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1. GIRIS

1.1  KAYNAGIN TARIHCESI

a Sumerler: kaynatilmis parcalar Takriben

(Altin - Altin) MO
4000.

a Misir: Altin kaplamada, ziynet Takriben
esyas! imalatinda, bakir ana su MO
boru hatlarinda ates kaynaginin  2700.
kullanimi.

o Delhi: Kutup- sutund, kaynagi Takriben
yapilmis Dokme demirden 16m MO 700.
den olusan obelisk

a Pompej: Boru hatlarinin ates Takriben

kaynagi MO 79
» Leonardo da Vinci: Borularin Takriben — .
ve Cubuklarin ates kaynagi. MS1500 Kutup stttnd, Delhi

a Bir cok ardi ardina kaynatilmig demir Takriben
parcalardan olusan toplarin imalat.. MS 1500

a Gottingenli Fizike¢i Christoph Lichtenberg 1782
tesad(fi olarak iki metali strtiinmeden elde
ettigi elektrik yardimi ile kaynatmistir. Bu
bulusu uygun bir akim kaynaginin eksik
olmasindan dolayi endistride kullanim alani
bulamamistir.

a Petrow Petersburgda Ark arastirmalari 1802
yapmaktadir.

a Miknatis  tarafindan arkin 1821
sapmasi tespit edilmistir

a W.E. Staite Ingilterede ark 1849
metal kaynagl icin patent
aldi. Ama bulmus oldugu
yontem hicbir zaman
kullanilmamustir.

a E. Thomson elektrik diren¢ 1877
kaynagini bulmustur.

a Knaudt und Blass Havagazi 1881
kaynagini gelistirmistir..

ARK
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| BENARDOS YONTEMI ( 1885 )|

Karbon Elektrod
ilave Metal

Jﬁ’h_h/ Sase [+])

is pargasi

Bernados kazan kaynagi yaparken

a Su anda gunumizde kullanilan
elektrik ark kaynaginin temelini
olusturan yontemin teknigini
Rus Mdhendis Nikolai
Gawrilowitsch Slawjanow
gelistirmistir.

1890

a Ark kaynaginin mucidi olarak bilinen Rus

Bilgin Nikolai Nikolaijewitsch Bernados 1885
tarihinde Metal parga ile karbon elektrotlar
arasinda olusturdugu elektrik arkinin yardimi
ile metal parcalarinin kaynagini yapmistir.
13.01.1887 tarihinde Bernados bu ydntemin
patentini Alman makamlarindan almistir. O
tarihlerde bulmus oldugu yontem Celik
yapilarda perginli  birlestirmenin  yerine
kullaniimaya baslanmistir.

Alman Muhendis Zerener degisik bir metot
kullanarak kaynak yapmistir. O Arki iKi
karbon elektrot arasinda olusturup miknatislar
yardimi ile kaynak bdlgesine yonlendirmistir.
Ist kaynaginin iletimi ile kendisine avantaj
saglamasina ragmen bu yontem fazla
kullantimamistir.

| ZERENER YONTEMi (1889 |

ilave Tel Karbon Elektrod
Karbon Elektrod

Pense [+]

i pargasi

N.G. Slawjanow

1887

1889
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» Slawjanow ilave elektrot yerine 1890

eriyerek kaynak metalini [ SLAVJANOF YONTEMI {1890 |
dolduran (ilave malzeme gdrevi Ciplak Metal Elektrod
goren)metal elektrot kullanarak |7

arki parca ile metal -elektrot

arasinda olusturarak  kaynagi

gerceklestirmistir.  Bu  metot }ﬁﬂ Sase [+)
halihazirda 19 ytzyihn | \Uﬁ/

sonlarinda birgok blylk sirket _

tarafindan kullaniimaya is pargasi

baslamiglardir.

|oScaR KELBERG YONTEMI [ 1903 ] |

a Goldschmidt Termit kaynagini 1895 Briili Elektrod
buldu.

a Hidrojen — oksijen kesme 1900 |7 renee ()
hamlacinin bulunusu.

a Fouche  Asetilen ile gaz 1902 gﬁwﬁrk Jase [+]
kaynagini gelistirmistir. | \uﬁ’/

a Ilk defa Oksijen kaynaginin 1907 is parcas:

Demiryolu raylarinda kullanimi.

aBuhar kazanlarinin  tamirinde ilk defa 1908
kaynagin kullanimi

aKaynak dikisleri kalitesinin dustkluginden 1908

dolayi Isvecli Mihendis Oscar Kjellberg ilk
defa oOrtlu elektrodu hasar meydana getiren
havanin  etkilerinden kaynak banyosunu
korumak igin gelistirmistir. Bu elektrotlar 20
yy baslarindan itibaren kullanima baslanmis
ve ark kaynaginin  genislemesi  hiz
kazanmistir. Takip eden yillarda piyasada yeni
buluslar  yapiimistir(érnek  olarak  6zlu
elektrotlar).

aArk kaynagindaki bir diger iyilestirmede 1919
Robert ve von Nuys tarafindan koruyucu
gazlarin kullanimiyla saglanmistir.

Otojen Kaynagi Alliminyumun, yiksek alasimh celiklerin ve

0zel malzemelerin kullaniminin ve imalatinin

yayginlasmasi bu gelismeyi desteklemistir.

Clnkd bu malzemeler hava etkilerine Kkarsi

kaynak esnasinda hassastirlar
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a Gaz boru hatlarinda kaynatilmis 1923
bogazli gecmelerin kullanimi.

a Fizikgi  Langmuir  Wolfram- 1925
hidrojen  kaynagini(Ark atom
kaynagi olarakta adlandirilir )
gelistirmistir. En eski koruyucu
gazaltt kaynak yontemidir. Son
yillara kadar sanayide bu yéntem
kullaniimaktaydi. Zamanla TIG
(WIG) kaynagr ark atom
kaynaginin yerini almistir.

a Robinoff, Paine ve Quillen 1930 §
Tozaltikaynagi tzerine ilk patenti e e
almiglardir.. Kaynakli demiryolu kdprusu

a Ilk defa komple kaynakli olarak 1930
yaptimis  demiryolu  kdprisa.

(Minster- Rheda yolu).

aKaynagin  mekaniklestirilmesi ilk olarak 30 lu
Kjellbergin gelistirdigi elektrot degistirme  Yillar
aparati ile baslamis ve 60 larda hiz

kazanmistir.
allk kaynakli yolcu vagonu(Alman kraliyet 1931
demiryollarr) 1932

aKarbon ark kaynaginin gelistirilmis  bir 1936
yontemi olan Tungsten (Wolfram) inert Gaz

kaynagl (TIG-WIG) ABD de bulunmustur ve

sirket ismi olan Argonarc kaynagl olarak
antlmistir. Bu kaynak yontemi gunumizde

Kismi veya tam  otomatik  olarak
kullaniimaktadir.

aAmerika Birlesik Devletlerinde ilk defa 1948
S.I.G.M.A.-Metodu  olarak  adlandirilan
(shielded inert gas metal arc) , bugin MIG
kaynagl olarak bilinen Kaynak yoOntemi
kullanilmistir. Koruyucu gaz olarak ilk énce
saf argon veya Argon ve ¢cok az miktarda
oksijen karisimi kullanilmistir. Bu Teknik
bugin kismi veya tam otomatik olarak
kullaniimaktadir ve 50’li yillardan itibaren
Avrupa’nin  her  yerinde  kullanilmaya
baslanmistir.

Elektrot degistirme aparati
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a Koruyucu gaz kaynagl olarak
kendine has 0zelikleri olan Plazma

kaynagl gelistirilmistir.  Termik
plazma terimi 1928 senesinde
fizikgi Langmuir tarafindan
kullantimistir.

a Paton enstitisu tarafindan elektro
curuf kaynagi gelistirilmistir.

o Endistride  koruyucu gaz alti
kaynaginin  (MIG/WIG-TIG )
kullanimi.

a Rusya’da ilk defa eriyen elektrot
ile Gaz alti kaynaginda
Karbondioksit gazinin endustriyel
kullanimi  gerceklestirilmistir. Bu
yontem MAGC-Kaynagl olarak
adlandirilmis ve buginki MAG-
Kaynaginin temelini olusturmustur.
60 I yillarin baslarinda koruyucu
gaz olarak Karbondioksit yerine
Argonca zengin karisim gazlar
kullaniimaya baslanmistir.

Kaynak robotu

» Uzayda ilk Kaynak denemeleri.

a Ark kaynaginda Impuls
degiskenlerinin olusturulmasi

a Endistride  ilk  kez  kaynak
robotunun kullanimi.

» Son yillarda MAG Kaynagindan
yuksek verimin elde edilmesi.

Ornegin  T.IL.M.E veya "Rapid
Melt" yontemi gibi. 70 li yillarda
gelistirilen ~ "High  Deposition

Welding” yontemi bu tekniklerin
baslangicidir.

1951

1951

1953

1953

Dr. Salim ASLANLAR

Gaz eritme kaynagi

a Surtuinme kaynagi Amerika Birlesik Devletleri ile 1956
Rusyada ayni anda gelistirilmistir.

a Ultrasonik kaynagin bulunmasi. 1957
a Endustride ilk Elektron Bombardiman kaynak 1957

cihazl.

» 11k Kaynak Robotunun sergilenmesi (Halle/Saale). 1960
a Lazer kaynagi gelistirildi. 1961

1969

70 li
yillar

1980

90 h
yillar

T.1.M.E.-Prosesinde donel ark yontemi
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1.2 KAYNAGIN TANIMI

Kaynak tatbik edilecek malzemenin cinsine gore metal malzeme kaynagi ve plastik malzeme
kaynagi olmak tzere iki farkli tanim yapilabilir.

1.2.1 Metal malzeme kaynagi

Metalik malzemeyi 1sI veya basing veya her ikisini birden kullanarak ayni cinsten ve erime
arahgl ayni olan veya yaklasik bir malzeme katarak veya katmadan yapilan sokiilemez
sekildeki birlestirmeye “ Metal Malzeme Kaynagi ”” ad verilir.

1.2.2 Plastik Malzeme Kaynagi

Ayni veya farkli cinsten termoplastik (sertlesmeyen plastik) malzemeyi 1sI ve basing
kullanarak ve ayni cins bir plastik ilave malzeme katarak veya katmadan yapilan sokiilemez
sekildeki birlestirmeye “‘plastik malzeme kaynagi’’ denir.

1.3  BIRLESTIRME YONTEMLERI

Genel olarak birlestirme yontemlerini uygulama sekline gore tice ayirabiliriz.
Mekanik Birlestirme Yontemleri: civata, vida ve pergin ile

Termal Birlestirme Ydntemleri: kaynak, piring lehimi ve lehim ile
Kimyasal Birlestirme Yontemleri: yapistirici ile

Y F A sppywp TP NN
{ 1 1
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Sekil 1.3.: Kaynakli, percinli ve yapistirma baglantilarda gerilim dagilimi.
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1.3.1 Mekanik birlestirme

Sik ve kolay sokiilme gerekiyorsa, civata kullanimi ideal ve genellikle de ¢ok glvenilir bir
birlestirme yontemidir. Fakat bazi durumlarda civatalar gevseyebilir ve uygun bir sekilde
emniyete alinmalari gerekir.

Civata veya percin kullanmak icin delik acilmasi gerekir, bu da parcalari zayiflatir. Birlesim
yuk altina girdiginde, acilan deliklerin etrafinda gerilim yogunlasmasi meydana gelir. Bu
durum erken malzeme yorgunluguna neden olabilir (sekil 1.3.). Dolayisiyla, bu tur baglant
elemanlari kullanildiginda saglamhgin saglanabilmesi icin malzeme kahnhiginin artiriimasi
gerekir. Ayrica, civata veya percin delikleri korozyon tehlikesini artirir. Bu sebepten
cogunlukla karmasik ve pahali olan yalitim veya yiizey koruma islemlerine gerek duyulur.
Eger farkli metaller birlestiriliyorsa, galvanik korozyon ve farkli genlesme gordlebilir.

1.3.2 Termal birlestirme

Kaynak ve lehim normalde yalnizca benzer malzemelerde mimkindir. S6kme mumkdin
degildir veya ¢ok zordur. Kaynak ve lehim iglemi sirasinda olusan yuksek sicaklik istenmeyen
gerilmelere neden olur, bunun sonucunda parca yorgunlugu (sekil 1.3), ve parcalarin metal
yapisinda bozulma meydana gelebilir.

Elektriksel temas
K atod i Su damlasi

B
Anod L] i 4
Element olugumu yoluyla galvanik korozyon,

ornegin galvanik element

Katod Su damlasi
.4-:‘

Anod i

il
i

ap I.S_‘ﬂll'ICI h
I

Sekil 1.3.1: Galvanik korozyon.
1.3.3 Kimyasal birlestirme
Yapistirma, sagladigi birgok avantajla imalat alanlarini genisletir:

e Duzgun gerilim dagihmi: Acilan delikler nedeniyle meydana gelen gerilim
yogunlagmalari engellenir ( sekil 1.3).

e Yapisal degisim olmamasi: Kaynak yonteminde oldugu gibi malzemelerin 6zellikleri
bozulmaz.

e Sekil bozuklugu olmamasi: Kaynak yonteminde oldugu gibi parcalar isitilmadigi igin
farkh kutle ve boyuttaki parcalar kolaylikla birlestirilebilir.




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

Farkh malzemelerin birlestirilmesi: Farkli malzemelerin Gstunliklerinden en iyi
sekilde faydalanacak sekilde malzeme secimi ve birlestirilmesine imkan verir.
Sizdirmazlik: Yapistiricilar ayni zamanda conta vazifesi gorir. Civata ve perginli
baglantilar ise genellikle sizdirmazlik saglamak igin ilave iscilik ve maliyet gerektirir.
Elektriksel Yahtim: Farkl elektro-kimyasal 0Ozellikteki metaller birlestirilebilir.
Korozyon ve surtiinme nedeniyle asinma ortadan kalkar (bkz. sekil 1.3.1).

Parca adedinde azalma: Pim, civata, pergin, kelepge vs. gereksiz hale gelir.

Uriin gérunumiinde iyilesme: Yapistiriimis baglantilar daha diizgindir. Birlestirme
sonrasinda, kaynakta oldugu gibi ek yeri gérinmez. Bu avantaj, tasarimcilara drin
gorintmunn iyilestirilmesi igin birgok olanak saglar.

Bunlardan da anlasilacagi gibi birlestirme yontemlerini basit olarak sokulebilir ve sokilemez
birlestirmeler diye ikiye ayirabiliriz.

Sokulebilir birlestirmeler: Gerek birlestirilen parcada ve gerekse birlestirme elemaninda bir
hasar, bozulma olmadan istenildigi kadar sokilip tekrar montaji yapilabilen birlestirmelerdir.
Civatalar ve somunlar, pimler, konik ge¢meler, kamalar, pernolar, vidalar, saplamalar,
rondela ve emniyet saclari, gupilyalar, bu guruba girerler.

Sokulemez birlestirmeler: Ancak parca veya baglanti bélgesi bozularak baglanti sokilebilir
ve baglantinin tekrar yapilmasi mimkin olamaz. Basit olarak baglanti sokiulme esnasinda
hasara ugrar. Percin, lehim, kaynak, yapistirma, sicak gecmeler bu guruba girerler.

1.4
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1.4.3

KAYNAGIN DIGER iMAL USULLERI iLE MUKAYASE EDiLMESI
Kaynak Ile Perginli Baglantilarin Mukayese Edilmesi

Kaynak agirlik ve iscilikten tasarruf saglar

Kaynak ile percine gore daha iyi bir sizdirmazlik elde edilir

Kaynakli baglantilarin mukavemeti, percinli birlestirmelerden daha yiksektir
Kaynak ile percgine gore daha kolay ve ucuz baglantilar elde edilir.

Kaynak Ile Dokiimlii imalatin Mukayese Edilmesi

Kaynakta model masrafi yoktur

Cidar (et) kahinliklari 6mm den az olan parcalarin dokimi giclik arz ederken
kaynakli imalatinda bir zorluk yoktur

Celik malzemeden dokumle parga yapiminda bazi zorluklar ortaya gikarken ayni
parcanin kaynakli imalati kolaydir

Kaynak dokiime gore agirhk tasarrufu saglar

Cok sayida Uretimde dokim az sayidaki tretimde kaynak ekonomiktir.

Kaynak Ile Yapistirma Baglantilarin Mukayese Edilmesi

Nokta kaynagl ile vyapistirma baglantilarinin  avantaj ve dezavantajlari agisindan
karstlastiriimasi
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NOKTA KAYNAGI

YAPISTIRMA BAGLANTISI

Avantajlari

Avantajlari |

v Kisa kaynak siresi

mekanizasyon

ve

Mukavemet Ozelliklerinin sicaklik ve

v" Ustiin

otomatizasyon Ozellikleri
v

zamandan bagimsiz olmasi
v

darbe mukavemeti

Yalniz yapistirmaya nazaran daha iyi

Dizgun gerilme dagihmi

Gaz ve sivi sizdirmazlhigi

Kontak elemani olusturma (yalitkan)
Yiksek dinamik mukavemet

Is1 gerektirmemesi

Titresim soniimleme

Elastik 6zellikleri

AN N N N NN

Dezavantajlari

Dezavantajlari \

v Noktasal yik tasima
v Yizeyde elektrot basincinin tesiri
v Korozyon tehlikesi
v Termik gerilmelerin varligi

v' Ozellikle oda
sertlesme sireleri

v Sertlesme esnasinda  tespit
presleme donanimlari gerektirmesi

v' Cok titiz bir ylzey on islemi ve
yapistirici uygulamasi gerektirmesi

v Tek bilesenli yapistiricilarda, yiiksek
sicaklikta sertlesme

v Bazi kimyasal maddelere ve sicakliga

hassasiyet, yaslanma 0zelligi

Hizli yiklemelere hassasiyet

Neme karslI hassasiyet

sicakliginda uzun

ve

AN

1.4.4 Kaynak, Dékim, Dévme Arasindaki Temel Farklar

OZELLIKLER KAYNAK DOVME DOKUM
Dayanim Orta Iyi Kotii
Darbeli zorlama Orta Iyi Kotil
Distorsiyon Kot Orta Iyi
Sekillendirilebilme Iyi Kotii Orta
Az say! ile ekonomiklik Iyi Orta Kotil
Cok say! ile ekonomiklik Kot Orta Iyi

1.45 Kaynak, Lehimleme, Yapistirma, Percinleme Arasindaki Temel Farklar

OZELLIKLER KAYNAK | LEHIMLEME | YAPISTIRMA PERCINLEI\/IE
Dayanim lyi Orta Orta Orta
Sicaklikta Dayanim Iyi Orta Kotii Iyi
Sizdirmazlik Iyi Iyi Iyi Kotii
Tolerans Kot Orta Iyi Iyi
Kontrol Olanagi Orta Orta Kot Iyi
Malzeme Secimi Kot Orta Iyi Iyi

Parca Hazirlama Iyi Kot Kot Orta
Calisma Hizi lyi Tyi Orta Orta
Yatirim Orta Orta Orta Iyi
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1.5 KAYNAK YONTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

Temel olarak kaynaklanan malzemenin cinsine gore, kaynak sirasinda tatbik edilen islemlere
ve kaynak isleminin maksadina gére siniflandirma yapilir.

Kaynak uygulandigl malzeme cinsine gore ikiye ayrilir;

v" Metal malzeme kaynagi: Metalik malzemeyi 1sI veya basing veya her ikisini birden
kullanarak ayni cinsten ve erime araligi ayni olan veya yaklasik bir malzeme katarak
veya katmadan yapilan sokiilemez sekildeki birlestirmeye “Metal Malzeme Kaynagi ”
adi verilir.

v Plastik malzeme kaynagi: Ayni veya farkli cinsten termoplastik (sertlesmeyen plastik)
malzemeyi i1 ve basing kullanarak ve ayni cins bir plastik ilave malzeme katarak veya
katmadan yapilan sokillemez sekildeki birlestirmeye “‘plastik malzeme kaynagi’’
denir.

Kaynak yapilis gayesine gore ikiye ayrilir;

v’ Birlestirme kaynagi: iki veya daha fazla malzemeyi sokilemez bir bitin haline
getirmek icin yapilan kaynaga birlestirme kaynagi denir.

v" Dolgu kaynagi: Bir is parcasinin hacmindeki eksikligi tamamlamak veya hacmini
blylitmek, ayrica korozyona veya asindirici tesirlere karsi korumak maksadiyla
uzerine sinirh bir alan dahilinde malzeme kaynak etmektir. Kaplama, zirhlama,
tampon tabaka kaplama 6rnek olarak verilebilir.

Kaynak uygulanis sekline gore dorde ayrilir;

v El kaynagi: Kaynak, yalniz el ile sevk edilen bir kaynak aleti vasitasi ile yapilr.

v" Yari mekanize kaynak: Kaynak aleti el yerine kismen mekanize edilmis bir vasita ile
sevk edilir.

v' Tam mekanize kaynak: Kaynak aleti el yerine tamamen mekanize edilmis bir makine
ile sevk edilir.

v' Otomatik kaynak: Gerek kaynak islemi gerekse is parcasinin degistirilmesi gibi bitlin
ana ve yardimci islemler tam olarak mekanize edilmistir.

Kaynak, islemin cinsine gore ikiye ayrilir;

v Eritme kaynagi: Malzemeyi yalniz sicakligin tesiri ile bolgesel olarak eritip, bir ilave
metal katarak veya katmadan soklilemeyecek sekilde birlestirmektir.

v' Basing kaynagi: Malzemeyi genellikle ilave metal katmadan basing altinda bdlgesel
olarak isitip sokilemeyecek sekilde birlestirmektir.

Metallerin eritme kaynaginda kullanilan enerjinin elde edilisine gore eritme kaynagini bese
ayirabiliriz.

Yanici gaz ve yakici gaz karisimi(asetilen/oksijen)

Bir akim devresinin kutuplari arasinda meydana gelen ark
Elektrik akimi (ohm direnci)

Sivi (yuksek sicakliktaki metal erigi, onm direnci)

Enerji zengini i1sinlar (Lazer, elektronlar)

ANANENENEN

10
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Herhangi bir kaynak yontemi, dort gereksinime cevap vermelidir.
Bunlar;
v Ergime ya da basingla birlestirmeyi meydana getirecek enerjiyi saglamasi,
v Birlesme yiizeylerinden ylizeysel bulasmalari (pislikleri, kirlenmeleri) atacak bir tertip,
v Atmosferik bulagmalar veya bunlarin etkilerinden kaginma,
v Kaynak metalirjisinin kontrolu.

[ KAYNAK ]
MALZEME CINSINE ]

METALIK MALZEME KAYNAGI ]

1L

PLASTIK MALZEME KAYNAGI ]

ISLEMIN CINSINE ]

ERITME KAYNAGI ]

1L

BASINGC KAYNAGI ]

UYGULANIS SEKLINE ]

( 1\
EL ILE KAYNAK

& J

( 1\
YARI MEKANIZE KAYNAK

& J

( 1\
TAM MEKANIZE KAYNAK

& J

N
—[ OTOMATIK KAYNAK

J
_[ KAYNAGIN AMACINA ]
_[ BIRLESTIRME KAYNAGI ]
—[ DOLGU KAYNAGI ]

11




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

1.6. Ideal Kaynak Ve ideal Kaynakgl

Kaynak, distan gorlnuste percin, civata baglantilarinin aksine, sekil strekliligi gosteren bir
birlestirme yontemidir. Kaynakta bir ergime olayl vardir. Bu sebepten dolayl gozle
goremedigimiz bir takim metallirjik olaylar devreye girmektedir.

Ideal kaynak birlestirilmis parcalar arasinda tam stirekliligin bulundugu, kaynak vyerinin,
birlestirilmis metalin diger yerlerinden ayirt edilmez durumda oldugu kaynaktir.

Her kaynak yontemi her metale, birlesme sekli ve uygulamaya ayni sekilde uygun olmaz.
Kaynak uzmaninin becerisi, bir kaynagin yerine getirebilecegi baslica gereksinimlerin dogru
saptanmasinda ve uygun kaynak yonteminin secilmesidir.

Ergime, genellikle birbiriyle kaynama ile es anlamli olarak distnulmektedir. Ancak kaynak
baglami icinde daha bastan bu iki s6zciik arasindaki farki belirtmek lazim. Kaynama s6zciigi
daha sonra meydana gelecek olan birlesme ile, ergimeyi icine alir. Birlesmeyi meydana
getiren iki parca eriyebilir, ama kaynama meydana gelmeyebilir.

Kaynak tekniginin temel kaidesi iyi bir hazirhk, kaynak isleminin basarisinin baslica
etmenidir. iki ylzey ancak oksit ve diger pisliklerden arindiriimis olmasi kosulu ile istenen
bicimde birlestirilebilir. Her ne kadar kaynaktan 6nce ylzeylerin temizlenmesi yararli ise de,
cogu zaman biyuk boyutlu islerde pratik olarak temizleme imkani yoktur. Her tir kaynak
yonteminin ortak islevi, kirlenmis yuzey filminin eritilmis veya dagitilmis olmasidir. Bu bir
fluks (dekapan) ’un kimyasal etkisi ya da bir elektrik arkinin etrafa sagici basinci veya
mekanik olarak kopartiima ve silme olabilir.

Yizeyden temizlenmesi gereken pislikler tg tiptir. Organik filmler, 6zimlenmis gazlar ve
ana metalin kimyasal bilegikleri (oksitler) gibi. Isi, etkin olarak ince organik filmleri ve
0zimlenmis gazlari, 1sinin kullanildigi kaynak yontemlerinin cogunlugunda en 6nemli olanin
geri kalanin oksit filmi olacak sekilde yok eder. Bu kez yok edilmis ylzeysel filmleri ve
Ozelikle nitrarlerin kaynak sireci sirasinda yeniden olusmasi Onlenecektir. Az ¢ok batin
kaynak yontemlerinde, kaynak esnasinda atmosferin etkisini azaltmanin yollari vardir.
Birlesme yerinin ergime ylzeylerinin temizlenmesi icin bir fluksun kullanilmasi halinde bu,
ayni zamanda koruyuculuk islevini de yuklenir. Bir Fluksun kullanilmamasi halinde koruma
asal veya ana metalle ergimez, bir bilesik olusturmayan gazla saglanabilir.

Kaynakgl kaynak esnasinda elinin altindaki malzemenin (kaynagini yapacagli malzemenin)
tabiatina gore pense (flecini kullanacaktir(6rnek verecek olursak sinek olmayan
malzemelerde —dokme demir- 1sI yogunlasmasindan kacginmak, austenitik manganezli
celiklerde parca isisinin 250 C° ’i gecmemesine biyik 6zen gostermek, kaynak hizi ve yoni
gibi). Bir baska gereksinim de, kaynak yontemiyle meydana getirilmis birlesmenin, talebe
uygun metalrjik 6zellikler arz edilmesidir. Kaynak sonrasi bakim, kaynak sonrasi soguma
diizeyinin saptanmasi, kaynak sonrasi isil islemlerin uygulanmasina ihtiyag olabilir..

Bundan da anlasilacagi gibi kaynak inci gibi dikisin 6tesinde bilgi ve beceriyi gerektiren bir
islemdir.

Bir kaynak isleminin malzeme Uzerindeki baslica olumsuz etkisi, onun bir 1sil darbe
olusturmasidir. Kaynak cevre sicakliginda, ya da kaynak sicakligi ile kiyaslanamayacak kadar
dustk bir sicaklikta isitilmis parcanin bir sinirh yerine ¢ok ylksek bir isinin ani olarak
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yonetilmesi olayidir. Bunu o 1siya ilk maruz olan tabakalari, arkasindan ait tabakalari ve
kaynak yerinin saginin ve solunun farkl genislemesi izler. Bunlar tirlt gerilme, ¢arpiima ve
catlamalara sebebiyet verir ki bunlarda kaynak isleminin olumsuz yanlarini olustururlar.

Kaynak gercekte fizik, kimya, metalurji, mekanik gibi bircok disiplini ve bircok yontemi
kendi icinde birlestirip cok cesitli malzeme tlrlerine uygulanmasi itibariyle bir kaynak plani
ve ancak ‘“ n’” boyutlu bir plan olabilir. Bunun baslica dngorebilecegi esaslar;

Kaynak yontemlerinin fiziksel yoni

Kaynak metaliirjisi

Kaynakli birlestirmelerin davranislari

Malzemeler

Tahribatsiz muayene olarak toplayabiliriz.

ANANENENEN

Iste ideal bir kaynakci biitiin bu olgularin bilincinde olan kisidir, yani ideal kaynakci inci
gibi dikis ceken degildir.
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2. GAZ ERITME KAYNAK TEKNIGi

Bu Kaynak yonteminde yanici gaz ile yakici gaz 0zel aparatlar yardimi ile karistirilip yanmasi
sonucu meydana gelen 1si ile metallerin kaynak yapilacak bolgeleri eritilip kaynagi yapihir. Bu
kaynak yontemi pratikte Oksi-gaz kaynagi veya Oksijen kaynagi olarak olarak adlandirilir.

2.1  Gaz Eritme Kaynaginin Tarihcesi

Oksi - asetilen kaynagi ve kesme islemleri tekniklerinde bugiin varilan asamaya birgok
guclikler asilarak ulasiimistir. Kaynagin, ticari amacla kullanilmasi ancak 20. yizyilin
baslarinda gergeklestirilmistir. Oksi - asetilen kaynagi, ergitme kaynak ttrlerinden biridir.
Oksi - asetilen kaynag! kullanma alanlarinda gaz kaynagi veya oksi - gaz olarak aniimaktadir.
Asetilenin ekonomik olarak uretilmesi saglanana kadar, oksi - asetilen kaynaginin yapiimasi
verimli olmamistir. Asetilen, 1895 yilinda Fransiz kimyacisi LeChatelier (Shaltir) tarafindan
bulunmustur. Asetilen ve oksijen gazinin ticari olarak tretilmesi saglanmistir. Oksi - asetilen
kaynagi bu iki gazin triinl olarak gelismistir.

Oksijen ve asetilenin oranl olarak kullanilmasi 1901 yilinda iflec ile saglandi. Ufleg iki yil
icinde gelistirildi ve 1903 yilinda endustride kullaniimaya baslanildi. Bu tarihten itibaren
kaynatma tekniginde hizli bir gelisme basladi. Oksijen ilk énce kimyasal olarak dretildi.
Uretim gelistirildi ve oksijenin tiiplere doldurulmasi saglandi. Bu siralarda asetilen, sokak ve
evlerin aydinlatilmasi icin kullaniliyordu. Oksijenin basin¢h olarak Uretilmesine paralel
olarak, asetilenin de kaynak icgin yeterli basingta uUretilmesi saglandi. Ancak asetilen
2.5 Kg/cm? nin ustiinde bir basincla sikistirilamaz. Cuinkii kimyasal ozelligi nedeni ile
2.5 Kg/cm? nin Gstiinde bir basing altinda bilesenlerine ayrilir. Bu ayrismada olusan 1si
patlama degerinde ¢ok tehlikelidir.

Asetilen, bu 6zelliginden dolayi tiiplere basingli olarak doldurulamaz. Ancak, asetonun etkisi
ve emici maddeler yardimi ile asetilenin tiplere basingli olarak doldurulmasi saglanmistir.
Bdylece tup asetilenin bugin endustride kullaniimasi basariimistir. Oksi-asetilen'in alev
sicakhgl, yaklasik 3000 °C olup bircok metallerin ergime sicakliklarinin Ustlindedir. Bu
ozellik kaynagin hizla gelismesini sagladi, 6zellikle, metallerin ergimesinde, alevin dokusal
bir degisiklik yapmamasi, oksi-asetilen kaynaginin ¢ok kullaniimasinin nedeni oldu. Ek
yerinde, ergitme ile olusturulan birlesme yapisal olarak ¢ok saglam olmaktadir. Oksi-asetilen
kaynag! ile en cok celik ve tirleri kaynatilmakta ve saglam bir birlesme olusmaktadir.
Celiklerin kaynatiimasindan kisa stire sonra diger metallerin kaynatilmasina baslanildi.

Celik ve diger metallerde kalin parcalarin kaynaginin yapilabilmesi igin parcalara kaynak
agizlan acildi. Birlestirme yerinde ek teli kullanilmasina baslanildi. Ek tellerin gelistirilmesi
ile kaynagin kalitesi ve tirleri daha ¢ok genisledi. Bu gelismeler kaynak tekniginde yeni
arastirmalar gerektirdi. Endustride kullanilacak metallerde kaynatilabilme yetenegi aranmaya
baslandi.

Oksi-asetilen kaynagl baslangicta onarim islerinde kullanildi. iyi sonug alinmasi (izerine
kullaniima alani daha da genisletildi. Uretim endustrisinde, 6zellikle ince sac islerinde, boru
ve saclarda kullanilmaya baslanildi. Oksi-asetilen kaynagi, birinci diinya savasi sirasinda
(1914-1918) en hizli gelisme olanagini buldu. Oksijenle kesme isleminde basarildi ve kaynak
ile beraber yuratuldu. Savas ara¢ ve gereclerinin yapiminda 6zellikle, oksi-asetilen kaynagi
mekaniksel degerleri iceren endustri dalinda daha ¢ok kullanilmaya baslanildi. Kaynagin
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yapim teknigi ayri bir bilgi ve beceri istediginden kaynakgilik meslek olarak gecerlilik
kazand!.

Celik ve tlrlerinin oksijenle kesilme teknigi de blyuk bir gelisme gosterdi. 1905 yilinda
endistride kesme islemi kullaniimaya baslandi. Ozellikle asetilenin seri retilmesinin
kesmeye buyuk etkisi oldu. Kaynak ve kesme tfleclerinin gelistirilmesi ile yanici gaz olarak
asetilen gazi disinda diger gazlarin da kullanilmasi biyuk yarar sagladi. Ornegin Likit gazla
kesme islemlerinde hem ekonomik hem de daha basingh gaz kullanilmasi gerceklesti.
Bdylece oksi-gaz kaynagi, 6zellikle borularin birlestirilmesinde ince parca ve farkli gereclerin
kaynaginda, sert lehim tirt islemlerin yapiminda genis bir kullanma alanina sahiptir.

2.2  Gaz Eritme Kaynaginda Kullanilan Gazlar

=  Faz Durumuna Gore gazlarin Siniflandirma :

= Surekli Gaz:

Dolum basing ve sicakliklarinda sivilasmayan gaz (Oksijen, Azot, Argon, Hidrojen
v.b.). Bu gazlar dolum sartlarinda gaz fazdadirlar. Bu sartlarda hi¢ bir sekilde tekrar
sivi faza donmeleri s6z konusu degildir.

= Sivilasan Gaz:
Dolum basing ve sicakliklarinda sivilasan gaz (Karbondioksit, Azot, Protoksit D’Azot,

Propan v.b.) Bu gazlar, atmosferik basingta gaz fazdadirlar, ancak dolum sartlarinda
tlp icerisinde basing altinda sivilasirlar. Kullanim sirasinda gaz fazdan gaz cekildikce
alt kisimdaki sividan gaz faza gecis olur.

= Cozunmus Gaz:

Tip icerisinde yer alan gozenekli poréz maddeye emdirilmis ¢Ozlci icerisinde
cozlinen gaz (Asetilen). Kuru ortamda sikistirtimasi tehlikeli olan gaz, uygun bir
¢cozlcu sivi (aseton v.b.) icerisinde emniyetle sikistirilarak kullanima uygun
miktarlarda tipe depolanabilir.

° Gazlar kullanimina gore:

e Yanicl: . .
Katl, sivi ve gaz hallerinde havada ( atmosferik

sartlarda ) yanabilen maddeler. Hava ile karistirilan
yanicl bir gaz ateslendiginde patlama meydana
gelebilir.

e Korozif:

Katl maddeler ile reaksiyona girerek bu maddelerin
ylzeyinde oksit veya tuz olusmasina neden olan
maddeler. Cilde veya gbze bulastiginda kalici tahribat
yapabilir.
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e Toksik:

Hangi fiziksel o©zellige sahip olursa olsun cilde
Gee bulasma, yutma veya solunum yoluyla canhlarin
blnyesi Uzerinde zehirleyici etki yapan maddeler.

e Kendiliginden tutusan ( Pirofirik ) :
Kendi kendine tutusma 6zelligine sahip maddeler

e Yakici ( Oksitleyici ) :

Yanmay siddetle hizlandirici maddeler

Gaz Eritme Kaynaginda kullanilan gazlar ikiye ayrilir;
e Yanici Gazlar
e Yakici Gazlar

Kaynak Tekniginde kullanilan gazlarda su Ozellikler Aranir:

e Yuksek bir 1sil degere sahip olmali

e Yiksek alev sicakligina sahip olmali

e Yiksek tutusma sicakligina sahip olmali

e Kaynak banyosunu havanin tesirinde korumali

e Artiksiz bir yanma meydana getirmeli

e Ucuz ve kolay temin edilmeli.

e Emniyetli olmali

GAZLAR ISI DEGERI ALEV TUTUSMA ALEV Gucu
K cal /m® Sicakhgi C Sdrati cm/sn K cal/cm? san

Asetilen 13850 3200 1350 10,7

Hava Gazi 4005 2000 705 3

hidrojen 2810 2100 890 3,5

Propan 22300 2150 390 2,5

Cetvelden de anlasildigi gibi alev sicakhgl yiksek tutusma hizi fazla asetilen daha fazla
kaynak (eritme) isleminde kullantlir.

2.2.1 Yanici Gazlar

H Methan

Acetylen
————————————————————————— Hava 1,0

Hafif

Ethen karigimi

Propen
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2.2.1.1 Hidrojen

Periyodik sistemin ilk Uyesi olan Hidrojen evrenin en bol bulunan elementidir. Her 100
atomdan 92 tanesi hidrojendir. Dunyadaki bollugu biraz daha dusik olup 100 atom dan 15
tanesini Hidrojen teskil eder. Kitlesi hafif oldugundan bu sayi kitleye cevrildiginde ¢ok daha
kicuk bir miktarla karsilasthr. Kitle bakimindan yerytziinin % 1 den azini olusturur ve
dokuzuncu sirayr alir. Dinyada Hidrojen nin blylik kismi bilesikleri seklinde bulunur. Bu
bilesiklerin en 6nemlileri su ile petrol, dogal gaz, bitki ve hayvanlarin yapisinda bulunan
cesitli organik maddelerdir.

Koruyucu kaynak gazi olarakta kullanilan Hidrojen gazi ark sicakliginda isi1 olarak

H, —» 2H + 102 Cal/Mol
denklemine gore atomsal hale gecer. Atomsal hale gecen Hidrojen daha sonra birleserek
molekdl halini alir ve aldigi 1siy1 geri verir. Hidrojen gazi kaynak yerine 0,3 atmosfer basingta
sevk edilir.

Hidrojen kimyada H ile gosterilir, 1s1 gticii 2100 C° olup 40 litrelik tiplere 150 Atm, basingta
doldurulur. Hafif bir gazdir, 6zel hamlaci ile O, ile karistirilirsa ince aliminyum parcalarin
kaynaginda, kursun kaynagi ve lehim islerinde kullantlir. Hidrojenin en belirgin 6zelligi
Oksijenle ¢abuk reaksiyona girmesidir. Bu 6zelligi ile hidrojen dogal bir reaktiftir. Diiz cam
uretiminde, elektronik mikrogip tretiminde de oldugu gibi Oksijenin temizlenmesi igin azot
atmosferlerine Hidrojen verilir.

Hidrojen birincil olarak petrokimya sektoériinde ham petroliin destlfirizasyon ve hidrokraking
islemleriyle rafine edilerek daha hafif tirevlerinin elde edilmesinde kullanilir. Ayrica, kimya
endustrisinde buytk miktarlarda tretim islemlerinde aktif bilesen olarak tiiketilmektedir. Dliz
cam uretiminde ve metallerin 1sil islemlerinde koruyucu ve reaktif atmosfer bileseni olarak,
enerji santralleri ekipmanlarinin sogutulmasinda, yenebilir bitkisel yaglarinin katilastiriimasi
amaclariyla ve roket yakit karisimlarinda Hidrojen kullanim alani bulmaktadir.

2.2.1.1.1 Hidrojenin Elde edilmesi
Hidrojen ticari amagla elde edilis yollarindan biri

e kizgin kok Uzerinden su buhari gecirmektir.

Cw + H20() = CO () +Hz)
Bu metotla elde edilen CO + H; karisimi su gazi adi altinda kullanilabilecegi, meydana gelen
karbon monoksitin daha fazla su buhari ile reaksiyona girmesinden CO; ve Hzolusur.

COg) + H20(g) > CO () +Hz(q)

Birinci reaksiyonda meydana gelen karbon monoksiti Hidrojenden meydana gelen karbon
monoksiti hidrojenden ayirmak gii¢ oldugu halde karbon dioksit ayrilabilir. Bu amagla
CO2+H; karisimi basing altinda suya gonderilir, CO, suda ¢6zunir, H, gazi oldukca saf halde
elde edilir. Bu yontem Bosch Ydntemi olarak bilir.

e Diger bir endistriyel yontem kizgin demir Gizerinden su buhari gecirmektir.

3Few) + 4 H20 ) >Fe304p9+4H2 g
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Fe3O4 su gazi ile isleme sokularak demir tekrar geri kazanilir.

e Hidrojen elde etmekte kullanilan diger bir yontem de metanla su buharinin reaksiyona
girmesidir.

CHy(g) + H20(g) = CO (g) +3Hz(q)
COg) + H20(g) = CO 2(g) +Hz(q)
Bunlarin disinda;

Sodyum klorur ¢ozeltisinin elektrolizinde yan uriin olarak Hidrojen elde edilir.

Laboratuarlarda az miktarda h bazi metallerin suya veya aside etkisinden elde edilir.

Aliminyumun kuvvetli bazik ¢ozeltide ¢ézinmesi de H verir.

Metal hidrirlerin su ile reaksiyonu da kiicik miktarda H elde etmek icin uygun bir
yontemdir.

2.2.1.1.2 Hidrojen Ozellikleri

Renksiz, yanici bir gazdir. Zehirli degildir. Diger kimyasallarla cabuk reaksiyona girer.

Molekuler Agirlik 2,016

Kaynama Noktasi (1 atm) -252.87 °C
Yogunluk,sivi (b.pt) 0.071 kg/I
Spesifik Isi (b.pt) 3.41 J/gm °C
Yogunluk,gaz (b.pt.,1 atm)(15 C, 1 atm)  0.0852 kg/m®
Isil kapasite 14.32 Joule/kg K
Spesifik agirlik,gaz (Hava:1) 0.07

Kritik Sicaklik -239.9°C

Kritik Basing 12.8 atm

Tup Tipi Tap basinci (bar) Gaz miktari

Saf Hidrojen K 200 8.2
YUksek saflikta Hidrojen K 200 8.2
Saf Hidrojen, MTP MTP(K) 175 109.2

Kullanim Alanlari

e Rafineride desulfirizasyon ve hidrokraking islemlerinde

Diiz cam Uretiminde

e Isil islemlerde koruyucu ve reaktif atmosfer bileseni olarak
e Enerji santral ekipmanlarinin sogutulmasinda

o Bitkisel yaglarin katilastirilmasinda

e Roket yakit karigimlarinda

e Kaynak Tekniginde
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2.2.1.2 Metan

Kimyada bu gaz CH, olarak gosterilir ve alev 1si guicu diistik oldugu igin hava ile %6 ve %13
karisimi patlayicidir Bunun icin emniyetli gaz degildir Petrolden veya komirden Uretilir.
Metan yer gazlarinda ve petrol kuyularindan elde edilen gazlarda bol miktarda bulunur.
Fermantasyondan dolayi batakliklarda serbest hale gecen bir gazdir ve bu gaza

e Bataklik gazi
e Marsh gazi * adida verilmektedir.

Komdrlerin koklasmasi esnasindada metan meydana gelir.

Kullanim Alanlari
= Dogal gaz ile galisan cihazlarin sistem testlerinde test gazi olarak
= Amonyak, asetilen, etanol, metil klorit ve metilen klorit" in tretim prosesinde
kullantlir.

2.2.1.2.1 Metanin Ozellikleri

e Renksiz, kokusuz bir gazdir.

e Parlak sari bir alevle yanar,

e Sudaki ¢cozundrltgl azdir.

e Alkol ve eterde ¢ok ¢ozundr.

e Havaile karistiginda siddetle patlar (grizu patlamast) .

Safhk (%) 99.0
Molekul agirlig 16.04
Gaz yogunlugu (kg/m) 0.68
Kaynama noktasl ©) -161.5
Kritik Sicaklik ©) -82.62
Kritik basing (atm) 45.96
Isil kapasite (J/kgK) 2224
Havada yanicilik Orani (%) 5-15
Zehirlilik - Boguculuk Bogucu

2.2.1.3 Havagazi

Kok komdrl imali esnasinda yarim yanmis komirden sicak hava gectigi zaman Uretilen
gazdir. Sert lehimde, kesme islerinde, yuzey sertlestirme isleminde kullantlir.

2.2.1.4 Propan-Butan
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Petrol buharidir Kesme, tavlama, lehimleme isleminde

S & &

: ' Bl kullanilir.  Tuplere sivi doldurulur  mutfak gazidir.
i ﬁ ﬁ b Uzerinden basing kalkinca sivi halden gaz haline dénisir.
f«i & &

22141 Propan -Butanin Ozellikleri

Propan (CsHs) Batan (C4H1o0)

Safhik (%) 99.0 0.995
Molekul agirlig 44.09 58.12
Gaz yogunlugu (kg/m?) 1.88 2.5
Kaynama noktasi © -42.1 -0.5
Kritik Sicaklik © 96.8 152 C
Kritik basing (atm) 42.0 37.96

Isil kapasite (J/kgK) 1678 1727
Havada yanicilik Orani (%) 2.2-9.5 19-85
Zehirlilik - Boguculuk Bogucu Bogucu

2.2.1.5 Asetilen

e 1892 yillarinda Giney Amerika da Spray sehrinde

Wilson adinda bir kimyager asetilen gazini buldu.
N Aﬂ Eﬂ & e Bu gaz oksijenle karistirthip yakildiginda yuksek 1si
' elde edildi.
e 1900 vyillarinda Ingiltere'de ilk hamlag aparat
yapildi.

Asetilen, Oksijen-yakit gaz kaynaginda ve alevle kesme islemlerinde en ¢ok kullanilan yanici
gazlardan birisidir. Asetilen alevinin 1sisi, kullanilan Oksijen miktarina baghdir. Hava-
Asetilen karisiminin alev sicakligi 2200 °C civarindadir. Asetilen, saf Oksijen ile yakildig
zaman alev sicakligl 3166 °C ye kadar yikselir ancak alev sicakligi ve Gretilen 1s1 miktar
oksijen miktarina baglidir. Asetilen karburleyici, redukleyici, notr ve oksitleyici alev turleri
uretir.

2.2.15.1 Asetilenin Ozellikleri

e Icerisinde fosforlu hidrojen bulundugu igin ¢riik sarimsak kokusunu andirir.
e Renksizdir, havadan hafiftir.
e Atmosferik basincta 80 °C de sivi ve -83 °C de kati hale geger.

futusma
< 9 ex. tut hiz1 130cmisn
Ay 24% s ex°C

yanma
have 8% sicakligl 100%

24% 13100m's B%
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Kimyasal kalitede saf Asetilen, kokusuz, renksizdir ancak ticari Asetilen karpitten dolayi
sarimsaga benzer kokar. Yanici ve bogucudur. Hava ile parlak, yogun ve isli bir alevle yanar.

Molekuler Agirhik 26.04
Kaynama Noktasi (1 atm) -83.3°C
Yogunluk (Sivi, 1 atm) 1.09 kg/l
Spesifik Isi (Cp) 1.65 kJoule/kg K
Yogunluk,gaz 1.1747 kg/m®
Hacimsel Genlesme 928
Spesifik agirlik (Gaz, Hava:1) 0.96
Kritik Sicaklik 36.3°C
Kritik Basing 6250 Kpa
Kimyasal Gaz Yogunlugu Ozgiil Agirlik Hava Icinde Yanici Hacimsel
Sembol Karisim Oranlari
CoH, 1.16 ¢g/1(20°C,1013 mbar) 0.91(Hava=1) %2.5 - %80 Arasl

Oksijenle %3 ila %93 arasi karisim patlayicidir.
Hava ile%1,5 ile %82 arasi karisimi patlayicidir.

Kararsiz (dengesiz) bir karbon hidrojen bilesigi oldugu icin her an ayrisip infilak edebilir.
1,5 Atmosferden fazla serbest cihazlarda depo edilemez. Sicakhk artarda sogutulmazsa
ayrisarak patlar. Bu esnada ani basing artisi olur, bu ayrisima da ilk basincin ki kati kadar
yukselir. Karbon ve hidrojen ayrisimi sonucu patlar. Asetilen kazanlarinda gazin sicakhgi 80
%C yi gecmemesi gerekir. Normal sinir 60 °C dir.

Asetilen basinci 15 psi den daha fazla olan regulatorlerde kullanilmaz. Bu gaz, darbelere ¢cok
hassastir ve yiiksek debili regilator basinclarinda patlayabilir. Giivenlik nedeniyle Asetilen
sivi olarak saklanmaz. Tip icinde glivenlik nedeni ile gozenekli bir malzeme ve sivi aseton
vardir. Bu sivi iginde ¢ozundirulen asetilen vardir. Asetilen ayrica baska sivilarda 6rnegin
suda dahi ¢6zunebilir.

Hava ya da Oksijen ile karisan veya karismadan asetilen gazi isitildigi zaman patlar veya
dekompoze olur. Asetilen gazi 1.5 barin Uzerinde bir basincla hatta verilirse ya da mekanik
olarak sikistirildigl zaman kolaylikla patlar. Bakir, gimis, civa ile patlayici karigimlar yapar.
Borulamada yumusak celik boru ve fitinglerin kullanilmasi gerekir. Eger bakir kullanilacaksa,
bakir orani %65’i gegmemelidir. Asetilen, hava iginde %2.5-81 oraninda kullanildigl zaman
yanicl ve patlayicidir. Ayrica dustk enerjili kivilcimlar (6rnegin statik elektrik) dahi
patlamaya neden olabilir. Asetilen tlpleri bina disinda ya da iyi havalandiriimis ortamalarda,
dik pozisyonda ve sicak yiizeylerden uzak bir bélgede depolanmalidir. Asetilen kullaniminda,
Ozellikle asetilen icin Gretilmis tupler ve ekipmanlarla kullaniimahdir. Sizinti durumunda
hasarli tipler derhal ortamdan uzaklastirilmali ve uzmanlarca mihadele edilmelidir.
Kullanilan elektrik ekipmanlari, patlamaya karsi yalitilmis olmalidir. Asetilen ile kullanilan
ekipmanlar kivilcim yaratmamahdir. Statik elektrik treten ve depolayan elbiseler ile asetilen
kullaniimamalidir. Calisma yapilan alanlar ¢ok iyi havalandiriimalidir. Asetilen zehirleyici
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degildir, ancak kagaklar havadaki oksijen seviyesini %19.5'in altina indirirse suur kaybi ve
hatta 6lime kadar gidebilen sonugclar yaratir.

2.2.15.2 Asetilen Gazinin tretilmesi
Asetilen karpitin su ile temasi neticesinde Uretilen bir gazdir.
2.2.1.5.2.1  Karpitin Elde edilisi:

Yanmis kirec tasl ile kok komuritnin 6zel elektrik ark firinlarinda kavrulmasi sonucu
elde edilir.

Yanmig Kireg

Kok kémiirii ——-l l‘,

Komur +1s1 - Kok kémuri

RSTO CaCO;z + Isi—CaO + CO,
@|® . Ark Kirectas! Yanmis Kireg Tasl
Kirici degirmen 100= 56 + 440
LI
e e Ca0 +3C —>CaC, + CO
80 56+36 — 64+ 28

50 i
:..: 50180 karpit

Numaraya gore ayirm
Bir ton karpit imali icin
3000 Kwr/h ile 3500 Kwr/h elektrik. 1=40000 - 50000 Amper ve gerilim 100 - 200 Volt gerekli
Ozel firnlarda Gretilen kok kémurd karpit, ark firinina yanmis kireg tasi ile karistirilarak
doldurulur. Ozel elektrodlarin meydana getirdigi ark ile 2000 C sicaklikta kavrulur. Elde
edilen Kkarpit tasi 6zel degirmenlerde 6gutullr ve eleklerden elenir Eleklerin gz olgulerine

gore karpite numara verilir, 80 kg bidonlara doldurularak sevk edilir. Karpit tasi kil ve
kahverengini andiran renklerdedir.

Karpit tasinin siniflandiriimasi.

a.Tane Buyuklugt (mm)

2-4 mm
4-7 mm ince taneli
7-15 mm
15-25 mm orta taneli
25-50 mm
50 -80 mm iri taneli
b. Tane Buyuklugi Uretilen Asetilen Litre (1 kg karpit)
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4-15 mm 260 litre

15-25 mm 280 litre

25-80 mm 300 litre

c. Tane Buyuklugu Gaz Haline Gelme Zamani Dak. (1 kg karpit)
4-7 mm 10 dakika

15-25 mm 13 dakika

25-50 mm 15 dakika

50-80 mm 25 dakika

Bir Kg. karpit tasi 372 It. Asetilen gazi dretilir. Yukaridaki listelerde a. eleklerden gecisine
gore tane numara ve sinifi, b. deki listede bir kg. Karpitin tane blytklugiine gore Urettigi gaz
miktari, c. deki listede tane buyukligtne gore gaz haline gecis miktari belirtilmektedir.

2.2.1.5.2.2  Karpitin Korunmasi

e Karpit kuru ve rutubetsiz yerlerde saklanmali.

o Karpit ficilari kivilcim ¢ikaran aletlerle aciilmamali.

e Yeterinden fazla karpit disariya cikarilmamali. Acik havada kalan karpit rutubetle
cozalur. Asetilen cikararak tehlikeli olabilir

e Karpitin bulundugu yerler havalandiriimali atesle girilmemeli

2.2.1.5.2.3  Asetilen Uretimi

CaC; + 2H,0 = C2H2 (OH); + 1sI
64 +36 —>26+74 + 400 kcal sl

| kg. karpit 36 /64 = 0,562 kg, suya ihtiyag vardir.
74 1 64 — 1,15 kg. Karpit camuru, 26 , 64 = 0,406 kg. (3501t.) asetilen gaz verir.

Asetilen gazi havadan %10 daha hatif bir gazdir. Asetilen dreten cihazlarda su belli hacimde
bulunur. Bunun bir kismi karpiti ¢c6zmekte kullanirken biyuk bir hacmide gazi sogutmak igin
kullanihr. Gazin 1sis1 80C yi suyun isisida 60C gegmemelidir. Asetilen gazi suyun sicakligl ne
kadar dlsuk olursa o nispette emniyetlidir.

2.2.1.5.2.4  Asetilen Uretim Cihazlari

Karpitin zerine suyu belli oranda akitmak Uretilen gazi emniyetli sekilde depo etmek bu
cihazlarin basta gelen gorevleridir. Bu maksadin gerceklesmesi icin bu cihazlar kullanma,
calisma sistemi bakimindan cesitlere ayrilir.

e Karpitin su ile temasina gore
= Daldirma Sistemi ile calisan kazanlar
= Akitma Sistemi ile Calisan kazanlar
= Duistrme sistemi ile calisan kazanlar
= Puskdrtme sistemi ile ¢alisan kazanlar
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Karpitin Suya Daldirilmasi ile Calisan Kazanlar

Calisma Sistemi:

Dr. Salim ASLANLAR

Karpit kazanina su seviyesine kadar su doldurulur. Sepete yeteri kadar karpit konur kapaklar
kapatilir. Mandal kolu kademe kademe asagi indirilerek karpit suya daldirihir. Uretilen gaz
sulu emniyet cihazindan gectikten sonra hortumla hamlaca gelir.

Gaz manometresi Emniyet Siibabi

Asetilen

Karpit

Su Sepet

Akitma Sistemi

Su Seviye Muslugu

Sulu Emniyet Cihazi

T Cekmeceyiagagdi ve yukar
kaldiran Mandal

1 konumu: Sepet en Ustte
2 konumu: Sepet Ortada

3 konumu: Sepet en Altta

Govde

ile calisan Kazanlar:

Kazanin Calismasi:
Kazanin su seviyesi hizalarina kadar su ilavesi yapilir, kapaklar kapatilir. Karpit cekmecesine
yeten karpit konur ve kapak kapatilir. Cekmece su muslugu agilarak suyun karpite akmasi
saglanir. Uretilen gaz odasinda birikir sulu emniyet cihazindan gegtikten sonra hamlaca gider.

Tapa Gripvenlik stpabi
Slipap
. g
Asetilen z Sarng
I
Kontrol
muslugn
I depo i
Eazan suyn
Tapa =
Iil»Su leab1
Karpit Earpit kutusu

ASETILEN K AZANI SEMATIF KESIDI

Duldurma hunisi

——» Gaz

~Karpit iletme tamburu

o flo®
e v L0000 | |Zgara
oA L

Karpit camur cukuru

Duslrme ve su puskirtme sistemi ile calisan kazanlar asetilen tipi dolduran ve toz karpit
kullanan otomatik sabit cihazlardir. Karpitin suya disdrilmesi ve suyun Kkarpit Uzerine

puskdrtilmesi tamamen otomatik gaz basincina baghdir.
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e Karpit Kapasitesine gore

Montaj tipi kazanlar:

Bu kazanlar ancak 2,5 kg. karpit alabilen kazanlardir. Azami glici saate 2500 It. Asetilen
uretilir.

Atelye tipi istihsal cihazlari:

2 ila 10 kg. karpit tasl alir en fazla 6000 It saat gaz Uretirler. Bu kazanlarin her biri icin
atolyede 20 m? alana 60 m® hacme ihtiyag vardir. Bir atdlyede iki cihaz yan yana calisiyorsa
iki kazan arasi 6 m olmalidir. Kazanlar kaynak yapilan yere 3 m uzakta olmali ve hamlac
hortumlari 5 m olmahidir.

Sabit tip kazanlar:
Bu kazanlar 10 kg. karpitten karpit alirlar. Genellikle otomatik olarak galisip asetilen tupu

doldurmakta kullanilir. Birim zamanda Urettikleri asetilen gazi fazla oldugu igin cihazlar son
derece emniyet tertibathdir.

e (Gaz Basincina Gore

Algak basincl kazanlar
Gaz basingli 0,03 Atm. Kadar gaz Ureten kazanlardir.

Orta basin¢h kazanlar;
0,2 Atm. Gaz ureten kazanlardir.

Yuksek basingli kazanlar
Uretilen gaz basinci en fazla 1,5 Atm. olan kazanlardir.

e Kullanilan Karpitin Cinsine Gore

Toz Karpit cihazlari:
Tamamen sabit ve otomat kazanlarda 6zel maksat igin kullanthr.

Ince taneli karpit kullanan cihazlar:
Bu cihazlarda 2—4 ve 4-7 nolu karpitler kullantlir.

Kilce karpit kullanan cihazlar;
Karpit 6l¢ist 25-50 ve 50-80 mm dir,

Briket karpit kullanan cihazlar:

Toz karpitin bir yapistirict madde ile preslenerek elde edilen briketi kullanan kazanlardir.
Bilhassa fazla debide gaz istihsali istenen cihazlarda kullanilir. Toz karpit kisa zamanda gaz
haline dondigl gibi ani 1s1 yikselmesi de gaz icin tehlikelidir. Bunun igin toz karpit
cihazlarda tehlikelidir.

Asetilen Kazanlarinin Kullaniminda Dikkat edilecek Hususlar
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Kazan dairesi duvarlari atese dayanikl cinsten olmali.

Catisi hafif ve havalandiriimali olmali

Elektrik lambasi takmay1 gerektirmeyecek aydinlik olmali

Elektrik digmeleri, sartel, sigorta oda disinda olmali

Cok iyi havalandiriimali

Kisin donmaya Kkarsi tedbir alinmali

Kapi ve pencereler disariya actimali

Karpit ficilan yerden 20 cm. yukarida tahta Gsttine konmali.

Acikta karpit bulunmamali.

Odaya ates ve kivilcim ile girilmez yazilmali.

Oda yanici maddelerden kivilcim ve atesten uzak olup ayri bir bolim olarak yapilmali.
Kazanin gaz guicti kullanilan basingtan biyiik olmalidir. Ornegin. Kazan saatte 6000 It
gaz Uretiyorsa buna bagl hamlaclar bu degerin altinda gaz ¢ekmelidir. Aksi halde
fazla gaz cekiminde gaz ile karisik su gelir.

e Kazanin ¢alistirmasi bilinmeden hazirlanmamahdir.

Kazanlarda sokme takma aninda kivilcom c¢ikarici  herhangi  bir  durum
yaratiimamalidir.

Kazana atesle ve kivilcim ile asla yaklasiimaz.

Cihazin bulundugu yer havalandiriimahdir.

Donan cihazlar buharla a¢iimahdir.

Donmay! dnlemek icin besleme suyuna yemek tuzu - alkol - gliserin katiimalidir.
Kazan teknolojiye uygun hazirlanip bakimi yapiimalidir.

2.2.1.5.3 Asetilen Kazanlarinda Emniyet Aygitlari

2.2.15.3.1  Sulu Emniyet Cihazlari
o Normal Calisma Hali

Sulu emniyet cihazlarinda temel prensip paskal kanunlarina gore siviya yapilan basincin sivi
tarafindan her dogrultuda aynen iletilmesidir. Semada da gorildigu gibi kazandan gelen gaz
stibabi basinci ile kaldirarak su igerisinden gaz bosluguna gegerken hem sogur, hemde
yabancl maddelerini birakir. Gaz odasindaki gaz hortum yardimi ile hamlaca gonderilir.
Stibabin Gstiindeki muhafaza cevresel deliklidir. Buradan gaz akisi saglanir. Ust taraftan su
seviye musluguna kadar doldurulur.

su girigi

st kapak

hortum

seviye
muslugu

kazandan
gelen gaz
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= Geri Tepme Hali

Kaynakginin hatasindan dogar yanginla alev sulu emniyet cihazina gelir. Emniyet cihazi gaz
odasindaki gazi yakar. Bu yanma aninda aniden yikselen basin¢ sivi tarafindan her
dogrultuya aynen iletildigi icin bu basincla sibap kapanir. Bu anda gaz gelmesi kesilmistir ve
alevde sonecektir.

hortum
patlama

hamlagtan
gelen alev

siibab kapal

gaz geligsi kapal
- gaz geligi

e Emniyet cihazlarinin kullaniminda dikkat edilecek hususlar:

e Her kaynak aparatinda sulu emniyet cihazi bulunmali ve calisir durumda olmali.

e Emniyet cihazi kazan hazirlanirken kontrol edilmeli, suyu varmi, yokmu yoksa su
ilavesi yapilmal.

e Enaz bir ayda bir temizlenmelidir.

e Sulu emniyet cihazinin lizerinde

Saatte gecen gaz miktari m? saat

Imal eden firmanin adi

Imalat y1li

Imalat numarasi yazmalidir.

e Emniyet Cihazinin Gorevi

e Uflecten gen tepen oksijenin kazana gitmesine mani olur.
e Geri tepen alevi sondurdr.
e (Gazi suzer ve sogutur.

2.2.1.5.3.2 Emniyet stibabi
Emniyet stibabinin gorevi kazan basincini sabit degerin altinda tutup infilaki 6nlemektir.

Asetilen kazanlarinda depo edilen gaz 1.5 atmosferi aginca gaz isinir. Kendi kendine infilak
eder. Buda kazanin patlamasi demektir.
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govde

yay

piston

m—
fazla gazin

gaz tahliye digar atiimas!

borusu . .
kazan govdesi

ASETILEN

Kazanin manometresi 1.5 atmosfere kirmizi ¢izgi Ile cizilmistir. Manometrenin 1.5 atm.
basincina gore de emniyet siibabi yay baskisi ayarlanmistir. Kazanda depo edilen gaz 1,5 atm.
asinca emniyet siibabi pistonu yukari kalkarak fazla gazi disari atar. Basing normal olunca yay
pistonu iterek gaz yolunu kapatir.

Emniyet subabi gtvenilir firmanin olmasi gerekir. Tamir cihetine gidilmez. Emniyet subabi
2 senede bir bakimi yapilarak denenmelidir.

2.2.15.3.3 Gaz Manometresi ( Burdan Manometresi )

Kazanda uretilen gaz belli degere geldiginde manometre borusunun igine doldugu icin onu
merkezden c¢evreye dogru iter. Bu itme tesiri ile boru agilinca ucundaki ibre hareket ederek
taksimat tzerindeki birimleri gosterir.

Arizalari:
e Baglanti lehimin ve borunun yirtiimasi
e Hassas yaylarin bozulmasi
e Camin ve ibrenin kirilmasi
e Zamanla boru elastikiyetini kaybederek bozulursa ibre hareket etmez. Borunun acilip
kapanmasi devamli oldugu i¢in malzeme asan yorulur elastikiyetini kaybeder. Bu anda
manometre bozulmustur.

2.2.1.5.3.4  Basing Regulatoru

Yuksek basingli asetilen treten kazanlarda gaz basinci devamli olarak degisir. Bu degisme
aninda kaynak hamlacinda alev ayari bozulur. Alev ayarinin bozulmamasi igin gazin sabit
debide gelmesi gerekir. Bu debi gaz gelisinin sabit basingla olmasi ile miimkiin olur. iste bu
gayenin gerceklesmesi icin gaz gelis yoluna basing ayarlayan diizenleyici konur. Semada da
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goruldugi gibi kazandan gelen gaz pistona etkiyerek onu sinirli olarak kaldirir. Gazin
hamlaca gidis yolu sabit kalir. Béylece kazan basinclarinda hamlaca giden gazin debisi ayni
kalir. Hamlacin alev ayari sik sik bozulmaz. Pistona bagli yay pistonu asag! iterken kazandan
gelen gaz bu yayin yukari iletildigi kadar kendine gecis yolu acar. Boylece gaz hamlaca ayni
basingta gelir.

Kazan yuksek basing tuttugunda hamlaca yuksek basing gelmez. Cunki gaz yolunu acan
piston belli degere kadar yiikselir ve durur. Bdylece basing sabit kalir.

2.2.2 Yakicl Gazlar
2221 Oksijen Gazi

Yasamin destekgisi olan Oksijen, reaktif Ozelliginden dolay1 endistride cesitli alanlarda
kullaniimaktadir. Oksijenin ticari amagh ilk kullanimi sahne aydinlatmasidir. Yuzyilin
basindan itibaren kaynak ve tip alaninda kullaniimaya baslanmistir. 1950'li yillardan sonra da
celik tretiminde yogun miktarlarda tiketilir hale gelmistir. Oksijen demir ve celik Gretiminde
ergitmenin hizlandirilmasinda, enerji optimizasyonunda kullanthir. Ayrica diger bircok
endustri uygulamasinda oksidasyon islemlerinde kullanilmaktadir. Yanici gazlar ile
karistirildiginda, kaynak, kesme ve metal isleme icin gerekli 1s1 kaynagini saglar. Demir-disl
metal Uretim tesislerinde, doner firinlarda, kagit fabrikalarinda ve cam tretiminde firin veya
brilorle kullanimi sayesinde Gretim ve verim artisi yani sira, ¢evreyi Kirletici yanma yan
urunlerinde 6nemli azalmalar saglanmaktadir.

Oksijen linde cihazindan havanin sivi hale getirilmesi sonucu azottan ayristirilarak elde edilir.
Clnkd -183 C oksijen - 196 C azot sivi hale gelir. Bu 1s1 bu gazlarin birbirinden ayrismasini
saglar. Bu yontemin disinda oksijen laboratuar ortaminda suyun elektrolizinden elde
edilebilir. Ama bu yéntem pahali bir yéntem oldugundan dolay1 kullaniimamaktadir.

2.2.2.1.1 Oksijen Gazinin Linde Cihazinda elde edilmesi

Oksijen gazi teneffls ettigimiz hava icerisinde %21 oraninda azotla fiziki karisim halindedir.
linde cihazina emilen hava temizleyici yardimi ile yabancilardan arinir,
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lTemlzleylm

Gazin Emiligi l

Azot ile Oksijenin sivi hale gelmesi

GAZOMETRE
]

Oksijenin Doldurulmasi

Sivi Oksijenin ayrngmasi

Oksijen Tiipleri Oksijenin gaz haline doniigtimii

Bu gaz piston yardimi ile emilip basin¢g 200 atm, cikarken isida yukselerek sikistirilir. Bu
yuksek basincli sicak gaz aniden genis hacme atilarak basing 1 atm altina dustrildigiinde gaz
ani 1s1 kaybi ile soguyarak sivi hale gelir bu sivi ayirma apareyinde 1s1 farkindan dolayi

-183 C 02 azotu terk ederek ayrilir. Gazometreye gonderilir. Ara yerde pistonlarda
sikistirtlarak 1sisi artip sivi halden gaz haline gelir. Gazometreden pistonla emilen gaz 150 ila
200 atm basingta tuplere doldurulur Boylece %99 saflikta oksijen elde edilmis olur.

2.2.2.1.2 Oksijenin Ozellikleri

Havadan 1,1 gr. daha agirdir, Yakici gaz olup yanmaya yardimci olur. Renksiz, kokusuz bir
gazdir. Gaz halinde bir It. hacme 150 It oksijen duser. Tup hacmi 40 It olduguna gore gaz
miktar1 150 atm. Basingh tlpte 150 x 40= 6000 It gaz vardir,. Diger kimyasallarla ¢abuk
reaksiyona girer.

Molekiler Agirlik 31.9988
Kaynama Noktasi (1 atm) -182.962 °C
Yogunluk (likit, -183 °C , 1 atm) 1.14 kg/l
Spesifik Is 0.219 J/gm °C
Buharlasma Isisi 50.9 cal/g
Yogunluk (gaz,15 °C, 1 atm) 1.355 kg/m3
Hacimsel Genlesme (likitten gaza,1 atm) 860

Ozgiil agirlik (gaz, hava=1) 1.11

Kritik Sicaklik -118.574 °C
Kritik Basing 49.77 atm
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e Kullanim Alanlari

= Yasam destekleme

= Demir Celik tretimi

= Kaynak kesme ve metal isleme

= Oksi yakit brulorlerinde

= Atk su aritimi ve su oksijenasyonu
= Anestezi sirasinda yasam destekleyici gaz olarak
= Ka&git beyazlatma

= Koku kontrol

= Fermantasyon

= Komir gazlastirma

= Roket yakit karigimlari

2.3  Tupler
2.3.1 Tuplerin Uretimi

TS 11169 ve TS 1519'da aciklandigi Gzere;
Tupler imal edilis yontemlerine gore 2'ye ayrilirlar:

v Dikissiz tupler: Sicak haddelenmis ham demirin dévilmesi veya uygun fiziksel ve
kimyasal Ozelliklere sahip borularin sicak sekillendirilmesi ile imal edilir. Bugin
dikissiz tlplerin taban ve boyun sekillendirilmesinde gelismis Ulkelerde kullanilan en
cagdas ve modern teknik ‘sivama yontemi’ dir. Bu yontemle dovme ve cekicleme
yontemlerine nazaran son derece glvenilir daha iyi ylzey kaliteli ve en kati ebat
toleranslarinda tiip imali yapilmaktadir. Ilgili Standardlar TS11169/1SO4705 ( TS EN
1964-1, TS EN 1964-2, TS EN 1964-3)

v' Dikisli Tupler: Uygun fiziksel ve kimyasal 6zelliklere haiz saglardan sekillendirilerek
iki veya U¢ parcali halde kaynak ile birlestirilerek imal edilir. Ilgili Standartlar, TS
1519/1SO4706, TS11170.
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2.3.1.1 Tuplerin teknik dzellikleri

Tuplerin kalitesini, kullanilan celigin tirt uygulanan islemler ve teknigi belirler. Tp imalati
icin secilecek gelikte;

e akma mukavemeti,

kopma mukavemeti,

cekme mukavemeti,

uzama katsayisi énemlidir,

imal edilen tipler mutlaka isil islemden gegirilir.

Bu suretle tiplere calisma sartlarina uygun mukavemet ve o6zellikler kazandirilir. Hatali
yaptlan bir 1sil islem sonucunda tip de sismeler, deformasyon, ¢arpma direncinde disukluk
gorulebilir

2.3.1.2 Tuplerin Isaretlenmesi

Tlplerin isaretlenmesi TS 11169'a gére olmalidir. Bu standarda gore tipler hem renklerle ve
hem de yazi ile isaretlenmelidir. Ayrica tlplere takilacak vanalar tzerinde de TS 1520'ye
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uygun olduguna dair isaret bulunmalidir. TUpler TS 7450'ye gore periyodik olarak muayeneye
tabi tutulmali ve bu muayene tarihi tlip Uzerine isaretlenmelidir.

2.3.1.2.1 Renkler ile isaretleme

Tupler asagida belirtilen renkler ile boyanmali, tipiin i¢indeki gaz cinsinin adi ¢evresel olarak
kontras renkli bir boya ile tlip tabanindan 2/3 yikseklige, tiip Uzerine yazilmahdir.

Asetilen tlpler : Sari RAL 1018
Oksijen tupleri: Mavi RAL 5002
Argon tapleri: Aclk Mavi RAL 5012
Azot tupleri: Yesil RAL 6029
Yanici gaz tupleri: Kirmizi RAL 3020

Diger gazlara ait tupler: Gri RAL 7000
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OKSIJEN |

MAVI (RAL 5002)

AZOT |

YESIL (RAL 6029)

HB SERIS| KARISIM |

GRI ( RAL 7000)

ACIK MAVI
(RAL 5012)

PROTOKSIT D'AZOT |

GRI { RAL 7000)

MAVI SERIT

HELYUM |

KAHVERENGI
(RAL 8008)

KURU HAVA |

GRI { RAL 7000}
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MEDIKAL OKSIJEN |

MAVI (RAL 5002)

*~.. BEYAZ SERIT

ARGON |

AGIK mavi
(RAL 5012)

.c-""’__—

KARBONDIOKSIT

GRI { RAL 7000)

HIDROJEN |

KIRMIZI (RAL 3020)

ETILEN OKSIT+CO2 |

GRI { RAL 7000)

SARI (RAL 1018)
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2.3.1.2.2 Yaziile isaretleme:

Tuplerin boyun kismina derinligi 0,5 mm.yi gegmeyecek sekilde oyma yazi ile asagidaki
bilgilerin yazilmis olmasi lazimdir.

= Tup basinin bir yanal ylzeyindeki isaretler

Firmanin ticari unvani, kisa adi, adresi veya tescilli markasi,
TS 11169'un isareti ve numarasl,

Imalat seri no.

Isil islemi,

Celigin akma sinirt (N/mm?),

En kuguk et kalinhigr (mm).

Tuptn bos kutlesi (valf ve kapak harig) (kg).

Muayene yapan firma veya kurulusun tescilli damgasi.

= TupUn basinin karsit yanal yizeyindeki isaretler

Tip sahibi firma adi veya markasi,

Tip sahibi firmaya ait tip numarasi,

Deney basinci (DB) (Bar),

Isletme basinci (IB) (Pascal),

Tip bos kitlesi (kg) (valf ve kapak dahil),

Gazin cesidi,

Ilk muayene yapildigi yil ve ay.

Muayene yapan firma veya kurulusun tescilli markasi,
Sonraki muayeneleri yil/ay

Muayene yapan firma veya kurulusun tescilli damgasi
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2.3.1.3 Gaz Tuplerinin Bakimi

TS 1519’a gore imal edilmis Dikisli Celik Ttpler ve TS 11169’a gore imal edilmis Dikissiz
celik tuplerin periyodik test, muayene ve bakimlari TS 7450 standardinda belirtilmistir. TS
7450 standardina uygun olarak muayene deney ve bakim islemi, sadece Sanayi ve Ticaret
Bakanhg! tarafindan Yeterlilik Belgesi verilmis dolum tesisleri bunyesindeki tup test
istasyonlari tarafindan gergeklestirilebilir. Tuplerin test periyotlari depoladigi gaz cinsine gore
5 veya 10 yil olarak TS 7450°de belirtilmektedir.

e Periyodik kontroliin amaci:

TS 1519 ve TS 11169’a gore imal edilen tuplerin, dolumu yapilan gaz cinslerine gére bir
kullanim siresi vardir. Bu slre sonunda tekrar tlpl kullanabilmek icin TS 7450°de belirtilen
kurallar dahilinde testten gecirilmesi gerekmektedir. Yetkili atélyenin kontrolleri yapip ve
bunu onaylamasiyla dolum igin bu tupler tekrar kullanilabilir. Hem kullanicinin ve hem de
dolumu gergeklestirilen firmanin can ve mal guvenligini acisindan TS 7450 de belirtilen
kullanim siireleri sonunda tuplerin testlerinin yapilmasi zorunludur.

e Yiksek basinch tiplerin bakimi:
Tiplerin bakimi icin TS 7450’de belirtilen farkli kontrol safhalari asagida 6zetlenmistir.

= Tupler icerisinde gaz olup olmadiginin kontrold:
Vananin agik olmasi kesinlikle tiip icerisinde gaz olmadigini ifade etmez, vana kirlenme
ve/veya kilitlenme suretiyle kapali olabilir. Tupte gaz var ise, tespit edilip bosaltilmalidir.

= Tip koruma basliginin ve vananin sokiilmesi:
Tupin Gzerindeki koruma basligi ¢ikarildiktan ve tlp igerisinde gaz olmadigindan emin
olduktan sonra, vana donme momenti kontrolli torkmetre ile sokulir.

= Tup boynunda markalamis bilgilerin okunmasi ve tespiti:

Imalatgi firma tarafindan yazilan bilgiler, imalatci adinin, Imalatci tarihinin, Imalatciya ait
tip numarasinin Isletme basinci ( IB ) ve test basincinin ( TB ),Bos agirliginin ( vana ve
kapak dahil ), tespit edilmesi gerekmektedir.

Asagida belirtilen durumlarda tiipler hurdaya ayrilmak suretiyle imha edilirler.

Imalatgt firmasi bilinmeyen, Agirhginin belirli miktari kaybeden, Tip UGzerindeki
bilgilerde degisiklik yapilmis olan, Agirhgi, test basinci, tarihi, tip numarasi v.s.’den
herhangi biri belirtilmeyen tipler.

"  Tupiun Fiziksel kontroli:

o Tapdn dis ylizey muayenesi:
e Tlpun boyun ve govde kismi asagida belirtilen hususlar yoniinden
incelenir.
Carpma, ¢okme olup olmadigi,
Tip ylzeyinde derin ¢izik, ezik ve catlak olup olmadigl,
Metalde ve kaynakta (dikisli tipler icin) kopma olup olmadig,
Metal, ilavesinin olup olmadigl,
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e Tup ayak baglanti yerinin ¢cokmesi,
e Kalibrasyonlu bir kantar yardimi ile agirhk 6lgimu yapilarak tip Gzerinde
yazili dara bilgisi ile karsilastirilmasi sureti ile genel korozyon tespiti,
e Ultrasonik kalinlik 6lgme cihazi vasitasi ile et kalinligindaki degisimin
tespiti,
e Yangin izi belirtisinin bulunup bulunmadiginin tespiti, amaciyla ayrintili
olarak muayeneden gegirilir.
Yukarida belirtilenlerden herhangi birinde veya birilerinde TS7450 standardinda
belirtilen sartlari ve toleranslari karsilayamayan tlpler, bir daha kullaniimayacak
sekilde tahrip edilerek hurdaya ayrilir.

o TUpun i¢c kisminin muayenesi:

Ozellikle dip kismindaki korozyon izlerinin ve catlaklarin meydana ¢ikarilmasi igin
tipdn i¢ kismi fircalandiktan sonra ayrintili olarak muayeneden gecirilir. Bu muayene
sadece soguk 1s1k lambasi ile yapilabilir.

= Hidrostatik test:

Hidrostatik test, tlplerin tehlike yaratmadan kullanilabilmesi ic¢in, dolum basincinin 1,5
kati basinca tabi tutulmasi islemidir. Standarda uygun olarak imal edilen ve isaretlemeleri
yapilan tip tzerinde tiiplerin isletme ve test basinglari belirtilmistir. Imalat¢i firma bu
standarda gore tipleri imal eder. isminden de, anlasilacag! gibi hidrostatik test su ile
yaptlan testtir. Tlpln hava ve gaz ile ani basinclandirilmasi sonucu tehlikeli boyutta
patlamasinin 6nune gecebilmek icin tlpln su ile doldurulmasi ve su basincina tabi
tutulmasi sureti ile gerceklestirilir. Tipln kopma ve deformasyona ugramadan,
TS7450’de belirtilen esneme toleranslari ile bu testten olumlu netice almasi halinde,
boyun kismina damga basilir ve test tarihi yazilir.

d

.
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—

=  Topun ic kisminin kurutulmasi:

Tilp icerisindeki hidrostatik test suyunun bosaltilmasindan sonra, daha sonradan
olusabilecek her turli korozyonun ontine gecgebilmek igin, i¢ kisim Kuru Hava veya Azot
ile kurutulur.

J

= COzunmus gaz (Asetilen) tiplerinin bakimi:

Asetilen tupleri, imalat sirasinda igyapiya por6z madde konulmadan 6nce hidrostatik testten
gecirilmis olup, kullamimdaki tiplere hidrostatik test yapilamaz. Imalat ve dolum
islemlerindeki bu 6zel durumlari nedeniyle sikistiriimis veya sivilastirilmis gazlardan farkh
bir kontrol isleminden gecerler. Asetilen tuplerine yonelik periyodik muayene ve bakim
yontemleri, kabul kriterleri TS11791/1S010462 standardinda belirtilmistir. Bu kontrol
islemleri asagida kisaca dzetlenmistir.
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= Vananin sékilmesi:

Vana sOkme islemine baslamadan Once tipln bos oldugundan emin olunmalidir.
Igerisinde gaz olan ancak vana arizasi veya tikaniklik nedeniyle bosaltilamayan tiipler igin
gerekirse TS11791/1SO10462 standardinda tarif edilen aparat kullanilarak gazin emniyetle
bosaltilmasi ve vananin sokulmesi saglanmahdir. Asetilen tipleri hi¢ bir suretle agik
havada temizlenmez. Clnki havatasetilen karisimi bir anda alevlenebilir. TipUn
icerisindeki gaz bosaltilacagl zaman regulator kullanilmali ve c¢ikis basinct 2 bar’i
gecmemelidir.

= Gozenekli maddenin kontroli:
Derinlik gostergesi ile yapilan bu kontrol, gozenekli maddenin ezilmis oldugundan emin
olmamizi saglar. Boylece dolum sirasinda saf asetilen sikisacagl bosluk yaratiimamis olur.

= Dis kontrol:
Tipin ici gozenekli madde ile dolu oldugundan hidrostatik teste tabi tutulmasi mimkin

degildir. Bunun igin gorsel kontrol ayrintili olarak yapilir. Asagidaki durumda bulunan
tlpler hurdaya ayrilir:

= Yizeyde ezikler olan,

* Markalari korozyona ugrayan,

= Kacaklar bulunan (Ozellikle kaynak isleminden gecmis tiiplerde),

. A |k ve beI|r|n bicimde markalamasi bulunmayan (agirlik, basing, hacim, dara
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2.3.1.4 Asetilen Tupleri

Asetilen gazi karpit kazanlarinda,1,5atm kadar muhafaza edilir. Bu basingtan yukari basingta
C2 H2,artan 1s1 ve basing tesiri ile kendi kendine infilak eder. Asetilen 6zel tuplerde
15-20 Atm. Basing altinda tiiplere doldurulur. Asetilen tipleri icerisinde aseton emdirilmis

petekler vardir.

Asetilen bu tuplere basildigi zaman asetonla karsilasinca asetonda sekerin suda erimesi gibi
erir. Bu erime aninda gaz halindeki asetilen sivi hale gelir. Boylece 15-20 atmosfere tadar
tlpe doldurulur. Gaz tupten alindiginda basing diseceginden sivi haldeki asetilen gaz haline
dondslr. Bu durum tipteki gaz bitene kadar devam eder.

Tipler oksijen tupleri gibi i¢ hacmi 40 litredir. Kisa ve uzun boyda olan tpleri vardir,
renkleri kirmizidir

Tup hacminin %25 ini sunger maddeler %38 ini aseton, %29 hacim asetilen gazi i¢in %8 lik
kisim ise bos birakilir.

Asetilenin asetonda erime kabiliyeti basingla dogru orantilidir. Basing arttikca asetonun
asetilen eritme gucu artar. Buda 20 atmosferde sinirhdir. Bu basincin Gzerine gikilirsa sicaklik
artisi dolayisi ile asetilen kendi kendine infilak edebilir. Bunun igin tlpler ancak 15 atmosfere
kadar doldurulabilir.
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Tiip ventili
Manometre

Manometre muslugu

Aseton emdirilmig petekler

Tiip gévdesi

15 Atm. | It. aseton 400 It. asetilen eritir. Bir tupte normal olarak 15 It aseton vardir Bu
basincta tlipte mevcut erimis asetilen miktarina Q dersek;

0= 15 x 400= 6000 It =6 m®

CyHy vardir.
Bir tlp oksijen de dolu anda 150 Atm de

150 x 40 = 6000 It =6 m®

Oksijen vardir. Bir tip asetilen bir tup dolu oksijene hacim bakimindan esittir.

Asetilen gazi tlpte sivi olarak bulundugu igin bu tlpler piyasada agirlik (kg) hesabi ile satilir.
Bir asetilen tipinden saatte 1000 It. azami gaz cekilir. Bu degeri asarsak asetonla asetilen
tlpten karisik olarak hamlaca gelir. Fazla gaz ¢ekimi isteniyorsa tupler birbirine seri olarak
baglanmalidir.

2.3.1.4.1 Tuplerin Bakimi

v Tupler gines 1sigindan ve diger 1si etkenlerinden korunmalidir, aksi halde basing
yukselmesi olur, 1sinin tesiri ile.

Tipler daima dik tasinir, yatiriimaz. Cunku aseton petekleri dokalur.

Tipler darbelerden korunmahdir.

Tupler sabit yerlere baglanmalidir.

Geri tepmeye alev kesici kullaniimalidir.

Kacak yerler derhal tamir edilmelidir.

AN NN

Asetilen tuplerinin (zerinde basing disuriici manometre vardir. Aynen oksijen tiplerinde
oldugu gibi saatin biri tipteki basinci, digeri calisma basincini gosterir.
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Kaynakgi ¢alisma basincini 1 atm ayarlayarak kaynaga baslar. Buda manometrenin alt ayar
kelebegi yardimi ile olur. Asetilen manometreleri 6zeldir ve renkleri kirmiziya boyanmistir.
Baglantilari sizdirmaz olmali, paydos aninda manometreyi sifirlamak gerekmez. Basing
dasuktdr.

Asetilenin Tehlikeleri

= Ates kaynaklarini ortadan kaldirin - Sigara icmeyin, ciplak ates, kivilcim ve elektrik
arki yaratmayin.

= Eger mumkiinse vanalar kapatarak Asetilen kagaklarini durdurun.

= Asetilen kagagi olan bolgeyi derhal bosaltin.

= Atese maruz kalan Asetilen tiiplerini uzaktan 1 saat su sikarak sogutun.

= TupUn yuzeyini kontrol edin. Sicaksa veya buharlasma varsa su ile sogutma islemini
tekrarlayin.

= Tup sogudugunda 12 saat boyunca suya batirin, bekletin.

= Durumu gazi tedarik eden sirkete bildirin.

= Asetilen yanginlarini tercihen kopik ile sonddriin ve Asetilen akisini kaynagindan
kesmeye calisin.

=  Tupler yiksek sicakliklara maruz kaldiginda asetilen bozunmasi nedeniyle patlama
riski olusur.

= Gaz kagagl durumunda kapali mahallerde oksijeni azaltarak bogucu etki yaratir.

= Havadan hafif oldugundan gaz, yuksek yerlerdeki ceplerde ve tavanda toplanir.

= Bogucu etkiye maruz kalan kisilere solunum ve tibbi mudahale yaptirin.

Isinan Asetilen Tiipiiniin Suyla Sogutulmasi

bir saat su futun

suyu kesin yarmn saat
" daha su tutun

tip yuzeyi

buhar tiitityor mu? .

suyu kesin . i EVET
4 * § HAVIR

yarunm saat tip yviizeyi 1slak kaliyvor mu ?

daha su tutun $ EvVET

tip yiizeyi yarun saat boyunca
HAYIR soguk kaliyor mu ?
‘ EVET

"

suyu kesin

+

varun saat daha bekleyin, =  varum saat
HAYIR  tiipiin tamam soguk kaliyor mu? daha su tutun

', EVET HAYIR

tiipii tamamen suya batirm
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Y
_SU PUSKURTME SONRASI,
ASAGIDAKI SORULARI YANITLAYINIZ:
I
TUPUN YUZEYINDE SU BUHARLASMASI
OLMADIGINDAN EMIN MisiNiz?
,‘;. wWillevagrynann —]
ol AN T, W L
KORUYUCU ONLEM ALMADAN T -t T
TUPU YERINDEN OYNATMAYIN — M &l
- HAYIR EVET
_ YARIM SAAT SONRA TUPUN
—{BUTUN YUZEYI SOGUK KALIYOR MU? |
Fik L, SRR a7,
\ EVET
YARIM SAAT DAHA o
A TOPESUSIKIN - o i%y | o
% s £y s :
< i Suyu filtre e S !\‘( B
) g@\ gerisinden puskirtmeli {739 ) < 2
2 4 HAYIR
\/ }/ BIR YARIM SAAT
, ; E DAHA BEKLEYIN
YANGINI SONDURUN (gerekirse) TUP TAMAMEN
'SONRA BIR SAAT SURE_.‘LE" ; SOGUK MU?
BOL MIKTARDA SOGUK SU PUSKURTUN EVET
' ASETILEN TUPUNU DIKKATLE KALDIRIP
A 12 SAAT SURE ILE SOGUK SUIGINE | |
KOYUNUZ.
(o e 1o
ASETILEN GAZI SATICINIZA HABER
VERINIZ —
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2.3.1.4.2 Tup Asetilenin astunlikleri

Tiip asetileni temizdir

Her turll hava sartlarinda ter yerde kullanilir.
Kazalara karsl daha emniyetlidir

Kisa kaynak zamanlan icin kullanighidir.

Tip asetileni kolay tasinir,

Kazan hazirlama karpit camuru derdi yoktur.
Tup asetileni daha pahalidir.

Emniyet tedbirleri

Oksijen ve korozif maddelerden ayri olarak uzakta (en az 3m) depolanmalidir.
Asetilen bulunan yerlerin en az 6 m dahilinde sigara icilmez, ¢iplak ates, kivilcim ve
elektrik arki yaratilmaz. El feneri dahi tehlikeli olabilir.

Gerek yanici maddeler gerekse diger maddelerin depolandigl mahaller temiz ve tertipli
tutulmalidir.

Asetilen  kullanmaya baslanmadan ©6nce Ozellikleri ve tehlikeleri mutlaka
ogrenilmelidir.

Depo ve kullanim yerlerinde iyi bir havalandirma saglanmahdir.

Sadece egitimli ve tecribeli Kisiler Asetilen kullanmali veya depo sahalarina
girmelidir.

Acil Durum Talimati herkese dagitilmali ve Talimatin tam olarak anlasiimasi

saglanmalidir.
Isinin Asetilen Tiip Basincina etkisi

Tiip Basinci [bar]

20
/
6-7/ 20 °C
I
&——F———- ————f———— ————:;;i/ | |

L.

0 e ———a——— ;p‘————‘——-:;-ll I
///_I___.-—"‘I" —10°C
..-'/
—

Asetilen\Aseton Konsentrasyonu [kg]
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2.3.1.5 Oksijen Tupleri

Olcii degisinimde H ve D degerleri degisir. Ornegin; H biyirse D kigiilir, boyu uzun
tlplerdir. Her iki 0l¢i farkinda da i¢ hacim degismez, 40 It sabittir,

2.3.1.5.1 Oksijen Tupunin Ozellikleri

Ozel cekme celikten yapilir. V, =80 kg /m? H =180 cm. D=20 cm bir tip olcustidiir.
I m® O, nin agirhg 1,43 kg dir. Bu tiip 6 -8m® O, gazi alir. 6 m* O3 nin agirhig

1,43 x6 =8,58kg

olur.
Demek ki bir tupte net olarak 8,58 kg oksijen gazi vardir. Tlpun bos agirligr 73 kg gelir.
Toplam Agirhk

73 +8,58 = 81,58 kg’dir.

Kalinhiklari S =5 ila 8 mm. dir.

Son yillarda hafif celiklerden tip imal edilmistir.

ic hacmi 50 It

Doldurma basinci 200 Atm.

Bos agirlig1 63 It

Doldurulan gaz agirhg 10 m?

Bu tlpler digerlerinden daha kullanigl ve ekonomiktir.
V: 90-105kg/ mm? cekme dayanimina sahiptir.

Ventil kapagi
Ventil
Gévde O, gazini arzu edilen 150 — 200 atm de depo etmektir. Tp,
govde kismi ile 6zel alasimli celik sactan sicak olarak
sivanmak sureti ile imal edilir, Ventil sonradan takilir,
S imalattan sonra 1,5 ile 2 kati basing su ile denenir,
I Icindeki basing 150 Atm, ise deneme basinci

150 x 2 = 300 atm dir.

Tupler boyu uzun ve kisa olarak iki tipte yapilip renkleri
maviye boyanir

2.3.1.5.2 Tuplerin Kullanimi ve Bakimlari:

= Tapler tasinirken sadmelere ve sarsintilara karsi korunmali
= Tupler sicaktan ve gines Isigindan korunmali

= Tupler emniyetli olarak baglanmahdir

= Ventilleri yagl ve yanici maddelerle temas etmemeli,
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= Kendine has 6zel contalar kullaniimahdir.

= AcIp kapatirken fazla zorlanmamalidir. Ani agmak tehlikelidir,
= Donan ventiller sicak su ile agiimahdir

= Ventilleri | /2 veya I/ 4 agmali aksi halde bozulabilir,

= Kaynak bittiginde ventil kapanip manometreler sifirlanmali,

= Tup ventilleri elle acilmal ve kapanmali, kisacla ¢alismamali.
= Sizdirmazlik aninda dolu vaziyette tamir edilmemeli

2.3.1.5.3 Gaz Kullanimi

Gaz seviye gostergesi‘nden sivi gaz miktari kontrol edilir. Ttp bos degilse;

= Gaz kullanma vanasi adaptortine uyumlu olarak ekipmanin (regulator, gaz devresi,
manifold kamgisi vb.) Baglantisi yapilir.

= Tlpin basing yukseltme vanasi agtlir.

= Basing gostergesinde Tup basinci 160 psi. (10,88 Bar) veya daha yukari bir deger
gorilunce gaz kullanma vanasi agilir.

Gaz kullanimi bittigi zaman buttin vanalar kapatilir.
2.3.1.5.4 Emniyet Kurallari

= Tupun yaninda veya cevresinde yag-yakit-bez-boya gibi yanici maddeler
bulundurulmaz.

= Tupun bulundugu ortamda ates yakilmaz, asla sigara igilmez.

= Oksijen sivi tiplerin, yalniz oksijen gazina uyumlu donanim (regilator, hortum vb.)
ile kullanilmasi zorunludur.

= Tup Gzerindeki donanimlara asla el aletleri / takim anahtarlarla miidahale edilmez.

= Tdapler asla yatay pozisyonda kullanilmaz, depolanmaz, tasinmaz.

= Tupl isletmeye alan operatdr koruyucu is eldiveni ve emniyet g6zlugi kullanmahdir.

= Tapler acik havada veya ¢ok iyi havalandirilan ortamda kullaniimalidir.

= Tup icinde ylkselen gaz basincinin fazlasi otomatik olarak emniyet vanasindan gaz
olarak havaya atilir.

= Gaz basincini dustrmek icin basing diisiirme vanasi acilir.

2.3.2 Basingh Tupler

Sanayide kullanilan basinch gaz tiplerinin belirli gruplara ayrilarak depolanmasi emniyetin
saglanmasi acisindan gereklidir. Ornegin farkli gruplara ait olan OKSIJEN ve ASETILEN
tiplerinin yan yana depolanmama nedeni; yangin gibi istenilmeyen durumlarla
karsilasildiginda birlikte yaratacaklari tehlikenin buyikligindendir.

Gunlmizde Ugyuzden fazla saf gaz ve gaz karisiminin kullanildigi distnulirse, hepsinin
karakteristik 6zelliklerinin herkes tarafindan bilinemeyecegi aciktir. Bu nedenle, istenmeyen
durumlarda olabilecek tehlikeleri azaltacak ¢ok basit bir yontem gelistirilmistir. Bu yontemde,
uriinleri 6zeliklerine gore gruplara ayirarak depolamak esas alinmaktadir.

Kazalar herhangi bir zamanda meydana gelebilir. Bu yuzden tipler, geri verilene kadar
strekli olarak gruplama yontemi ile depolanmalidir.
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2.3.2.1. Basin¢li Tuplerin Gruplara Ayrilmasi

1. GRUP 2. GRUP 3. GRUP 4. GRUP 5. GRUP 6. GRUP

Yanici Toksik ve/veya

Olmayan Yanic Yanici Korozif
Korozif Korozif . Kendiliginden .
Korozif Yanici Cok Toksik
Olmayan Olmayan Toksik olmavan tutusan
Az Toksik Az Toksik y ( Pirofirik )
Yakici
Yakici
Amin,
Argon, Asetilen merkaptan ve Hidrojen
Karbondioksit, | ." .~ " halojenli klordr, flor ve .. Arsin, fosfin,
hidrojen, . . .. Silan .
helyum, azot, " hidrokarbonlar florurler, asit azot oksitler
. propan, butan . ”
oksijen iceren 6zel gaz gazlari
karigimlari
2.3.2.2. Basinc¢li Tupleri Depolama

Birlikte depolanabilen ve depolanamayan gruplar :

= GRUP 1 ve GRUP 4 birlikte depolanabilir
= GRUP 2 ve GRUP 3 birlikte depolanabilir

" GRUP 5 hicbir grupla birlikte depolanamaz
. GRUP 6 hicbir grupla birlikte depolanamaz

= GRUP 1 ve GRUP 2 birlikte depolanamaz
. GRUP 3 ve GRUP 4 birlikte depolanamaz
= GRUP 2 ve GRUP 4 birlikte depolanamaz

= BOS'tiiplerle DOLU tiipler her zaman birbirinden ayri depolanmalidir.
2.3.2.3. Basin¢li Gaz Tuplerinin Depolanmasinda Uyulmasi Gereken Kurallar

= Grup 1 ve 4'e dahil tipler iyi havalandirilan alanlarda depolanmalidirlar. Hava giris ve
cikisini alttan ve Ustten olacak sekilde, dogal veya mekanik yoldan saglamak
gereklidir.

=  Grup 2 ve 3'e dahil tiplerin depolandigl alanlarda elektrik tesisati, cihazlar vb. onayl
ex-proof ( atese dayanikli ) malzemeden olusmali ve iyi havalandirma sartlari
saglanmis olmalidir. Ya da acgik hava sartlarinda - 1s1 yayan kaynaklardan ve direkt
gunes 1sigindan korunmus sekilde - tizeri kapatilmig alanda depolanmalidir.

= Bitun tdpler, i¢c basincin artmasina neden olacak 1s1 yayan kaynaklardan uzak alanda
depolanmahidir. Tlpler yaklasik 55 °C tzerinde sicakliga maruz kalmamalidirlar.

= Tupler direkt gunes Is1g1 altinda depolanmamalidir. Gineste birakilan tlplerin ic
sicakhigl istenmeyen degerlere yukselebilir ve ayrica tuptn Uzerindeki etiketlerin ve
isaretlerin solmasina neden olabilir.

= Grup 5 ve 6 daki tupler mutlaka acik havada, cevresinde fazla dolasiimayan Ozel
alanlarda depolanmalidir. Yerlesim yerlerinden, 1s1 yayan kaynaklardan ve yanici
maddelerden uzak alanlarda, direkt gunes 1sigindan korunmus vaziyette
depolanmalidir.
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2.3.2.4.

Grup 184 Grup 283 GrUp Frup

Tuplerin depolandigi alanin zemini toprak olmamali, egim, cukur, catlak vb.
bulunmamalidir.

Tip depo alaninin iginde veya cevresinde yanici maddeler istiflenmemeli,
depolanmamalidir.

Tiplere ulagsma kolaylhgl saglamak agisindan, depo alaninda ydriyus yollari icin yer
birakilmahdir.

Acik alanda depolanan tiplerin, alan disina devrilmelerini 6nlemek igin etrafi emniyet
citi ile cevrilmelidir.

Depo alani igindeki tipleri gruplara ayirdiktan sonra her grubun 0Ozelligi tabelalar
astlarak belirlenmelidir.

Gerekli yerlere uyari isaretleri ve posterler asilarak kullanicilara bilgi verilmelidir.

Tip depo alaninda calisan kisiler mutlaka celik burunlu emniyet ayakkabisi ve is
eldiveni giymelidirler.

Tilp depo alaninda an az 2_adet 12 kg'lik kuru kimyevi tozlu yangin séndiricu
bulundurulmahdir.

Yangin durumunda, tip sogutma isleminde kullanmak amaciyla ve tiip depo alanina
ulasabilecek mesafede hidrant veya basingli bol su kaynagi bulunmahdir.

Tup Depo Alanlari Yerlesim Turleri

Guruplar arasina Emniyet Mesafesi koyarak depolama

-—- -—— = 5 w——p G
am im am

TUP DEPOL &M AL AR

Yan yana depolanamayan guruba ait tiiplerin arasina asal gaz yerlestirerek emniyet
mesafesini bu sekilde saglamak

Grup 283
A=etilen, Bitan,
Hidrojen
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=  Guruplarin yanmaz duvarlarla, dolu ve bos tiiplerin cozillebilen zincir yardimiyla

ayriimasi
Grup 154
Grup 283
Grup S
Grup B

=  Emniyet mesafesi yerine araya yanmaz duvar konularak dolu ve bos tiiplerin ayri
depolanmasi

Grup 154 Grup 184 ===
DLl B 000

Grup 283 Grup 283
DLy B
200 5

Grup S Grup =
DLl BOS

Grup B Grup B
DLl BOS

Asagida belirtilmis olan hususlar, basingli veya sivilastirilmis gaz tiplerinin emniyetli bir
sekilde kullaniimalari ve depolanmalari icin gecerlidir. Ancak tlplerin icindeki gazlarin
koroziflik, zehirleyicilik, yanicilik, parlayicilik veya radyoaktiflik gibi 6zelliklere sahip
olmalari durumunda ilave tedbirler de gereklidir.

e Basincli gaz tliplerini sadece bu konuda tecrtibeli ve egitimli Kisiler kullanmahdir.

e Tuplerin depolanmasi ile ilgili tim kurallar ve resmi mevzuat uygulanmalidir.

e Dolumu yapan firma tarafindan tip Uzerine konulan ve icindeki gazi tanitan etiketler
kesinlikle kopartilmamalidir.

e Kullanimdan 6nce tipun iginde hangi gazin bulundugundan emin olunmahdir.

e Tupin icindeki gazin 6zellikleri ve tehlikeleri mutlaka bilinmelidir.
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e Tupleri kullanima almadan 6énce acil bir durumda ne yapilacagl 6nceden planlanmahidir.

e Gazin kullanimi ile ilgili herhangi bir tereddiit durumunda mutlaka gazi veren firmaya
basvurulmalidir.

e Tupler, valfler ve diger gaz ekipmanlarinin kontrol ve testleri sistemli olarak zamaninda
yapilmalidir.

2.3.2.5 Gaz Dolu Tuplerin Kullanimi

e Saglam is eldiveni kullaniimalidir.

o Tup imalatgisi tarafindan aksi belirtilmedigi stirece tipler valf veya kapaklarindan tutulup
kaldiritilmamahdir.

o Kisa mesafeler icinde olsa dahi tlipler mutlaka tip arabasi veya uygun bir tertibat ile
nakledilmelidirler.

e Tupler kullanim yerinde dik olarak ve saglam bir sekilde sabitlendikten sonra kapaklari
cikartiimalidir.

e Gazi kullanirken go6zluk veya yuz siperi kullanilmahdir. Gazin 6zelliklerine ve basincina
gore normal is gozIugu, yiz siperligi veya yuzi komple 6rten maske kullaniimalidir.

o Ozellikle zehirleyici gazlar ile calisilan yerlerin yakininda mutlaka bir solunum cihazi
bulunmahdir.

o Gaz kacak kontrolleri sabunlu su kullanarak yapilmalidir.

« 1lk yardim, yangin sondirme, sogutma veya acil yikama icin yeterli miktarda su
bulundurulmahdir.

e Gaz, tlp basincindan daha distk basinglarda kullanilacak ise (ki genellikle bu durum s6z
konusudur) tlipe mutlaka uygun bir regilatér baglanmalidir.

e Tupl kullanim sistemine baglamadan 6nce sistemden herhangi bir nedenle tlipe geri akisl
engelleyecek tedbirler alinmahdir (¢ek valf, alev tutucu vs.)

e Tupl baglamadan 6nce butin gaz sisteminin 0Ozellikle ¢alisma basinci ve malzeme
uygunlugu basta olmak (izere her bakimdan kullanilacak gaz ile uyumlu olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

o Likit haldeki gazlarin kullanim sistemi icinde kapali kalmasinin, likidin genlesmesinden
dolay! sistemin patlamasina neden olacagl unutulmamalidir.

e Elektrik sisteminin kullanilan gazlarin 6zellikleri ile uyumlu olmasi gereklidir (Alev
sizdirmazlik vs.)

e Tup basincini yiikseltmek icin direkt alev veya elektrikli 1sitma kesinlikle kullaniimaz.
Tipler 55°C nin tzerinde sicakliklara maruz birakilmamahidirlar.

e Tuplerden alinan gazlar tiplere tekrar doldurulmaz.
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Bir tlipten digerine kesinlikle gaz aktarmasi yapilmamahdir.

Likit gaz ihtiva eden tupler, likit cekisini hizlandirmak icin kesinlikle
basinglandiriimamahidir. Hizh likit gekisi ihtiyaci dogdugu zaman gazi veren firma ile
temasa gecilmelidir.

Tupler kesinlikle tekerlek olarak, destek amaci ile veya igindeki gazi kullanmaktan baska
bir amagc icin kullaniimamalidir.

Oksijen veya yanmayi destekleyen baska gaz tliplerinin valflerine kesinlikle yag, gres
veya baska yanict madde degmemelidir.

Tip valflerinin ¢ikis agizlar Uzerinde basta yag ve su olmak Uzere higbir Kirlilik
bulunmamali, agizlar devamli temiz tutulmahdir.

Tipler mekanik soklara ve darbelere maruz birakilmamahdir.

Tip valfleri veya emniyet tertibatlari zerinde kesinlikle tamir yapiimamalidir. Hasar
durumunda derhal gazi veren firmaya haber verilmelidir.

Tup kullanim yerine baglanmis olsa dahi gaz kullanilmadigi zamanlarda valfi
kapatiimalidir.

Tip bosalip kullanim yerinde sokildikten sonra valf ve tlip kapaklari derhal takilmalidir.

2.3.2.6 Tuplerin Depolamasi

Tipler sadece bu amagc icin yapilmis, cok iyi havalandirilan ve tercihen Gzeri acik
mahallerde depolanmalidir. Depolama esnasinda tip sicakliginin -40 °C'nin altina
inmeyecek, 45 °C'nin (stline ¢cikmayacak sekilde énlem alinmalidir,

Tiplerin depolandigi mahallerde ates, ark veya herhangi bir 1s1 kaynagi kesinlikle
bulunmamahdir. Eger parlayici, toksik veya asitleyici gazlar depolaniyorsa. "SIGARA
ICILMEZ" uyar! levhasi asiimasi uygundur

Tilp depo mahalleri temiz ve dizenli tutulmal, yetkisiz kisilerin buralara girmelerine
engel olunmalidir. Buralarda tip depolandigini belirten isaretler gorunir sekilde
astimahdir.

Tip depo mahalleri icinde veya yakininda ¢iplak ates yaratilmasina ve sigara igilmesine
engel olunmalidir.

Depolanan tupler devrilmeyecek veya yuvarlanmayacak sekilde emniyete alinmalidir.
Tipler her zaman dikey olarak tutulmali, mimkinse valflere kapak takilmali, tip
kapaklari ise her zaman takili bulunmahdir.

Acik havada depolanan tupler paslanmaya ve agir hava sartlarina karsi (gtnes, kar, firtina
vs.) korunmalidir. Tupler ayrica korozyona neden olacak ortam ve sekillerde
tutulmamahdir.

Dolu ve bos tlpler ayri olarak depolanmali, dolu tlplerin kullanilmasina dnce gelenlerden
baslanmalidir.

Tipler, iclerindeki gazin yanicilik, yakicilik, zehirlilik vs. 6zelliklerine gore gruplara
ayrilarak depolanmalidir.

Oksijen veya yanmayi destekleyen diger gazlarin tupleri, yanici gaz tuplerinden en az 6 m.
uzakta veya atese dayanikli bir duvar ile bu tlplerden ayrilmis olarak depolanmalidir.
Muamkin oldugunca az miktarda yanici veya zehirleyici gaz tlipi stokta tutulmalidir.
Yanici ve parlayici gaz tupleri, diger yanict maddelerden ayri olarak depolanmalidir.
Depolanan tuplerin genel durumlari ve tiplerden kagak olup olmadigi sik sik ve sistemli
olarak kontrol edilmelidir.

Yanict veya zehirleyici gaz tiplerinin bulundugu mahallere girerken havadan bu
gazlardan bulunup bulunmadigi bu is icin uygun cihazlar kullanilarak tespit edilmelidir
Depo sahasinda tutulan tlpler periyodik olarak muayene edilmelidir.

Tupler elektrik devresini tamamlayacak sekilde depolanmamalidir
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Kapal yverde Depolama | Acik Alanda Oepolama

Gazlar
Havadan ]_Haval:lan :Hauadan Havadan
Hafif Agir Hafif Adir
h 2m 1m 1m 0,5 m
I 2m 2m 1m 1m
;,.f” \
h - .
A / V4 . ' | Havadan
4 , ~1 Hafif
! i . ™,
\Hh 9 Havadan
f;’ :x”/ Agir
2.3.3. Tuplerde Kullanilan Emniyet Cihazlari
2.3.3.1. Basin¢ Regulatorleri, Manometre

Regulatorler tup icerisindeki basinci daha distk kullanma basing degerine tek veya gift
kademede dlsuren ve gazin emniyetli sekilde kullaniminini saglayan dogru ekipmanlardir.

3

DR @ >
Ao—e W

En genel hali ile regulatorler asagida gosterilen pargalardan meydana gelmistir.

Girig Manometresi: Tip icerisindeki basinci gosterir.

Cikis manometresi: Kullanim basincini gosterir.

Emniyet Valfi: Regllatérun asiri basingclanmasi durumunda gaz bu valf vasitasiyla tahliye
edilir.

Avar Vidasi: Gazin kullanim degerine ayarlanmasini saglar.

Cikis Nipeli: Gaz ¢ikis baglanti noktasidir.
Diyafram: Gaz regllasyonunu saglayan énemli parcalardan biridir.
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Emniyet Valfi Cilkas Manometresi

Girig Manometresi

Kaval

Cikig Nipeli

Gaz Ayar Nobu

o Requlator cesitleri ve Kullanim Alanlari

Tek Kademe Regulatdrler: Tupin icerisindeki basincin tek kademede regile edildigi
regllatorlerdir. Baslica kullanim alanlari imalat sanayi, lazer tezgahlari ve laboratuarlardir.

Cift Kademe Regulatorler: Tuptn icerisindeki gazin 2 kademede regule edildigi
regllatorlerdir. Cogunlukla daha hassas basing degerlerinde calismasi gereken laboratuar
cihazlarinda kullanilir.

Yiksek Basing ve Debili Reqgulatorler: Yiksek basing ve debi gerektiren prosesler olan lazer
cihazlari veya tav ocaklarinda kullanilir.

Caligma basincini g6steren Manometre Tiip basincini g&steren Manometre

i T
Galigma basing

~~ manometresi
u
b'

)
“ )

._

h \‘ Merkezifiltre

f
Fiber Conta Tiip basing -
manometresi

Musluk Tiip basinci max. 200 bar [

Tiipe baglant: Rakorlu ) | =7 Kapama Fentil
|

Rakor

Manometre anahtan

Kola bagh ayar yayl

Oksijen hortumu N
yayh piston

— Gaz ayar vidasi

Oksijen

Caligma basincini ayarlama vidasi

Calisma Sistemi:

Tip ventili acildiginda tlpteki gazin basing degeri manometre saatinden okunur. Calisma
basincini ayarlama kolu sikistirildiginda yayh pistonu yukari iterek yaya bagli supap ignesini
harekete gecirerek yolu acar. Gaz gaz odasina dolarken genis hacimle karsl karsiya kaldigi
icin basing diser Bu duslik basing degerini ¢alisma basing manometre saati gosterir. Hortum
yolundaki muslugu acilarak gaz hamlaca génderilmis olur.
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Bt by =

- Basing ayar vidasi }
- Tiip baglantisi (Gaz cinsine gére degigir) °- ¢alisma basincini gosteren manometre
- Tiip basincini g6steren Manometre 6- Hortum baglantisi

- Emniyet Supabi 7- Gaz acma-kapama valfi

Basing dusricuyt monte edilecek tup kesinlikle dik pozisyonda olmalidir.

Uretici Firma tarafindan ayarlanmis ve test edilmis Emniyet supabi ayari ile
oynamayin.

Basing Dusurucuyu kullanilacak gaz cinsine uygun gaz tlpune baglayin.(Oksijen
Basing Dusuricisunt Oksijen tiiplne, Asetilen Basing Dusurucusini Asetilen tlipline
baglanmalidir.)

Basing  disdrdcistnin  gaz tOplne baglanmasini  uygun bir anahtarla
saglayin.(Rakorlarin bozulmasini engellemek igin)

Basing Dusdruciler yalniz kirmizi ile isaretlenmis kisma kadar ayarlanabilir. Bunun
Uzerinde bir ayarlama tehlikelidir.

Basing Dusuructler kesinlikle yag ile temas etmemelidir. Aksi takdirde Yag basincli
Oksijenle ile temas ederek reaksiyona girerek siddetli patlamaya neden olur. Bu
yuzden kullanilacak olan takimlar ve eller yagdan arindiriimasi gerekir.

Oksijen Basing¢ Dustrtculeri TUpe vidalamada kesinlikle Deri Conta kullanmayiniz.
Asetilen Basing Dusurtculeri Tupe vidalamada kesinlikle Bakir Conta ve Asetilen
tesisatlarinda Bakir malzeme kullanmayiniz.

Asetilen Basing Ddusuricusinin c¢alisma basincini 1,5 bar basincin  lzerine
ayarlamayin.

Oksijen ve Yanici Gaz Basing Dusuriicilerinde Alev Geri Tepme Emniyet valfi
kullantimahidir.

Calisma Ortaminda tip ve basing dusuriculeri 1sidan ,alevden ,kivilcimdan ve 1sinmis
sicak metal parcalardan uzak tutulmalidir.

Basing dustricilerin tamir ve bakimlari sadece yetkili kisiler tarafindan yapiimalidir.

Basin¢ Dusuricilerin Tuplere baglanmasi

Tup valfi cok kisa bir stirede acilip kapatilir. Bu islem valf deliginde olusabilecek toz
ve pisliklerin disari atilmasi saglanir.

Tup Valfi baglanti vidasinin ve agiz kisminin temiz olmasina dikkat edilir. Eger kir ve
metal tozlari mevcut ise temiz bir bez ile uzaklastirilmasi gerekir.

Basing duslricuyt tup valfine uygun anahtar kullanarak takiniz.

Tipe vidalamada yipranmis contalar kullanilmamasi ve yenisiyle degistirilmesi
gerekir.

Basing dlsdriclyl tlpe takma esnasinda basing ayar vidasi yere dogru dik konumda
olmasi gerekir.

Tip valfini agmadan 6nce basing ayar vidasini sola dondirerek (saat yonunin tersi)
tamamen gevsetin(bosa alin)
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o Tup valfini acarken 6nlinde ve arkasinda durmayin.

e Basing dustriicinlin yan tarafina gecerek yiiksek basing manometresi tlipteki basinci
gOsterene kadar tip valfini yavas ve dikkatlice agin.

e Basing disurucusinin sizdirmazlik kontrolini sabun kdpugi kullanarak kontroluni
yapin

o Gaz cikis baglantisina hortumu uygun kelepce ile baglayin.

o Basing ayar vidasini saga cevirerek kullanilacak olan basinci ve debisi (lt\dak) olarak
ayarlanir.

2.3.3.2. Tup Ventili

Kol tespit vidasi

Ac¢ma kapama kolu

Subap ignesi yay,

bu yay yuvasina takildiktan sonra iist vida ile baglanir.
Ventil govdesi

Salmastra (sizdirmazlik igin)

Sibap miline bagh piston

Tiip

e Tip Ventilinin Calismasi:

Acma kapama kolunu dondirduguimuzde buna bagl siibap mili donerek piston gaz yolunu
acar. Manometreye gaz girmis olur. Sibabin ani yukari firlamasini énlemek ve gaz yolu siki
vaziyette kapanmasi icin siibap ignesi yayr konmustur. Bu yay bozulursa veya baglanti vida
ve somunu gevserse ventil siibabi normal ¢alismaz.
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e Tup Ventilinin Ariza ve bakimi

e Ventilleri yagl, mazotu, tinerli benzinli, boyali maddelerle silmeyiniz. Aksi halde
yangin cikar.

e Tip contalari kosele veya lastik olmamali. Sizdirmazlik 6zel conta ile saglanmali.

e Donan Ventilleri sicak su ile agiimalidir.

e Ventilleri 1/2 veya 1/4 turla agilip kelebek contalari bozulmamali. Manometreye ve
ventil govdesine asin basing gelmesi 6nlenmeli.

e Bosalan tiplerin Ventilleri kapal olarak tasinmali.

o Ventilleri elle acilip kapanmali, darbe yapilmamali, vidalari bozulmamali,
Sizdirmazlik sabunlu su ile kontrol edilmeli,

2.3.3.3. Alev Kesiciler ( Kuru Emniyet Cihazlari)

Klape

( )

Bilya Tiipe baglama rakoru
Baglanti somunlan Klape destegi

Bilya yukanda

Hamlag tarafi | gaz yolu agik

Geri tepme aninda Gaz yolu agik
gaz yolu kapal Normal ¢aligma

V| Bilya agadgida
gaz yolu kapal

Bu aygit asetilen manometre ile beraber satilir ve onun tizerine monte edilir. Alev geri teptigi
zaman bilye veya klape gaz yolunu kapatir yanginin tlipe gitmesine mani olur. Cunk bilye ve
klape gaza tek yonde yol verir

2.3.3.3.1 Geri Yanma

Geri yanma, alevin saloma icine dogru kuvvetli bir patlama ile yanmasidir. Alev sonebilir ya
da bek ucunda tekrar yanmaya, baslayabilir.

e Geri yanmanin nedeni, yanma hizinin gaz cikis hizini asmasidir

Normal durumda yanma hizi ile gaz ¢ikis hizi denge halindedir. Herhangi bir sekilde yanma
hizinin artmasi ya da gaz cikis hizinin azalmasi geri yanmaya sebep olur. Asirl oksijen
kullanimi da yanma hizini artiracagindan geri yanmaya sebep olur.

Dustk gaz akis hizi ve geri yanma sebepleri asagidaki gibidir:

Yanici ve yakici gazlarin basinglarinin yanlis ayarlanmasi

Yanlis ¢capta ve uzunlukta hortum secimi,

Tipteki gaz basinclarinin azalmasi,

Herhangi bir hortumun bikualmesi,

Hortumlar veya salomadaki kirliligin gaz gecisini engellemesi(tikanmast),
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e Hatali dizayn edilmis saloma,
e Salomanin kullanim sirasinda 1sinmasi (300 °C'de Asetilen bozunur).

2.3.3.3.2. Surekli geri yanma

Surekli geri yanma, alevin bir geri yanma ile strekli yanarak saloma icine kadar ulasmasidir.
Kuvvetli bir patlama ile baslayip bir ishk sesi ile devam eder. Hemen miidahale edilmezse
saloma eriyebilir ve gaz kacagi yapabilir. Geri yanma icin sayilan nedenler sirekli geri yanma
icinde gegerlidir.

2.3.3.3.3. Gaz Geri Tepmesi

Yuksek basincli gazin hattin iginde geri dogru akisidir. Yiksek sicaklik sonucu saloma
eriyebilir ve gaz kagagi yapabilir.

Geri akisin nedenleri asagidaki qgibidir;

e Liulenin tikanmasi,

e Oksijen basincinin yanici gaz basincindan daha asagiya diismesi.

e Eger oksijen diigmesi, islem bitiminde, sistemi terk etmeden 6nce kapatilmazsa, yanici
gaz oksijen hattinda ilerler.

e Regulatorlerin kapali, saloma digmelerinin acik birakilip sistemin terk edilmesi. Basinci
diisiik olan yanici gaz 6nce tahliye olur, daha sonra oksijen yanici gaz hattina girer.

e Alev tutusturulurken cok fazla oksijen vermek. Bu durumda oksijen yanici gaz hattina
girebilir.

e Gereginden kiiglk ltlenin gazlari geri akmaya zorlamasi.

2.3.3.3.4. Alev Geri Tepmesi

Surekli geri yanma ile gaz geri tepmesinin beraber meydana gelmesidir. Alev, en kot
durumda yanici gaz tlpine dahi ulasabilir. Bu olay genellikle gaz geri akisi oldugunun fark
edilmeyip, salomada alevin tutusturulmasiyla birlikte olusan bir geri yanma sonucunda olusur.
Alev geri tepmesi olustugu zaman biyuk ihtimalle yanici gaz hortumu patlar ve ciddi kazalara
sebep olur. Gaz geri tepmesi geri yanmanin nedenleri alev geri tepmesi icinde de gecerlidir.

2.3.3.3.4.1.  Alev Geri Tepmesini Onleme Araglari

Bu tip olaylari onlemek icin oncellikle oksi-gaz kesme-kaynak sistemlerinin calisma
prensiplerini ve bahsedilen olaylarin nedenlerini anlamak gerekir. Daha sonra bu sistemlerin
dogru kullanimi gerekir. Ancak yukarida sayilan bazi nedenler, bazi durumlarda
onlenemeyecegi icin kesin ¢ozimlerin uygulanmasi gerekir. Alev geri tepmesini Onleyen
araclar alev geri tepme emniyet valfleridir.

Baslica iki énemli gorevi vardir.
e Alevi durdurmak
e Gazin ters akigini engellemek (Check Valf)
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\

Gaz geri tepme

valfi Alev tutucu

(Cr-Ni Sinter filler)
Termik Valf

Filtre

Gaz geri tepme emniyet valfi kesiti

Emniyet valfleri alev tutucu bir sistem ile ¢ek valfin birlesimidir.

Ozellikleri

Alev Geri Tepme Emniyet Valfleri kullanim yerlerine ve gaz cinsine gore farkli modellerde
imal edilirler. Oksijen Gazl icin ayri, yanici gazlar igin ayri (Hidrojen, Asetilen ve Propan)

modelleri bulunur.
Calisma prensibi:

e Gaz girisine konan bir ¢ek-valf vasitasi ile herhangi bir gaz geri akisi onlenir. Normal
kosullarda gelen gaz hassas yay! iterek sistemden gecer ve salomaya ulasir. Herhangi
bir sekilde olusan gaz geri tepmesi hassas yay! ters yonde iterek gaz akisini her iki
yonde de keser.

e ikinci 6nlem olarak alev tutucu sistem kullanilir. Bu sistem sikistirilmis bir yayin yaklasik
80 °C da ergiyen bir lehim malzemesi ile sabitlenmesi ve bunun cevresine de
sinterlenmis paslanmaz celik tozunun konulmasi ile olusturulmustur. Alev geri tepmesi
durumunda lehim ergiyerek sikistirilmis yay! serbest birakir ve bu yay cek-valfe
vurarak gaz gecisini kapatir. Alev ise ayni asetilen tipindeki poroz madde gibi
davranan sinterlenmis celik tozu tarafindan sondaralir.

Normal Caligma Gaz geri tepmesi

Gaz geri akig ventili - M Gaz geri akig ventili
Acik LS| KAPALI
Alev kesici LE Alev kesici

Is1 kontrollu Termik Valf
ACIK

Is1 kontrollu Termik Valf
ACIK
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Alev Geri Tepmesi Geri Yanma

Yy

e ]L-,.

b Gaz geri akis ventili
KAPALI

Gaz geri akig ventili
KAPALI

Alev kesici Alev kesici

| Isi kontrollu Termik Valf
ACIK

Is1 kontrollu Termik Valf
KAPALI

Kullanim yerlerine gore tg¢ farkli tipte imal edilmislerdir.

e Requlator(Basing dusuriicti)) Arkasi Alev Geri Tepme Emniyet Valfleri:

Bu modeller regulator ¢ikisina takilirlar. Alev geri tepme hadisesi meydana geldiginde alevin
regulatére ulasmadan once durdurulmasini saglarlar. Bu model Alev Geri Tepme Emniyet
Valflerinin ¢ emniyet fonksiyonu vardir.

=  Tek Yonlu Valf ( Check Valf)

= Alev Tutan Filtre

=  Termal Akis Kesici Valf

Basing dusuriculere takilan alev geri tepme emniyet valfleri
(asetilen sol vida-oksijen diz vida)

e Saloma (Hamlac) Arkasi Alev Geri tepme Emniyet Valfleri:

Bu modeller Oksi-Gaz proseslerinde kesme veya kaynak amacl kullanilan salomalarin
arkasina takilirlar. Alev geri tepme hadisesinin saloma ¢ikisinda durdurulmasini saglarlar. ki
emniyet fonksiyonu vardir.

= Tek Yonli Valf (Check Valf)

= Alev Tutan Filtre
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Kaynak ve Kesme Hamlaglarina takilan emniyet valfleri
(asetilen sol vida-oksijen diiz vida)

e Hortum Arasi Alev Geri Tepme Emniyet Valfleri:

Bu modeller saloma ile regulator arasinda gaz akisini saglayan hortumun orta yerine takilirlar.
Alev geri tepme hadisesi meydana geldiginde alevin hortum (zerinde durdurulmasini
saglarlar. Ancak alev geri tepme emniyet valfine gelen hortumun yanmasina engel olamazlar.
Regulator arkasi modeli ile ayni emniyet sistemine sahiptir.

e ]

e,

f

Emniyet valflerinin basing duslriculere, hamlaca ve hortum arasina takilmasi.

Maksimum emniyet icin regulator arkasina takilan alev geri tepme emniyet valfi ile birlikte
saloma arkasinda Check Valf kullanilmasi tavsiye edilmektedir. Bu sekilde kullanildigi
takdirde saloma gaz hattinda en distk seviyede basing¢ diisimi meydana gelirken maksimum
emniyet saglanmis olacaktir.
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Gaz geri tepme valfi algak ve ylksek basinglarda gaz geri tepmeleri Onler. Bu durumda
gazlarin hortumda karisarak patlayici 6zellik kazanmasi 6énlenmis olur. Geri tepme emniyet
valfi icerisinde bulunan yay gaz akis yoniine karsi devamli baski halinde bulunan valfi
kapatir. Gaz akis basinci, valf tzerindeki yay baskisini kaldirarak valfi acar ve gazin hamlaca
devamli akisi saglanmis olur. Alev geri tepme koruyucusu sinterlenmis krom nikelden
yapilmis olup hamlagtan geri tepen alevi tutar ve séndurir. Basing dustrcilere baglanan gaz
geri tepme emniyet valflerinde Termik valf bulunur.

Termik valf:

e Yay baskisi altinda yuvaya lehimlenmis olan pim tarafindan gaz gecisini acik tutar.
Herhangi bir geri tepme aninda valfin igerisinde bulunan filtrenin etrafindaki sicaklik
100 °C ‘ye ulasmasi halinde lehim erir, pim yuvasindan kurtularak gaz akisini keser.
Bu andan itibaren Alev geri tepme emniyet valfi kullanilamaz hale gelir ve
degistirilmesi gerekir.

e Check valf

Oksi-Gaz proseslerinde kullanilan kesme ve Kaynak Salomalarinin arkasina takilirlar. Alev
geri tepme hadisesi sirasinda gazin ters akisini keserek regilatére dogru yol almasini
engellerler.

Ozellikleri

Ters yonde gaz akisini kesmek seklinde tek bir emniyet fonksiyonu vardir. Saloma arkasina
takilan Alev Geri Tepme Emniyet Valflerinden farkl tarafi saloma regilatér gaz hattinda
basing distimine engel olmazlar ancak alevin durdurulmasini da saglamazlar. Sadece Saloma
arkasina takilirlar.
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Teslimat Sekli Typ Miktar Gaz Cekimi I/

Kisa Siireli normal Sirekli

kq =20 Dak. & h/ Gin =8h/ Giin

Bagimsiz Tup 40/43/50  6,3/8/10 1.000 500 350
Tiip Grubu
(6 Tup)  (Paket) 46 43,2 6.000 3.000 2.000
Tiip Grubu
(16 Tup)  (Paket) 61 144 16.000 £.000 5.500
Trailer{128 Tiip)
8 Paket 1.152 128.000 64.000 44.000
Trailer (256 Tiip)
16 Paket 2304 256.000 128.000 88.000
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2.3.4. Gaz Eritme Kaynaginda Kullanilan Alet Ve Avadanliklar
2.3.4.1 Kaynak Hamlagclari ( Uflecleri, Salomalari )
Gaye: Yanici ve yakici iki gazi belirli oranda karistirip yakmak icin kaynakca aparatidir.

Calisma Sistemi:

Bu hamlaglarda yiksek basinch oksijen gazi enjektor orta kanalindan gecerken basing hiza
dondsir. Bu esnada meydana gelen disuk basingli ortama enjektor cevre kanallarindan
asetilen hiicum eder, Bdylece iki gaz enjektér 6n odasinda karisip, bek borusu yardimi ile bek
ucundan disari cakarken. Bir ates veya kivilcim ile ates olusturulur. Bu hamlaglarda enjektor

disiik basinci asetilenin emilmesini saglar
P

. P _I_ Basing egrisi o
V1=llk Hiz Hiz edrisi
WZ2=5Son Hiz

WT<W2

P1=llk Basing
FP2Z2=50on Basing

Basing Kg/om2

P2 < P1 =3¢

Wl —_— W2
Hiz mis2

— Q02+ C2H2

Asetilen
—_—

Oksijgn ——

—_— =
Asetilen

Enjektar
234.1.1 Enjektdrde Basing Hiz Diyagrami

Enjektor orta kanalindan P basincindaki oksijen enjektori terk ettigi u¢ kisimda genis bir
hacimle karsI karsiya kaldigi icin aniden PI basincina dusmekte, gazin hizi artmakta. Disuk
basincli ortama cevreden gelen asetilen hiicum edip emilmekte oksijenin yiksek hizi ile
struklenip bek ucundan disari ¢ikmaktadir.

Cksijen Dlsijen avar kelebedi

Asetilen _ _
Asetilen ayar kelebedi

Bek ucunu terk eden asetilen ve oksijen karisik gazlarin hizlari 312m/sn.dir. Bu hiz gazlarin
(Karisik gazin} anma hizindan biyik olmali ki hamlacta alev geri tepmesin. Ayni zamanda
alev cekirdegi meydana gelsin.

2.34.1.2 Hamlag Cesitleri:

= Normal kaynak hamlacglari (Enjektorli)
= Ozel lehim tavlama hamlaglari {Tavlama lehimlemede)

61




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

= Kullanildigi yere gore cesitleri:

bobt

o Kaynak hamlaglari

i
j] ;I'DLT—S']@“ oksijen
|

\
1/

\

'\ J
o

Klzssik Memeler Sys tem Conlex®

o Tavlama hamlactan
= Ciftalevli
= Cokalevli

Rendeleme hamlaglar
Makine (Kesme makinesi ) hamlaclari
Yuzey sertlestirme hamlaglar!
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= Kaullanilan gazin cinsine gore

o Oksi asetilen kaynak hamlaglari

o Propan + Oksijen hamlaclari

o Havagazi +hava hamlaclari Tavlama, kesme islemi
o Hidrojen + oksijen hamlaclari (Kursun kaynagi

= Kullanilma anindaki gazin basincina gore
o Algak basinch hamlaglar
J Orta basingh hamlaglar
o Yuksek basingl hamlaglar — Enjektorlu kaynak Gflecleri

Enjektér hamlaglar = |

Yanmier Gaz

Ckeijen

Yamer Gaz

]
Enjektdr sistemleri igin sematik gdsterim *
[gift emniyetli enjektdr]

o Esit basincl hamlaglar
Basing hamlaglar =l

Yaniel Gaz

Ckeijen

Esit bazingh sistemlerin sematik gosterimi II

Tavlama ve sert lehim isleminde genellikle bitan gazi ve havagazi yakilan distan karisimli
hamlaglar kullanilir. Bu hamlaglarda enjektor yoktur sadece yanici gazi ayar kelebegi vardir.

var kelebed

Yanicl gaz hortumo
Hava qiris kanall

N

Hawva girig kanall

DISTAN KARISIMLI HAMLAC

Semada goruldigi gibi yakit muslugu agildiginda belli basingta hamlag borusundan akan gaz
hava giris deliklerinden hava ile karisarak hamla¢ beki ucundan disari ¢ikar. Bunlarda
enjektor yoktur Tavlama ve sert lehim isleminde kullanilir. Kesme hamlaclarindan ileride
bahsedilecektir.
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= Kaynak hamlaglarinda kullanilan bekler

W
@
=
Z
o

Parca kalinligi
0,5-1 mm
1-2mm

2-4 mm

4-6 mm

6-9 mm

9-14 mm
14-20 mm
20-30 mm

cONOOT A~ WN PR

W)

]

234.13 Beklerin Gaz Glicu Hesabi

= Bekin gaz gicu:
Bir saatte bekin ucundan ¢ikan It. Cinsinden gaz miktari o bekin guctnd verir. Bekin izerinde
kaynak yapacagi sa¢ kalinhgi belirtilmistir.

Ornek1;
3 nolu bekin kullanilacagi sa¢ kalinhklari:
enaz2mm
en fazla 4 mm demektir.
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En Kuglk degere m;
En biylk degere m, dersek
m, +m,

Gaz guci Q =Tx100 [1t/h]
genel formul It/saat cinsinden bek glicini verir.
Ornek2;
2 nolu bek 1-2 mm sa¢ kalinliklarinda kullanilabilir.
my =1 m,=2

Q- w X100 = % x100 = 1501t / saat

Asetilen gazi cinsinden bekin glcuni verir.

Oksijen gazi cinsinden gl
Q, =Q;x1,2
Q,=150x1,2=180It

Bakir ve Aliuminyum icin Asetilen ve Oksijen Sarfi

= Bakiricin
P=40e? +40e= 40 e (e+1) It /saat C2H2,

P: Gl It/ saat
e: mm malzeme kalinligi
e:4 mmise
P =40 x4 (4+1)= 160 x5=800 It / saat C,H,
b. Aliminyum igin:
P = 12e? 4xe=4e(3e+10)
e = 3 olsun,
P=4x3(3x3+10) = 12(19)
P=228 It /saat
Birim zamanda kullanilan oksijen miktari, belli calisma zamani g6z o6nine alinarak
hesaplanir.
= Kaynakcl 4 saat ¢alismis olsun.
= Kaynaga baslarken basin¢ 150 Atm (tlpte) olsun,
= Kaynak sonunda basing 80 Atm. ise
= Kaullanilan basing 150 — 80= 70 Atm, dir

Bugaz P xV =70 x 40 = 2800 litredir

O, =1,2 dir. Bu hacme tekabiil eden
C2H2
C,H, =02 22800 poaqy
12 12

Yukaridaki hesaplar karbonsal celikler icin s6z konusudur.
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2.3.4.1.4 Kaynak Hizi

V: Kaynak hizi m/ saat
c: Malzeme kalinligl
K: Sabit sayi

Her cins metal icin e: 2 ile 12 mm de.

e< 2 mm ise

e>12 mm ise

Cift yuzli kaynakta
e: 2 mmise

K: 12 alinir
K: 7,5 alinir

K: 10 alinir

K:12

V :% = 6 m/saat

Dr. Salim ASLANLAR

Kalinligi 2 mm. olan bir malzemeyi normal sartlarda bir saatte 6 m, kaynak yapilir

1 m. Kaynak i¢in gerekli zaman

t=I m. Kaynak icin gecen zaman

K; Sabit say!

e<2mmise

e> 12 mm ise
Ornek

e: 2 mm ise,

K: 2ila 12 mm de 12 alinir
I m. Kaynak icin Gaz Sarfl

A: 1 mm. sa¢ i¢in 100 It saat sabittir

e: sa¢ kalinhgr mm.

Asetilen sarfina Q diyelim,

e: 2ila 12 mm. ise K: 12 alinir.

A: 100 oldugundan

Asetilen sarf olur.

VXxt=1m.
V=K/e

t= %: Dakika m

K: 12 alinir,
K:10 alinir,

K:12

t=60xe /K =100 dk.

P:Axe

Axe?

Q= Formulinde

_100x3°
Q= 12

Q= 100x9/12 =75 It/m
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Oksijen sarfi ise

C.H, =1,2
OZ
0,= " =62511t/m
12
e<2mm ise K:7,5
e>12 mm K: 10 alinir
Ornek
e; 1,5 mm ise
2
Q= 100£:30 It/m. C2 H2
7,5
1 m. kaynak igin gaz sarfl
Q= 30 _ 25 It/m. 02
12
1 metre kaynak igin karpit sarfi
W=Q/P
Q=(Axe?)/K Asetilen sarfi It/ m
P; Hamlag guct (Bek guci)
A; 100
Q=(Axe?)/(KxP) Kg / m Karpit
Ornek:
e: 2 mmise, K: 12
e: 2-12mm. de K:12
e: 2 mmde K:75
e: 12 mmde K: 10 alinir

P=Axe=100x2=200It/saat

100x2
=——— =0,17kg/m
Q 112x200 J

I metre kordon 2 mm kalinlikta sa¢ icin 0,17 kg karpit tasi harcanir.

= 1 metre Kaynak icin sarf edilen Tel Agirhgi (m/gr olarak) ; 90° ise kaynak agiz acisi

Z=10x¢e’ m gr, Tel agirhg
O

a= 40 ° ile 80° arasinda ise
Z=9xe?

a=235%ila70°ise
Z=8xe2
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o =30°ila61° arasinda
Z=T7xe2
Kaynak agzi agilmamis ise 1 metre kordon igin
Z=12xe2

Ornek:
e:2mm ise

Z=12x2°=12x4=48 gr /m

1 metre 2 mm. lik sagta 48 gr tel sarf olur

Tel Cap1: d
Sola kaynakta,
e: 6 mm kadar
d:% +1=¢mm
2.3.4.15 Kaynak Hamlaclarinin kullanilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

e Hamlaclari ve bekleri darbeden korunmalidir. Is biten takim yerine asiimali bekler
kutusuna konulmali. Kaynakgi bunu aliskanlik edinmeli.

e Hortumlar 6zel kelepceler ile baglantisi yapilmali, sizdirmazliklari kontrol edilmelidir.
e Bek ve bakir ug sikica baglanmali gaz kacagl veya bek hamlaca tam oturmama
durumu varsa patlamalar meydana gelir. Bek hamlagtaki O, borusuna tam oturmali.

e Bek ucu Isindigi zaman vanicl gaz kapatilip yakici gaz acikken bek suya sokulup
sogutulmalidir.

e Bek ucu tikandiginda sadece oksijen acikken 6zel ignesi ile acilmalidir.

e Hamlacin yakilmasinda evvela oksijen sonra asetilen acilarak yakilir. Séndarirken
evvela asetilen kapatilir, sonra oksijen kapatilir.

e Alevin geri tepmesi veya hamla¢ icinde yanma oldugu sezildiginde gaz musluklari
kapatiimalidir. Asetilen tlipli veya kazan gaz yollan hortumlar kontrol edilmeli.

e Manometre avarlanirken ayar kelebegi gevsetilir. Hortum yolu ve hamlactaki
oksijen muslugu acilir. Sonra tip ventili actlarak calisma basinci ayarlanir.

e Karpit kazanina yeni karpit koyup hazirladiktan sonra calismaya baslamadan evvela
asetilen muslugu acilir. Hatlardaki hava -asetilen karigimi atilir, sonra hamlag yakilir.

e Hamlacin __asetilen _emip emmedigi _kontrol _edilmeli. Bunun __icin _hortum
baglantisindan asetilen borusu cikarilir. Bu kisim suya daldirilir oksijen acilir, bek
ucundan su geliyor ise hamlacin emmesi normaldir, denilir.

e Hamlacin dismemesi icin yanar vaziyette emniyetli olarak askisina astimalidir.

e En fazla hortum uzunlugu 6 m en az. 3 m, olmalidir. Asetilen hortumu 9 mm capta
oksijen hortumu ise 6 mm. i¢ capta olmalidir. .

e Asetilen hatlarinda bakir baglantilar kullaniimamali.

e Yangina kars! her an tedbirli olup yanici, patlayici, infilak edici maddeleri atGlyeden
uzak bulundurmak gerekir.
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2.34.2.

keten Bez tabaka

Kaynak Hortumlari

d Lastik+Kauguk

Lastik+kauguk ' \\

Keten iplilk

Oksiien hortumu  Asetilen hortumu

Hortumlar gazlan nakleden kaynakc! aparatidir. Semalarda goruldugt gibi oksijen hortumu
keten bez tabaka ile imal edilmistir. Cunki bunlar yiksek basinci kaldiran olmali, distk
sicakliklarda yanmamali. Esnek olup kirillmamali. Asetilen hortumlari kendir ipliklidir, et
kalinligr oksijen hortumundan incedir. Cunkl distk basing hortumudur. Hortumlari satin

alirken
yazili o

kesitlerini dikkatle incelemek gerekir. Ayni zamanda uzerlerinde deneme basinglari
Imall.

Hortumlarin Bakimi ve Korunmasi

Hortumlar yerlerine siki baglanip kelepceleri ile emniyete alinmalidir.

Yirtilmis, delinmis ve yanma ile Karsilasip 0zelligi bozulmus hortumlar asla
kullaniimaz

Hortumlar zamanla kullanila kullanila 6zelligim kaybedip sertlesip catlarlar. Boyle
hortumlarda kullaniimaz.

Hortumlar yag, benzin, mazot, tiner gibi kimyevi maddelerden, boyalardan uzak olup,
temas etmemeli, aksi halde cirtydp delinir.

Hortumlar kesici, delici ve yakici sicak cisimlerden ve ezilmelerden korunmalidir,
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EN 1327 4.1

Azot,Karbondioksit,
Argon,Basingli Hava,
Helyum,Cargon
Hortumu-SIYAH
Oksijen hortumu-MAVi

Asetilen,Hidrojen hortumu-KIRMIZI

Propan,Dogalgaz,LPG,MPS hortumu-ORANJ

o gn HOUE B EED"

A -
gl 13 LS
. ”_“.I. TR

Dr. Salim ASLANLAR

Hortumlar tzerinde bulunmasi gerekli olan isaretler;
= Standart numarasi-EN 559
= Misaade edilen en ylksek basing- 2 MPa (20 bar)
= Uretim yihi- 2007 veya 07
= Hortumun i¢ ¢api- 10mm
= Uretici Firma

Hortumlarda i¢ ¢apt 4 mm olanlar hari¢ digerleri oksijen hortumlari 40 kg/cm2 ve asetilen

hortumlari 20 kg/cm2 basingta muayene edilirler.

Yanici gaz hortumlarinin rakorlari ters vida (sol vida) ve centiklidir, yakici gaz

hortumlarinin rakorlari diiz vida ve centiksizdir.

=i
f==
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2.4. Gaz Eritme Kaynaginda Yanma Olayi

2.4.1 Yanma Olay! Ve Alev Bélgeleri

.. Tamyanmamis kangim Yelpaze hélgesi A -
Alev konisi / \ :
Koyu mavi Alev 1] L _{ L 1 0.
kirdeg )l"' - - [1]1] / \ .
gekirdegi -4‘}4 2(0‘();*2(9:!..,74_ -
» - :
“.7_':_-:‘ 2H; +0; — 2H,0 " %
| A e L s §
3200 "~ Kaynak holgesi 0;
2000 {ﬁ\ / =
2000 / :
< /
- 1000
———

NORMAL KAYNAK ALEVINDE SICAKLE DAGLM VE ALEY BOLGELER

l. Bolge: Acik renkli alev konisi, sicaklik 400 C° nin altinda, asetilenin H, ve C na
ayrilmasi, karbonun ilave O, ile alev koni 6rtistinde birleserek CO olusturmasi.
Soguk bolge ve kor bolge olarak ta adlandirilir.

Il. Bolge: Kaynak bolgesi, sicaklik 3200 C°

[1. Bolge: Alev yelpazesi 2500C° ila 1200 C° sicaklik, havanin oksijeninin yanma ile
karbona CO, “de ve hidrojenide su buharina dondsturmesi

fictw B 7L —

Kaynak Alevinin Belli Uzunluklara Gore Sicakligi

Yanma alevi teorik olarak, bir hacim asetilen ile bir hacim oksijenin yanmasiyla meydana
gelir. Gergekte ise | m® asetilenin tam olarak yanabilmesi icin 2,5 m® oksijene ihtiyac vardir.
Kaynak tiflecine gelen | m® asetilen icin, oksijen tiipiinden 1 m* oksijen Cekilir. Geriye kalan
1,5m® oksijen de havadan temin edilir. Bu sekilde meydana getirilen eve, notr veya normal
alev denir. Normal alev mizrak bdlgesi redukleyici bolge ve yelpaze bolgesi olmak Gzere (g
bélgeden meydana gelir.

= Mizrak (cekirdek) Bolgesi:
Bu bdlgede hicg bir reaksiyon meydana gelmez. Asetilen Oksijen karisimi, alevlenme

sicakhginin altinda bulunur.
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= Redukleyici Bolge:

Redikleyici gazlarin bulundugu ve sinirlari olan mavimtirak bdlgedir. Stasyonar
yanmanin meydana geldigi bolgedir. Gaz karisiminin molekdlleri bu bdlgeyi cok hizh
olarak gecer ve sicakhigin birden bire yiikselmesi ile birinci kademe yanma adi verilen
reaksiyon meydana gelir.

C, Hz + O, —» 2CO + Hy + 106500 cal

En yiksek sicaklik, mizrak bdlgesinin (yani ¢ekirdegin) ucundan itibaren 2 -5 mm uzakta
tesekkul eder. Bu uzakhk Gflecin biyuklugine (gliciine) goOre biraz degisebilir.
Redkleyici bolgede yalniz CO ve H; gazlari vardir.

= Yelpaze Bolgesi:

Bundan 6nceki bolgelerin en disinda bulunan ve redikleyici bolge Grlnleriyle havanin
oksijeni arasinda yanmanin meydana geldigi dis bolgedir. Alevin bu bolgesi her zaman
oksitleyicidir ve bol miktara azot ihtiva eder. Yelpaze bdlgesinde cevredeki havanin
oksijeni ile CO ve H; gazlan arasinda ikinci kademe yanma meydana gelir.

CO+% 0;+2N; — CO, + 2N, + 68000 cal
Hy+1/20,+2N, — H,O + 2 N, + 48000 cal
2C,H,+20, - 4CO+2H; l. Yanma
4CO+2H,+30; — 4CO,+2H, O 2. Yanma
2C,H+50; - 4 CO; +2HyO
Oksi-asetilen alevinin en yuksek sicakligi mizrak bolgesinin ucundan itibaren 5 mm uzakta

meydana geldigi goralur. Mizrak bolgesinden yelpaze bolgesine dogru gidildikge sicaklik
hizla dusmektedir. Oksi - Asetilen ana reaksiyonu yalniz CO ve H, redikleyici gazlarini verir

alevin kimyasal karakteristigi. 3000 C°de diatomik hidrojen molekilii (H,) dissosiasyona

ugrayarak, hidrojen atomlarina (H) ayrilir. Maksimum sicaklik olan 3100 C° de alevdeki
bilesenlerin oranlari hacimsel olarak asagidaki gibidir:

CO: %61, H, : %22, H: 17

2.4.2. Kaynak alevinin Karakteristikleri

2.4.2.1 Kaynak alevinin is1, karakteristigi:

Kaynak yapilirken malzemenin bolgesel olarak eritilmesini saglayan, kaynak alevinin isil
karakteristigidir. Bu sebepten bir kaynak alevinin alev sicakliginin mimkin oldugu kadar
yuksek ve ayni zamanda, 1sil degerinin de yiksek olmasi gerekir. Isil karakteristigi icersine
kaynak alevindeki sicaklik dagilimi da girer.

2.4.2.2 Kaynak alevinin kimyasal karakteristigi:

Kaynak yapilacak malzemenin cinsine gdre notr, oksitleyici alev gerekebilir Bu sebepten
kaynak alevi istenen karakteri alabilmelidir.
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2.4.2.3 Kaynak alevinin endustriyel karakteristigi:

Bu karakteristik, alevin kararlihk ve ayarlanabilme karakterini ifade eder.Alevin kararliligi
yanma hizi ve yanici gaz ile oksijenin karisim oranina baglidir. Alevin ayarlanabilirligi, gaz
karisiminin alevlenebilmesi kabiliyeti sinirlarina baglidir.

2.4.2.4 Kaynak alevinin ekonomik karakteristigi;

Bir alevin ekonomik karakteristigi denilince kaynagin yapilma hizi, yanma igin gerekli
oksijen miktari akla gelir. Kaynagin hizi, alev sicakligina baghdir. Oksijen miktarinin artmasi,
maliyeti arttirir.

2.4.3. Alev ( Oksi-Asetilen Alevi ) ve Alev Turleri:
Oksijenle asetilenin siddetli yanmasindan meydana gelen is1 kaynagina Oksi - asetilen alevi

denir. Metallerin ergitilmesinde isitilmasinda ve yiizey sertlestirme islemlerinde kullanilan
alevin olusumu ufleclerdeki karisim odalari kanali ile olur.

\—,.—
%\

= Oksi-asetilen alevi kullanma teknigi bakimindan g tarluddr.

= Normal Alev (N6tr alev)
= Karburli Alev (Redikleyici alev)
= Oksitli Alev (Oksitleyici alev)

2.4.3.1. Normal Alev ( N6tr alev )

Alevin olusumunda Uflecten, bir hacim oksijen ve bir hacim asetilen karisimi olarak cikar.
Karisimin yanmasi ile yumusak, i¢ beyaz cekirdegi kalin ve acik kirmizi renkte alev olusur.
Alevin kitligd uc kisimda parlak bir yerin olusumu ve tath bir ses cikarmasi belli basl
Ozellikleridir.

Normal Alev(Ndétr alev) C2H2/02=1

Celik dokum, adi karbonlu celikleri (ince kahinliktaki celikler), krom - nikelli ¢elikler, bakir
trleri (oksitli ve elektrolitik bakir).
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2.4.3.2. Karburll Alev ( Redikleyici alev)

Uflecten gelen gazlarin hacimsel karisim orani, asetilen lehine fazladir. Asetileni fazla uzun
alevdir. Alevin rengi kirmizi ve cok yumusak beyaz cekirdek centikli _bir kenar biciminde
olup normalden daha uzundur. Basit sekilde alevin bicimi catallidir ve gir bir_ses verir.
Karbon verme yetenegi iyidir ve zengin alev olarak ta adlandirilir.

Karhiirlii alev (Rediikleyici alev)

Yiksek ve orta karbonlu (hizh sertlesen) celikler, nikelli, celikler, aliminyum ve alasimlari,
monel ve tirleri, dokme demir, "kursun gibi 6zellikle oksitlenmeye karsi hassas olan gerecler,
sert lehim yapiminda kullanilir.

|
L:;
:,a.";L

2.4.3.3. Oksitli Alev (Oksitleyici Alev)

Uflecten cikan oksijen hacmi asetilenden daha fazla olan alev tiiriidir. Acik _mavimtirak
renkte, tiz sesli (ince bir ses) ve beyaz cekirdegi ince ve kisa bir alevdir. (Alevin ucu sivridir)

-

Oksitli Alev {Oksitleyici alev)
Oksitleyici bir niteliktedir. Fakir alev olarak ta adlandirilir. Oksitlemenin gerec birlesiminde

metallrjik bir degisim yapamadigl gereclerdir. Genellikle bunlarda, ¢inko ve piring gibi
metaller olarak verilebilir.
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Yanma |w——— 2 Yanma Kademesi
Kademesi Havanin Oksijeni |
[P
i) _

=

Pargasi}

.............. -

Gaz Karlsim]
Baolgest (Max. 400 ~C)
Alev Gekirdedi
{Max 1000-2500 °C)

“-_-‘\":—‘-_‘_"___"_‘r‘ -__;J
Alev Zarli (2500- 1200 °C)
En Yiksek Sicakhic Bélgesi

{Max 3100 °C)
NOTA ALEVIN AYAR!

/‘/‘F"’_—‘\‘\
\‘.\a‘———r—"/
OKSITLEYICI ALEV T T
{Pinngm kayna( iy i ,’J—/
sy SEAW

B (Kala kesitli gelikler igin)
HOTR ALEV
(Gellk ve bake kaynaly Igin)

I
N YUMUSAK ALEV

(DOkme demirin kaynad: ve dolgu igln)

ASETILENI AZ FAZLA REDUKLEYICI ALEV  UYGUN OLMAYAN ALEV

(Halit metallerin kaynad Icin) (Ulieg borusunun tikanmasina ve
kirlenmesine yol agar} -

- Oksl-aselliten kaynak alevi ve alev turler! (semalik).

Alevin en sicak yeri parlak (A) alev ¢ekirdeginden(2 — 5 mm) uzakta olan kismidir. Burada
sicaklik (max. 3220 C) olup kaynak yapmak tzere isitilan is parcalari, bu alanda bulunacak
sekilde alevi yaklastirmak gerekir Alevin ug¢ kismi ise, dusik sicakliga sahiptir ve bu
kisimdan, lehim yapma islemlerinde yararlanilir.

2.4.4 Hacim Oranlarina Gore Alev Isisi ve Turu

ALEVIN TURU 0O, CoH, SICAKLIK
Karburli 0,8 1.0 3065°C
Karburli 0.9 1.0 3160°C
Normal 1.0 1.0 3200°C
Oksitli 15 1.0 3425°C
Oksitli 1.8 1.0 3480 °C
Oksitli 2.0 1.0 3370 °C
Oksitli 2,5 1.0 3260 °C

Alevin kimyasal olusumu asetilen ile oksijenin isi vererek bilesik yapmasidir.

76




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI

£

100 };? = £t I
N |
g <=z
\\ZQ-:“ NG |
NP
BO = \ .y =1 \\‘\...‘___f
R

60

N

S
E \J
o 40 “:\\ -
¥ NS
N\
P
20 \_‘ —
Rediikleyici _ —— | =SS S
Notr || e
Oksitleyici — &
0 | L
B CHY0:  [mm’]
Asetilen + Oksijen Karbondioksit + su (su buhart) + 1si
CoHx+ 02 O, +H, O+ 1Sl
2C,H; +50; 4C0O2+2H, O + 1S

C,H,+21/20,

2C0O; +H, O + 1Sl

Dr. Salim ASLANLAR

Bir hacim asetilenin yanmasi icin iki buguk hacim oksijen gereklidir. Uflecten bir hacim
oksijen havadan ise bir buguk hacim oksijen alinmaktadir. Yanmaya havanin katkisi buyik
olmaktadir. Eger bdyle bir olay olmaz ise asetilenin serbest (liflecten oksijen gelmez ise)
olarak yanmamasi gerekir. Alevin sert veya yumusak olmasi dustrtictiiden gelen gazin basinci
ile gaz musluklarinin acihis degerine baghdir ve yanici ve yakici gazlarin orani ile degisir.
Asetileni fazla alevler yumusak, Oksijeni fazla alevler serttir. En ¢ok kullanilan alev tlrd
normal alevdir. Parcalarin kaynatilmasinda alev turinin secimi cok onemlidir. Parcalar
metallrjik yapisi ve kimyasal ilgileri nedeniyle siddetli oksitlenme veya karbonlasma gibi
kimyasal olusumlara girerler, Bunun disinda, alevin sicakligi da ergitme ortami bakimindan
cok etkili olur.

2.4.5. Alev seciminde parca i¢in 6nemli olan faktorler

Is1 gecirgenligi

Ergime noktasi

Isinma genlesmesi

Yizeysel durumu

Kaynatilacak bir parcanin bu 6zelliklerinin bilinmesi ile dogru bir alev tirt segimi yapilabilir.

2.4.5.1. Ergime Noktasi

Ergime sicakligi dusik olan parcalarda (6zellikle Aluminyum) renk, ergime derecesini

belirleyecek bigimde olusmaz. Kaynak sirasinda ergiyik kontrolii bakimindan en yakin ergime
ortami bilinmelidir.
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2.45.2. Is1 Gegirgenligi

Parcalardaki fazla 1si1 gecirgenligi ergime zamanim geciktirir. Clinki kaynak alanina verilen
1st, hizla diger alanlara iletim yolu ile yayilir. Isi gecirgenliginin fazla olmamasi kaynak
islemini ters yonde etkiler. Isi gegirgenligi fazla olan parcalarda kaynak 6ncesi (6n isitma
gibi) tedbirler alinmasi gerekir.

2.4.5.3. Isinma Genlesmesi

Istyl yaymayan parcalarda, 1s1 etkinliginden dolayr hacim blytmesi olusur. Hacim artisl
birlestirme boyunca degisik genislikler olusturdugundan ergiyik kutlersinin kontrolini
guclestirir.

2454, Parcalari Yuzey Durumu

Kaynatilacak parcalarin islem oncesi boya, toz, oksit, yag ve diger metal artiklarindan
temizlenmis olmasidir. Aksi halde bu maddelerin kaynak ergiyigi igerisinde olmasi ¢ok zararli
sonuclar olustururlar

2.5. Gaz Eritme Kaynaginda Kullanilan Calisma Teknikleri

2.5.1. Gaz Eritme Kaynaginda Calisma Teknigi

25.1.1. Sola Kaynak

K -
[, - |
o ——r— ——

/
Q0 %

SOLA KAYNAK

Kaynak 0fleci dogrusal cekilir, kaynak ilave
cubugu hafifce saga sola oynatilir. Sola kaynak
3 mm'den_daha ince _malzeme kalinhigindaki
celikler, aliminyum, bakir ve dokme demirlerde
kullanthr, tel 6nde 30°'lik a¢i (Al ve Cu'da
15°...30°) uflec arkada 45°'lik a¢i (Al ve Cu'da
45°... 90°) ile tutulur.
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A RAK TELI

ALIM DikiGi

HARLAG

SoLa DOGRL

——

KAYNAK DIKISI

!

Hay Mk BANYOSL (ERIYIH BANYOSL) WDk
S50LA KAYNAK

Avantajlari

Duzglin veya hafifce puruzla dikis yuzeyi
Dusuk 1s1 girdisi
3 mm'ye kadar is parcasi kalinliklarina uygun tertibat

Dezavantajlari

2.5.1.2.

Buyuk 1sil kayiplar
Hafifce 6ne egimli kaynak banyosu
Nufuziyeti kontrol etme imkani dusuktr.

Saga Kaynak

Dr. Salim ASLANLAR

1 Kaynak Ufleci dogrusal cekilir, kaynak
ilave ¢ubugu dairesel hareketler yapacak

sekilde hareket ettirilir. 3mm’'den kalin
e = parcalarin _kaynaginda kullanilir.
= 40° - 50° arkada, Uflec 35° - 40° dnde
J \ I\ tutulur.

4o

SAGA KAYNAK
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._._A__.._.mm._
SAGA DOGRU

—

HAMLAG AMLAG HAREKETI

g 4R
[f'f’ﬁy

»

KAYNAK TELi HAREKETI

V- DiKigi KAYNAK BANYOSU

ALIN DiKigi

SAGA KAYNAK

Avantajlari
= YOnlenmis 1si girdisi
= Nufuziyeti daha iyidir
= Disuk sogutma hizi
= Alevin daha iyi koruyuculugu

Dezavantajlari
= 3 mm'nin altindaki parga kalinliklarinda gli¢ uygulanabilme

80




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

2.5.2. Gaz eritme kaynaginda Uygulanan Kaynak pozisyonlari ve uygulanisi
2.5.2.1. Duz (Yatay)

Parcalarin su diizeyi veya buna yakin konumda kaynatiimalaridir. Bu yontem kaynagin temel
baslangici sayihir. Clnkl ergiyik kontroli kolay olup is parcasina herhangi bir hareketin
yaptirilmasi s6z konusu degildir. Baska zorunluluk olmadigi takdirde, birlestirmenin bu
kaynak konumunda yapilmasi her zaman tercih edilir. Diiz konumda (saga ve sol) kaynak
yontemlerinin her ikisi de kolaylikla uygulanir. Ufleg, kaynatma konumu siiresince birlesme
alanina 60 — 70° ilk acida tutulmahdir. Ek teli kullanilirsa parcaya olan agisi 30- 40° arasinda
degismelidir. Kahnhklari 1,2 mm. ye kadar olan parcalarda her 25 mm. de bir punta
atilmalidir. Daha kalin parcalarda bu aralik 40 mm. ye kadar artirilabilir. Diiz konumda
yapilan kaynak tirleri birlestirme sekline gore degisir. Birlesme sekline etki eden faktorler.

v" Mekaniksel dayanini,
v’ Estetik goriniim,
v" Birlesmenin kullanma yeridir.

= Kit (ek) Birlestirme:
Kaynatilacak parcalarin kenarlari karsilikli birbirlerine yaklastirilarak parca kalinligina uygun
bir aralikla kaynatilmahdir. Kalinliklari 1,2 mm. kadar olan pargalarda birlesme kenarlari
arasinda hi¢ bosluk birakilmamahdir. 1,2-3,5 mm. arasindaki parcalarin birlestirilmesinde
normal parca kahnligi kadar bosluk birakilmalidir. 3,5 nun, den fazla olan kalinliktaki
parcalarin birlestirilmesinde kaynak agzi agiimasi gerekir.

Acik diz birlegtirme

=XN
90° 50" ikinci paéu hareketi
L]

Kenetli birlegtirme

Ufleg konumu
_Ch_

M //\ iu‘
Meg konumu q

Aralik 2 5-3mrm Kik paso

Aralk 25 mm ,f’

’/Ka/ynak yini

Doz Kt Kaynak Diaz - Kaynaf

Punta aralig 100 mm
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= Ic¢ Kose ve Dis Kose Birlestirme:

Koselerin kaynatilmasi, kenar uzunluguna gore daha cok dikkat ister. Koselerdeki kenar
yuzey genisligi dar oldugu icin ergime ortami kisa zamanda olusur. Kaynakginin ergime
kitlesini kontrol edebilmesi icin Ufleci hareket ettirmesi gerekir. Yapilan kaynaklarin belirli
bir genislikte olmasini saglamak ve ergiyik banyosunu belirli alanlara iletebilmek Igin, tflece
hareket yaptirilmalidir. Bu hareket saga sola kicuk kavisler bigciminde olmalidir. Dis kdse
kaynaklari agik yari acik ve kapali olmak Uzere U¢ sekilde kaynatilir, i¢ kdse kaynaklart,
birlestirmenin kullanma yerine gore tek tarafli olarak yayilir.

. . . 4 [aynak yini

Ufleg hareketler

h Baglama

noktas

Kaynak yonl  oJem g g

Meg konumu

i[5S

Ek tel bikme acisi

Kiage kaynadinin yapilig

= Bindirme Kaynakl Birlestirme:
Genellikle kalinliklar 2 mm. den daha fazla olan gereclerin kaynaginda bu tir birlestirmelerle
karsilastlir. Bu birlestirme bir kenar ile bir yuzeyin birbirine kaynatiimasidir. Birlestirmede
onemli olan diger bir faktor ise parcalarin birbiri Ustline konacak genislikleridir. Bu da, parca
kalinlig ile bilestirmenin calisacagi mekaniksel ozelliklere baghdir. Uflecin konumu ise
yiizeye 80°" lik kaynak konumu, dikise 60°-. 70° lik bir egimde olmalidir Ek teli gidis yonii
dogrultusuna 30°-40° derecelik bir acl ile tutulmalidir.

Dizgin  25+12

Ust parga

Eoran Ergiyik alani

Bindirme kaynaf Bindirme kaynad
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2.5.2.2. Dusey (Kornis) Kaynagi

Bu kaynak konumunda birlestirme bicimleri genis degildir. Genellikle uygulanan kit (ek) i¢
kdse kaynaklaridir. Fazla kalin parcalarin bu kaynak yodntemi ile kaynatilmasi, istenilen
verimin alinmasini giclestirir. Disey kaynaktaki kaynatma yontemi genellikle sola kaynak
seklidir. Kaynak sirasinda ufle¢ ve telin konumlari, duz (yatay) kaynaklarda oldugu-gibidir.
Ufleg, gerece 60° - 70°, tel ise 30° - 40° arasinda tutulmaktadir. Dikis olusmasi sirasinda
birlesmenin istenilen dayanimlikta olmasi igin ufle¢ hareketi yapilmalidir.

0
80 Kaynak teli

80" Ufleg

3 mm

Kaynak yani S

30 40

I
Kaynak teli
Ufleg ™

Digey birlegtirme kaynad

2.5.2.3. Dik Kaynak Konumu

Birlestirmelerin diz konuma getirilmesi mimkin olmadigi takdirde bulundugu durumda
kaynatilmasi gereklidir Bu kaynak konumlarindan biri de dik konumdur. Dik, Oksi-asetilen
kaynaklari asagidan yukari ve yukaridan, asagl olmak uzere iki sekilde yapilir. Kaynatma
tekniginde en gl¢ olan faktor eriyik kitlesinin kontroludir. Dik kaynakta ergiyik, tfleg
hareketi ile (1sinan yer eriyik duruma gelince) tasinarak, kaynagin bir alanda birikmesi
onlenir. Kaynatilan parca kalinliklari genellikle 1,2-5 mm. arasinda degismektedir.
Uygulanan birlestirme sekilleri genellikle i¢c-kose ve kit (ek) kaynaklaridir. Kaynak sirasinda
tel ve Ufle¢ ayni yondedir. Ancak, aci farkliliklari vardir. Tel alevle ergiyik arasinda tutulur.
Telin rahat hareket etmesi icin, uc kisimdaki uygun bir uzunlugun, 80° derecelik bir aci ile
bukulmesi yararlidir. ic kose kaynaklari ile kit kaynaklar arasinda kaynatma teknigi
bakimindan bazi farklar vardir. Kése kaynaklari; ince parcalarin birlestirilmesinde daha ¢ok
tercih edilir. Yukaridan asagl kaynaklarda dikis islemesi istenilen nitelikte olmaz. Bdylece
birlesmenin mekaniksel Ozellikleri de zayiflamis olur. Dik kaynakta sola ve saga kaynak
yontemlerinin uygulanmasi s6z konusu degildir. Kaynak teli birlesme (eriyik) alanina
daldirilip ¢ikarilarak birlestirme yapilir.

Kaynak yini

Kaynak yono

Dik we Tavan kaynal (sada kaynak)
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Ergivik

Kaynak
yinl .
15750 tel acls|

- 50 Uleg agisi

Tel edim agis

Dik kaynafja baglama lletleme

Dik kaynadin uygulanis

2.5.2.4 Tavan ( bas ustii) Kaynak

Kaynak yoni

Tavan kaynad . Uﬂen;

Tavan kaynagl kaynatma teknigi bakimindan ve 0zellikle de kaynakginin rahat hareket etme
olanagl olmamasi nedeniyle, yapimi zordur. Zorunlu olmadikca saga kaynak yapilmamalidir.
Saga kaynakta ufle¢ hareketindeki gibi yapilirsa dikisin olusmasi daha kolaydir. Tavan
kaynaginda ince parcalar (araliksiz) kit (ek) kaynagi ile ve kalin parcalar VV kaynak agzi ile
birlestirilir. Bu birlestirmede, dik kaynak konumunda oldugu gibi tel ile Ufle¢ ayni yonde
hareket eder. Tel alevin icerisinde tutulur veya ergiyik icersine dalip ¢ikarilarak hareket
ettirilir. Telin kaynak dikisine gore konumu 45° 60° derece, Uflecin konumu yaklasik 80°
derecedir. Kut kaynakta telin birlesme kenarlarina (gidis yontine) gore agisi 20°-30°, Gflecin
cekilen dikis ile olan acisi 70° -80° dir. Kaynak sonuna yaklasinca parcada asiri 1sinina olur.
Bu nedenle kaynagin sonunda ilerleme hizi artirilarak islem tamamlanmalidir. Ozellikle,
kaynak agzi agiimis parcalarda iki dikis ¢ekilmelidir. Dikisin ergiyik kitlesi ne kadar kiiglik
olursa kontrol etme olanagi da o kadar kolay olur. Bu nedenle, kaynatma tekniginde ergiyik,
kitlesi hacmi mumkin olan en az degerde tutulmalidir. Bu amagla kaynak dikis sayisi artarsa
bundan kaginilmahdir. Dikis sayisinin artirilmasi yontemiyle yapilan kaynaklarda parganin
birlesme alaninda mekaniksel 6zelligi artar ve parganin ¢arpilma degeri en aza iner.
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2.5.3. Borularin Kaynagi

Borularin birlestirilmesinde kaynak islemi ayri bir yer tutar. Kaynak, borularin cesitli
konstriiksiyonlarinda birgok kolayliklar saglar, ince kenarh borularin Oksi-gaz kaynagi ile
kaynatilmasi halinde zamandan tasarruf saglanir. Kaynak isleminden énce, boru kesitlerinin
birlestirme hazirligi tam olarak yapilmahdir. Borularin birlestirilmesinde kullanilan kaynak
teknigi, borularla, petrol ve gaz gibi yakit maddelerinin tasinmasi ile daha cok 6nem
kazanmistir. Yakit maddeleri veya diger akiskanlarin tasinmasini yapan borularin kaynagi
Ozel bir ihtisas istemektedir. Boru kaynagi mimkin olan hizla yapilarak bitirilmelidir

Arakesit
Markalanmasi

Boru kalnhgmm
helirlenmesi

e ke Borulann Kaynaga Haarlanmas:
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Hizl kaynak yapilmasi boru kalinhiklarinin kuguk olmasindan ileri gelir. Borularin
kaynatiimasinda caplari R = 2” kadar olan borular dogrudan dogruya, R = 2" dan blyuk
olan borular kaynak agzi acilarak kaynatilir. Ozellikle kiiglik capli borularin kaynaginda ¢ok
az karbirli alev kullanilir. Boylece en az ergime genisligi saglanir. Bu genislik 1-2 mm
olmalidir. Kaynatma ydntemi olarak sola kaynak uygulanmasi daha yararhdir. Kolayliklardan
birisi de alev 1sisinin ergitme alanina kisa zamanda toplanmasidir. Bu kaynak teknigi ile kok
(birinci) ve ikinci dikis Ust Gste rahatlikla gekilir. Kalin kenarli borulara, genellikle dar acili
kaynak agzi acilir. Bu agtlarin degeri 50° - 80° arasindadir. Kaynak agzi, acilan pargalardaki
dikis, islemesi daha iyidir. Kaynak kalitesinin artmasi ile dikisin mekaniksel dayanimi
kaynatilan parcaya yaklasmaktadir. Kaynak dayaniminin artmasina etken olan oksidin ergiyik
alandan uzaklasmasi ek teli ile yapilir. Borular yatay (diiz) konumda konursa, kaynaga en st
noktasindan baslanir. Bu mimkin olmazsa borular dondirilerek kaynak konumuna
getirilmelidir. Kaynatma noktasi yaricapa teget olacak bicimde olmahidir. Borunun
dondirilmesi mimkin olmazsa kaynak, boru cevresinin 1/4 (i kadar Gst noktasindan asagiya
dogru yapilir. Kaynak sirasinda ergiyik alani mimkin oldugu kadar kicuk tutulmalidir.
Borular diiz yan (duvar) ve tavan olmak tzere i¢c konumda kaynak yapilir.

Borularm Kayna@

Yan kaynak ile birlestirilen borularin kaynagi kolaylikla yapilmaktadir. Oksi-gaz kaynagl,
boru konstriksiyonlarda en yaygin kullanilan birlestirilme tirtdir. Bir borunun cevresel
kaynaginda dort kaynak konumu uygulanmaktadir. Bir borunun kaynaginda 6énemli olan g
faktor vardir.

v Boru Kalinhgt,
v/ Kaynatma Konumu,
v Borularin birlesme yerinin alistiriimasi ve déndurtlmesi.

Kaynak telinin, boru teget cizgisine 30° lik konumda, Uflecin tel ile olan acgisi yaklasik
100° lik acikliktadir. Boru birlestirmeler de ara kesit kaynaklari cok dnemli bir yer tutar.
Bu kaynaklar

= Kkenar - kenara,

= kenar - ylzeye ve

= ylzey - yuzeye
olmak Uzere ¢ sekilde kaynatilir. Ara kesit alistirmalarda genellikle oksijen ile kesme,
uygulanmaktadir
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2.6. Dokme Demir ve Demir Disi Malzemelerin Gaz Eritme Kaynagi

Kaynak isinin basarili olabilmesi icin, kaynak is sirasi 'na uyulmahidir. Asagida belirtilen bu
islem sirasi, kaynakclya zaman ve malzemede azami tasarrufu saglayacagl gibi intizamli,
bilerek ¢alisma imkéani verir ve verimli kaynak yapilmasini temin eder.

Kaynak Islem Sirasi
v Kaynatilmak (izere atdlyeye getirilmis olan parcalar énce kontrol edilir. Malzemenin

cinsine, kalinhgina ve kullanilacagl yerde maruz kalacagl zorlamalara gore, nasil bir
kaynak yapilacagl kararlastirilir.

v Verilen karara gore, kaynatilacak parcaya kaynak agzi acilir.

v Kaynaktan sonra bizilmeler neticesinde isin bozulmamasi igin parcalar gerektigi
bicimde kaynak masasina yerlestirilir.

v' Asetilen cihazi kontrol edilerek ¢alisma durumuna getirilir veya asetilen tiipi hazir
hale getirilir ve asetilen valfi acilir.

v Oksijen tup valfi ve manometresi acilir.

v' Kaynatilacak malzemenin cinsine gore kaynak tozu ve kaynak teli hazirlanir.

v Kaynatilacak parca kalinhigina uygun bek secilerek hamlaca takilir.

v Cekic, kisag, hamla¢ cakmagi ve oksijen kaynak gozligl kullanilmak lzere hazir
bulundurulur.

v Kaynak icin hamlag yakilir ve alev ayarlanir,

v Kaynaga baslanir, is bitince alev sonduralar.

v Egrilen kisimlar dizeltilir.

v Kaynagin kontroll yapilir.

v Asetilen elde edilmesi durdurulur, oksijen tip valfi kapatilir, takimlar toplanir ve

yerlerine konularak is yerinin temizlenmesi ile tertiplenmesine gegilir.
2.6.1. DOkme demir (Pik) Kaynagi

Dokme demir, igindeki karbon miktari fazla olan demirdir. Bunun 6zellikleri saf demirden ve
celikten cok farkhidir. Isitilan yeri 1150 ° C de birden bire sivi hale gelir ve bos buldugu yere
dogru akar. Bu sebepten dokme demir parcalan diiz vaziyette konulup kaynatilir. Parganin
Isinan kismi sivi hale geldiginden kaynak dikisleri, diger kaynaklarda oldugu gibi yarim ay
seklinde olmaz.

Dokme demir kaynagi, celik kaynagindan farklidir. Bu farklarin baslicalari sunlardir:

v' Alev Ayari: Demir ve celik kaynaginda normal alev kullanihr. Ddkme demir
kaynaginda ise asetileni fazla alev kullanilir. Bunun sebebi, dokme demirin icindeki
karbon miktarinin yanmasini dnlemek, yani malzemenin V kaynak yerinin 6zelliginin
bozulmasina mani olmaktir.

v Kaynak yapilirken dokme demirin icinde bulunan silisyum denilen maddenin bir kismi
da yanar ve malzemenin 0Ozelligi bozulur. Bunu 6énlemek icin, icerisinde silisyum
bulunan dokim kaynak cubuklari ilave tel cubugu olarak kullanilir.

v' Kaynak yapilirken meydana gelen oksit tabakalari, kaynak parcalarinin ergiyen
kisimlari igerisinde kalir, kolayca da erimez. Kaynak da bu sebepten saglam olmaz.
Buna mani olmak icin, hususi olarak yapilmis dokme demir kaynak tozlari kullanilir.
Kaynak yapilirken ergiyen parcanin tizerine bu toz serpilir. Kaynak ¢cubugunun ucu da
bu toza arada sirada banilir. Béylece oksitlenme olmadan kaynak yapilmasi saglanir.
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v' DOkme demir kaynagi yapilirken, parcanin kaynak yapilan kismi tamamen sivilasir.
Sivilasan kismin icinde oksit parcalan ve hava kabarciklari kalir. Bu dnlenmezse
kaynak saglam olmaz. Kaynak yapilirken, kaynak cubugu ile eriyik banyosu
karistirilarak bu pislikler disari atilir.

v' DOkme demir, demir ve celige nazaran daha fazla egilip bikilemeyen bir maddedir.
Dokme demir kaynagi yapilinca isitilan yerler genisler, isitilmayan yerler ayni kalir.
Kaynak yapildiktan sonra da kaynak esnasinda isinan kisimlar soguyunca bizuldr.
Parca buyuk ise her yani ayni sekilde 1sinmaz. Bu sebepten az isinan yeri az genisler,
az buzuldr, cok i1sinan yeri ¢ok genisler, ¢ok bulzilur. Soguk yerler aynen kalir.
Bundan dolay1 parcanin kendi buytumesi icinde cesitli gerilimler ve zorlamalar olur.
eger tedbir alinmazsa, kaynak dikisleri veya parcanin cesitli kisimlari catlar.
Catlamalari 6nlemek icin, kaynatilacak isin her tarafi isitilmahdir.

v Parcanin her tarafinin isitilmasi iglerin  biyukligiine gore ¢esitli tedbirlere
basvurularak yapilir.

v Kaynatilacak parcalar kiiclik ise, kaynak hamlaci ile hem her tarafi isitilir hem de
kaynatilir. Parca biraz biiyuk ise, iki hamlac veya iki kaynakgi calisir. Kaynakgilardan
birisi hamlaci ile pargay! 1sitip sicak tutar, diger kaynakgi da kendi hamlaci ile kaynagi
yapar.

v' Parga daha bilyikse atélyenin durumuna gore, elektrik veya mazot firinlarindan,
demirci ocaklarindan veyahut ates tuglalarindan kolaylikla yapilabilen tugla
ocaklarindan istifade edilerek parcalar isitilir ve parga sicak iken kaynak yapilir.
Seyyar tuglah ocaklar ¢ok pratiktir. Odun kdmdrlerinin arasina is parcasi konulur,
etrafi tugla ile oralur ve firin haline sokulur. Komir yaninca parcanin her tarafi isinir.

v Pargalar kaynak yapildiktan sonra yavas sogutulmahidir. Cabuk sogutulursa yine
catlamalar olabilir.

v' Yavas sogutmay! temin icin, parcalar firinla birlikte sogumaya terk edilir. Kiile veya
kuma gomulir. Bazen de parcalar demirci ocaginin komurine gomdalerek yavas
sogutma saglanir.

v' Kisacasl parcalar yavas isitilir ve her tarafi genigler. Kaynatildiktan sonra yavas
sogumasl saglanir. Boylece her tarafi ayni miktarlarda buzilerek parcanin iginde
gerilimlerin dogmasi kismen onlenir ve catlamalara mani olunarak iyi bir dokme
demir kaynagi yapiimis olur.

2.6.2. Aliminyum Kaynagi

Alliminyum hafif bir madendir. Celik ve dokme demire nazaran disik sicaklikta ergir.
Kaynakgilarin aliminyum kaynagi yapabilmeleri ic¢in aliminyum ve aliminyum oksit
arasindaki ergime farkini iyi bilmeleri gerekmektedir. Aliminyum 657 ° C de ergir. Saf
aliminyum, oksijen alevi ile isitilirsa madenin ytizeyinde aliminyum ile oksijen birleserek
aliminyum oksit denilen bir madde meydana gelir. Bu madde ise 2010 ° C de ergir.

Kaynak yapilmak 0zere iki aliminyum parcasini yan yana getirelim ve hamlac alevi ile
isitalim. Isinan saf aluminyumun bir kismi erir. Fakat bir kismi ergimeden, havanin ve hamlag
alevinin icindeki oksijenle birleserek aliminyum oksit olur. Kaynagin yapilabilmesi icin hem
aliminyumun, hem de aluminyum oksidin ergiyip sivi haline gelmesi gerekir. Aluminyum
657 ° C de cabucak ergir. Fakat aliminyum oksidin _ergime derecesi 2010 ° C oldugundan
kolay ve cabuk ergimez. Kaynakgl, hamlag aleviyle bunu ergitmeye ugrasirken, aliminyumun
cabuk ergimis kisimlari akar, dagilir veya yanar. Bu sebepten kaynak yapmak imkansizlasir.

Alliminyum kaynagi yapabilmek icin, aliminyum oksidin tesekkll etmesine mani olmak
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gerekir. Bu da aliminyum kaynak pastalari veya aluminyum kaynak tozlarinin yardimiyla
saglanir. Kaynatilacak aluminyumlar, ¢elik kaynaginda anlatildigi gibi kaynaga hazirlanir.
Kaynatilacak kisimlar duizeltilir ve kaynaga baslamadan o6nce, bu kisimlardaki pislikler,
yaglar, yabanci maddeler ¢ok iyi temizlenmelidir. Sonra kaynatilacak yiizeylere aliminyum
kaynak pastasi (macunu) ince bir tabaka halinde sirtlir. Kaynak macunu yerine kaynak tozu
kullanilacaksa, bu toz temiz su ile sulandirilir, parca yizeyine ve saf aliminyum kaynak
cubugunun ucuna bir kil firca ile strlir.

Aliminyum kaynaginda ¢ok az bir asetilen fazlahgi ile kaynak yapilir. Alevi ayarlamak icin
hamlag yakilir. Asetilen valfi ¢ok acilarak 6nce, beyaz miktari ¢ok fazla olan bir alev
meydana getirilir. Sonra asetilen valfi yavas kisilarak alev ayarina baslanir. Alevdeki asetileni
belirten beyaz kisim, normal kaynak alevindeki beyaz kisimdan birazcik buyik kalincaya
kadar ayarlamaya devam edilir. Bu sekilde alev, bekin ucunda gorildikten sonra, alev ayari
aluminyum kaynagi icin miinasiptir, alev kaynak icin ayarlanmistir.

Kaynaga baslamadan dnce parganin her tarafi 350 ° C ye kadar i1sitiilmalidir. Bdyle yapilirsa,
aliminyum kaynagi cabuk ve kolaylikla yapilabilir.

Aliminyum alasimlarinin kaynatilmasinda da ayni sekilde hareket edilir. Yalniz, bunlarin
kaynatilmasi icin 6zel alasimh kaynak tellerinin kullanilmasi lazimdir. Kaynak yapildiktan
sonra, parcalarin yavas sogutulmasi icap eder. Par¢a soguduktan sonra, kaynak yerleri soguk
temiz suyla ve tel firca ile fircalanarak yikanmalidir. Bu yapilmazsa kaynak pastasi veya tozu,
kaynatilan yeri kisa zamanda ¢lrQtar.

Aliminyum kaynaginin yapilmasinda dikkat edilecek hususlari:
v' Takim ve cihazlar kaynaga hazirlanir.
v Kaynatilacak aliiminyum parcalar, aynen c¢elik kaynagindaki gibi hazirlanir. Ek yerleri
ve kaynak ilave teli cok iyi temizlenir ve pasta strtldr.
Kaynak alevi, yumusak ve ¢ok az asetilen fazlahgi olacak sekilde ayarlanir.
Parcanin her tarafi 1sitilir, sonra siratle kaynatilir.
Parcanin yavas sogumasi temin edilir.
Parca soguduktan sonra temiz su ve tel firca ile fircalanarak yikanir.
Egrilen yerler gekiglenerek dogrultulur.

AN N NANAN

2.6.3. Bakir kaynagi

Bakir, 1s1 iletkenligi cok yiksek bir madendir. Kaynak yapilirken isitiimasi gi¢ oldugu icin
normal bekten bir numara buyuk bekle kaynagi yapilir. Bakir isitilinca siratle oksitlenir, sivi
bakir icerisine gazlari emer. Maden soguyup katilaginca icine emdigi gazlar disari ¢ikar. Bu
sebepten kaynak dikisi sunger gibi gevsek ve karincali olur. Bunu gidermek i¢in bakir_tavl
iken dikisler dovulir, sertlesen bakir suya sokulup sogutularak yumusatilir. Isinmis bakir
sogudugu zaman boyunun % 4,2' si kadar kisalir. Bu durum bakirin kaynak edildigi zaman
dikis yerlerinden catlamasina neden olur. Bunu 6nlemek igin uzun bakir saglar dnce gesitli
yerlerinden kisa_dikisler halinde kaynatilir ve sonra esas kaynaga gecilir. Kalin parcalar
kaynatilirken ust tste kaynak dikisleri cekmekten kaginiimalidir.

Bakir kaynatilirken kaynak cubugu olarak icinde % 0.02 fosfor bulunan bakir kullanilir.
Kaynak cubugunun icindeki fosfor, kaynak esnasinda oksijenle birleserek, bakirin
oksitlenmesini onler.
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Bakir kaynagi yapilirken dikkat edilecek hususlar:

v' Bakir kaynagl yapilirken kaynak teli, eriyik banyosunu Kkaristirarak hareket
ettirilmelidir. Boylece eriyik icine emilmis olan gazlarin ¢ikisi kolaylastirilir.

v' Parga, bakir oldugu icin gec 1sinir. Fakat isinan bakir siratle kaynatiimahdir. Ergimis
halde bulunan bakir ¢ok akicidir. Ergimis madenin dagilmamasi igin kaynak
agizlarinin iki tarafini kurutulmus amyant ile tutmalidir.

v Kaynatilmis bakirin dikisleri 900 ° C civarinda ve soguk iken dokdlirse catlar. Parca
hafif kirmizi tav renginde iken, dikisler saglam bir althk (zerine konularak
dovilmelidir.

v' Bakir kaynagl yapilmadan once, kaynak agizlan cok iyi temizlenmeli ve kaynak
agizlarina genis bir sekilde ince bir tabaka halinde pasta suriilmelidir. Kaynak teli de
zimparalanip ucuna pasta strtlmelidir.

v' Kaynak dikisinin genis olmamasina dikkat edilmelidir. Dikis genis olursa, bakir
oksijenle birleserek kopuklu bir dikis olur. Bu da sonradan dovilerek normal dikis
haline getirilemez.

v' Kaynak bittikten sonra, parcalar hava ile pek temas ettirilmeden kendi kendisine yavas
sogutulmalidir,

2.6.4. Pirin¢ kaynagi

Piring, bakir ve ¢inko alasimidir. Kaynagin yapilmasi kolaydir. Yalniz iginde bulunan ¢inko,
bakira nazaran distk sicakliklarda ergiyip yandigindan siratle kaynatiimalidir. Cinkonun
yanmasini 6nlemek ic¢in de oksijeni biraz fazla alevle kaynak yapilir. Fazla oksijen ince bir
oksit tabakasi meydana getirip madenin ylzeyini kaplar ve madenin i¢ kisimlarinin
oksitlenmesini onler, dolayisiyla kaynagin iyi olmasini saglar. Piring kaynagi yapilirken
kaynak tozu olarak boraks kullanilir. Kaynagin yapilmasi aynen celik kaynagi gibidir.
Kaynak cubuklari, kaynak edilecek piringten olmalidir. Kaynak tellerinin iginde ¢ok az
miktarda aliminyum olursa kaynak c¢ok iyi olur. Cunka aliminyum, ¢inkonun fazla oksitlenip
yanmasini énler.

2.6.5. Bronz (tunc¢ ) kaynagi

Bronz, bakir - kalay alasimidir. Dokiim islerine cok elverislidir. Ozellikleri dékme demirin
ozellikleri gibidir. Kaynagi yapilirken dékme demirden farkli olarak asetileni ¢cok olan alevle
degil, normal alevle calisilir.

2.6.6. Cinko kaynagi

Cinko malzemeler kaynatilacagl zaman hafif kaynak alevine ihtiya¢ vardir. Bu sebepten ayni
kahinliktaki bir celik kaynagi bekinden iki numara daha disik bir bek secilerek kaynak
yaptlir. Cinko kaynaginda da kaynak pastasi kullanilir. Kaynak teli 6zel sekilde yapilmis
cinko cubuklar olup, kaynak sirasinda kaynak pastasina ara sira banilarak, fazla duman
citkarmadan kaynak yapmak mumkin olur. Kaynak mumkin oldugu kadar hizl yapiimalidir.
Kaynak bitip isi soguduktan sonra, kaynak dikisleri 150 ° C civarinda isitilir ve ¢ekiclenir. En
son islem olarak da kaynak pastasinin malzemeyi ciritmemesi igin dikisler temiz su ile iyice
yikanmalidir.

2.6.7. Nikel, altin ve gimuUs kaynagi

Nikel 1sininca ¢ok cabuk oksijenle birlesir. Bunun icin nikel kaynagi, tecriibeli kaynakcilar

90




GAZ ERITME KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

tarafindan 6zel kaynak tozu ve 6zel kaynak gubugu kullanmak suretiyle yapilir. Nikel, ddvme
kaynagi ile de mukemmel kaynatilabilir. Nikelin dévme kaynagi su sekilde yapilir:
= Kaynatilacak uclar iyice temizlenir, birbiri 0Ostlne konur, kaynak alevi ile is
yumusayincaya kadar isitilir ve ¢ekicle dévalar.
= Bu sekilde yapilan kaynagin saglam olmasi icin pargalar 400 ° C ye kadar isitilmali,
ors veya altlik cok temiz olmalidir. Kaynatilacak parcalarin arasina herhangi bir
yabancl madde girerse kaynak olmaz.
= Aliminyuma da nikel gibi dovme kaynagl yapilabilir. Tecriibeli kaynakcilar ve
kuyumcular, gimist havagazi, asetilen ile yardimci bir madde kullanmadan
kaynatabilirler.

2.6.8. Monel metal kaynagi

Monel, 1/3 bakir ve 2/3 nikelden meydana gelen bir alasimdir. Monel metal ile kaynatilacak
parcalara kalinligina gore kaynak agzi acilir, 6zel kaynak pastasi ve 0zel kaynak cubugu
kullanilarak kaynatilir. Monelin bilesiminde fazla miktarda nikel oldugundan kaynak
esnasinda fazla genisleme olur. Bunun icin tedbir olarak parcalari siki tespit etmek, nokta
kaynagl ile ©6nceden puntalamak uygun olur. Kaynak, asetileni fazla alev ile yapilir.
Kaynaktan sonra dikisler cekic ile doviliir. Is bitince pastalari yikamak sart degildir.

2.6.9. Kursun kaynagi:

Kursun, 6zgl agirhgn 11.35 kg / dm?®, ergime derecesi 327 ° C olan bir malzemedir. Kursun
ergime derecesi ¢ok dusik, agirhig fazla olan bir maden oldugu icin kaynagi da diger
madenlerin kaynagindan farkhdir. Isiy1 iyi iletmez ve c¢ok cabuk oksitlenir. Kursun
kaynaginda ¢ok fazla isiya ihtiya¢c olmadigindan kaynak islemi, disuk gicli kaynak hamlag
alevi, plrmuz alevi ve saf asetilen alevi ile de yapilabilir.

Kaynagin Yapilmasi
v Kursun parcalan diger madenler gibi kaynaga hazirlanir.
v Kalin parcalara raspa ile kaynak agzi acilir.
v Kaynatilacak yiizeyler temizlenir.
v Kaynak teli olarak kursun ¢ubuklar ve kursun parcaciklari kullanilir.

Kursun kaynagi parcalarin durumuna gore birkac sekilde yapilir.

2.6.9.1D0z Kaynak

v Kaynatilacak parcalar st tste konulur.

v" Once hafif isitilip ergitilerek ilave maddesiz kaynak yapilir.

v" Bundan sonra ikinci dikis, birinci dikisin Gzerinden ilave madde kullanilarak yapilir.
Parcalarin kalinliklari 6 mm den fazla ise kaynak agzi agilarak kaynak yapilir.

2.6.9.2 Bukme Kaynak
v Bu usulde kaynatilacak parcalarin bir tanesinin ucu parca kalinhgi kadar bikuldr.

v Ucu bukili parca tste gelecek sekilde parcalar Gst tste konur.
v’ Parcanin bikuntili kismi ilave maddesi gibi ergitilerek kaynatilir.
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2.6.9.3 Dik Kaynak

Bu usul dik duran pargalara tatbik edilir.
v’ Parcalar (st Uste konur.
v Asagidan yukariya dogru olmak (zere, pargalarin alt noktasi ergitilir ve bu ergiyen
kisimlar damla damla yukariya devam ettirilerek kaynak yagilir.

2.6.9.4Lengotiyer Metodu ile Kaynak

Bu metot kaynak agzi agiimasi gerekli islerde kullanilir. Kaynak agizlan ilave tel kullanilarak
ve ergiyen kisimlarin kamasina mani olacak sekilde kepge ile desteklenerek kaynak yapilir.
Hamlag alevi ile devamlh kursun kaynagl yapilirken ¢ikan gazlar zehirli oldugundan kaynak
atolyelerinin iyi havalandiriimasina dikkat edilmelidir.

2.6.10. Sert lehim (sar1 kaynagi)

Ayni cinsten olmayan ve dusuk sicakliklarda birbirine eklenmesi yani kaynatilmasi icap eden
parcalar fazla i1sitmadan ve ergitip yakmadan birlestirme usuline sert lehim denir, sert
lehimin yapilmasi oksijen kaynaginin yapilmasina ¢ok benzer. Sert lehim yapilacak parcalarin
birbirine eklenmesinde ilave tel olarak pirin¢ tel ( sari tel) kullanildigindan, piyasada bu
kaynaga sari kaynak ta denir.

Sert lehimin yapilmasi:
v" Once sert lehim yapilacak parcalar iyice temizlenir.
v" Yumusak (fazla hisirtisi olmayan) bir alevle parcalar isitilir ve sert lehim yapilacak
kisimlara, temizleme maddesi olan toz halindeki boraks serpilir.
v Tlave kaynak cubugu olan piring telin ucu da biraz isitilir ve boraks tozuna batirilr.
v’ Parcalar yeteri kadar isitildiktan sonra kaynak yapiliyormus gibi, hamlag ve tel hareket
ettirilerek sert lehim yapilir.

Sert lehim yapilarak birbirine eklenmis parcalarin ek yerleri, kaynatilarak yapilan ek yerleri
kadar saglam olmazlar. Cunku sert lehim ilave maddesi is parcalarinin sadece dis kisimlarina
yapisir, i¢ kisimlarda yapisma olmaz. Fakat sert lehim yapilmasi kaynaktan daha kolaydir.
Sert lehimde parcalar kaynaga nazaran daha az isitilarak yapilir. ince sag parcalarinin, abajur
tellerinin eklenmesinde sert lehim gok kullanilir.
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2.6. Dokme Demir ve Demir Disi Malzemelerin Gaz Eritme Kaynagi

Kaynak isinin basarili olabilmesi icin, kaynak is sirasi 'na uyulmahidir. Asagida belirtilen bu
islem sirasi, kaynakclya zaman ve malzemede azami tasarrufu saglayacagl gibi intizamli,
bilerek ¢alisma imkéani verir ve verimli kaynak yapilmasini temin eder.

Kaynak Islem Sirasi
v Kaynatilmak (izere atdlyeye getirilmis olan parcalar énce kontrol edilir. Malzemenin

cinsine, kalinhgina ve kullanilacagl yerde maruz kalacagl zorlamalara gore, nasil bir
kaynak yapilacagl kararlastirilir.

v Verilen karara gore, kaynatilacak parcaya kaynak agzi acilir.

v Kaynaktan sonra bizilmeler neticesinde isin bozulmamasi igin parcalar gerektigi
bicimde kaynak masasina yerlestirilir.

v' Asetilen cihazi kontrol edilerek ¢alisma durumuna getirilir veya asetilen tiipi hazir
hale getirilir ve asetilen valfi acilir.

v Oksijen tup valfi ve manometresi acilir.

v' Kaynatilacak malzemenin cinsine gore kaynak tozu ve kaynak teli hazirlanir.

v Kaynatilacak parca kalinhigina uygun bek secilerek hamlaca takilir.

v Cekic, kisag, hamla¢ cakmagi ve oksijen kaynak gozligl kullanilmak lzere hazir
bulundurulur.

v Kaynak icin hamlag yakilir ve alev ayarlanir,

v Kaynaga baslanir, is bitince alev sonduralar.

v Egrilen kisimlar dizeltilir.

v Kaynagin kontroll yapilir.

v Asetilen elde edilmesi durdurulur, oksijen tip valfi kapatilir, takimlar toplanir ve

yerlerine konularak is yerinin temizlenmesi ile tertiplenmesine gegilir.
2.6.1. DOkme demir (Pik) Kaynagi

Dokme demir, igindeki karbon miktari fazla olan demirdir. Bunun 6zellikleri saf demirden ve
celikten cok farkhidir. Isitilan yeri 1150 ° C de birden bire sivi hale gelir ve bos buldugu yere
dogru akar. Bu sebepten dokme demir parcalan diiz vaziyette konulup kaynatilir. Parganin
Isinan kismi sivi hale geldiginden kaynak dikisleri, diger kaynaklarda oldugu gibi yarim ay
seklinde olmaz.

Dokme demir kaynagi, celik kaynagindan farklidir. Bu farklarin baslicalari sunlardir:

v' Alev Ayari: Demir ve celik kaynaginda normal alev kullanihr. Ddkme demir
kaynaginda ise asetileni fazla alev kullanilir. Bunun sebebi, dokme demirin icindeki
karbon miktarinin yanmasini dnlemek, yani malzemenin V kaynak yerinin 6zelliginin
bozulmasina mani olmaktir.

v Kaynak yapilirken dokme demirin icinde bulunan silisyum denilen maddenin bir kismi
da yanar ve malzemenin 0Ozelligi bozulur. Bunu 6énlemek icin, icerisinde silisyum
bulunan dokim kaynak cubuklari ilave tel cubugu olarak kullanilir.

v' Kaynak yapilirken meydana gelen oksit tabakalari, kaynak parcgalarinin ergiyen
kisimlari igerisinde kalir, kolayca da erimez. Kaynak da bu sebepten saglam olmaz.
Buna mani olmak icin, hususi olarak yapilmis dokme demir kaynak tozlari kullanilir.
Kaynak yapilirken ergiyen parcanin tizerine bu toz serpilir. Kaynak ¢cubugunun ucu da
bu toza arada sirada banilir. Béylece oksitlenme olmadan kaynak yapilmasi saglanir.
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v' DOkme demir kaynagi yapilirken, parcanin kaynak yapilan kismi tamamen sivilasir.
Sivilasan kismin icinde oksit parcalan ve hava kabarciklari kalir. Bu dnlenmezse
kaynak saglam olmaz. Kaynak yapilirken, kaynak cubugu ile eriyik banyosu
karistirilarak bu pislikler disari atilir.

v' DOkme demir, demir ve celige nazaran daha fazla egilip bikilemeyen bir maddedir.
Dokme demir kaynagi yapilinca isitilan yerler genisler, isitilmayan yerler ayni kalir.
Kaynak yapildiktan sonra da kaynak esnasinda isinan kisimlar soguyunca bizuldr.
Parca buyuk ise her yani ayni sekilde 1sinmaz. Bu sebepten az isinan yeri az genisler,
az buzuldr, cok i1sinan yeri ¢ok genisler, ¢ok bulzilur. Soguk yerler aynen kalir.
Bundan dolay1 parcanin kendi buytumesi icinde cesitli gerilimler ve zorlamalar olur.
eger tedbir alinmazsa, kaynak dikisleri veya parcanin cesitli kisimlari catlar.
Catlamalari 6nlemek icin, kaynatilacak isin her tarafi isitilmahdir.

v Parcanin her tarafinin isitilmasi iglerin  biyukligiine gore ¢esitli tedbirlere
basvurularak yapilir.

v Kaynatilacak parcalar kiiclik ise, kaynak hamlaci ile hem her tarafi isitilir hem de
kaynatilir. Parca biraz biiyuk ise, iki hamlac veya iki kaynakgi calisir. Kaynakgilardan
birisi hamlaci ile pargay! 1sitip sicak tutar, diger kaynakgi da kendi hamlaci ile kaynagi
yapar.

v' Parga daha bilyikse atélyenin durumuna gore, elektrik veya mazot firinlarindan,
demirci ocaklarindan veyahut ates tuglalarindan kolaylikla yapilabilen tugla
ocaklarindan istifade edilerek parcalar isitilir ve parga sicak iken kaynak yapilir.
Seyyar tuglah ocaklar ¢ok pratiktir. Odun kdmdrlerinin arasina is parcasi konulur,
etrafi tugla ile oralur ve firin haline sokulur. Komir yaninca parcanin her tarafi isinir.

v Pargalar kaynak yapildiktan sonra yavas sogutulmahidir. Cabuk sogutulursa yine
catlamalar olabilir.

v' Yavas sogutmay! temin icin, parcalar firinla birlikte sogumaya terk edilir. Kiile veya
kuma gomulir. Bazen de parcalar demirci ocaginin komurine gomdalerek yavas
sogutma saglanir.

v' Kisacasl parcalar yavas isitilir ve her tarafi genigler. Kaynatildiktan sonra yavas
sogumasl saglanir. Boylece her tarafi ayni miktarlarda buzilerek parcanin iginde
gerilimlerin dogmasi kismen onlenir ve catlamalara mani olunarak iyi bir dokme
demir kaynagi yapiimis olur.

2.6.2. Aliminyum Kaynagi

Alliminyum hafif bir madendir. Celik ve dokme demire nazaran disik sicaklikta ergir.
Kaynakgilarin aliminyum kaynagi yapabilmeleri ic¢in aliminyum ve aliminyum oksit
arasindaki ergime farkini iyi bilmeleri gerekmektedir. Aliminyum 657 ° C de ergir. Saf
aliminyum, oksijen alevi ile isitilirsa madenin ytizeyinde aliminyum ile oksijen birleserek
aliminyum oksit denilen bir madde meydana gelir. Bu madde ise 2010 ° C de ergir.

Kaynak yapilmak 0zere iki aliminyum parcasini yan yana getirelim ve hamlac alevi ile
isitalim. Isinan saf aluminyumun bir kismi erir. Fakat bir kismi ergimeden, havanin ve hamlag
alevinin icindeki oksijenle birleserek aliminyum oksit olur. Kaynagin yapilabilmesi icin hem
aliminyumun, hem de aluminyum oksidin ergiyip sivi haline gelmesi gerekir. Aluminyum
657 ° C de cabucak ergir. Fakat aliminyum oksidin _ergime derecesi 2010 ° C oldugundan
kolay ve cabuk ergimez. Kaynakgl, hamlag aleviyle bunu ergitmeye ugrasirken, aliminyumun
cabuk ergimis kisimlari akar, dagilir veya yanar. Bu sebepten kaynak yapmak imkansizlasir.

Alliminyum kaynagi yapabilmek icin, aliminyum oksidin tesekkll etmesine mani olmak
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gerekir. Bu da aliminyum kaynak pastalari veya aluminyum kaynak tozlarinin yardimiyla
saglanir. Kaynatilacak aluminyumlar, ¢elik kaynaginda anlatildigi gibi kaynaga hazirlanir.
Kaynatilacak kisimlar duizeltilir ve kaynaga baslamadan o6nce, bu kisimlardaki pislikler,
yaglar, yabanci maddeler ¢ok iyi temizlenmelidir. Sonra kaynatilacak yiizeylere aliminyum
kaynak pastasi (macunu) ince bir tabaka halinde sirtlir. Kaynak macunu yerine kaynak tozu
kullanilacaksa, bu toz temiz su ile sulandirilir, parca yizeyine ve saf aliminyum kaynak
cubugunun ucuna bir kil firca ile strlir.

Aliminyum kaynaginda ¢ok az bir asetilen fazlahgi ile kaynak yapilir. Alevi ayarlamak icin
hamlag yakilir. Asetilen valfi ¢ok acilarak 6nce, beyaz miktari ¢ok fazla olan bir alev
meydana getirilir. Sonra asetilen valfi yavas kisilarak alev ayarina baslanir. Alevdeki asetileni
belirten beyaz kisim, normal kaynak alevindeki beyaz kisimdan birazcik buyik kalincaya
kadar ayarlamaya devam edilir. Bu sekilde alev, bekin ucunda gorildikten sonra, alev ayari
aluminyum kaynagi icin miinasiptir, alev kaynak icin ayarlanmistir.

Kaynaga baslamadan dnce parganin her tarafi 350 ° C ye kadar i1sitiilmalidir. Bdyle yapilirsa,
aliminyum kaynagi cabuk ve kolaylikla yapilabilir.

Aliminyum alasimlarinin kaynatilmasinda da ayni sekilde hareket edilir. Yalniz, bunlarin
kaynatilmasi icin 6zel alasimh kaynak tellerinin kullanilmasi lazimdir. Kaynak yapildiktan
sonra, parcalarin yavas sogutulmasi icap eder. Par¢a soguduktan sonra, kaynak yerleri soguk
temiz suyla ve tel firca ile fircalanarak yikanmalidir. Bu yapilmazsa kaynak pastasi veya tozu,
kaynatilan yeri kisa zamanda ¢lrQtar.

Aliminyum kaynaginin yapilmasinda dikkat edilecek hususlari:
v' Takim ve cihazlar kaynaga hazirlanir.
v Kaynatilacak aliiminyum parcalar, aynen c¢elik kaynagindaki gibi hazirlanir. Ek yerleri
ve kaynak ilave teli cok iyi temizlenir ve pasta strtldr.
Kaynak alevi, yumusak ve ¢ok az asetilen fazlahgi olacak sekilde ayarlanir.
Parcanin her tarafi 1sitilir, sonra siratle kaynatilir.
Parcanin yavas sogumasi temin edilir.
Parca soguduktan sonra temiz su ve tel firca ile fircalanarak yikanir.
Egrilen yerler gekiglenerek dogrultulur.

AN N NANAN

2.6.3. Bakir kaynagi

Bakir, 1s1 iletkenligi cok yiksek bir madendir. Kaynak yapilirken isitiimasi gi¢ oldugu icin
normal bekten bir numara buyuk bekle kaynagi yapilir. Bakir isitilinca siratle oksitlenir, sivi
bakir icerisine gazlari emer. Maden soguyup katilaginca icine emdigi gazlar disari ¢ikar. Bu
sebepten kaynak dikisi sunger gibi gevsek ve karincali olur. Bunu gidermek i¢in bakir_tavl
iken dikisler dovulir, sertlesen bakir suya sokulup sogutularak yumusatilir. Isinmis bakir
sogudugu zaman boyunun % 4,2' si kadar kisalir. Bu durum bakirin kaynak edildigi zaman
dikis yerlerinden catlamasina neden olur. Bunu 6nlemek igin uzun bakir saglar dnce gesitli
yerlerinden kisa_dikisler halinde kaynatilir ve sonra esas kaynaga gecilir. Kalin parcalar
kaynatilirken ust tste kaynak dikisleri cekmekten kaginiimalidir.

Bakir kaynatilirken kaynak cubugu olarak icinde % 0.02 fosfor bulunan bakir kullanilir.
Kaynak cubugunun icindeki fosfor, kaynak esnasinda oksijenle birleserek, bakirin
oksitlenmesini onler.
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Bakir kaynagi yapilirken dikkat edilecek hususlar:

v' Bakir kaynagl yapilirken kaynak teli, eriyik banyosunu Kkaristirarak hareket
ettirilmelidir. Boylece eriyik icine emilmis olan gazlarin ¢ikisi kolaylastirilir.

v' Parga, bakir oldugu icin gec 1sinir. Fakat isinan bakir siratle kaynatiimahdir. Ergimis
halde bulunan bakir ¢ok akicidir. Ergimis madenin dagilmamasi igin kaynak
agizlarinin iki tarafini kurutulmus amyant ile tutmalidir.

v Kaynatilmis bakirin dikisleri 900 ° C civarinda ve soguk iken dokdlirse catlar. Parca
hafif kirmizi tav renginde iken, dikisler saglam bir althk (zerine konularak
dovilmelidir.

v' Bakir kaynagl yapilmadan once, kaynak agizlan cok iyi temizlenmeli ve kaynak
agizlarina genis bir sekilde ince bir tabaka halinde pasta suriilmelidir. Kaynak teli de
zimparalanip ucuna pasta strtlmelidir.

v' Kaynak dikisinin genis olmamasina dikkat edilmelidir. Dikis genis olursa, bakir
oksijenle birleserek kopuklu bir dikis olur. Bu da sonradan dovilerek normal dikis
haline getirilemez.

v' Kaynak bittikten sonra, parcalar hava ile pek temas ettirilmeden kendi kendisine yavas
sogutulmalidir,

2.6.4. Pirin¢ kaynagi

Piring, bakir ve ¢inko alasimidir. Kaynagin yapilmasi kolaydir. Yalniz iginde bulunan ¢inko,
bakira nazaran distk sicakliklarda ergiyip yandigindan siratle kaynatiimalidir. Cinkonun
yanmasini 6nlemek ic¢in de oksijeni biraz fazla alevle kaynak yapilir. Fazla oksijen ince bir
oksit tabakasi meydana getirip madenin ylzeyini kaplar ve madenin i¢ kisimlarinin
oksitlenmesini onler, dolayisiyla kaynagin iyi olmasini saglar. Piring kaynagi yapilirken
kaynak tozu olarak boraks kullanilir. Kaynagin yapilmasi aynen celik kaynagi gibidir.
Kaynak cubuklari, kaynak edilecek piringten olmalidir. Kaynak tellerinin iginde ¢ok az
miktarda aliminyum olursa kaynak c¢ok iyi olur. Cunka aliminyum, ¢inkonun fazla oksitlenip
yanmasini énler.

2.6.5. Bronz (tunc¢ ) kaynagi

Bronz, bakir - kalay alasimidir. Dokiim islerine cok elverislidir. Ozellikleri dékme demirin
ozellikleri gibidir. Kaynagi yapilirken dékme demirden farkli olarak asetileni ¢cok olan alevle
degil, normal alevle calisilir.

2.6.6. Cinko kaynagi

Cinko malzemeler kaynatilacagl zaman hafif kaynak alevine ihtiya¢ vardir. Bu sebepten ayni
kahinliktaki bir celik kaynagi bekinden iki numara daha disik bir bek secilerek kaynak
yaptlir. Cinko kaynaginda da kaynak pastasi kullanilir. Kaynak teli 6zel sekilde yapilmis
cinko cubuklar olup, kaynak sirasinda kaynak pastasina ara sira banilarak, fazla duman
citkarmadan kaynak yapmak mumkin olur. Kaynak mumkin oldugu kadar hizl yapiimalidir.
Kaynak bitip isi soguduktan sonra, kaynak dikisleri 150 ° C civarinda isitilir ve ¢ekiclenir. En
son islem olarak da kaynak pastasinin malzemeyi ciritmemesi igin dikisler temiz su ile iyice
yikanmalidir.

2.6.7. Nikel, altin ve gimuUs kaynagi

Nikel 1sininca ¢ok cabuk oksijenle birlesir. Bunun icin nikel kaynagi, tecriibeli kaynakcilar
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tarafindan 6zel kaynak tozu ve 6zel kaynak gubugu kullanmak suretiyle yapilir. Nikel, ddvme
kaynagi ile de mukemmel kaynatilabilir. Nikelin dévme kaynagi su sekilde yapilir:
= Kaynatilacak uclar iyice temizlenir, birbiri 0Ostlne konur, kaynak alevi ile is
yumusayincaya kadar isitilir ve ¢ekicle dévalar.
= Bu sekilde yapilan kaynagin saglam olmasi icin pargalar 400 ° C ye kadar isitilmali,
ors veya altlik cok temiz olmalidir. Kaynatilacak parcalarin arasina herhangi bir
yabancl madde girerse kaynak olmaz.
= Aliminyuma da nikel gibi dovme kaynagl yapilabilir. Tecriibeli kaynakcilar ve
kuyumcular, gimist havagazi, asetilen ile yardimci bir madde kullanmadan
kaynatabilirler.

2.6.8. Monel metal kaynagi

Monel, 1/3 bakir ve 2/3 nikelden meydana gelen bir alasimdir. Monel metal ile kaynatilacak
parcalara kalinligina gore kaynak agzi acilir, 6zel kaynak pastasi ve 0zel kaynak cubugu
kullanilarak kaynatilir. Monelin bilesiminde fazla miktarda nikel oldugundan kaynak
esnasinda fazla genisleme olur. Bunun icin tedbir olarak parcalari siki tespit etmek, nokta
kaynagl ile ©6nceden puntalamak uygun olur. Kaynak, asetileni fazla alev ile yapilir.
Kaynaktan sonra dikisler cekic ile doviliir. Is bitince pastalari yikamak sart degildir.

2.6.9. Kursun kaynagi:

Kursun, 6zgl agirhgn 11.35 kg / dm?®, ergime derecesi 327 ° C olan bir malzemedir. Kursun
ergime derecesi ¢ok dusik, agirhig fazla olan bir maden oldugu icin kaynagi da diger
madenlerin kaynagindan farkhdir. Isiy1 iyi iletmez ve c¢ok cabuk oksitlenir. Kursun
kaynaginda ¢ok fazla isiya ihtiya¢c olmadigindan kaynak islemi, disuk gicli kaynak hamlag
alevi, plrmuz alevi ve saf asetilen alevi ile de yapilabilir.

Kaynagin Yapilmasi
v Kursun parcalan diger madenler gibi kaynaga hazirlanir.
v Kalin parcalara raspa ile kaynak agzi acilir.
v Kaynatilacak yiizeyler temizlenir.
v Kaynak teli olarak kursun ¢ubuklar ve kursun parcaciklari kullanilir.

Kursun kaynagi parcalarin durumuna gore birkac sekilde yapilir.

2.6.9.1D0z Kaynak

v Kaynatilacak parcalar st tste konulur.

v" Once hafif isitilip ergitilerek ilave maddesiz kaynak yapilir.

v" Bundan sonra ikinci dikis, birinci dikisin Gzerinden ilave madde kullanilarak yapilir.
Parcalarin kalinliklari 6 mm den fazla ise kaynak agzi agilarak kaynak yapilir.

2.6.9.2 Bukme Kaynak
v Bu usulde kaynatilacak parcalarin bir tanesinin ucu parca kalinhgi kadar bikuldr.

v Ucu bukili parca tste gelecek sekilde parcalar Gst tste konur.
v’ Parcanin bikuntili kismi ilave maddesi gibi ergitilerek kaynatilir.
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2.6.9.3 Dik Kaynak

Bu usul dik duran pargalara tatbik edilir.
v’ Parcalar (st Uste konur.
v Asagidan yukariya dogru olmak (zere, pargalarin alt noktasi ergitilir ve bu ergiyen
kisimlar damla damla yukariya devam ettirilerek kaynak yagilir.

2.6.9.4Lengotiyer Metodu ile Kaynak

Bu metot kaynak agzi agiimasi gerekli islerde kullanilir. Kaynak agizlan ilave tel kullanilarak
ve ergiyen kisimlarin kamasina mani olacak sekilde kepge ile desteklenerek kaynak yapilir.
Hamlag alevi ile devamlh kursun kaynagl yapilirken ¢ikan gazlar zehirli oldugundan kaynak
atolyelerinin iyi havalandiriimasina dikkat edilmelidir.

2.6.10. Sert lehim (sar1 kaynagi)

Ayni cinsten olmayan ve dusuk sicakliklarda birbirine eklenmesi yani kaynatilmasi icap eden
parcalar fazla i1sitmadan ve ergitip yakmadan birlestirme usuline sert lehim denir, sert
lehimin yapilmasi oksijen kaynaginin yapilmasina ¢ok benzer. Sert lehim yapilacak parcalarin
birbirine eklenmesinde ilave tel olarak pirin¢ tel ( sari tel) kullanildigindan, piyasada bu
kaynaga sari kaynak ta denir.

Sert lehimin yapilmasi:
v" Once sert lehim yapilacak parcalar iyice temizlenir.
v" Yumusak (fazla hisirtisi olmayan) bir alevle parcalar isitilir ve sert lehim yapilacak
kisimlara, temizleme maddesi olan toz halindeki boraks serpilir.
v Tlave kaynak cubugu olan piring telin ucu da biraz isitilir ve boraks tozuna batirilr.
v’ Parcalar yeteri kadar isitildiktan sonra kaynak yapiliyormus gibi, hamlag ve tel hareket
ettirilerek sert lehim yapilir.

Sert lehim yapilarak birbirine eklenmis parcalarin ek yerleri, kaynatilarak yapilan ek yerleri
kadar saglam olmazlar. Cunku sert lehim ilave maddesi is parcalarinin sadece dis kisimlarina
yapisir, i¢ kisimlarda yapisma olmaz. Fakat sert lehim yapilmasi kaynaktan daha kolaydir.
Sert lehimde parcalar kaynaga nazaran daha az isitilarak yapilir. ince sag parcalarinin, abajur
tellerinin eklenmesinde sert lehim gok kullanilir.
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2.7.

Gaz Eritme Kaynak Atdlyelerindeki Muhtemel Kazalar ve Korunma Tedbirleri

Kaynakgilarin herhangi bir kazaya meydan vermeden calisabilmeleri igin. Asagida belirtilen
hususlara dikkat etmeleri cok luzumludur.

>

Y Y WV VYV

vV V VY V V

Oksijen tlpu ve valileri yagh bezlerle silinmemelidir. Yagh pacavralar oksijen
tiplerinden uzakta bulundurulmahdir. Oksijen tiplerini fazla sicaktan, giines altinda
bulundurmaktan sakinmali, kuvvetli darbe ve diismelerden korumalidir.

Karpitler rutubetsiz yerlerde muhafaza edilmeli ve depolar sik sik havalandirmahdir.
Karpit varilleri agilirken kivilcim meydana getirilmemelidir. Bosalmis karpit
varillerinin diplerindeki tozlar, acik havali ve atessiz bir yerde tzerlerine su dokulerek
zararsiz hale getirilmelidir.

Oksijen tup valfi ani olarak sonuna kadar acilmamalidir.

Asetilen cihazlari kaynak yapilan yerden 4-5 metre uzakta olmalidir. Eger asetilen
cihazlarina mustakil oda veya kullbe ayrilabilirse cok dogru olur.

Algak basingh apareylerin ve emniyet supaplarinin Gzerine higbir surette agirliklar
koyarak basincin yiiksek olmasina ¢calismamalidir.

Asetilen cihazlari doldugu zaman, tzerlerine sicak su dokerek veya buhar puskirterek
buzlan ergitmeye calismamalidir. Hicbir zaman acik atesle veya hamla¢ alevi ile
buzlan ¢ozmeye calismamalidir.

Hortum baglanti yerlerinin, ventillerin, vidali baglanti yerlerinin gaz kacirip
kacirmadigl sik sik sabunlu su ile kontrol edilmelidir. Kacak olan yerler tamir
edilmeden kaynak yapmamaldir.

Asetilen cihazlarina normalinden fazla karpit doldurmamalidir. Acele asetilen elde
etmek icin karpit Uzerine fazla su dokmek de ¢cok mahzurludur.

Karpit camuru (sonmis kireg) cihaz iginde birikiyorsa sik sik temizleyerek temiz su
koymalidir.

Sulu givenlikte su olup olmadigi kontrol edilmeli, susuz ise muhakkak doldurup
ondan sonra calismahdir.

Kesici, kaynatici bekleri temiz ve bakimli kullanmali, kaynak yaparken bekler fazla
Isininca alevi séndurip, hamlaci soguk su iginde sogutmalidir.

Kaynak yaparken muhakkak go6zlik kullanmalidir. Bu ihmal edilirse, hem g6z
kamastigindan kaynak yeri iyi gorilemez hem de sicrayan kivilcimlar goz icin ¢ok
tehlikeli olabilir.

Galvanizli parcalar; kursun, piring, ¢inko ve boyall isler kaynatilirken viicuda zarar
verici gazlar c¢ikar. Bu gibi malzemeler kaynatilirken kaynak odalarini ¢ok iyi
havalandiriimahdir.

Benzin depolari, bidonlar ve karbirator gibi iclerinde yanici maddeler tasinmis
esyalarin kaynatilmasi sirasinda ¢ok dikkatli olmahdir. Su ile depolan iyi yikamali,
mimkunse iclerine su doldurarak kaynak yapmalidir. BOyle anlarda cikacak yangin
ihtimaline karsi, muhakkak yedek su, kum veya yangin sondurme cihazlari hazir
bulundurulmahdir. Kaynak odasini da iyi havalandirmayi asla ihmal etmemelidir.
Kaynak atOlyelerinde daima asetilen cihaz odasi ayni olmalidir. Bu odaya sigara ve
atesle asla girilmemelidir.

Kaynak atolyelerinde, her an kullaniimaya hazir vaziyette su kovalari, kum kovalan,
mumkiinse yangin séndirme cihazlari bulundurulmalidir.

Yangin c¢ikmigsa sondirmeye calismalidir. Sayet kisa bir zamanda sondirmek
mimkun degilse komsu atolyeleri, komsu evleri ve itfaiyeyi derhal yardima
cagirmahidir. Boylece 6nce ehemmiyetsiz gibi gorunen, sonradan biyik felaketlere
sebep olan kazalara meydan verilmemelidir.
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2.7.1 Kaesici takimlarinin kullanma talimati

1. Kesici meme

2. Tirtill bogaz sikistirma somunu

3. Sap uzerindeki oksijen valfi

4. Kesme oksijeni valfi

5. Kesici Uzerinde tav oksijeni valfi
6. Sap Uzerindeki kesme gazi valfi

Kesici takimlari alinirken kullanilacagi yer ¢ok iyi tespit edilmelidir. Kullanilacak gaza gore
secilmesi gerekir. Secilecek kesme hamlaci ve memeleri, kullanilacak gazin cinsine kesinlikle
uygun olmalidir. Kesme hamlacinin meme baglanti kisminda goriilen (A) harfi Asetilen, (P)

harfi Propan kesme hamlacini ifade eder.

Kesme Kesme | Kullanilan Sonuglar
Hamlaci | Memesi | Gaz Cinsi
Propan Asetilen Propan Yetersiz 6n tavlama alevi ve bundan dolayi kotu kesme giici
(P) (A) (P)
Propan Asetilen Asetilen Gucli alev. Prensipte kesme mumkiin malzemeye temasta
(P) (A) (A) patlamalar.
Asetilen Propan Propan Yetersiz alev ve dolayisi ile 1s1 gici ve kesme imkani az.
(A) (P) (P)
Asetilen Propan Asetilen Surekli patlamalar. Alevin yakilmasi ve kesme mimkin olmaz.
(A) (P) (A)

% Konum 1
g Konum 2
g

3

1 S 2 6 b Konum 3
Sa¢ Kesme Kesme | Oksijen Asetilen Oksijen Propan
kalinligi | memesinin | hizi
(mm) parcaya (m/h)

uzakligl Basing | Sarfiyat | Basing | Sarfiyat | Basing | Sarfiyat | Basing | Sarfiyat

(mm) (bar) | (m*h) | (bar) | (m*h) | (bar) | (m*h) | (bar) | (mh)
2-20 4 2.0 2-4 15-2,7 103 0,2-0,35 | 2,5-4,0 | 1,9-28 | 0,2-0,3 | 0,22-0,38
20-50 5 3.0 4-5 41-4.8 0,4-0,5 4,0-5,0 | 4,4-5,2 0,43-0,47
50-100 6 4.0 5-6 6,2-7,9 0,5-0,65 | 5,0-6,0 | 6,7-8,4 0,47-0,56
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2.7.2

2.8.

Kesme ayarlarini yapmadan 6nce 2 numarali baglanti somunu ve meme baglanti
somunu uygun anahtar ile iyice sikilmalidir.

Tabloya gore basing disuruculerden gaz basing ayarlari yapilir.

Tutamak Uzerindeki 3 numarali oksijen valfi tam acik ve kesme oksijen tetigi
bastli(konum 1 ve 2) tutulur. 5 numarah tavlama oksijen valfi 1/8 tur agilarak oksijen
basinci ayarlanir. Ayarlamadan sonra 4 numarali kesme oksijen valfi kapatilir.

6 numarali yanici gaz valfi yeteri miktarda agilarak gaz karisiminin atmosfere akisi
saglanir.

Akisi saglanan gaz karisimi bek ucunda tutusturularak tavlama alevi olusturulur.
Kesme Hamlacinin 5 numarali kesme oksijen valfi ac¢ilarak karisim orani tavlama
alevi ayarlanir.

Gerektigi takdirde oksijen ve yanici gaz basinglari tekrardan ayarlanir.

Kesme hamlacinin kapatilmasi tam ters yonde yapilir. Sirasi ile 6 numarali gaz valfi, 3
numaral oksijen valfi,4 numarali kesme oksijen tetigi (konum 3) ve son olaraktan 5
numaral tavlama oksijen valfi kapatilir.

Is bitiminden sonra tupler kapatilir ve hortumlarda bulunan gaz hamlag valflari
vasitasiyla bosaltilir.

Bek uclari uzun calismalardan sonra temizleme igneleri ile temizlenmelidir.

Kaynak Hamlaglarinin kullanma talimati

kAx Mk v apacac | OKSLIEN |  aseTiEN |

A KALMLEG  [rasine [sanrlyaTi{easivet [sarFivaT)
fmm) BAR. L'k BAR L'k
05 -1 §& 50
L-2 145 140
- 2-4 200 025 15
"H_:N.FJII'.=':1.-"‘_-'1.jg;.-:f,-_’Ej 1.8 410 3% 00
= -9 15 e d il
o- 14 1.5k 108
-y i - 20 1740 1675
= 2 - 30 2450 1355

Kaynak ayarlarini yapmadan dnce 2 numarali baglanti somunu el ile iyice sikilmalidir.
Kaynak yapilacak malzemenin kalinhgina gore segilen kaynak hamlaci bekine uygun
calisma basinglari tablodan secilir ve basing ayarlari basing dustrictlerden yapilir.
Daha sonra 6nce 3 numarali Oksijen valfi tama yakin, 6 numarali asetilen valfi az
miktarda agilarak gaz karigiminin birkag saniye atmosfere akisi saglanir.

Akis saglanan gaz karisimi Bek ucunda tutusturularak alev olusturulur. istenilen
alevin elde edilebilmesi igin basing dusurtculerden ayarlama yapilir.

Hamla¢ kapatilirken 6nce 6 numarali asetilen valfi, sonra 3 numarali oksijen valfi
kapatilir.

Bek uclari uzun calismalardan sonra temizleme igneleri ile temizlenmelidir.

Gaz Eritme Kaynaginda Dikkat Edilecek Diger Hususlar

Gaz tupleri tasinirken dikkat edilmeli, vurma, disme, sarsinti ve carpmaya karsi
korunmalidir. Aragtan tuplerin indirilmesinde, tlplerin aragtan asagiya atilmasi, yatay
olarak yuvarlanmasi uygun degildir. Tiplerin depolanmasinda valf koruyucu kapaklari
kesinlikle kapatilmamali ve yine kullanilan tliplin bosalmasindan sonra valf koruyucu
kapaklari kapatildiktan sonra tasinmali veya depolanmasi gereklidir.

Oksijen tdplerinde tim dokunulan kisimlari, drnegin tlp valfi, basin¢ disuricd,
manometre ve hortum kesinlikle yag veya yakittan arindiriimig olmalidir.
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= Tupten baska bir tlipe gaz aktarimi kesinlikle yapllmamalldlr.

Gakmaynd ——  Okfjen bwme Tty hibmo slama

| Sauars ook
7.5 bar

Magliche
25 bar Zanastallan

- |
e

N IR ARILISTE " -

E=10m

GrdBie Spritoweils won Schweilperian

Kesme isleminde metal pargalarin sigrama uzakliklar

= Asetilen tuplerinin en az 1 m yakininda kaynak kesinlikle yapiimamalidir. Sigara
kesinlikle igilmemeli. Kaynak esnasinda (fle¢ ile tup arasinda en az 3 m. uzunluk
bulundurulmalidir. (Yani hortum uzunlugu en az 3 m. olmalidir.)

= Eger tlpten akmakta olan gaz bir nedenle tlpin valfinda veya bagli olan basing
disdructde yaniyorsa hemen tup valfi kapatilmali bunun saglanamadigi hallerde ise
yangin sondirme cihazi kullaniilmahdir.

= Yanma gazinin herhangi bir nedenle ortama yayilmasi halinde hemen tim ates
kaynaktan kapatilmali veya uzaklastiriimahdir. Pencere ve kapi aciimali ve bu alanda
bulunan isciler uzaklastirilmahdir.

» Isyerinde bagka bir nedenle yangin meydana gelmis ve ortamda gaz tiipleri
bulunuyorsa bunlarin mimkin oldugu kadar hizla yangin tehlikesi bulunan ortam
disina cikartilmasi saglanmali, eger bu saglanamiyorsa gaz tipleri Uzerine buyik
oranlarda su puskurtulerek yiksek istlardan korunmasi gereklidir. Bu arada ilgililere
ve itfaiyeye de haber verilerek tehlike yaratan ttplerin bulundugu bildirilmelidir.

= Kaynak yaparken, koruyucu goézlik, baslik, koruyucu elbise, givenlik ayakkabisi,

deri onlik, koruyucu tozluk ve deri eldiven gibi Kisisel koruyucu malzemelerden

yapilan ise uygun olanlari mutlaka kullaniimalidir.

Kaynak Yapan Korumali Kaynakgl

= Yangin tehlikelerinin azalmasi icin ¢alisma alanlarinda yalniz kullanim icin gerekli
gaz tdpleri bulundurulmahdir. Gaz tlpleri kesinlikle 1s1 kaynaklarinin yakinina
yerlestirilmemelidir. Eger donanim kumanda ve valf dolaplarini kapsiyorsa bu
bolumlerde tehlikeli gaz karisimlarinin birikmesinin kesinlikle dnlenmesi amaci ile
yeterli havalandirma yapilmahdir. Dikey duran gaz tlpleri dusmelere karsi kelepce
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zincir gibi uygun nitelikte baglanti elemanlari ile givenlik altina alinmali, fakat ip
kullanilmamalidir. Herhangi bir tehlike aninda tupler kolayca sokilebilir durumda
baglanmali ve diger tlplerin tehlikeye girmemesi igin ortak baglantilardan
kaciniimalidir.

= Hortumlarda catlakliklarin veya yipranmanin olmamasina dikkat edilmelidir.
Hortumlardaki en kigcik hasar bile hemen giderilmelidir.

= Hortumlar yanma, burkulma ve Uzerinden geg¢me gibi hususlara karsi emniyetli
olmalidir.

= Aliminyum kaynaginda koruyucu gozluk takilmalidir. Gozlik camlari DIN 4647’ye
gore koruma derecesi 4A-6A arasinda olan camlar kullaniimalidir.

= Kaynak edilmis Aluminyum parcalari, 1sindiklari yerde renk degistirmediginden
Isinmis oldugu gozle gorulemez bu nedenle pargalar bir pense ile tutulmalidir.

= Kaynak ve/veya kesme islemlerini gerceklestirecek kisilerin 18 yastan biyik olmalari
ve bu konuda egitim almis olmalari gerekir. Usta olmayanlar ile 18 yastan kigik
olanlar bir sorumlu usta gozetiminde ancak bu islemleri yerine getirebilirler.

= Yangin ¢ikmasi durumunda bunun nasil sondurulebilecegi daha ©nceden
dustinilmelidir. (Ornegin, yangin séndiriictler bulundurulmahdir. itfaiyeye haber
verme olasihgl énceden dustndlmelidir.)

= Gaz tipleri i1s1 kaynagina yakin olmamahdir.

= Tutusmasi kolay olan malzemenin oldugu yerde, yumusak malzemenin oldugu
catilarda veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak islemleri yapiimamahdir.

2.9 Tuplere Gaz Dolumu
2.9.1 Sirekli Gazlarin Dolumu

Oksijen (0;), Azot (N2), Argon (Ar) vb. gibi gazlar bu sinifa girer. Bu gazlar sivi olarak bir
pompa yardimiyla basilir, pompadan sonra bir evaporatdrden gecirilip gaz halinde tlplere
gonderilir. Bir baska yontem sivi halindeki gazi 6nce gazlastirip bilahare kompresor yardimiyla
basmaktir. Ancak, gerek dolum hizi ve gerekse tlip basina harcanan enerjinin disukltgi
nedeniyle pompa sistemi daha cok tercih edilir. Bu tlr gazlarin dolumunda tiipiin ve vanasinin hig
bir zaman yagl olmamasina, tip Gzerinde yazili dolum basincinin asilmamasina, tuplerin test
tarihlerinin gegmemis olmasina ¢ok dikkat etmek gereklidir.

lﬁ&
&

Karbondioksit (C0,), Azot Protoksit (NaO) bu tip gazlardir. TUp icerisinde gaz ve sivi olmak
uzere iki faz halinde bulunurlar. Sivi/gaz dengesi sicaklik degisikliklerine karsi cok duyarhidir.
Bu nedenle, dolumlarin buyk bir dikkatle yapilmasi gerekir.

DIKKAT!
TUP VE VANASI ASLA
YAGLANMAMALIDIR.

2.9.2 Sivilasan Gazlarin dolumu
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DIKKAT!
TUPU ORS OLARAK KULLANMAY INIZ

= Sicakhk:
Karbondioksit gazinin igerisinde basinci sicaklik etkisiyle asagida gosterilen grafikteki gibi
artar.

E-J' i
E . Sicaklik  Normal Dolum %20 Fazla Dolum
1
! 0
' 10°C 40 bar 80 bar
------- -=cTestE
= 3::3 r P e 30 EC 80 bar 250 bar
:: ______ | Eullarurn Basmet 40°C 100 bar 270 bar
]
108 :
50 : .
. otcakddo T

100 010 20 =0 40 450
Eger tipe fazla dolum yapilmis ise, bu durum daha da tehlikeli sonuclar dogurur.

Yukaridaki degerlerden de anlasilacagi Uzere, 25 Kg CO- alan bir tipe %20 fazla dolum, yani
30 kg dolum yapildiginda, ~35°C de tiip icerisindeki basing test basinci olan, 250bar’a 40 °C de
ise test basincinin tzerine gikmaktir

DIEEAT!

TUP VANAST ZORL AN AD ATT
ACILIP EAPATILMAIIVE
EESINLIKLE SCEULMEMELIDIR.

= Miktar
Sivi/gaz dengesinin sicaklik ile gosterdigi fiziksel degisim nedeniyle, tip iginde gazin tehlike
yaratmayacak sekilde genlesebilmesi icin bir bosluk birakilmasi gereklidir. Bu nedenle, bu tip
gazlar tuplere belli bir doldurma faktérine gore doldurulur. TS11169' da belirlenen doldurma
faktort 0,75 kg/lt.dir. Yani tlp hacminin her litresi icin, en fazla 0,75 kg CO, veya N,O
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doldurulmasi gerekir.

= Dikkat edilmesi gerekli hususlar
= Bir tlp icerisindeki sivilastiriimis gaz miktari sadece tartmak suretiyle belirlenebilir. Hic
bir zaman basing dikkate alinmaz.
= Dolum igin baskil tzerine konmus bos tup agirhiginin tipln Gzerinde yazili darasi ile
ayni olduguna dikkat edip, bundan sonra doldurulmasi gereken miktar kadar gaz ile
doldurmak lazimdir. Eger tiip Uzerinde yazan dara ile baskilde okunan bos tup agirhig
birbirini tutmuyor ise, kesinlikle tlp ici kontrol edilmeden bu tip doldurulmamalidir.

2.9.3 Cozunmis Gazlarin Dolumu

Burada s6z konusu edilen gaz Asetilen gazidir (C;H,). Asetilen gazi tuplerinin i¢i poroz madde
denilen, %78-92 nispetinde gdzenekli olan, Uzerinde %2'den fazla bosluk birakmayacak
sekilde sert bir madde ile doldurulmus olup, iclerinde yaklasik 14 litre civarinda aseton bulunur.
Dolum sirasinda Asetilen gazi basing altinda aseton icerisinde ¢ozinir. Tup kullanilirken vanasi
acildiginda asetilen gazi serbest halde tlipten ¢ikar

DIKKAT! ASETILEN TUPLERINI

= Tuplerin igerisinde asetilen gazi kilogram esasina gore ve tartilarak doldurulur.

= Tup Gzerinde yazih dara miktari tipt, poroz maddeyi, vanay ve asetonun agirligini
kapsar.

= Poroz maddenin kaliteli olmamasi nedeniyle yeterli gaz almayan tlplere asla belirlenen
miktardan fazla aseton konmamalidir.

= Asetilen tiplinun ates almasi ve/veya asiri 1sinmasi durumunda alinmasi gereken
onlemler.

2.9.4 Sanayi Tuplerin Kullaniminda Dikkat Edilmesi Gerekli Konular

Tipler yuksek basinca sikistiriimis veya sivilastiriimis gazlari ihtiva eder. Bu yiizden isletme
icinde nakilleri ve kullanim sirasinda bazi kurallara uymak gerekir.

2.9.4.1 Tuplerin isletme icinde nakli

= Tipler isletme iginde nakledilirken vanalari kapah ve kapaklari takil olarak
nakledilmelidir.

= Nakil esnasinda tiipler yan yatiriimamali, tercihen dik vaziyette, bir araba tizerinde ve
bagl olarak nakledilmelidir.

= Tipler kesinlikle vanasindan tutulup kaldiritlmamalidir.

= Tupleri kaldirmak icin miknatis, halat veya zincir kullaniimamalidir, tipler dismemeli
ve birbirine carpmamalidir.

2.9.4.2 Tuplerin kullanimi
= Kullanim mahalline getirilen tlpler dik olarak kullaniimali, tupiin Gzerindeki etiketten

dogru gazin kullanildigi kontrol edilmelidir.
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= Kapagl sokip vana disleri kontrol edilmelidir.

= Uygun basing duslricu (Regulator) ve ekipman monte edilmelidir. Vanasi asla
yaglanmamali ve yavasca aciimalidir.

= Tip icindeki gaz tamamen bitmeden (~5 bar basinca dustligtinde); tipun vanasi
zorlamadan kapatilmali ve kapagi takilmalidir. Uzerine miimkiinse bos yazili bir etiket
yapistiriimalidir.

= Bos tup tekrar depoya goturilmelidir.

= Tupler takoz, rulo, mesnet v.s. gibi amaclar icin kullaniimamalidir.

= Vanasi agilmayan, kapanmayan veya gaz kagiran tlpler tzerinde hi¢ bir zaman tamirat
yaptimamali, yetkili kurum aranmalidir.

DiEEAT)
TOPTEN TIFE CAZ DOLUMT (- 3
2%

CIEEAT
TPl YANASINDAN VEYA
EAPAGINDAN EATDTRMAVINIE
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3 ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Elektrik ark kaynagi, bir elektrik devresinin kutuplari arasinda birakilan bir araliktan,
elektrik akiminin atlamasiyla meydana gelen ve ark denilen 1sik ve alevin, viksek
derecedeki isisindan istifade edilerek meydana getirilmistir(sekil 2.1).

Ortulii cubuk elektrotlar ile veya ciplak elektrotlar ile yapilan elektrik ark kaynaginda bir
akim Ureteci kaynak akimini Gretir ve bu akim ile elektrotla is parcasi arasinda ark olusturulur.
Ark enerjisi (4000 C°’nin Uzerinde ) malzemeyi eritir ve elektrot ucundan damlalar halinde
eriyerek ana malzemeye gecer. Elektrotun eriyen ucu, sivi kaynak banyosu ve gecis halindeki
damlalar elektrot ortlistinden ¢ikan gazlar ve clruf tarafindan havanin olumsuz etkilerine karsl
korur. Curuf kaynak metalini orter.

Elektrode
.~ Kerndraht
Lichtbogen mit bt
Tropfenibergang ' — Umhiillung
N, /- Kerndraht, geschmolzen Schweilnaht
Schlacke Schlacke S
R f— Umhiillung, geschmolzen . /" Einbrand

Id

ra " Schutzgas aus .
erstarrtes Schweillgut SchweiBbag  Umhdllung Grundwerkstoff  \  Warmeeinfluli-

Wurzeinaht zone

Kemsiab
Urmhiillung

fligsige Schlacke
erstarrte Schlacke

Elektrik ark kaynagi genel olarak;
v Ark, ergiyen ve kaynak malzemesi temin eden bir elektrot ile kaynak edilecek parcalar
arasinda meydana gelir. Bu yontem uge ayrilir;
» Ark hava icinde olusur(ciplak elektrot ile, tel ile)
> Ark asal gaz icinde olusur(MiG,MAG-Gazalti kaynagi)
» Ark kaynak edilecek parcalari orten bir katt maddeler karigimi icinde
olusur(toz alti, 6rtalu elektrot)
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v Ark ergimeyen ve dolayisi ile kaynak malzemesi temin etmeyen bir elektrot ile kaynak
edilecek parcalar arasinda meydana gelir. Bu yontem ikiye ayrilir.
» Elektrot komurdendir (Karbon kaynagr)
> Elektrot tungstendendir (TiG-Gaz alti kaynag!)
v Ark ergimeyen iki elektrot arasinda meydana gelir. Kaynak edilecek parcalar elektrik
devresi icinde degildirler(atomik hidrojen ark kaynagt)
Olarak uce ayrihr

T Elektrod Cekirdegi
Kaynak Metali ( dikisi ) Ark Alevi

\ =% Elektrod Ortiisi
= Ark Alevi

Ergimis Metal
Ana Metal /

Is1 Tesisi Altinda Kalan Bélge (ITAB ) Koruyucu Gazlar (duman)

Sekil 2.1 Elektrik Ark Kaynaginin prensibi
3.1 Elektrik Ark Kaynag: ile Tlgili Elektriki Bilgiler

Ideal bir kaynakcl yaptigi isin idrakinde olan biri oldugunu daha 6nce bolumlerde
bahsetmistik. Kaynakgl kaynaga baslamadan 6nce elektrik bilgileri ile donatilmis olmasi
gerekmektedir. Bu bolimde de elektrik hakkinda kaynakgi igin gerekli olan bilgileri
verecegiz.

3.1.1 Elektrik Akimi

Atomlar bir maddenin (kati, sivi veya gaz olmasi fark etmez) en kucik yapi taslaridir. Bir
atomun c¢ekirdegi proton ve notronlardan olusur ve pozitif (+) elektrik ytkludir. Cekirdegin
etrafini saran ve onun etrafinda eliptik yoringelerde doénen elektronlar ise (-) elektrik
yukliddrler. Metallerde battin elektronlar sabit degildir. En dis yortingedeki elektronlar isi,
surtuinme indlksiyon vs. gibi etkilerin altinda serbestce diger atomlar arasinda hareket
edebilmekte ve elektrigi tasimaktadirlar. Bir iletkendeki elektronlarin bir ugtan diger uca
dogru hareket etmesi sonucu bir ucta elektron fazlahgi, diger ucta ise elektron eksikligi
meydana gelir. Iletkenin bir ucu eksi elektrikle yukliyken, diger ucu ise pozitif elektrikle
yUkli olur. Iki uc arasindaki farka potansiyel fark veya voltaj denir. Bunun sonucunda iki ug
birbirine baglandiginda bir ugtan digerine elektron akimi olur ve potansiyel denge saglanir.
Bu elektron akisina elektrik akimi adi verilir.
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. proton (+)
cekirdek —

] S\ nétron
/™ elektron zarfi

elektronlar(-)

Sekil 3.1 Atom modeli
3.1.1.1.Elektrik Akiminin Etkileri

Elektrik akimi gérinmez veya dogrudan fark edilmez. Ancak etkileri ile kendini belli eder.
Elektrik akiminin bilinen tg etkisi vardir. Bunlar;

v lIsi ve 1sik etkisi
v' Manyetik etki
v' Kimyasal etki

= Isive 1sik etkisi

Sekil 3.2 Direng ile 1sinma

Bir iletkendeki elektron akisi o iletkenin 1sinmasina neden olur. Isinma miktari akim
siddetine, uzunluguna ve malzemenin tirtne baghdir. Bir iletkenin bir kismi Kkesilip yerine
ince bir tungsten tel baglanir ise, tungsten tel beyazlayincaya kadar isinir ve isik olarak
gorundr. Bir ark tutusturulduktan sonra elektronlar ve katyonlar (eksi yuklu parcaciklar) diger
parcaciklar ile carpisarak kinetik enerjilerini 1stya donustirdrler.

= Manyetik etki

Icinden elektrik gecen bir iletkenin etrafi dairesel bir manyetik alanla cevrilidir. Akim
yonunde bakildiginda, manyetik alan ¢izgileri iletkenin etrafinda saat yonunin tersine dogru
akar. Manyetik alanin siddeti akim siddetine ve iletkenin gubuk etrafindaki sarim sayisina
baghdir.

manyetik alan manyetik alan

Sekil 3.3 Icinden akim gecen iletken Sekil 3.4Elektromiknatis
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=  Kimyasal etki

PiL j‘

Elektrik enerjisi akumilatorler halinde oldugu gibi kimyasal enerjiye donustirilup
saklanabilir, piller halinde de direkt olarak kimyasal enerjinin doénisiminden ortaya
cikabilmektedir.

3.1.2. Kaynak Akimi

Bir iletkenden gecen elektrik debisi olarak disuntlebilir. Kisaca saniyede gecen elektrik
miktari olarak tarif edebiliriz. Birimi AMPER (A) ve gosterimi | dir.

I=U/R

Bir iletkenin bir yerinden bir saniyede 1 coulomb’luk elektrik (6,24. 10' elektron) gecer ise,
akim siddeti 1 AMPER “dir.

Voltaj artar ise ve direng diser ise akim giddeti artar.
Voltaj diser ise ve direncg artar ise akim giddeti duger.

Kaynak akimi igin gereken elektrik akimi, elektrik sebekesinden alinir, ama direkt olarak
kullanilmaz. Cinki sebekede bulunan elektrik akiminin gerilimi ylksek, siddeti distktr.
Oysa elektrik ark kaynaginda kullanilan akimin, gerilimi disuk, siddeti buyik olmalidir.
Bunun en énemli nedeni; ylksek gerilimin insan Gzerinde 6ldirtcu etkisinin olmasidir. Ark
kaynaginda kullanilan temel araclarin kaynakciyla olan temasi dustnildiginde, disik
gerilim ile calismanin neden 6n kosul oldugu anlasilabilir. Diger yandan ark kaynaginda
kullanilan elektrik akim siddetinin yuksek olma geregi, kullanilan elektrotun gapina uygun bir
akim siddetinin saglanabilmesinden kaynaklanmaktadir. Kaynak makineleri sebekeden
aldiklari elektrik akimini kaynak akimina cevirirler. Tim bu bilgiler dogrultusunda kaynak
akiminin tanimi su sekilde yapilabilir. Sebekeden alinan 220-380 volt gerilime sahip elektrik
akiminin, kaynak makineleri aracthgi ile gerilimin 25-55 volt disdrilmesi ve akim siddetinin
10-600 ampere yukseltilmesi ile elde edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan akima
“ Kaynak Akimi  denilir. Kaynak akimi ikiye ayrilir;

v Dogru akim,
v' Alternatif akim

3.1.2.1 Dogru akim -Alternatif akimin etkileri
v' Ortuli elektrot ile ark kaynaginda dogru akim kullaniimasi halinde, kutuplama kaynak
dikisinin nufuziyetini ve elektrodun erime guculnu etkileyen énemli bir etmendir.

v' Ters kutuplama (elektrot pozitif kutupta) kullanilmasi hallinde dogru kutuplamaya
(elektrot negatif kutupta) gore daha derin bir nufuziyet elde edilir.
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v" Dogru kutuplama kullanilmasi hallinde ise ters kutuplamaya gore elektrodun erime

guct yuksektir.

Kutuplamay! elektrodun trt belirler.

Alternatif akimin ortali elektrot kaynaginda kullaniimasi halinde, bu tir akimin

karakteristigine bagli olarak her iki kutuplama duzgiin ¢evrimler hallinde ve kullanilan

makinenin frekansina gére (Avrupa da ve Ulkemizde kullanilan 50 Hertz) saniyede

frekans kadar degisir (saniyede 50 kez).

v" Bu yiuzden kaynak dikisinin nufiiziyetini dogru akim hallindeki dogru ve ters
kutuplamanin ortalamasi degerindedir.

elektrot  elektrot tutucu{imasa)
+ |
parca
. (i

Sekil 3.2.1  Ters kutuplama

AN

elektrot tutucu (masa)

+ elektrot
| 3
) +
parga |

—

Sekil 3.2.2  Dogru kutuplama

e kulup akim ters  kutup

31211 Dogru Akim

Polaritesi ve degerini belli bir siire degistirmeyen akima dogru akim denir.
Dogru akimin Gstinlikleri;

Dogru akim, ince saclarin kaynaginda daha iyi sonuglar verir.

Dogru akimda stirekli olarak kisa ark boyu ile ¢alismak daha kolaydir.

Dogru akimda buttin elektrot turleri ile kaynak yapmak mumkandr.

Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.

Dogru akimda alternatif akima gore daha az sicrama meydana gelir.

Dogru akim ile diisuk akim siddetlerinde daha kolay kaynak yapilabileceginden dik ve
tavan kaynak uygulamalari daha kolaydir.

Duslk akim siddetlerinde ve ince ¢apli elektrotlar kullaniimasi halinde dogru akim
daha iyi sonuclar verir.

ANANE N NN

<\
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DOGRU AKIM:

Bir elektrik
devresinde_ _
YONU ve SIDDETI/

4ro<

Zamana bagli olarak

DEGISMEYEN
AKIMDIR
Gosterilisi: DC

Semboli:

31212 Alternatif Akim

Polaritesi ve degerini belli bir siire degistiren akima alternatif akim denir.

Alternatif Akimin Ustiinlikleri

Dr. Salim ASLANLAR

v Alternatif akim kullanilmasi halinde ark iflemesi olusumu nadiren goralur.
v Alternatif akim biyik capli elektrotlarin ve kalin kesitli pargalarin kaynagi igin

uygundur.

ALTERNATIF AKIM
Bir elektrik

devresinde

YONU ve SIDDET/ , /\

—Hr~0

Zamana bagli

olarak
DEGISEN
AKIMDIR
Gosterilisi: AC

Sembolii:

3.1.2.2.Ayarlama Alani

Bir kaynak makinesinin verebilecegi en az ve en ¢ok akim siddetlerinin belirttigi alandir.

3.1.3. Gerilim

Bir elektrik devresinde, herhangi iki nokta arasindan akim gecebilmesi icin, bu iki nokta
arasinda bir elektriksel seviye farkinin olmasi gerekir. Ayni yuksek seviyedeki bir kaptan
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daha algak seviyedeki bir kaba dogal olarak suyun akabilmesi gibi. Bu fark GERILIM degeri
olarak anilir. Birimi VOLT olup V harfi ile ifade edilir.

Birimi :

Gosterilis sekli :

3.1.3.1.Bosta Calisma Gerilimi

Kaynak makinesinin kaynak yapmaya hazir oldugu fakat kaynak yapilmadigl zaman kaynak
kablolari arasinda 6lgiilen gerilim degerine verilen isimdir. Ug guruba ayrilir;

v Yiksek bosta calisma gerilimi 80-90 V

v
v

Duslk bosta calisma gerilimi 40-45 V
Normal bosta ¢alisma gerilimi 65-70 V

3.1.3.1.1. Yuksek Bosta Calisma gerilimi

Yiksek bosta calisma geriliminin 6zellikleri:

NSANENANENRN

<\

Elektrot kolay tutusur.

Kullaniimig elektrodun tekrardan tutusturulmasi kolaydir.

Elektrot pargaya yapismaz.

Ark sénmesi olmaz.

Dikis kalitesi iyidir.

Biittn bunlara karsin can emniyeti acisindan tehlikelidir. Clink insan viicudunun
dayanabilecegi en yuksek gerilim degeri 70 Volttur.

Bu tip makinelerde calisiimasi durumunda kaynakg¢inin mutlaka izolasyona buyuk
6nem vermesi ve gerekli olan 6nlemleri almasi mecburidir.

Bu tip makineler soguk iklime sahip ulkelerde tercih edilir.

3.1.3.1.2. Dusuk Bosta Calisma Gerilimi

Duslk bosta calisma geriliminin dzellikleri:

ASANENANENRN

Elektrot zor tutusur.

Kullanilmis elektrodun tekrardan tutusturulmasi zordur.
Elektrot parcaya sik sik yapisir.

Arkin sik stk sénmesi s6z konusudur.

Tecrlbeli kaynakgiya ihtiyac vardir.

Can emniyeti acisindan son derece emniyetlidir.
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3.1.3.1.3. Normal Bosta Calisma Gerilimi

Normal bosta ¢alisma geriliminin 6zellikleri:
v" Yiksek ve dusiik bosta calisma gerilimine sahip makinelerin bitin avantajlarini
tasirlar.
v/ Can emniyetine acisindan guvenlidirler.

3.1.4. Tutusturma Gerilimi

Kaynaga baslarken elektrodun tutusturulmasi anindaki Gerilime verilen addir. Pratikte bosta
calisma gerilimi ile aynidir.

3.1.5. Calisma Gerilimi

Kaynak yaparken, yani ark olusmusken, kaynak makinesi Uzerinde kaynak kablolarinin
baglandigi uclar arasinda 6lculen gerilime denir.

3.1.6. Ark Gerilimi

Kaynak yaparken, is parcasi ile elektrodun ucu arasindaki gerilime denir.

3.1.7. Elektrik Gug

Kapali devrede bulunan her cihazin, istenilen isi yerine getirebilmesi icin belli bir guce

gereksinimi vardir. Bu gig¢, gerilimin ve akimin miktarina baghdir. Elektrik gtcinin 6lci
birimi WATT dir, semboli W ve formilde P ile gosterilir.

P=U.I
P:Guc (W)
U: Gerilim (V)
I: Akim (A)
3.1.8. Direng

Her madde, elektrik akimina karsi diren¢ gosterir. Maddenin cinsine gore degisen bu direng
olctlebilmektedir. Ol birimi OHM’ dur, sembolii 2 ve formiilde R ile gosterilir.
R=U/I
R:Direng (2)
U:Gerilim (V)
I: Akim (A)
Bir iletkenin direnci;
v' lletkenin uzunluguna,
v lletkenin kesit alanina,
v' lletken malzemenin elektriksel iletkenligine baghdir.

Uzunluk artar ise,

Kesit alani buyur ise,

Iletkenlik azalir ise iletkenin direnci azalir.
Metallerin elektrik direnci, sicaklik artikca artar.
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3.1.9. Elektrik Devresi

basing farki

Sekil 3.6. Su devresi ile elektrik devresinin karsilastiriimasi

3.1.10. Kaynak Akim Devresi

I-{Akim}
—
kaynak —o @ ¥
akim @ U-(Gerilim) R-{Direnc)
devresi B
Tl
I-{Akim)
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3.2 Ark

Arkin korunmasindaki amag, kaynak cevresinde bulunan havanin birlestirme alaninda
oksitleme yapilmasini dnlemek veya benzeri kimyasal olaylardan korumaktir. Arkin
korunmasi birkag bicimde yapilmaktadir. Elektrot Gzerinde bulunan ortiiniin ark sirasinda
yanmasi ile olusan kesif dumanin korumasi veya gaz ile yapilan korumalar en cok
uygulananlardir. Ark kaynaklari vari otomatik, otomatik veya elle kumandali olarak
yapiimaktadir. Otomatik olarak yapilan kaynaklarda tel veya elektrot kaynak alanina herhangi
bir el yardimi olmaksizin, makine (zerindeki digmeler kanali ile mekaniksel olarak
gonderilmektedir. Yari otomatik kaynaklarda, elektrot veya kaynak teli otomatik olarak
hareket ettigi halde, kaynak pensi elle ilerletilir ve yonetilir. Birlestirme boyunca kaynagin
durumuna gore, ilerleme hizi elle hazirlanmis olur. Ark kaynak islemleri olus ve yapilis
teknigi bakimindan genel olarak metalik ark ve karbon arki olmak tzere ikiye ayrilir. Metalik
arkin olusumu ve tirleri cok énemlidir. Bunlar ortilu elektrotlar, koruyucu olarak yapilari
kaynak telleri ve giplak elektrotlardir. Karbon arki, kdmur elektrot is parcgasi arasinda olusur.
Komur elektrotla ark olusturdugu zaman, elektrot ergime sirasinda birlesme yerine herhangi
bir katkida bulunmaz ve gerektiginde ek tel kullanilir. Karbon elektrodun yiizeyi genellikle
bakir kaphdir. Bu da kolay akim iletmesini saglar.

damlanm parcaya gecis am

damla ge¢isinin
haslangici
|

damla
gecisinin bitisi

parca

kaynak dikisi

Sekil 3.2 Arkta damla gegisi
3.2.1 Ark’ta Meydana Gelen Olaylar

Elektrotla is parcgasi arasinda bir akim olusturabilmesi icin, ikisi arasindaki havanin elektriksel
yonden iletken hale getirilmesi gerekir. Ark, her ikisinin birbirine kisa sureyle dokunmasi
sonucu baslar. Bu dokunma sirasinda kisa devre olusarak elektrodun ucu iyice isinir ve
elektron emisyonu mumkin hale gelir. is parcasi ve elektrot arasindaki voltaj nedeniyle
elektrottan is parcasina giden elektrotlar hiz kazanir. Bu elektronlar ark bdlgesinde notr
atomlara carptiginda daha fazla elektron serbest kalir. Bu olaya carpma iyonizasyonu adi
verilir. Bu carpisma sonucu elektron kaybederek arti yiikli iyonlara doniisen gaz atomlari eksi
yuklu elektroda dogru hareket ederler.
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elektronlar ‘f‘
v

v & *a N

&7 “r

Hoi0og

anod

Sekil 3.2.1  Ark olusumu (carpma iyonizasyonu)

kaynaga baglama elektrot kaynak kenumu

elektron i

iyon
4200°C
(-} kutup
ek .
Lo )
‘ (+) kutup

Kisa Devre olusumu

Azot atomu
(T+IT-)

(+} kutup

Sekil 3.2.2  Arkta meydana gelen olaylar.

3.2.2 Ark’ta Meydana Gelen Sicaklik

Dr. Salim ASLANLAR

Arktaki sicakliklar elle ark kaynaginda 4000 °C, MIG/MAG kaynaginda ise 10000 °C
civarindadir. Ark yanarken, arti kutuptaki (anottaki) sicaklik, eksi kutuptaki (katottaki)

sicakliktan 200 ila 500 °C daha fazladir (sekil 4.1.2).

Bunun sebebi;

v Eksi kutuptan cikan elektronlar malzemeyi terk ederken enerjiyi yutarlar,
v’ Blyik bir hizla arti kutba carpan elektronlar carpma sirasinda enerjilerini verirler.
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3.2.3 Arkin Ozellikleri
Ark;

Gaz halindedir,

Tutusturulmasi gerekir,

Manyetik bir alan tarafindan ¢evrilidir,

Manyetik olarak etkilenebilir,

Kimyasal yonden etkilenebilir,

Oldukca yiiksek ancak degisken bir direnci vardir,

Iyi bir 1sil etkinlige sahiptir,

Kizil étesi, gorindr ve mordtesi Isinlar yayar,

Manyetik alanin tek tarafli olarak etkilenmesi halinde ark Uflemesi yapar,
Kaynak banyosuna bir basing uygular.

AN N N N N N VAN NN

3.2.4 Kaynak Ark Cesitleri

3.2.4.1 Karbon Elektrot Arki

ark alevi karbon elektrot

ark alevi

ilave tel kaynak dikigi

ark gegisi

ark konisi

Sekil 3.2.4.1 Karbon elektrot arki

Ark, karbon elektrotla is parcasi arasinda olusur. Normal ark sicakligi 3870 °C’ nin (stunde,
ayarlanan akim siddetine gore 4890 °C’ ye kadar c¢ikmaktadir. Bu sicaklik kaynatilacak
parcay! ¢ok kisa zamanda ergitir. Karbon ark kaynagi, yapim teknigi bakimindan oksi-gaz
kaynagina cok benzemektedir. Karbon ark, 6zellikle kesme ve birlestirme kaynaklarinda
uygulanir.

3.2.4.2 Ciplak Elektrot Arki

ark alevi ¢iplak elektrot

ark alevi
kaynak dikisi

ark konisi

Sekil 3.2.4.2 Ciplak elektrot arki

Ark, elektrot ile is parcasi arasinda olusur. Normal ark sicakligi 2480 °C- 3870 °C arasinda
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olup, parganin ve elektrot ucunun hemen ergimesini saglar. Ark sicakliginin yuksekligi
nedeniyle elektrot ergiyik kutlesinin bir miktari buharlasir. Ergime sirasinda dokilen
damlalarin dis cevresi hemen soguyarak bir tabaka olusturur. icerde de bir ergiyik konisi
kaynatilacak parcaya ge¢cmektedir. Damla disindaki ani soguma dikisin sert olmasini saglar.
Bu nedenle ¢iplak elektrotlar sert yizey dolgu kaynaklarinda kullanihr.

3.2.4.3 Ortilu Elektrot Arki

Ark elektrot ile is parcasi arasinda meydana gelen elektriksel atlamadir. Arkta meydana gelen
sicaklk, ciplak elektroda gore daha fazladir. Bu sicaklik akimin ayarlanma degerine gore
3500 °C arasinda degismektedir. Ortilli elektrot, diger tirlerden farkli olarak kaynatilan
parcanin ve ortiinin erimesini saglamaktadir. Eriyen ortinin bir kismi ciruf, bir kismi da gaz
haline doéntsmektedir. Ortiiniin gaz haline doniisen kitlesi, arki havanin etkilerinden
korumaktadir. Ergiyik elektrot, kaynak alanina kitlesel damlalar halinde degil ince iplik veya
kum taneleri bigiminde akar.

orthli elektrot

ortii
gekirdek

gaz ¢emberi
kaynak (gaz értlsii) [ | ark
dikisi kaynak

curuf
banyosu kaynak pargasi

Nl

Sekil 3.2.4.3 Ortiilu elektrot arki
3.3.  Arkin Baslatilmasi
3.3.1 Kaynak Makinesinin Sebekeye Baglanmasi

Is pargasi, uygun bir agiz acilarak hazirlandiktan ve uygun bir elektrot secildikten sonra,
kaynak islemine baslanir. Bu is icin kaynakcl kaynak makinesini ¢alistirmak ve ayarlamak
zorundadir.  Arkin  baslatilmasindan  6nce  Makinenin  hazirlanmasinda, sebekeye
baglanmasinda gerekli bazi hazirliklar ve kontroller yapiimalidir.

e Akim uretecinin etiketindeki gerilim degeri ile sebeke geriliminin birbirine
uygunlugunun kontrolii yapilmali,

e Sebeke sigortalarinin  kaynak akim dretecinin ¢ektigi akim siddetine
uygunlugun kontroll yapilmali,

e Kaynak kablolarinin kesitlerinin kullanilacak en yiiksek akim siddetine uygun
olup olmadiginin kontroll yapilir,

e Akim ileten kablolarin baglanti (Sebeke baglantilari ve kaynak kablolarinin)
izolasyonlarinin saglamliginin kontroll yaptimali

e Arkin baslatilacagi alan her tarli artiktan, pislikten temizlenmelidir,

e Dogru akim kaynak makinesi(redresor, jenerator) ile kaynak yapilacaksa kutup
ayari yaptlmali,

e Is parcasi ve elektrot capina gére uygun amper ayari yapiimalidir.
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Sebeke Salteri

Sigortalar

Sebeke Prizi

Kaynak Makinasi Figi —

Kaynak Akim Ayar Kolu

Kaynak Kablolarnin
Baglama Yerl

$ebeke Salteri

Sigortalar

Sebeke Prizi

Kaynak Makinasi Figi

Kaynak Akim Ayar Kolu

Kaynak Kablolanm
Baglama Yeri

Sigortalar

Sebeke Prizi

Kaynak Makinas: Figi

Motor Galgtirma Salteri

(Yidhz Oggen Salter) Kaynak Alam Ayar Kelu

' Kutup Degigtirme Salterl

Sekil 3.2.4.6 Dogru akim kaynak jeneratortinin sebekeye baglanmasi
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Bazi kaynak makinelerinde kutup degistirme salteri vardir. Bunlarda kutup degistirmek
kolaydir. Kutup degistirme salteri olmayan makinelerde bu is kablolarin baglantilari
degistirilerek yapilir yalniz bu esnada makinenin calismiyor olmasina dikkat edilmelidir.
Makine (zerinde pozitif kutup (+), neqatif (-) isareti ile belirtilmistir. Makine (izerindeki
kutuplarin tirind belirtir bir isaret gériilmezse kablolari su ile dolu bir kabin icine daldirilir ve
birbirine bir santim kadar yaklastirilir bu esnada suyun kaynamasi dolayisiyla kablo
uclarindan gaz kabarciklari yiikselmeye baslar ucundan fazla kabarcik ¢ikan kutup pozitif
kutuptur. Redresor ve kaynak transformatorlerinin sebekeye baglanmasi buyik bir 6zen ve
bilgi gerektirmez buna karsin jeneratorler yildiz ve icgen baglantisi ile sebekeye
baglandiklarinda ilk yol vermede salter yildiz konumuna getirilir, 5-10 saniye calistirilir
motor devrini aldiktan sonra tcgene cevrilerek makineye yol verilmis olur.

3.3.2 Kaynak Akim Ayarinin Yapilmasi

Akim ayarinin yapilmasi ¢cok onemlidir. Cunku arkin baslangicinda ayarlanan akimin dikis
sonuna dogu fazla oldugu gozikir. Ayarin tam ve kesin olarak yapilmasi hakkinda belirli bir
kural yoktur. Bazi faktorler amper ayarinin belirlenmesinde yardimci olur.

v Kaynakginin becerisi,

v' Kaynak konumu,

v Kaynatilan par¢anin tird,
v Kaynatilan isin bicimi gibi

Elektrot capina bagh olarak kaynak akim siddeti ayarlanir, kullanilan elektrodun tirtne,
kaynak pozisyonuna bagli olarak elektrot ¢apinin milimetresi bir deger secilir ve makine buna
gore ayarlanir. Elektrik ark kaynaginda kullanilan elektrotlar hem akimi iletme gorevini
yaparlar hem de eriyerek kaynak dolgu metalini meydana getirirler. Bu bakimdan elektrot
penseye oynamayacak bir bicimde tutturulur

Ince ortlii elektrotlarda

1=d.(40-45)A

Kalin ortili elektrotlarda

1=d.(45-50)A

Demir tozlu kalin ortiili elektrotlarda

I=d.(50-60)A

d: Elektrot ¢capi (mm)
I: Kaynak akim siddeti (A)

Yatay oluk kaynak pozisyonlarinda verilen sinirlarin Ust _degerleri, dik ve tavan
pozisyonlarda ise alt degerleri secilir.

Arkin tutusturulmasi, sirekliligin korunmasi ve eriyen elektrodun surekli ilerletilerek kaynak

agzinin doldurulmasi kaynakc¢inin calisma tekniginin temelleridir ve bu islem kaynagin
kalitesini belirler. Elektrot, Kaynak pensesindeki kanal acilmis yere Ortistiz (¢iplak) yerinden
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takilmalidir. Boylece tim ortilu boy ark (kaynak) igin kullaniimis olacaktir. Elektroda
kaynak akiminin tam olarak iletilmesi icin tutma ceneleri cok temiz olmahdir. Pensin ¢iplak
(yahtilmamis) yerleri masaya degdirilmemelidir. Aksi halde hemen ark olusarak korumasiz
durumda olan kaynakginin ani ark carpilmasina neden olur. Arkin baslatilmasinda iki yontem
uygulanir;

3.3.3 Elektrik Ark Kaynaginda Ark Boyunun Ayarlanmasi

Normal olarak ortiilu elektrotlar ile ark kaynagi halinde ark boyu yaklasik olarak elektrot tel
capi kadar tutulur. Bazik elektrotlar halinde ise bu deger, tel capinin yarisi kadardir.

Elektrot

3.3.4 Elektrik Ark Kaynaginda Egim Acilarinin Ayarlanmasi

ark boyu

Elektrodun is parcasinin Ust yizeyi ile dikisin boyuna ve enine dik dogrultularda yaptig
acllara elektrodun calisma ve hareket acilari_adi verilir. Hareket acisi, kaynak pozisyonuna,
elektrodun turiine ve kaynak banyosunun buytkligine gore degisir. Kaynak esnasinda erimis
curufun, kaynak yonune dogru ilerleyerek akmasi halinde hareket agisi bayadltalir; ciruf
ortistinin ark bolgesinden geride olusmasi halinde ise hareket agisi kugultilur, bazik
elektrotlar halinde bu a¢i 0° civarinda secilmektedir. Elektrodun ilerletilmesinde en énemli
konu kaynak hizinin degismeyen bir sekilde ayarlanmasi ve kaynak agzinin sekline ve kaynak
pozisyonuna goére elektrodun ucuna verilen hareketin uniform ve ayni tempoda devam
etmesidir. Bu ise ancak kaynakgcinin ¢ok iyi bir sekilde yetistirilmesi sonucu elde edilir.

Galigma Agisi '__

Sekil 3.3.4  Elektrot egim acilari.
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450

N
2277

Y2227 7272

Fmiliee
72727
Sekil 3.3.4.1 Cesitli islerde Elektrodun Tutulusu‘

3.3.5 Elektrik Ark Kaynaginda Elektrot Hareketleri

Yatay oluk pozisyonu halinde, kdk paso parca arasindaki aralik az oldugu zaman diiz olarak
cekilir; araligin genis olmasi halinde ve kapak pasolarinda ise zikzak seklinde elektrot ucuna
hareket vererek kaynak agzi doldurulur. Diger pozisyonlarda elektroda verilecek bu hareket

cok onemlidir.
yll(avlsll Hareket

LN
Ggwwm%\
| ]

|
S AL

Sekil 3.3.5.  Oluk pozisyonunda elektrot ucuna verilen hareket.

KAYNAK YONU

=
Lh
e
~
)
|

YARIM AY SEKIZ SEKLI - . 'DAIRESEL

Sekil 3.3.5.1. Elektrot ucuna verilen hareketler.
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DURMA NOKTALARI

A

1/2 ELEKTROT GAPI

\ELEKTROT GAPI KAYNAK YONU a—

Sekil 3.3.5.2. Dik ve Kornis Kaynaginda Elektrot Durma Yerleri.

Kaynaga baslarken, elektrot dikisin tam baslama noktasindan 5-10 mm kadar geride ateslenir
ve ark yandiktan sonra elektrot kaynak baslama noktasina kaydirilir ve bu sekilde arkin
baslamis oldugu nokta tekrar eritilmis olur. Dikisin sonuna yaklasildiginda elektrot kaynak
banyosunda dik dogrultudan aniden c¢ekilmez, elektrot, ilerlemenin yavaslatilmasi egimin
azalmasi ve ark boyunun uzatilmasi ile sonduralir. Elektrot 50 mm kalincaya kadar eriyip
yeni elektrot takilan sonra eski dikisin u¢ kismindaki ciruf temizlenir ve sekilde goraldigi
gibi kaynaga yeniden baslanir.

DiKis SONU 1

o

Sekil 3.3.5.4. Elektrik ark kaynaginda kaynaga ara verilen yerden tekrardan baslama
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e

ELEKTRODUN GERI
CEKILME YONU

Sekil 3.3.5.5. Elektrik ark kaynaginda elektrodun sonduriilmesi

Kaynak y&ni

Kabugun dnde gidisi s Clruf
naougun & 3

- =y AL i S
De¥ed Rabuk EEgECLLl & Lpgs kaynak banyocsuna ve durume
yik kisim parlaktair ve uzer:in gdre banyonun lzerine nifuz
de ciruf, kebuk yoktur. \ o

Kabufun geriden geligil :
Kabuk, meydanz gelmilsg dikigin

tzmamlinl ortmilyor.

3.3.6 Kaynak Arkinin Olusturulmasi
3.3.6.1 Vurma Yoéntemi ile Ark Olusturma

Bu yontemde elektrot, yaklasik dik konumda is parcasina yaklastirilir ve darbe biciminde
vurularak hemen kaldirilir. Ark olusunca belli bir yukseklikte tutulur. Ark yuksekligini ilk
kademede elde etmek pek mimkin olmaz. Elektrotla ayni hareketi birkac defa tekrarlayarak
normal ark boyu elde edilir. Vurma hareketi ile ark olusturma tecriibeli kaynakgilar igin daha
uygundur. Cunki kaynakei elektrodun hangi hizla vurulup kaldirilacagini ve olusan arkin
sonmemesi i¢in uygun olan ark boyunu sabit tutmasini ¢ok iyi bilmelidir.
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ark konumu arki baglatma

vurma ve kaldirma hizi

.-f')d-/

ark boyu

is pargasi

Sekil 3.3.6.1 Vurma yontemi ile kaynagi baslatma
3.3.6.2 Siirtme (Kaydirma) Yontemi ile Ark Olusturma

Elektrot belirli bir a¢i konumunda is pargasina yaklastirilir ve teget olarak surtulir.
Elektrodun parcaya tam teget oldugu noktada ark olusur. Elektrot yukselince ark boyuda
elektroda bagli olarak artar. Kaynak¢r tam bu konumda, elektroda belirli bir yikseklikte
tutarak arki korur. Bu yontem kaynakta uzun sire calismamis olanlar i¢in uygun bir ark
baslatma hareketidir. Korumasi gereken ark yuksekliginin kesin bir 6l¢usti olmamakla beraber
pratikte elektrot capi kadar tutulabilir. Bu deger ancak elektrodun capi ile kaynak akimina
baghdir. Kiclk capli elektrotlar kullanildiginda ark boyu elektrot ¢apindan daha kiguktr,
blylk caph olanlar daha biyuktar. Arkin sirekliligi icin elektrot ile is parcasi arasindaki
araligin daima belirli bir 6lglde tutulmasi gereklidir. Uzun ark boyu havani kaynak bdlgesine
girmesine, sicramalarin artmasina, cirufun kaynak banyosunu értmemesine, kisa ark boyu
sonmesine neden olur. Arkin baslatilmasi sirasinda elektrodun u¢ kisminin hemen donmasi
veya parcaya yapismamasinin nedeni, kontak (teget) isleminden 0Once ark olusmasi ve
elektrodun eriyik durumuna gelmesidir. Bunu o6nlemek icin baslangicta yuksek akim
kullaniimalidir. Yapiskan duruma gelmis elektrodu ayirmak icin elektrot pensle beraber yani
bir hareketle gekilir veya pens gevsetilerek serbest birakilir.

arki basglatma /)
g ark kenumu

ark
clusumu

ark boyu

is pargasi

Sekil 3.3.6.2 Sirtme yontemi ile kaynagi baslatma
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3.4  Ark Uflemesi

Kaynak yaparken iletkenin, elektrodun, kaynak arkinin, is pargasinin etrafinda bir manyetik
alan meydana gelmektedir. Bu manyetik alanlar arka tesir eden kuvvetler meydana getirirler
ve arkta oynamalara neden olurlar. Bu ark oynamasi olayina “Ark Uflemesi” adi verilir.

Manyetik alan

Sekil 3.4 Iletkenlerde manyetik alan olusumu

kaynak dikisi elektrot

manyetik alan
manyetik alan

ark

is pargasi

sase baglantisi .
manyetik alan

Sekil 3.4.1  Kaynak alaninda manyetik alan olusumu

Basit olarak kaynak ark alevinin istenilen yoniin tersine dogru gitmesine “Ark Uflemesi” veya
ark tepmesi denir. Ark Uflemesi manyetik etken olup, dogru akimh kaynak makinelerinde
(Jenerator ve redresorlerde) meydana gelmektedir. Manyetik alanin etkisi arttikca arkin
degisik yonlere sirtklendigi goriliur. Manyetik alanin etkisi akimin gecis merkezi olan ark
cevresidir. Bu nedenle manyetik alanin yonu dogrultusunda ark striklenmektedir. Manyetik
alanin toplanma merkezleri ise daha ¢ok dar ylzeylerde (koselerde) olmaktadir. Ark
uflemesinin fiziksel bigimi ise gaz kdtlelerinin homojen olmayip bir tarafa dogru hareket
etmesidir. Ark tflemesi oldugu hallerde ergiyik banyosunu kontrol etmek cok guctir. Ergiyik
damlaciklar halinde cevreye yayilir, araya ergiyik curuf girer ve daha genis ergiyik alani
olusturur. Boylece blylk ol¢iide kaynagin dayanimini azaltir. Ark Gflemesi kaynagin hizini
azalttigi gibi birlesmenin kalitesini de degistirmektedir.

Arkin elektrodun ilerleme yonunin tersine itilmesine arkaya, gidis yonilne tflemesine 6ne
ufleme denir. Diger bir deyimle ark tflemesi manyetik kuvvetlerin arki kendi krateri disina
cikarmasidir. Btin elektrik tasiyan kablolarda manyetik kuvvetler olugsmaktadir. Manyetik
alanin degeri taginan akim ile yakindan ilgilidir.
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Elektrod gevresinde Elektrod
magnetik alan

One Ufleme

Ark tflemesi,

Kaynagin baslangi¢ ve bitim yerlerinde,

I¢ ve dis kose kaynaklarinda,

Derin dolgu kaynaklarinda,

Yuksek akim ile yapilan kaynaklarda gorulir.

Ark tflemesine;
v Kaynatilacak pargalarin bigimi ve birlestirme sekli,
v’ Parganin cinsi,
v' Akim kaynagi,

etki eder.

3.4.1 Ark Uflemesini Meydana Getiren Nedenler

v' s parcasi (sase) Baglantisinin uygun yere baglanmamasindan

Ark

i <l
| Qh Atk Gftemesi
‘ X yonii
ﬂ:j_l is parcas e
' | W L
l N |

NS

v Is parcasinin tizerinde biyilk celik kitlenin bulunmasindan

122




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISi VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

, NP AN
zzzzzzzz
Kisa atilmis puntolardan

Eksantrik elektrotlar ile kaynak yapilmasindan
Dogru Akim (DC) kaynak makineleri ile kaynak yapiimasindan

AR

v Ayni parca (izerinde birden fazla kaynakginin ayni anda ¢alismasindan

Cok uzun kaynak kablolarinin olusturdugu kivrintilardan
Ark ocaklarinin yakinlarinda kaynak yapiimasindan

AN

3.4.2 Ark Uflemesinin Zararh Etkileri:

Cdruf metal altinda kahr

Kaynak dikisi muntazam olmaz
Sigcramalar ¢ok olur

Kaynak kenarinda gukurluklar olusur
Nufuziyet azligi olur

Kaynak sikinti verir

AN NN NN

3.4.3 Ark Uflemesinin Onlenmesi icin Onerilen Yoéntemler

v" Elektrodun tutus agisini degistirme,

\

v Kok pasolarda kuvvetli ve sik puntalama islemi yapmak
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Kisa ark boyu ile kaynak yapmak

Ince capli elektrot kullanmak

Uzun kaynak kablolarinin olusturdugu kivrintilardan kaginmak

Ark ocaklari yakinlarinda calisilmasi gereken hallerde, ark ocaginin ¢alismadigi
zamanlarda kaynak yapmak

Dogru Akim (DC) kaynak makinesi yerine, uygunsa Alternatif akim (AC) kaynak
makinesi kullanmak

AN NN

<

hi'-ﬁ' i|,.,

LTI

v Kaynak yerini degistirme.
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3.5 Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Alet Ve Avadanliklar

3.5.1 Elektrik Ark Kaynaginda Kaynakgilarin kullandigi EI Aletleri ve Olgme
Cihazlan

AYARLI PENSE
Sicak is parcalarini tutma, civata ve somunlari

DEMIRCi MASASI
mkma.gevsetme maksadlyla kullanilan alet

Sicak is parcalarini tutmaya yarayan alet

BAGLAMA GENESI(iSKENCE )
is parcalarinin sikistinilarak
baglanmasinda kullanilan alet.

KAYNAK PENSESI
Is parcalanm sikistirarak baglamada kullanilir.

SURGULU iSKENCE

i(t;elik cubuk baglama cenesi)
Is parcalarnm sikistirarak
baglamaya yarar.

GEKic
Genel amagclar icin kullanilir.

KAYNAK CEKIiCi
Curuf kirmak ve capak
temizlemek icin kullanilan alet.

TEL FIRCA

Is parcasi ylzeyinin
temizlenmesinde kullanilan
alet.

PORTATIF TASLAMA MAKINASI

Is parcalarinin kaynak agizlarini

| “hazirlamada, pasolar arasindaki
dikis ylizeylerini taglamada
kullanilan alet. Maksimum 200 mm
capinda , elektrikli veya pnématik
tipleri mevcuttur.

LLIW‘ i 5

[ T

it

PORTATIF MATKAP

is parcalarina delik agmak igin kullanilan
alet. Maksimum 10 mm capta ve degisik
hizlarda kullanihir, elektrikli ve pnématik
olanlar vardir.

MATKAP UCU SETI

Caplan 4 mm'den bashyarak 10 mm'ye
kadar olan ve is parcalarina delik
acmaya yarayan takim.

SEEOAEAS ———
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3.5.2 Elektrik Ark Kaynaginda Kaynakgilarin kullandigi Markalama aletleri ve Olgme
Cihazlan

Zimbalar ve Cizecekler

m m.m

NOKTA ZIMBASI T

is parcalarini isaretlemek :
icin kullanilan alet. I

1 —GAVDE
\ | KONiK
T OKISIM

——KoniK uc

75°

CIZECEK
Tungsten karbiirlii uctan imal
edilmistir.is parcalarinin
markalanmasinda kullanilir.

!
i

Gonyeler

f—

SAPKALI GONYE

| GONYE

AYARLI GONYE |
Kaynak yapilmig
is pargalarinin

dikligini kontrol -
etmek i¢in

kullanilan élgi

aleti :

Kumpaslar

SURGULU KUMPAS
Elektrot caplarini, is parcasi
ebatlarini Slgmeye yarayan alet
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Aciolcerler

KAYNAK MASTARI

is pargalarinin kaynak dikis sekil
ve boyutlaninin kontrolunu yapan
dlell aleti

KAYNAK BIRLESTIRME MASTARI

I¢ kdge kaynak dikiginin yliksekligini
kontrol etmek igin kullanilan 8¢t
mastari

F

7

Celik Cetvel ve Metreler
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70)

GELIiK CETVEL
Genel amagh boy

dlgdmleri igin kullanilan
dlgdl aleti

Pergeller
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3.5.3 Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Is Giivenligi Techizatlari

Is Elbisesi

i$ ELBISESI

is elbisesi atese dayanikh
malzemeden yapilmis olmasi gerekir.
(Yagh velveya yirtilmis giysiler
koruyuculugunu yitirmis giysilerdir
—~ve birer tehlike kaynagidirlar |
hemen degistirilmesi gerekir.)

IS AYAKKABISI:

Ug kisimlan gelik,ayaklar
diisen nesnelerden koruyan
celik destekli, keskin kdseli,
glivenli is ayakkabilan
kullaniimalidir.

Celik burunlu is ayakkabilari, agar parcalarin diismesine karsl
ayaklari korurlar. Elektrige ve 1siya karsi ylksek yalitim
saglarlar. Kivilcim ve ultraviole 1sinlardan ayaklari kururlar.

e Ozel celik burnu ayak parmaklarini korumal.

e Kalin kaucuk taban, elektrik soklarindan ve kayip

dusmekten korumali.
e Cift kat deriden imal edilmis olmasi gerekir.
e Rahat, ayagl vurmamali, yara yapmamali.

Tozluk

TOZLUK:

Ayaklari sivi metal ve
sigrantilardan korumak
icin kullanihr.
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Onlik

ONLUK:

Vicudun gégas kisimlarini
kaynak ve kesme iglemleri
sirasinda sivi metal ve
igrantilardan korumak igin
kullanihir.

Eldiven

KAYNAK ELDIVENI:

Dr. Salim ASLANLAR

Kolluk

KOLLUK:

Kollar ve dirsekleri isi,

1sin gibi etkilerden | sivi
| metal ve sigrantilardan
13 korumak igin kullanilir.

Kaynak eldivenleri tabakalanmig
deriden imal edilirler ve lg
parmak ve beg parmak tipleri
vardir.Kullanilan kaynak
teknigine uygun eldiven tercih
edilmelidir. Metal pargalarin ve
adir nesnelerin kaldirnimasinda
kalin olanlar tercih edilmelidir.

Kaynak esnasinda sadece elleri degil, dirsege
kadar kollari, ultraviole 1sinlardan, sicaktan
ve kivilcimdan korumali.

I¢ kismi, parmaklar da dahil astarli olmali ve
terletmemeli.
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Maskeler

ELLE TUTULAN TiP KAYNAK MASKESI:
Tehlikeli kaynak isinlarindan korunmak
icin kullanilan kaynakgi aparatidir.
Kaynak maskesi kaynak eldiveniile
tutulmahdir ve Gzerinde 60x110 mm
ebatinda kaynak cami olmalidir. Kaynak
maskesi kaynak cami ile birlikte kaynak
yapilirken mutlaka kullaniimalidir.

Istya dayanikli ve kirllmaz malzemeden
uretilmis olmahdir. Kaynakg¢inin verimini
arttirici, genis ayar imkanlari ve ergonomik
yaplya, go6zluk kullananlarin dahi rahathkla
kullanabilecekleri tasarima sahip olmalidir.

KAYNAKCI BASLIGI:
Kaynakgei bashgi
{ tzerinde 60x110 mm
ebatinda kaynak cami
kullaniimalidir.
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Koruyucu baslik, kulaklik ve kaynakgi basligi
sekilde goraldigu gibi kaynak cami ile birlikte
kullaniimalidir. Bashigi kullanici kendi basina
uyacak sekilde ayarlamasi gerekir.

Baslik ayar kemeri

Istya dayanikli ve kirllmaz malzemeden
uretilmis olmahdir. Kaynakg¢inin verimini
arttirici, genis ayar imkanlari ve ergonomik
yaplya, gozlik kullananlarin dahi rahatlkla
kullanabilecekleri tasarima sahip olmalidir.

Kaynak cam ebati110x90mm

Kaynak camlari ve koruyucu camlarin
boyutlari kaynak maskeleri ve kaynakci
basliklari igin genellikle 60x110 mm (90x110
mm) ebatlarindadir. Renk kodlari DIN
9,10,11,12,13 ’ e gore ayarlanir. Koruyucu cam
kaynak gozlugunun 6n tarafina gémulmis
renksiz bir camdan olusur.
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3.5.4 Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Donanimlar

Havalandirma

@fr

s par¢asi badlama aparat)

.

I3 pargasi kutusu
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Fense asma kancas

Elektrot saklama kutusu

Sase badlantis
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3.5.4.1 Elektrik Ark Kaynaginda kullanilan Penseler

= —

3.5.4.2 Elektrik Ark Kaynaginda kullanilan Saseler
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3.5.4.3 Elektrik Ark Kaynaginda kullanilan havalandirma
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Motar

Sekil 3.5.4.3 Gaz, buhar ve dumanlari asag! dogru emici diizeni olan, Gizeri 1zgarali kaynak masasi

- Kaynakci N
K_|§|sel SETIE koruyucu qun.glfgl iz e Kaynakgi Deri 6nluk
ekipmanlari (kural gozlugu bas . g
maske cam : eldiveni veya SeS
olarak) . . maskesi
filtresi
DIN 4646
DIN 4647 T.1
——oana A DIN 4841
.. Koruma Bolim 4
Yontem .
derecesi
Ortili elektrod kaynag! 9-14 - X X X
MIG/MAG kaynag! 10-15 - X X X
TIG, plazma kaynagi 5-14 - X X X)
Ark-kesme 10-15 - X X X
Plazma kesme 11-13 - X X X
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3.6 Kaynak Makineleri (Akim Uretecleri)

Kaynak makinelerinin veya akim ureteclerinin amaci kaynak arkini strekli olusturacak gerilim
ve siddette kaynak akimini saglamaktir.

Aydinlatma veya endustriyel sebekeden alinan elektrik akimi ile dogrudan kaynak yapmak
mimkunddr zira

e Sebeke gerilimi olan 220 veya 380 V kaynak i¢in ¢ok yuksektir.

e Bu gerilimdeki alternatif akimda 61im tehlikesi vardir.

e Elektrodun tutusturulmasi ve metal damlalarinin elektrottan kaynak banyosuna gecisi
esnasinda akim siddeti ¢ok yukselir ve metal damlalara patlayarak tehlikeli bir bigimde
cevreye sicrar.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan akim Greteclerinin islevleri kaynak arki igin gerekli elektrik
enerjisini saglamanin yani sira, her akim Gretecinin uygulanan kaynak yéntemine gore, asagida
belirtilmis olan énemli kosullari da yerine getirmesi gerekir.

e Sebeke gerilimini, sinirlandiriimis bosta calisma gerilimine cevirmek (Sebeke tarafindan
beslenen kaynak makineleri).

e Kaynak akim siddeti ayar donanimina sahip olmak ve ¢alisma aninda ayarlanmis kaynak
akim siddetini sabit tutmak.

e Bosta calisma gerilimi ayarina sahip olmak.

e Calisma aninda kararli bir ark olusunca bosta ¢alisma gerilimini, olabildigince kisa bir
zaman biriminde ark gerilimine disurmek.

Bu 6zelikler, kaynak akim tretecinin statik ve dinamik karakteristikleri sayesinde gerceklesir.

Bir kaynak makinesinin statik ve dinamik karakteristikleri tamamen elektriksel
karakteristiklerdir ve makinenin secilmis bir kaynak yontemi icin uygun olup olmadigini
belirtirler.
= Statik_karakteristik, makinenin akim siddeti ile gerilimi arasindaki bagintiyi gosterir.
Elektrik ark kaynaginda duisen tip karakteristikli makineler kullanilir.
= Dinamik karakteristik calisma esnasinda ani yik degismelerine karsi makinenin
davranisini belirtir. Iyi bir makine, ani yiik degismelerine ok kisa bir siirede (saniyenin
yiizde bir kag! kadar bir zamanda) uyum saglayabilmektedir.
Elektrik ark kaynagi makineleri genel olarak yiksek gerilim ve dusiik akim siddetinde bulunan
sebeke akimini, distik gerilim ve yiksek akim siddetindeki kaynak akimina ¢eviren cihazlardir.
El ile yapilan normal ark kaynaginda, ark gerilimi 25 — 55 Volt ve akim siddeti de 10 — 600
Amperdir; tim kaynak makineleri kullanilan elektrodun c¢apina uygun bir akim siddetini
saglayan bir ayar diizeni ile donatiimiglardir.

Ortuilii elektrot ile ark kaynagi gerek dogru akim ile gerekse de alternatif akim ile yapilabilir;
dogru akim kullaniimasi halinde elektrot negatif kutba (dogru kutuplama) veya pozitif kutba (ters
kutuplama) baglanabilir. Her iki akim ttrinin de kendine has bir takim avantajlari vardir.
Bununla beraber genelde akim tirt secimini elde var olan kaynak donanimi ile kullanilan
elektrodun tird belirler.
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Ortiilii elektrot ile ark kaynaginda, dogru akim kullanilmasi halinde, kutuplama kaynak dikisinin
nufuziyetini ve elektrodun erime guciind etkileyen énemli bir etmendir. Ters kutuplama (elektrot
pozitif kutupta) halinde dogru kutuplamaya (elektrot negatif kutupta) gore daha derin bir
nufuziyet elde edilir; buna karsin dogru kutuplama halinde de ters kutuplamaya gore elektrodun
erime gucu yuk-sektir. Genelde kutuplamayi elektrodun tir belirler, 6rnegin bazik karakterli
ortilu elektrotlar ters kutuplama ile kullanilirlar.

Alternatif akim kullanilmasi halinde, bu tlr akimin karakteristigine bagh olarak her iki
kutuplama da diizgiin cevrimler halinde olusur. Ulkemizde ve Avrupa’da 50 Hertz’lik alternatif
akim kullanildigindan kutuplama da saniyede 50 kez degismektedir. Bu bakimdan kaynak
dikisinin nufuziyeti dogru akim halindeki dogru ve ters kutuplamanin ortalamasi bir degerdedir.

Ark Boyu

Kiza

Gerilim %

'.-
Kiigik 1 By
Kaynak alam giddeti A
Elektrik Ark kaynaginda kaynak akim dretecinin dusen tip statik karakteristigi

3.6.1 Kaynak Makinelerinin Siniflandiriimasi

Elektrik ark kaynaginin hem dogru hem de alternatif akimda yapmak olasiligi bulundugundan,
kaynak makineleri da iki ana gruba ayrilir:

e Dogru akim kaynak makineleri: kaynak jeneratorleri ve kaynak redresorleri

e Alternatif akim kaynak makineleri: kaynak transformatorleri

3.6.1.1 Dogru akim kaynak makineleri

Gunumuz endustrisinde kullanilan baslica dogru akim kaynak makineleri, jenerattrler ve
redresorlerdir.
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b
b

» 31 e

3.6.1.1.1 Kaynak Jeneratorleri

Bu gruba giren kaynak makineleri, bir kuvvet makinesi tarafindan tahrik ettirilerek, kaynak igin
gerekli elektrik akimini Gretirler. Kaynak jeneratdrlerinin tahrik bigimine gore su turleri vardir:

PowerArc 4000

5 hisldArc SAE-A00

Vantage 500

Elektrik Motoru Tahrikli Jeneratorler

Bu ture giren kaynak akim uretecleri trifaze sebeke akimi ile beslenen bir elektrik motorunun
tahrik ettigi bir dinamodan olusmuslardir. Bunlarin buyuk ve stasyoner tirlerinde motor ile
dinamo arasinda bir kavrama vardir. AtOlyede kullanilan tirlerinde ise motor, dinamo ve
sogutma fani ayni mile monte edilmistir.
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a0 Jeneratdr Ayarlari

Elektrik Motoru
Statoru

Elektrik Motoru ‘N &1 e ;. Jenerator
Rotoru 1 7 ) ‘2 Alan Bobinleri

; Jenerator F

Uyarici Firgalan

Jenerator
4 Enduvisi

Jenerator
% Komditatorl

Sogutma Fan

- Kaynak
Jeneratéri Govdesi

Ayni mile monte edilmis motor ve dinamo grubundan olusan kaynak jeneratoru.

icten Yanmali Motor Tahrikli Jeneratorler

Bu kaynak akim uretecleri bir benzin veya dizel motoru ile tahrik edilir. Bunlar sebeke akimina
gereksinme gdstermediklerinden 0zellikle santiyelerde kullanihr. Bu tir akim (retecleri
cikardiklari egzoz gazlari ve gurultuleri nedeniyle atdlye uygulamalari igin uygun degildirler.

Diesel motor tahrikli bir kaynak jeneratori

Govde

Manyetik
Alan

ey
?'Wll"‘

Q ae !
. Asanss ' A

Kolektor ve
Firgalar

Bir kaynak jeneratoriinlin prensip semasl

Kaynak jeneratorlerinde akim Greteci olan dinamo tahrik edildiginde, rotoru manyetik alanda
doner ve bunun sonucunda da elektrik akimi Gretilmis olur. Uretilen elektrik, rotor milindeki
kolektdrden iki adet komir firca yardimiyla cekilir ve kaynak kablolari ile kullanma yerine
gonderilir. Kaynak jeneratorlerinin bakim giderlerinin yiksek ve omurlerinin kisa olmasi,
maliyetlerinin pahaliligi, verimlerinin disukligu (% 45 — 65), bosta calisma tiketimlerinin
yiksekligi en 6énemli dezavantajlaridir. Buna karsin kaynakta dogru akim kullanmanin bitln
ustunliklerine sahiptirler.

140




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

Iyi bir kaynak jeneratériiniin su 6zeliklere sahip olmasi gereklidir:
e Kaynak akimi genis bir aralikta kademesiz olarak ayarlanabilmeli ve makine bitiin akim
arahiklarinda iyi bir kaynak yapabilme 6zelligine sahip olmahidir.
Bosta calisma tliketimi az olmali ve yiiksek verimle calisabilmelidir.
Kolay taginabilmelidir.
Yuksek akim siddeti gerektiginde diger makineler ile paralel baglanabilmelidir.
Iyi bir havalandirma ve sogutma sistemine sahip olmalidir.
Toza ve yagmur suyuna Karsi iyi izole edilmis olmahdir.
Komirleri kolayca degistirilebilmelidir.
Bakimi kolay ve bakim giderleri az olmalidir.
Kutuplar kolaylikla degistirilebilmelidir.

Kaynak Jeneratdrlerinin Bakimi

Kaynak jeneratorleri, yogun bir bakim gerektirmezler. Ancak, kullanma sirecinde asagidaki
konulara dikkat edilmelidir

Kaynak jeneratorlerinin yataklari, genellikle 2000 — 3000 calisma saatinden sonra, benzin veya
benzolle temizlenip asitsiz bir yagla yaglanmalidir. Yataklarin temizlenme ve yaglanmasinda
ayrica makinenin kullanma kurallarina da uyulmasi zorunludur. Kaynak jeneratorlerini temiz
tutmak icin, énce kaynak atolyesinin temiz olmasi gerekir; zira kabinlerdeki tozlar makinelerin
sargl, kolektor ve benzeri hassas bolumlerinde toplanirlar. Makinenin dis kisimlari en az haftada
bir defa toz bezi ile silinmeli ve bundan baska alti ayda bir defa da makinenin her tarafi, kuru
basincli hava yardimi ile temizlenmelidir. Kullanilan havanin rutubetli olmamasi ve basincinin 2
atmosferi gecmemesi gereklidir. Kolektor sik sik gdzden gecirilerek durumu incelenmelidir.
Bazen komir( bastiran yaylar iyi oturmaz ve yeterli yay basinci saglanmadigindan kolektorlerde
kivilcimlar, hatta bazen de ark olusur. Kémdirlerin, yay basinci en disik duzeye ininceye kadar
kullaniimasi dogru degildir; normal bir asinma sonunda, yenileri ile degistirilmesi gereklidir.
Yeni komdir takarken, komurun kolektore uyumunu saglamak igin kolektoriin (izerine ince bir
zimpara kagidi sartlir ve sonra makinenin motoru el ile birkag devir cevrilerek yeni kémurler
alistirthr. Ahstirma isleminden sonra zimpara cikarilar ve basinch hava ile tozlar temizlenir.
Butdn bu islemlerden sonra, komurlerin iyice alismasi i¢in makine bir-iki saat ¢alistiritimalidir.
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3.6.1.1.2 Kaynak Redresorleri

Kaynak islemi icin dogru akim eldesi sadece donel hareketli jeneratérler ile degil alternatif akimi
dizelterek dogru akima ceviren redresor adi verilen cihazlarla da gerceklestirilebilir. Kaynak
redresorleri iki ana pargadan olusmuslardir; bunlardan birincisi bir kaynak transformatora olup,
dogrudan sebeke akimina baglanmistir ve gérevi sebeke akimini kaynak icin gerekli 6zelikteki
akima cevirmektir; yani gerilimi distriir ve akim siddetini yikseltir. Ikincisi ise alternatif akimi
dogru akima ceviren bir dogrultmactir. Kaynak redresorleri genelde jeneratorler gibi trifaze
sebekeye baglanir ve bu neden ile isletme iginde fazlar esit olarak yuklenir.

[ g s |

Idea larc R3R S00-
Idealarc R3R 600

LING 400-5R

Kaynak redresorleri kaynakta dogru akim kullanmanin sagladigi bdtin sttnluklere sahip
olmalarinin yani sira, jeneratdrlere nazaran bosta calisma tuketimlerinin azhigi, verimlerinin
yiksekligi, uzun émdrleri ve bakim giderlerinin distkligi ve guraltusiz calismalari gibi 6nemli
ustiinliiklere de sahiptirler. Ulkemizde is yeri glrilti standartlari henliz yirirluge girmemis
olmasina karsin, gardltunun calisanlarin is verimi ve ruh sagligi zerine etkisini azaltma
bakimindan kapali is yerlerinde redresdrlerin kullaniimasi 6nerilir.
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3.6.1.2 Alternatif Akim Kaynak Makineleri

Alternatif akim kaynak makineleri transformatorlerdir. Endistride kisaca kaynak trafosu diye
adlandirthirlar.

Kaynak transformatérleri alternatif _akimin _gerilimini__degistirdiginden bunlara _gerilim
degistirici de denir.

Bunlar kaynak jeneratorleri gibi yeni bir akim Uretmemektedirler. Kaynak transformatorleri
saclardan olusmus bir demir cekirdek bu cekirdege sarili iki sargidan meydana gelir. Ince tel
sarglya sebekeden akim gelir ve kalin tel sargidan da kaynak akimi cikar. Kaynak
transformatorleri trifaze sebekenin yalniz iki fazina baglhdir ve sebeke akimini kaynak akimina
cevirirler. Kaynak devresindeki yani sekonder taraftaki akimin cinsi de alternatiftir.
Transformatori kaynaga hazir bir duruma getirmek icin ¢calisma salterini agmak yeterlidir.

Transformatorlerde dénen parca yoktur. Bunun igin de asinma s6z konusu degildir. Yalniz doner
veya hareketli kisim olarak, kaynak akimini ayar eden kisim vardir, bakimi gerektirir. Eger
transformator kuvvetli bir ses ile oterse, ¢cekirdegi olusturan saclari baglayan civatalar sikmak
gerekir.

Kaynak transformatorlerinin bosta calisma gerilimi en ¢ok 70 Volttur. Alternatif akim, dogru
akima nazaran daha tehlikeli oldugundan, transformatorlerin bosta calisma gerilimlerinin
jeneratorlerinkinden daha kucuk olmasina dikkat edilir.

Kazanlarin, kaplarin, biyiuk mahfazalarin _veya kapali Kiriglerin __icerisine normal
transformator_ile kaynak vapilmasi_uygun degildir. Cok nadir hallerde bosta ¢alisma gerilimi
52 Voltu gegmeyen transformatorlerin kullanilmasina izin verilebilir. Eger kaynakgi celik
aksamla tamamen ¢evrelenmis halde ise, atdlyelerde veya santiyelerde normal transformatorlerle
kaynak yapmak tehlikesizdir.

Kunvvet Glzglleri

Sebekeden
Akim
Girlgl

Sac Laminasyon

Kaynak transformatorlerinde akim ayari_makinenin_konstrilksivonuna bagli_olarak cesitli
sekillerde yapilir; uygulamada Kkarsilasilan ayar tirleri sematik olarak gosterilmistir.

= Bir kaynak transformatoriinde hava araligl yardimiyla akimi degistirerek ayarlama (a).
= Bir kaynak transformatoriinde bobin araligini degistirerek ayarlama (b)

= Bir kaynak transformatoriinde ayarin manyetik bir reaktor yardimiyla saglanmasi (c)

= Bir kaynak transformatoriinde sarim sayisini degistirerek ayarlama (d)
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e Transformatorlerin Ozelikleri

Ucuz makineler olup, bakim giderleri az ve 6mirleri uzundur,
Az yer tutarlar ve hafiftirler,

Verimleri yiksektir (75 ila 95 %),

Bosta calisma tlketimi azdir (max 0.25 kW)

Fazlar esit yuklenmez,

Kondansator kullaniimazsa gug faktori (Cos ¢) kuguktdr,

Her tlir elektrot icin uygun degildir,

Bosta calisma gerilimi yuksektir,

Ark, az iflenir,

Bakir, hafif metaller ve yiksek alasimli geliklerin kaynagi igin

kullanilamazlar.
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3.6.1.3 inverterler

Inverterler de sebekeden cekilen alternatif akim 6nce bir dogrultma képrisiine girer ve dogru
akim haline dondstirilir. Bu akim CHOOPER adi verilen 6zel bir cihazda alternatif akima
dondstaralur. Bu akimin frekansi kaynakta kullanilan inverterlerde genelde 20000 Hz
degerindedir. Bu yiksek frekansl alternatif akim bir trafoya verilerek akim ve gerilimi kaynak
islemine uygun hale getirerek bir dogrultucu képride dogrultup, filtreden gecirilerek darbeli
dogru akim elde edilir. Bu makinelerin verdigi akimin saniyedeki darbe adedi, darbe yiksekligi,
sekli ve suresi makine (zerinden ayarlanabilmektedir. Bu sayede her darbede bir damla
olusturuldugu gibi damlanin biytkligine de etki edilebilmektedir.

3.6.1.3.1 inverterlerin Ozellikleri

Programlanabilme

Hot-star (sicak baslama)

Arc Forcing (Dinamik kumanda)
Antistick

Yuksek kontrol ve kumanda hizi
Daha iyi endliktans kontroli

Darbe bigimlerinin ayarlanabilmesi
Ebatlarinin kiigiik olmasi
Verimlerinin yiksek olmasi
Sebeke hassasiyeti kiigik

Emniyet

Tasima kolayligi ve stok maliyetinin azligi.

e Programlanabilme

Alisilagelmis darbeli makinelerde herhangi bir kaynak islemi icin darbe frekansini kaynakcl
kendisi secmek zorundadir. Inverterler herhangi bir kaynak islemi icin uygun darbe frekans
verecek sekilde programlanmistir. Burada kaynakcinin sadece uygun programi segcmesi
yeterlidir.

e Hot-star

Arkin ilk ateslemesi sirasinda olusabilecek hatalari énlemek icin ark baslangic akiminin belli bir
stre icin belli bir miktar yukseltilmesine HOT-STAR denir.

e Hot-star kumandasi sadece elektrodun ateslemesi sirasinda etkilidir.
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e Ark ateslemesi fazinda ana metalin daha iyi erimesini saglayarak kaynamamis
bolge kalmasini dnler

e Ark ateslemesi sirasindaki akimi kaynak akiminin yiizdesi olarak ayarlar ve ark
ateslemesi sirasinda olusacak blyuk dinamik kisa devre akimini onler.

A

¥\
200}
|

15

&

100

HOT-START
0 50 100%
i—]

1 » t sec

e Arc Forcing

Genelde kullanilan kaynak makineleri ile bazik ve 6zellikle seliilozik elektrotlarla kaynakta ark
stabilitesi, arkta elektrodun olusturdugu uzun sireli kisa devreden dolayi istenilen kaliteye
erisemez. Inverterlerde ise kisa devre sirasinda dinamik olarak akim yikseltilerek malzeme
gecisi hizlandirlarak, capak olusmadan kisa devre siresi kisaltilir. Boylece ark stabil kalir. Buna
DINAMIK KUMANDASI veya ARC FORCING denir.

e Bu kumanda ile arkin ateslemesi iyilesir
e Curuf kalintisi azahr
e KOk pasosu kontroli iyilesir
e Bunun yaninda bazen sigranti artisi ve ince sa¢ kaynaginda delinme meydana
gelebilir.
e Antistick

Kaynak sirasinda kullanim hatasi nedeni ile elektrot ile is parcasi arasinda yapisma meydana
gelebilir. Bu durumda elektrot isinarak kor haline gecip, kullanilmaz hale gelir ve makine
gereksiz olarak 1sinip kazaya neden olabilir. Boyle bir durumda inverterlerde akimi 5 A gibi ¢ok
kiiclik bir degere distirtiliip, eletrot ile makine korunmaktadir. Buna ANTISTICK adi verilir.

e Yiksek kontrol ve kumanda hizi

Inverterlerde kaynakta kaynak arki kararliligi, performansi ve kabiliyeti yiksektir. Kontrol ve
kumanda devresi inverterlerin ¢ikisini saniyede 20000 kez degistirebilmekte ve ark kontroltinin
cok hassas bir bicimde gerceklesmesine yardimci olmaktadir. Inverterlerin degisimlere cevap
vermesi 2 milisaniye mertebesindedir. Yani ataleti cok disuktur. Buda:

v' Sigrantinin azalmasini

v Ark baglamasinin kolaylagsmasini

v Damlacik biyukligi farklarinin azalmasini

v Ark ucunda daha siddetli katod etkisi ve daha diizgiin dikisi saglar
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Ayrica inverterlerde kullanilan kiicuk transformatorler, biyuk trafolara gore degisimlere daha az
direng gosterip, daha hizli uyum saglayabilmektedirler.

e Endiktans kontroll

Inverterler, kaynak devresi endiktansi ki bu kaynakta akimin inme ve c¢ikma hizini etkiler,
uzerinde daha etkin bir kontrol saglar. Bu sayede kaynakciya kaynak arkini cok yumusak bir ark
halinden, daha delici ve derin nuflziyet saglayan bir ark boyu ile calismada yanma olugu ve
bolgeleri onler.

e Darbe bicimlerinin ayarlanabilmesi

Inverterlerde, gesitli durumlarda darbe sekilleri ayarlanip avantaj saglanmaktadir. Ornek olarak
dikdortgen darbenin maksimum degeri yuksektir. Damlayi elektrodan koparan etkenlerden en
onemlisi de darbe akiminin karesi ile dogru orantili olan pinch (sikistirma ) kuvvetidir. Bu
yuzden inverterdeki darbe akiminin yiksekligi, pinch kuvvetini arttirdigindan kisa ark
boylarinda bile sprey ark olusturarak, dikis kalitesini artar.

e Ebatlarinin kigtk olusu

Transformatorlerde cekirdek kesiti frekans arttirilinca azilir. inverterlerde frekans ylksek
oldugundan bunlarda kullanilan trafolarin gekirdek kesiti kiglk ve ebatlari kucuktir. Hatta
inverterlerde Ferit cekirdek kullanilarak ebatlar daha da kuctlmektedir.

e Verimleri yuksek

Cekirdek kesitinin kiglk olusu kayiplarin (histeresis ve girdap akimi kaybi) kigik olmasi,
sogutma sisteminin kigik olmasi ve fiyatinin diistik olmasi veriminin yiiksek olmasi demektir.

Cekirdek kesiti kictk ise trafonun indiktivitesi kicullir. Buda gug faktérind buyutlr, sonucta
verim artar.

e Sebeke hassasiyeti kliguk

Inverterler sebeke tarafindaki yiizde ona kadar olan gerilim oynamalarini kompanze eder ve
kaynak tarafina intikal ettirmez. Buda kaynak dikisininin kalitesini arttirir.

e Emniyet

Inverterler herhangi bir kaza durumunda yaklasik bir saniye sire icinde makineyi sebekeden
ayirip, kazayi onleyebilir.

e Tasima kolayhgi ve stok maliyeti azhgi

Makinenin ebatlarinin kiicuk olusu, hafif olusu, makinenin tasinma kolayhgi ve stok maliyetinin
dustk olmasi demektir.
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3.6.2 Kaynak Akim Ureteci Secimi

Bir kaynak akim dretecinin kapasitesini, en ¢ok saglayacagl akim siddeti ve rolatif devrede
kalma siresi belirler. Kaynak akim siddeti, devrede kalma siresi ve ark gerilimi kaynak
baglantisinin bigimi, buyuklugi ve kaynak pozisyonu yardimi ile saptanir; dogal olarak isyeri
sebekesinin glci de bunu sinirlayan énemli bir etmendir.

Bir kaynak akim dretecinin se¢iminde su konular g6z 6éntinde bulundurulmalidir:

Tasarlanan kaynak islemleri icin kullanilacak elektrotlarin tird,
Tasarlanan kaynak islemi igin gerekli maksimum akim siddeti,
Isyerinde sebekeden cekilebilecek en ok glic,

Is yeri sebekesinin faz sayisi ve gerilimi,

On goriilen devrede kalma orani.

3.6.3 Yukte Kalma Orani

Kaynak akim dretecinin yik altinda c¢alistigi sirenin (arkin yandigi sdre, bilfiil ¢alisma siresi)
makinenin calisma stiresine oraninin 1 00 ile carpimina yiikte kalma orani denir. Ornegin, bir
kaynak islemi 3 dakika surlyor ve kaynakgi ciruf temizleme ve penseye yeni bir elektrot takip
tekrar ise baglamak icin 2 dakika sarf ediyorsa bu durumda ytikte kalma orani:

3x60x 100

%Y.KO == — %60

(3+2)x60

olarak hesaplanir.

Kaynak akim ureteclerinin etiketleri Gzerinde belirtilen akim siddeti, bu makinenin % 60 yikte
kalma oraninda verebilecegi en yiksek akim siddetidir. % 60 yiikte kalma oraninda 300 A
verebilen bir makine 350 Amperde calistirildiginda yukte kalma orani ne olacaktir?

300 x 60

NWYKO== —— %44
350
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3.7 Kaynak Elektrotlari

Kaynak islemi sirasinda; tzerinden kaynak akiminin gegcmesini saglayan, is parcasina bakan
ucu ile is parcasi arasinda kaynak arkini olusturan, gerektiginde eriyerek kaynak agzini
dolduran kaynak malzemesidir.

3.7.1 Kaynak Elektrotlarinin Siniflandiriimasi

e Erimeyen Tip Elektrotlar
Sadece Ark Olusumunu sagmak amaci ile kullanilan elektrotlardir.
e Karbon Elektrotlar (Amorf, Grafit, Eletrografit vb.)
e Tungsten Elektrotlar (TIG kaynaklarinda kullanilir)

e Eriyen Tip Elektrotlar
Hem ark olusumunu saglamak, hem de ilave metal amacli kullanilan elektrotlardir.

= Amaca Gore Siniflama:
e Birlestirme Amach Elektrotlar
e Dolgu Amacli Elektrotlar
e Kesme ve Oluk Agma Amacl Elektrotlar

= Ortiilii Olup Olmama Durumuna Gére Siniflandirma:
e Ortiistiz Elektrotlar (Kaynak telleri)
e Ciplak Elektrotlar - (Dolu Teller)
e Ozlii Teller
e Ortilli Elektrotlar (Cubuk Elektrotlar)

= Kalinliklarina Gére Siniflandirma:
e Ince Ortiilii Elektrotlar
e Orta Kalinhkta Ortiilii Elektrotlar
e Kalin Ortulu Elektrotlar

= Ortu Karakterlerine Gore Siniflandirma:

e RUTIL Karakterli Ortiilii Elektrotlar
BAZIK Karakterli Ortiilii Elektrotlar
SELULOZIK Karakterli Ortiilii Elektrotlar
ASIT Karakterli Ortiilii Elektrotlar
DEMIR TOZLU Elektrotlar

Ortiilii Cubuk Elektrotlarda Cekirdek ve Ortiiniin Gorevleri:

Cekirdegin Gorevleri:
= Kaynak Akiminin Gegmesini Saglamak
= Kaynak Arkinin Olusmasini Saglamak
= Eriyerek Kaynak Metalini Olusturmak
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Elektrot Ortiisiiniin Gorevleri:
Ortllt cubuk elektroda neredeyse tum karakterini veren ortlisudur. Bundan dolayidir ki;
Ortult cubuk elektrotlar sahip olduklari 6rtl adi ile antlirlar.

= Arki tutusturmak,

= Eriyen metal damlalarinin yizey gerilimine etki ederek gerek tavan gerek dik
pozisyonlarda calismaya olanak saglamak,

= Koruyucu gaz ortami olusturarak kaynak dikisini havanin (oksijen ve azot) olumsuz
etkilerinden korumak,

= Kaynak sirasinda dikisin Gzerinde bir curuf tabakasi olusturmak ve bu sayede dikisin
yavas sogumasini saglamak

= Kaynak hizini arttirmak,

= Erimis kaynak metalini deokside etmek.

= Arkin duzgln olusmasini ve kararliligini saglamak

= Kaynak dikigine form kazandirmak

= Degisik pozisyonlarda elektrodun rahat yakilmasini saglamak

= Gerektiginde kaynak metalini alasimlandirmaktir.

= Ortulii Elektrotlarda Olmasi Istenen Ozellikler

= Uygulama Acgisindan:
= ]Ik ve tekrar tutusturulmasi kolay olmal
= Kaynak agiz arahigini iyi kopriye bilmeli
= Yiksek mekanik 6zelliklere sahip olmali
= Her pozisyonda kaynak yapabilmeli
= Arki dizgiin ve kararl olmali
= Ortiisii dayanikli olmal

= Ekonomik Acidan
= Verimi ve kaynak hizi yiksek olmali
= Sigrama kayiplari az olmali
= Cirufu kolay temizlenebilmeli
= Sicak ve soguk catlamalara dayanikli olmah
= Yiksek akim siddetlerine dayanikli olmali
= Dolgu yapabilme 6zelligi olmali

= Metalirjik Acidan
= Yiksek mekanik 6zelliklere sahip olmali
= GoOzeneksiz kaynak metali vermeli
= Pas, yag, oksit ve kire karsl hassas olmamali
= Verimi ve Kaynak Hizi yiiksek olmali
= Qrtiisii nemden en az diizeyde etkilenmedi

Elektrot 6rtisiini olusturan birgok degisik madde vardir. Bunlarin Uretici firmalar tarafindan
belirlenmis formilasyonlar dogrultusunda degisik oran ve kombinasyonlarda kuru ve yas
karistirma metotlari ile karistirilarak genellikle presleme metodu ile ¢ekirdege kaplanir. Genel
olarak elektrot ortlstinu olusturan maddeleri su sekilde gruplamak mumkandr.
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= Curuf Olusturan Maddeler:
Kaynak banyosu (zerinde bir curuf olusturarak, erimis metalin cabuk sogumasini
onlemek ve havanin menfi etkisinden korumak igin ortuye katilan bu maddeleri dort
ana grupta etit edebiliriz;

= Karbonatlar:
Elektrot ortisu Uretiminde ciruf meydana getirmek Uzere genellikle kalsiyum ve
magnezyum karbonat veya bunlarin karisimi gibi suda cozilmeyen tipten
mineraller kullanilir. Suda ¢o6zilen bilesikler baglayici olarak kullanilan cam
suyunun bozulmasina sebep olduklarindan ortli bileseni olarak kullanilamazlar.
Stronsiyum ve Baryum karbonat da bazi hallerde, belirli miktarlarda, ortuye girer.
Potasyum ve Sodyum karbonat ise ¢ok az miktarda (%1 “den az) kullantlir.

= Silikatlar:
Clruf meydana getirmek gayesiyle 1400°C’nin altinda eriyen her turde silikat
ortlye Kkatilabilir. Temini gic¢ ve pahal silikatlar ortiye ilave bir o6zellik
kazandiramadiklarindan, bu is icin  genellikle, kuartz ve feldspat
(Potasyum/Sodyum/Aluminyum silikat) gibi kolaylkla saglanabilen cinsler
kullantlir.

= Oksitler:
Bircok tip Ortulerde, titan dioksit ve demir oksit clruf olusturan bilesiklerdir.
Magnetit, hematit, ilmenit, rutil bu oksitlerin tabiatta mevcut olduklari seklidir.
Manganez, aliminyum, silisyum, krom gibi bitin metallerin oksitleri de ortuye
katilabilirler.

= Fluorurler:
Fliordrler genellikle suda cozildiklerinden, ancak bazi cesitleri 6rti iginde
kullanilabilir. Kullanilan fliordrler icinde fluspat (kalsiyum fltorlr) en énemli yeri
tutar. Ortli icinde kullanilan bir diger fluorir de kriyolittir. (sodyum/aliminyum
flGiordr)

= Arki Stabilize Eden Maddeler:
Potasyum bilesikleri, potasyum oksalat, zirkonyum karbonat, lityum karbonat ve titan
bilesikleri.

=  Gaz Atmosferi Meydana Getiren Maddeler:
Seliiloz, kiregtasl, odun tozu, dekstrin.

= Ekstriizyon Islemini Kolaylastirici Maddeler:
Gliserin, talk, kaolen, bentonit, mika.

= Baglayici Maddeler:
Sodyum silikat, potasyum silikat, zamki arabi, dekstrin, seker

»  QOrtilye Kuruma Aninda ve Kuruduktan Sonra Dayanim Kazandiran Maddeler:
Ortiiye kuruma aninda ve kuruduktan sonra dayanimini arttirmak baglayici
elemanlarin yani sira asbest gibi elyafli mineraller de ilave edilir. Son senelerde
asbestin insan sagligl Gzerine yaptigi olumsuz etkiler g6z 6ninde bulundurularak
yerine mika gibi pul levhaciklar halindeki mineraller ilave edilmektedir. Bunlarin
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miktari 6rtu cinsine gore degismekle beraber genellikle ¢ok azdir. Bu mineraller aslen
birer silikat olduklari icin kaynak esnasinda cirufa gecer ve curuf yapici bir eleman
rolund oynarlar.

= Deoksidasyon ve Alagimlama Yapan Maddeler:

Ferrosilisyum,  ferromanganez,  elektromanganez,  ferrokrom, elektronikel,
ferromolibden, ferrokolombium deoksidasyon islemini gergeklestirir. Elektrot
ortlsune ilave edilen alagsim elemanlari kaynak aninda, kaynak metaline elemanin
cinsine gore, ancak belirli bir oranda gecer. Bu nedenle elektrot tretilirken Ortliye ilave
edilen alasim elemanlarinin randimanlari goz énune alinir. Tablo da elektrot 6rtiisiine
katilan alagim elemanlarinin kaynak dikisini alasimlandirma randimanlari verilmistir.
Bu alasim elemanlari 100’1k bir elekten gecebilecek sekilde toz haline gecirildikten
sonra Ortl pastasina ilave edilir. Alasim elemanlari toz taneleri ufaldikca,
alasimlandirma randimani da o nispette artar. Glnlumdizde, bazen alasimh dikis elde
etmek icin, alasiml tel yerine normal tel ve alasim elemani igeren bir 6rtl kullanmak
cok daha ekonomik olmaktadir.

Alasim

Alasim Orti icinde elemaninin
Elemani alagim elemaninin Takribi

formu randimani
(%)
Karbon Grafit 75
Manganez Ferromangan 75
Fosfor Ferrofosfor 100
Kukurt Demirsulfur 15
Silisyum Ferrosilisyum 45
Krom Ferrokrom 95
Nikel Elektrolitik nikel 100
Bakir Bakir 100
Kolombium Ferrokolombium 70
Titanyum Ferrotitan 5
Molibden Ferromolibden 97
Vanadyum Ferrovanadyum 80
Berilyum Bakir-Berilyum alasimi 0
Bor Ferroboron 2
Azot Nitritli manganez 50
Tungsten Ferrotungsten 80
Alliminyum Ferroaliminyum 20
Zirkonyum Nikel-Zirkon alasgimi 5

3.7.2 Orti Karakterlerine Goére Elektrotlar

3.7.2.1 Rutil Ortuli Elektrotlar

Rutil karakterli elektrotlarin értisunun bayik bir kismini titanyum-oksit (TiO) olusturur.
Buna ek olarak ortu feldspat, kuartz, diisik miktarda seliiloz, ferromanganez ve baglayici
olarak da cam suyu (sodyum ya da potasyum silikat) icerir. TiO iyi bir ctruf olusturma
Ozelligine sahiptir ve cirufun kolay kalkmasini saglar. Kullanimi kolay, kararli bir ark
olusturur. Sigrama kayiplari azdir. Ortiideki katki maddelerini ayarlamakla viskozite ve yiizey
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gerilimi degistirilebilmekte, yalniz oluk pozisyonuna veya tum pozisyonlara uygun elektrotlar
uretmek mumkin olmaktadir. Carufun katilasma arahgr 1330 — 1365 °C arasinda olup,
kahverengiden siyaha dogru degisen bir renk tasir. Yigilan dikisin oksijen icerigi orta
seviyede oldugu icin dikis profili diizgundir. Orti kalinhig inceden kalina dogru degisebilir.
Kaynak sirasinda eriyen metalin gegisi ortii kalinligina baghdir. ince 6rtilu elektrotlarda iri
taneli, kalin 6rtul elektrotlarda ise ince taneli damlalar halinde metal gecisi meydana gelir.
Ortii kalinhgl arttikca kaynak dikisinin mekanik o6zellikleri de yikselmektedir. Kaynak
dikisinin mekanik 6zellikleri birgok yapi celigine uygun olacak seviyededir. Ancak yine de
yuksek cekme dayanimlarina ulasmak mimkin degildir. Bunun temel nedeni kaynak
metalindeki_yayinabilir_hidrojen iceriginin 25 — 30 ml/100 gr gibi oldukca yuksek bir
seviyede olmasidir. Bu deger yiksek dayanimli celikler icin kabul edilebilen hidrojen icerigi
sinirinin dstindedir.

Rutil elektrotlar kurutulabilirler, ancak i¢inde ortlyl bir arada tutan, kimyasal olarak bagl su
bulunmaktadir. Eger kurutma sirasinda su giderilecek olursa ortiiniin baglari da hasar gorar.

Rutil karakterli elektrotlarla hem dogru [elektrot (-) kutupta], hem de alternatif akimda
kaynak yapilabilir. Ince ve orta kalin 6rtiilii olanlarin aralik doldurma kabiliyeti ¢ok iyi, kalin
ortilu olanlarda ise bu kabiliyet iyidir. Kaynak islemi ¢ok kolay oldugundan acemi
kaynakgtlar bile rutil karakterli elektrotlarla zorluk cekmeden kaynak yapabilirler.

»  Genel Ozellikleri
e  %50’ye kadar Titanyum OKksit (rutil) icerirler
e Kullanimlari kolaydir
e Son derece kararli ark olustururlar

e Orta derecede “OKSIJEN” icerirler. (Dikis profilleri diizdir)
Oksijen igerigi=Orta

Yiizey Gerilimi=Orta

Dikig Profili=Diiz

e Cirufu kolay kalkar

e 20 mm’den kalin parcalarin soguk kaynaklari icin uygun degildir. (icerdikleri
Hidrojen ve Oksijen orani ylksek oldugundan, darbe dayanimlari disik ve
catlama tehlikeleri ylksektir.)

e Yiksek mukavemetli ¢elikler igin uygun degildir.

e Genellikle DC akim, negatif (-) kutupta ve AC akimda kullanilirlar

3.7.2.2 Bazik Ortulu Elektrotlar

Bazik karakterli elektrotlarin ortisunde kalsiyum ve diger toprak alkali metallerin
karbonatlari ile birlikte bir miktar da kalsiyum-fltorur bulunur. Genellikle kalin 6rtulli olarak
imal edilirler. Kaynak sirasinda metal orta irilikte damlalar halinde gecer. Curuf
kahverengiden siyaha kadar degisen bir renk tasir. Curufun katilasma araligl 1150 — 1170 °C
arasinda olup kalkmasi diger ortull elektrotlara oranla daha zordur.

Bazik elektrotlar genel olarak dogru akimda (+) kutba baglanarak kaynak edilirler. Bazi
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tipleri alternatif akimda da kullanilabilir. Hemen hemen bitin kaynak pozisyonlarinda
kullanmaya uygun olup iyi bir aralik doldurma kabiliyetleri vardir. Bazik elektrotlarin
mekanik Ozellikleri diger elektrotlardan daha yuksektir. Bazik elektrotlar 0 <C’in altindaki
calisma sartlarinda bile stinekligi iyi kaynak dikisleri verirler.

Genellikle bazik elektrotlarin  ortisunun bilesiminde hidrojen icerecek bir madde
bulunmadigindan, kaynak dikisinin absorbe ettigi hidrojen miktari ¢ok azdir. Baglayici madde
olarak kullanilan silikatin icerisinde kalabilecek herhangi bir rutubet kalintisinin yok edilmesi
icin bu elektrotlara ayrica 400 — 500 °C’lik bir pisirme islemi uygulanir. Bu islemin
uygulandigi elektrotlara “HIDROJEN KONTROLLU ELEKTRODLAR” denir. Ozellikle
hidrojenin, kaynak dikisinin gecis bolgelerinde, oldukca ince dikis alti ¢atlaklari olusturdugu
g0z onine alinirsa bu olumsuzluklari ortadan kaldirmak igin bazik elektrotlarin kullaniimasi
blylk dénem tasir. Bazik elektrotlarin értisinde bulunan CaCOs kaynak sirasinda ayrisir; CaO
curufa gecer ve CO; ise gazlari kaynak bolgesinden uzaklastirir.

o Bazik elektrotlarin kullanim alanlarini su sekilde siralayabiliriz:

= Bilesimi bilinmeyen karbonlu ve hafif alasimli celiklerin her tirlt kaynakl
birlestirmelerinde,

= Yiksek karbonlu, fosforlu ve azotlu celiklerin kaynaginda,

Catlama egilimi agisindan, kalin kesitlerin (50 mm’den kalin) guvenilir kaynak

islerinde,

Tamamen rijit konstruksiyonlarin kaynaginda,

Yiksek karbonlu celiklerin dusuk karbonlu celiklerle birlestirilmesi islemlerinde,

Sifirin altindaki sicakliklarda calisacak konstriiksiyonlarin kaynaginda,

Dinamik zorlamalarin etkisi altinda kalan kaynakl baglantilarda,

Butln yuksek kaliteli kaynak konstriiksiyonlarinda,

Bazik elektrotlarin 6rtileri hidroskopik oldugundan kuru yerlerde depolanmalidirlar. Ortisii
rutubet alan elektrotlari kurutmadan kullanmak dogru degildir. Rutubetli elektrotlarin
kaynaktan dnce 250 €’ da en az 1/2; saat bekletilerek kurutulmasi gereklidir. Aksi durumda
kaynak dikisinde gozenekler olusur ve hidrojen gevreklesmesi meydana gelir. Bu elektrotlarin
depolanmasinda 6zel olarak imal edilen ve kapaklarinda nem alan maddeler bulunan
depolarin kullaniimasi rutubetin elektrot értiisuinde olusturdugu olumsuz etkileri engeller.

e  Genel Ozellikleri:

e Kalsiyum bilesiklerinden olusturulmus ortliye sahip elektrotlardir.

e Oksijen icerikleri distktur. Bu nedenle dikis profili disbukeydir.
Oksijen icerigi=Diisiik
Yiizey Gerilimi=Yiiksek
Dikis Profili=Digbiikey

e 400 °C “de kurutulmus Bazik Elektrodun HIDROJEN icerigi 10 ™/100 gr. dir. Bu
ozelliginden dolayr “HIDROJEN KONTROLLU ELEKTROD” olarak
adlandirihirlar.  Yuksek mukavemetli celiklerde ve kalin kesitli parcalarin
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kaynaklarinda giivenle kullanilabilmektedir.
e Sogukta kaynaga olanak verir.

e Kaynak dikisinin darbe dayanimi yuksek, stinek-gevrek gecis sicakhgi dustktr.
Kullanimi zor bir elektrot turudur. Tecrubeli kaynakgiya gereksinim vardir. Ark
boyu diger elektrotlara nazaran daha kisa tutulmalidir. (1/2xelektrod ¢api gibi)

Cdrufu kolay kalkmaz.

Genellikle DC akimda ve pozitif (+) kutupla kullanihrlar.

Nuftziyetleri azdir.

Kalin ortult olduklarindan damla gegisleri orta buyukluktedir.

Neme karsi ¢ok hassas olup kullanilmadan 6nce mutlaka kurutulmalidir.

3.7.2.3 Seliilozik Ortuli Elektrotlar

Selulozik karakterli elektrotlarin ortusiinde yandigi zaman gaz olusturan organik elementler
bulunur. Aga¢ ve diger bitkisel elementler bu amacla sik olarak kullanilir. Bu organik
bilesenler ark sicakliginda ayrisarak hidrojen olustururlar. Olusan hidrojen ise ark
stitunundaki havanin yerini alir. Hidrojenin varhgi ark gerilimini ve bunun sonucunda ark
nafuziyetini arttirir. Verilen sabit bir akim igin, selulozik elektrotlarla elde edilen nufiziyet
derinligi diger elektrotlara oranla % 70 daha fazladir. Ortilyii olusturan maddelerin blyik bir
cogunlugu ayristigindan olusan ciruf tabakasi ince, dikis profili ise disbukeydir. Seltlozik
elektrotlarin aralik doldurma Kkabiliyetleri oldukca yiksektir. Her pozisyonda kaynaga
uygundur ve ozellikle yukaridan asagiya kaynak islemlerinde kullaniciya buyik kolaylik
saglarlar. Tim bu avantajlarin yaninda sigrama kayiplari ylksek olup, yiiksek hidrojen
icerikleri nedeniyle yuksek mukavemetli celiklerin kaynaginda dnerilmezler.

e Genel Ozellikleri:

e Seliloz igerirler.
e Ark atmosferinde Hidrojen bulundugundan nuftiziyetleri diger elektrotlardan %70
daha fazladir.
e Dikis profili disbtikeydir.
Oksijen lgerigi=Diigik
Yiizey Gerilimi=Yiiksek
Dikig Profili=Digbiikey

e Ozellikle yukaridan asaglya dik kaynak pozisyonlari icin idealdirler.

e Boru kaynaklarl icin uygundurlar. (Cevresel ilerlemelerdeki pozisyon
degisiklikleri ve kok araliginda gézenek birakmamasindan.)

e Yuksek mukavemetli celiklerin kaynaklarinda kullaniimazlar.

o Genellikle DC akim ve pozitif (+) kutupda kullanilirlar.

e Curufu sigara kull gibi cok ince olup kolay kalkar.
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3.7.2.4 Asid Ortulu Elektrotlar

Bu tip elektrotlar Rutil elektrotlarin daha kullanilmaya baslamadigi siralarda mikemmel dikis
goruntust  nedeniyle 06zellikle son sara (kapak pasosu) kaynak dikislerinde tercih
edilmekteydi. Ancak Rutil elektrotlarin kesfi yogun kullanilmasi ve hem mukavemetli hem de
guzel gorantmli dikisler vermesi Asit karakterli elektrotlarin kullanimlarini azaltmistir.

Asit karakterli elektrotlarin ortiistinde yiksek miktarda demir oksit, manganez ve diger oksit
giderici maddeler bulunur. Oksit ve silikatlardan meydana geldikleri ve yiiksek oranda oksijen
icerdikleri igin icbukey olmaya egilimli dikis profili verirler. Bu elektrotlar genellikle kalin
ortuludar. Ince ortili olanlarda ise metal gecisi iri damlalar halindedir. Kaynak sonrasi
katilagan currufa tersinden bakildigi zaman ari petegini andiran bir yuzey gdze carpar ve ciruf
kolay kalkar. Cirufun katilasma araligi 1190 — 1280 °C arasindadir. Asit karakterli
elektrotlarla elde edilen kaynak dikisi oldukg¢a duzgundir. Yukaridan asagiya gerceklestirilen
kaynak islemleri haricinde her pozisyonda kullanilir. Hem dogru akim hem de alternatif
akimda kaynak yapilabilir. Asit karakterli elektrotlarin aralik doldurma kabiliyetleri iyi
olmadigl icin kaynak agizlarinin birbirlerine iyice uyacak sekilde hazirlanmasi gerekmektedir.

Asit ortalt elektrotlar iyi bir suneklige sahip olmakla birlikte diisik mukavemetli kaynak
dikisleri verirler. Bu nedenle kullanim alanlari oldukca sinirhdir.

e Genel Ozellikleri:

= Oksit ve Silikatlardan meydana gelmislerdir.

= Yiksek oranda oksijen icerirler. Bu nedenle dikis profilleri ichtkeydir.
Oksijen igerigi= Yiiksek
Yiizey Gerilimi=Diigiik
Dikis profili=ichiikey

= Curufu camsi ve gozenekli olup kolay kalkar.
= Mukavemetleri dustktdr.

3.7.2.5 Demir Tozlu Elektrotlar

Demir tozlu elektrotlarin ortilerinin biydk bir cogunlugunu demir tozu olusturur. Kaynaktan
sonra eriyen metal tartildiginda agirhginin elektrodun gekirdek telinin agirligindan fazla
oldugu gorilur. Bunun nedeni ortlyu olusturan demir tozunun da eriyerek kaynak dikisine
karismasidir. Bu nedenden dolay1 demir tozlu elektrotlarin verimi % 120nin Gstundedir ve
yuksek verimli elektrotlar olarak adlandirilirlar. Elektrot verimi diger ortull elektrotlarda %
70 — 90 arasindadir. Ortilye demir oksit katilmasi yilksek yigma hizi saglamakla kalmaz,
curufun oksijen icerigini arttirarak kaynagin puriizsiiz ve duz bir yiizeye sahip olmasina neden
olur. Demir tozlu elektrotlarin ciruflarn kolay kalkar ve elektrotlar oluk ve yatay - i¢ kose
pozisyonlarinda kolaylikla kullanilabilir.
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= Genel Ozellikleri:

e  Ortiilerinde demir tozu bulunmasindan 6tiirii yiiksek verime sahiptirler.
e Yuksek akimlar ile yuklenebilme 6zellikleri vardir.

Dokme demirin kaynagl sirasinda kaynak bolgesindeki soguma hizi oldukga Onemlidir.
Yiksek miktarda karbon igeren bir demir alasimi olan dokme demirdeki karbon, sivi halden
kati hale gegerken soguma hizinin kontrol altinda tutulmamasi sonucu, grafit halinde
ayrisamadan yapida sementit(Fe C, % 6.7 karbon igeren ve yaklasik 1130°C’ da olusmaya
baslayan en sert (yaklasik 800 HB) Fe-C alasimi fazi olup islenemeyecek kadar serttir ve
kirilganlik egilimi ¢ok yiksektir.) halinde kalir. Dolayisiyla, dokme demirin kaynaginda
kaynak banyosu ve kaynak dikisine komsu olan isinin etkisi altinda kalan bélge (ITAB)
kaynak isleminden sonra normal sartlarda sogumaya birakilirsa sert ve kirilgan bir yapiya
birtndr ve olusan bu yapi genellikle 1sinmayi izleyen soguma sirasinda ortaya ¢ikan kendini
cekme gerilmelerine dayanamayarak catlar.
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Dokme demirlerin kaynaginda kullanilan elektrotlar yiksek miktarda Nikel icerdigi igin
kaynak dikisinin soguma hizi etkisiyle sert bir yapiya biriinmesi engellenmektedir. Bunun
nedeni, nikelin demirin aksine karbonu kati halde C6zme Yeteneginin ¢ok disik olmasi ve
bunun sonucunda kaynak banyosu Kkatilasirken karbonun cozeltiden atilarak grafit halinde
cokelmesi dolayisiyla sementit olusturmamasidir.

Karbon, nikel elektrot kullanimi halinde, kaynak metalinde bu sekilde bir davranis gosterirken
durum dikise komsu olan bolgelerde daha farkhidir. Clnkd bu bélgeler yani 1sinin etkisi
altinda kalan 0.75 — 2.5 mm. genisliginde bolgeler, dokme demirin yapisi geregi yiksek
oranda karbon icermekte olup Nikelin sementit olusumunu engelleme konusunda sagladigi
avantajlardan tam olarak yararlanamamaktadir.
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Sonug olarak, kaynak islemi sirasinda nikel icerigi yiksek elektrotlarin kullaniimasi ile
saglhkli bir kaynak dikisi elde edilmesine karsin bu durumun ITAB’da da gerceklesebilmesi
ancak soguma hizinin kontrol altina alinmasi ile mimkandir. Soguma hizinin kontrol altina
alinarak yavaslatiimasi ise iki sekilde saglanabilir.

= On tav uygulanarak gerceklestirilen sicak ya da yari-sicak kaynak yontemi,
= Soguk kaynak Yontemi (en fazla 2-3 cm boyundaki dikislerle galismak metot kaynagi
uygulamak ve dikisi hemen ¢ekiglemek)

Dokme demirin pargalarin genellikle blyuk boyutlarda olmasi nedeniyle kullanicilar igin
ikinci yontem uygulanabilirlik acisindan daha pratik olup elektrot ile gerceklestirilen
uygulamalara daha elveriglidir. Birinci yontem ise daha cok oksi-asetilen uygulamalarina
yoneliktir.

Yukaridaki grafiklerden de goraldigt gibi dokme demirin kaynaginda nikel elektrot
kullaniimasi halinde 1sinin tesiri altinda kalan bolgedeki sertlik 250 HV ile sinirli kalirken
bazik elektrot kullaniminda bu deger 150 HV’ye kadar ¢cikmaktadir.

Bu grafiklerden de anlasilacagl gibi dokme demir malzemelerin Uzerine bazik elektrotlarla
kaynak islemi uygulanmamalidir. Ozellikle celiklerle dékme demirlerin birlestirilmesinde
eger bazik elektrot kullanimi zorunlulugu varsa baglantinin dékme demir tarafina Ni CI tird
bir elektrot ile 2 paso sivama yapilmali daha sonra birlestirme isleminde bazik elektrot
kullanilmalidir. Yine de olasi catlama riskini en aza indirebilmek amaciyla birlestirme
isleminin de bir dokme demir elektrodu olan ve yiiksek dayanima sahip NiFe-Cl turu bir
elektrotla yapilmasinda fayda vardir.

3.7.3 Elektrotlarin Muhafazasi

Raf omri uzun olan elektrotlar, uygun sartlarda depolanmaz ise bulundugu ortamdaki
olumsuz sartlardan etkilenerek kullanim disi malzeme durumuna diserler. Kaynakta iyi
sonuclar alinmasi, elektrodun rutubete maruz kalmamasi ile dogrudan baglantilidir. Elektrotta
rutubet bulunmasi, arkta rutubet olmasi, bu da kaynak kalitesinin koti olmasi demektir.
Cunkud su yuksek sicakliklarda Hidrojen ve Oksijene ayrilir. Yiksek miktarda ki Hidrojen ise,
kaynak metalinde gozeneklere neden olur. Ayrica ana metal ile kaynak metali arasindaki gecis
bolgelerinde catlaklar olusabilir. Oksijen de benzer problemler yaratacaktir.

Bu nedenle genel olarak asagidaki depolama ve tasima kurallarina uymak zorunlu olup,
kullanicilara 6nemli ekonomik kazanclar saglamak hedeflenmistir.

= Elektrotlar orijinal agiimamigs kutularinda (paketlerinde) muhafaza edilmelidirler.

= Kutular, raf veya paletler tizerinde tutulmahdir. (Celik dolaplar da bir alternatiftir.)

= Elektrot kutulari, binanin taban ve yan duvarlarina temas halinde depolanmamahdir.

= Depolar kuru olmali, rutubet kaynaklarindan uzak olmalidir. (Relatif nem orani
%40’ 1n altinda)

= Depo sicakliklari sabit olmalidir. Yaklasik 15 °C veya lzerinde tutulmali.

Alinan bitin 6nlemlere karsin, gerek tasima, gerek depolama sirasinda rutubet almis

elektrotlar, kullanilmadan ©nce, orti tiplerine bagh olarak degisik sicaklik ve surelerde
kurutma islemlerine tabi tutulmahdirlar.
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Genellikle elektrotlarin uygun sartlarda depolanmasi ve ambalajlari agildiktan sonra hemen
kullanilmasi yeterlidir. Ancak butlin 6énlemlere ragmen tasima ve depolama sirasinda nem
kapmis olan elektrotlar kullaniimadan énce yeniden kurutulmalidir.

Degisik tip elektrotlarin ortllerinde farkli oranlarda nem bulunur. Elektrotlarin kurutulmasi
sirasinda bu duruma o6zellikle dikkat edilmeli ve bu islem belirli kurallara uygun olarak
yaptimalidir. Ornegin seltlozik, rutil ve asit karakterli ortilye sahip alasimsiz elektrotlar
kaynak ozelliklerini olumsuz yonde etkiledigi icin ¢ok fazla kurutulmazlar. Bazik ve yuksek
verimli rutil elektrotlarla tim alasimh elektrotlar iyi kaynak Ozellikleri ve daha énemlisi
hatasiz kaynak dikisleri saglamalari i¢in mutlaka kuru olmahdirlar.

3.7.3.1 Elektrotlarin Kurutulmasi

= Rutil Tip Elektrotlar:
Kurutma genellikle gerekli degildir. Elektrodun rutubeti tehlikeli duruma gelirse
100-150 <’ de 1/2 — 2 saat kurutulur. Eger sicaklik diisiik olursa, firinlama suresi
uzun olmahidir. Kurutma siiresince elektrodun durumunu kontrol i¢in zaman zaman
kaynak tecriibeleri yaptimasi faydalidir.

= Selllozik Tip Elektrotlar:

Seliilozik Elektrotlar genelde kurutma islemine tabi tutulmamahdirlar. Bu tip
elektrotlarin ortulerinin biyuk bir kismi organik maddelerden olustugundan, ¢ekirdek
teli ile ortinin 1sil genlesme katsayilari cok farklidir. Ortii kalinhg da diger tip
elektrotlara nazaran daha incedir. Bu nedenlerden 6tiirli, hatah bir tekrar kurutma
islemi sonucu Ortude catlaklar olusabilir. Ancak yanma sirasinda ark kesikligi
olusuyorsa, yanma ozelligi_dizelinceye kadar kurutma islemi_uygqulanabilir. Bu
durumda uygulanacak maksimum kurutma sicakligi 75 <’ yi gecmemelidir ve
islem, elektrot dizelinceye kadar yapilmalidir.

= Bazik Tip Ve Alasimli Elektrotlar:
Eger uygun sekilde depolanmiglar ve paketlerinden ¢ikarilan elektrotlar agikta fazla
bekletilmemis, hemen kullanilacaksa, genelde kurutma islemi gereksizdir. Kurutma
icin gerekli parametreler su sekildedir:
= Genel Jsler Icin :
e Alasimsiz elektrotlar acikta 4 saatten fazla beklemisse:
250 — 400 T’ de 2-3 Saat
e Alasimli elektrotlar agikta 2 saatten fazla beklemisse:
250 - 400 < ‘de 2-3 Saat
= Kritik Zsler fcin:
e Alasimsiz elektrotlar agikta 2 saatten fazla beklemisse:
e Disuk Alasimli elektrotlar acikta 1 saatten fazla beklemisse:
e Yilksek Mukavemetli elektrotlar agikta 1/2 saatten fazla beklemisse:
360 — 420 < ‘de 2—3 saat kurutma islemine tabi tutulmalidirlar.

Maksimum sicaklik asilmamali, ancak kurutma (lnitesinin bu sicakliga ulasmasinin zaman
alacagl g6z oniinde tutulmalidir. Eger kurutma unitesi soguksa ve tamamen elektrotla dolu ise
maksimum sicakliga ulasmak yaklasik 8 saat surecektir. Kurutma tnitesi icerisindeki elektrot
sayisi kurutma isleminin sonucu acisindan ¢ok énemlidir. Bunun yaninda elektrotlarin tnite
icindeki dagilimi da olduk¢a Onemlidir. Elektrot demetinin merkezindeki bir elektrodun
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istenilen sicakliga, Gnitenin genel sicakligindan sonra ulasacagi g6z ardi edilmemelidir.

10
I=)

4 saat i¢inde kullanilacak

Elektrodlar orjinal kutularinda
elektrodlar i¢in seyyar iinite

min. 15°C ve tercihen
izafi nem oran1 % 40-50'nin
altinda stoklanur.

150°C 400°C
Kutulardan gikarilan Kurutma Unitesi
kuru eléektrodlar igin (2-3saat)

koruma iinitesi

3.7.3.2 Elektrot Standartlari

Kaynak elektrotlari ve kaynak telleri Glkemizde, Alman (DIN), Amerikan (AWS) ve Tilrk
standartlarinin (TS) konu ile ilgili normlarinin 6ngordigt degerler icinde uretilir ve
gosterilirler. Turk standartlari ile Alman DIN norm degerleri ve ifade bigimleri ufak sekilsel
ayrinti farkhihklari disinda ¢cok benzerdir.
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DIN 1913/1984’e GORE ALASIMSIZ VE DUSUK ALASIMLI CELIKLERIN
KAYNAGINDA KULLANILAN ELEKTRODLARIN GOSTERILISi

E LY 32 RR 11 180
PIELIInGs raynak Metalinin 1S0.V Centik Elektrodun értii  Etkin elektrod
icin Ortiilii Cekme ve.Akoma darbe ve kaynak s
Elektrod Dayammiile % enerjisi  gzellikleri
Uzamasi
: [ekme ma Minimum : Akim Tipi
Kincklk yanymi Dayanimi {Uzama iElektrod  Kaynak ‘éigﬁ:‘;? Orta Tipi Orta
Say Nmm®  N/mm® % Tipi Pozisyonu gegi Kahnlig
43 430-550 |>=355 22 ;2.: ot 5 Asit ince
T 7 7 [ 1 E Rutil Ince
7/ [ /510504 ><380" { /25 /. R3 2() 2 . Rl Ona
{R{C)y3_ 1 . _2 ___ _ Ruti-Selllozik Ora
‘Ca. 1 (a) 0(+) Seldlozik Orta
1 "ARS 2 2 Rutil Kahn
Darbe Darbe I-Saltlozi
E:;rjisiniﬂ Enerjisinin 2 2 éCJ 5 ; : Flut-l Seldlozik Kaln
MIN 28 J MiN 47 J : : Rutl Kalin
Olacad: Olacad RR(C)6 1 2 Rutil-Selliozik Kalin
.Sn;cakllk 5 S Soscakllk Al 2 5 Asit Kahn
1'55“ c : E c - ART 2 5 Rutil-Asit Kalin
0 Belittiimemis o] Belirtiimemis RR(B} 7 2 s Bazik-Rutil Kalin
1 20 1 20 RR S8 2 2 Rutil Kalin
2 ] [ RR@B)B 2 5 Bazik-Rutil Kalin
20 3 3 s e N | O(+) Bazik Kalin
- A = .B(R)S i@ 6 Bazik (x) Kalin
4 3G 4 =30 .B10 2 0(+) Bazik Kalin
§ =40 S5 -40 (B(RIIO.._ .2 . 6 Bazk(x Kalin
JRR1Y . T4(3) , 5 Rutil (xx) Kalin
: AR 11 il-As]
isareti | Kaynak Pazisyonu i :g; 2(4-) 2:::‘(“;:;;1) :::::
1 | BatGn Pozisyonlar 1B (R)12 4 (3) 0(+) Bazik (x){xxx) Kaln
2 | Yukandan Asagiya harig ;
| Butan Pozisyonlar
DOGAU VEYA ALTERNATIF |
AKIM i
Arernatif akim igin min. bogta ! s
galigma gerilimi (V) i AKIM
50, *701 80 |
Tablodaki Rakam | Kutup
Tl e | (+)veya(-)
VBl & oo B
al gl o Jo{ky (+)

Tablodaki kisaltmalarin aciklamalari:

(a) = Yukaridan asaglya dik pozisyon icin tercih edilir.
(b) = Bazik bilesen iceren
(xx) = min. %105 veriml
(xxx) = min. %120 verimli
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AWS SINIFLANDIRMASI
E - 60 1 2
oo - L
Tuim disiik alasimh ve lik iki veya u¢ rakam Uglincii veya Dordiincii rakam
yumusak gelik elektrodlar ¢ekme mukavemetini kaynak pozisyonunu belirtir.
4 veya 5 rakam ile verir(Psi)
siniflandirilir. (Gerilim giderilmis 1=Tiim Pozisyonlar
"E" Elektrod veya Isil iglem (Yatay,Yan,Dik, Tavan)
gormemis) 2=Yatay ve Yan Pozisyonlar
3=Sadece Yatay(Dliz)

istenen enaz ¢gekme
mukavemeti 60 000

Dordlinzd vaya Besirci Rakkam:

PsI'dir.(Gerilim Ot tiirtng ve xaynak akimini g3sterir
gldenlm_lg VeY? Isil 1= Seliloz ootasyum
islem gérmemisg) AC veya OG (+, -)

2= Tranyur ckath potasyum

AC veyz DT () S

34— Tianyurs oksiti potasyum
AC veva DO (+, -)

4= Demir tozla Titanyumn oxsit
AC veva OC (+, 2

5= DisCk Hidrojenl Sadyum
De (+)

6= Daslk Hidmojenl Pciasyum
AG veya DG {4

7= Demiriczid demir okst
AC wveya DC

8= Dusik Fidrojend: demur toziu
AG veya DC (+, -

162




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISi VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

DIN 8555 (1983) SERT DOLGULU ELEKTRODLARIN GOSTERILISLERI

||£ ? um 200 cz
Kaynak Alagim Elektrodun iireim  Kaynak metalinin  Kaynak metalinin
Yéntemi grubu yéntemi sertligi Ozelligi
G: Oksi-Gaz Kaynagi GW : Hadde
E: Ortiilii Elektrod Kaynag: GO : DGkiim
MF: Ozlii Tel Ark Kaynagi GZ : Cekme
TIG: TIG (Argon) Kaynad! GS : Sinterleme
MIG: Gazalti Kaynagi GF : Ozlii Tel
UP: Tozalti Kaynagi UM : Ortiilii Tel
—— T B
' | H 4 \ A : Abrazif asin Y 1
1 :En fazlla .%.M C |qerenaJasrm§|zveya Cr, Mn, ARALIGI E e S e
Mo, Ni gloi alagm elementleri loplami 150 12547543 || N : Magnetik Oimayan
i Ustik alasimb celik P : Darbe Dayanimi
3\3 4 Igegmeyen dUQJk .3.§ v 200 175025 HB R : Paslanmaya Dayanimhi
2 :%0.4'den dahafazia € igeren alagrmsm ! )—3 S : Kesme Ozelligine Sahip
! i o 50 252751 (Yilksek Hiz Celikleri gibi)
veya Cr, Mn, Mo, Ni gidi "alfg.lm elemenn:elnnm = T s o
toplam %5 1 gecmeye diiglk alagl gelik 300 T63BH || 2 - viksek Sicakikta (600 °C nin
; - g " i P uzerinde) Tufallenmeye
3+ Sicak islem eligi zelliklerine sahip alagim 350 $EIIH3 Dayanimii
4 ; Yiiksek hiz gelgi Gzellilerine sahip alagm 40 315450H3
5denfaa Crveenfa%02Cieen | |
5 m?denazaﬂ eenfaza %0201 o —
el 6 QdTHC
§ :%5'denfazia Or ve en fazia %0.2-2 arasnda 50 G5 HRG
C iceren celik 55 5257 HRC
i it 57-62 HES
v 3 . ! =l 't : [
7 .'z'm 1§Mn .‘}:ﬂ.a gcn fazla Cve enfazia %3 Ni i S
igeren stanitix cellk 0 67 HAG e e
B+ Cr-Ni-Mn It Bsteritik ¢elik
9 : Paslanmaya asliere ve 151ya dayankl
Cr-Ni ceflklerl
10 flave karblr yapiel element igermayen
yiksek Crve C lu alagimlar

20 ; Ni ve Mo icermeyen Cr-W alagimi Co
esasl alagimlar

21 : Karbr esasl {sinterlenmig, dakim veya
Ozl tel)

22 Crvaya Cr-B iveren Ni esash elagmlar
23 : Mo veya Mo-Crigeren Ni esasl: alagimlar
30: Sniceren Cu esash alagimlar

31 ; Aligeren Cu esasli alagimiar

32 : Niiceren Cu esash alagimlar
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3.8 Ortiilii Elektrot ile Ark Kaynaginda Kaynak Parametrelerinin Segimi

Kaynak parametreleri kaynak isleminin ve elde edilen kaynak baglantisinin kalitesini belirleyen
en 6nemli etmenlerdir; bunlar kaynaklanan metal veya alasim ile kaynak metalinin tiri ve
kaynak agiz ve parga geometrisi goz oninde bulundurularak saptanirlar. Bu parametrelerin
uygun secimi, kaynak¢inin ¢alisma kosullarini kolaylastirdigl gibi gereken o6zelikte kaynak
baglantisi elde edebilme olasiligini da arttirir.

Kaynak parametreleri, kaynak oncesi _saptanan ve kaynak suresince degistirilmesi_ mumkin
olmayan parametreler ile birinci ve ikinci dereceden ayarlanabilir parametreler olmak uzere
uc ayri grupta incelenebilir. Kaynak dncesi saptanan parametreler elektrot tlirt, elektrot capi
ve kaynak akim tirudur ve bunlari kaynaga basladiktan sonra degistirmek mimkan degildir.

Birinci derecede ayarlanabilir diye adlandirilan ikinci gruba giren parametreler kaynak dikisini
kontrol altinda tutan dikisin bicimini, boyutlarini, ark stabilitesini etkileyen degiskenlerdir. Bu
parametreler kolaylikla dlculebildigi gibi, gerektiginde islemi daha etkin bir bigcimde kontrol
altina alabilmek icin ayarlanabilirler. Bu parametreler akim siddeti, ark boyu ve kaynak hizidir.

Uclincii gruba giren parametreler kaynak islemi esnasinda degistirilebilen, dikisin bicimini
etkileyen, buna karsin Olcilmeleri zor olan parametrelerdir ki, ortili elektrot ile ark
kaynaginda bunlar, kaynak esnasinda elektrodun konumunu belirleyen calisma ve hareket

actlandir.

Ortiilii elektrot ile ark kaynaginda dikisin niifuziyeti, bicimi ve elektrodun erime giicii en énemli
uc karakteristiktir ve kaynak parametreleri daima bunlar g6z 6nlinde bulundurularak saptanir.

3.8.1 Kaynak Oncesi Saptanan Parametreler
3811 Elektrot Turu

Elektrot turind secerken kaynaklanacak malzemenin tird, kalinligi, geometrisi, bulundugu
ortam, kaynagin uygulanma bicimi g6z 6niine alinarak belirlenir.

Elektrot ortislnin karakterinin kaynak dikisinin niifuziyeti, bicimi ve elektrodun erime glicu
tizerine ihmal edilemez etkisi vardir. Ornegin selulozik ortulii elektrotlarin nifuziyetleri
digerlerine nazaran daha derindir; erime gucu, demir 0zl elektrotlarda daha ylksektir, ayrica
ortisinde ylksek miktarda demir tozu iceren elektrotlar daha yiksek akim siddeti ile
yiklenebilirler ve erime sireleri kisadir, buna karsin ince ortili elektrotlarin erime gucii daha
zayiftir.

Dikisin bicimi de elektrot o6rtl karakterinin etkisi altindadir; demir tozlu elektrotlar ile daha
yaygin ve genis dikisler elde edilir, demir tozu veya potasyum bilesikleri iceren rutil ortuld
elektrotlarin nifuziyetleri zayiftir; bazik ve rutil karakterli ortuli elektrotlar ise orta derece
nifuziyetli dikisler verir.
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ASIT KARAKTERLI RUTIL KARAKTERLI BAZIK KARAKTERLI
ORTU ORTU ORTU
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3 190 | [ 1280 : 1330 [1365 NEEIEY 1170
| Katilagma Ara. | | Katilagma Ara. [ Katilagma Ara.
1150 1200 1250 c 1250 1300 - 1350 °c 1100 1150 1200 °c
Damla gegisgi Damla gegisi Damla gegisi
Sprey halinde ince damlalar Ufak damlalar halinde Iri damlalar
Nufuziyet Nufuziyst Nutuziyet
Derin Derinden ortaya kadar Az
Curuf Curuf Curuf
Cok gozenekli, camsi Gozenekli, kismi kristalin YoZun kristalin
3.8.1.2 Elektrot Capi

Belirli bir is icin elektrot ¢api secimi kaynaklanacak parcanin kalinligi ve kaynak pozisyonuna
gore saptanir. Kalin ¢aph elektrotlar yiiksek akim siddeti ile kullanildiklarindan kalin pargalara
uygulanir ve bu sekilde hem kaynak agzinda gereken tam erime saglandigi gibi toplam kaynak
suresi de kisalir.

Yatay oluk pozisyonu disinda yapilan kaynak islemlerinde, kaynak banyosu yer ¢ekimi etkisi ile
akmaya vyatkindir ve kaynak banyosunun biyumesi bu olayr siddetlendirir. Gerek ark
kuvvetlerinin etkisi, gerekse de 0Ozel manipulasyonlar ile banyonun dik tavan ve kornis
pozisyonlarinda akmasina etkin bir bicimde mani olabilmek i¢i daha kii¢lk caph elektrotlar ile
calisiimalidir.

Bazi tir malzemelerin kaynaginda 1si girdisinin belirli bir aralikta tutulmasi gereklidir, bu da
ancak uygun elektrot ¢api secimi ile saglanabilir.

V alin birlestirmelerin kok pasolarinda manipilasyonun kobaylastiriimasi ve kok araligina
kaynak metalinin isleyebilmesi icin kiigik caph elektrotlar kullanilir; kapak ve dolgu pasolarinda
ise is pargasinin kalinliginin, tirinin ve kaynak pozisyonunun elverdigi en blyuk elektrot ¢api
secilir. Asiri kalin ¢apli elektrot kullanarak gerektiginden daha kalin kaynak dikisleri yapmak
ekonomik olmadigi gibi, ¢arpilma ve i¢ gerilme olusumunu artirdigindan bu konuda dikkatli
olunmalidir.

3.8.1.3 Akim Turd
Ortuilii elektrot ile ark kaynaginda uygun elektrot ile dogru akim, gerekse de alternatif akim

kullanilabilmektedir. Kaynak akim tir(, kutuplama ve elektrot 6rtii bilesimi, erime gicl ve
dikisin nifuziyetini etkileyen 6nemli faktorlerdir.
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Genel olarak verilmis bir elektrot igin erime guct kaynak akiminin arka sagladigi 1si1 enerjisi ile
orantilidir; bu enerjinin bir kismi elektrodun ve 6rtasunin, diger kismi da js parcasinin kaynak
agzinin erimesinde kullaniimaktadir.

Dogru akim her turlt elektrot ile daha stabil bir ark olusturur ve kaynak metali taginimi alternatif
akimdan daha yumusak bir bicimde gereklesir, sicrama kayiplari azdir, buna karsin ark tflemesi
tehlikesi vardir. En derin nifuziyet dogru akimda ters kutuplama (elektrot pozitif) ile elde edilir,
bunu azalan sira ile alternatif akim ve dogru akim diz kutuplama (elektrot negatif) takip eder.
Buna karsin dogru akim diz kutuplama en yuksek, dogru akim ters kutuplama ise en az erime
gucu saglar.

3.8.2 Birinci Derecede Ayarlanabilir Parametreler

3.8.2.1 Kaynak Akim Siddeti
Kaynak dikisinin karakteristiklerinin belirlenmesinde en énemli faktor kaynak akim siddetidir.
Her captaki elektrot icin kaynak akim siddeti belirli bir ayar arahigina sahiptir; bu aralik iginde
uygun degerin secgilmesinde elektrot ortli tur ve kalinhgi, kaynak pozisyonu ile kaynak agiz

bicimi en 6nemli etkenlerdir.

Kaynak akim siddetinin artmasi, diger degiskenler sabit kalmak kosulu ile eriyen metal
miktarinin, dikisin ntfuziyeti ile boyutlarinin artmasina neden olur.

Akim siddetinin asiri yikselmesi sigramanin g¢ogalmasina, yanma oluklarinin olusumuna ve
dizglin olmayan bir kaynak dikisi elde edilmesine neden olur ve ayrica dikiste catlaklar ortaya
¢ikabilir akim siddetinin fazla yukseltilmesi 6zellikle ince ortull elektrotlarda, elektrodun isinip
kizarmasina ve ortiiniin ark boélgesine gelmeden yanmasina neden olur.

Kaynak akim siddetinin azalmasi da, diger degiskenler sabit kalmak kosulu ile eriyen metal
miktarinin ve nifuziyetin azalmasina neden olur. Cok disuk akim esas metalde erime olusmaz
ve kaynak metali esas metal ile yeterli bir birlesme yapamaz.

3.8.2.2 Ark Gerilimi (Ark Boyu)

Ark boyu kaynak esnasinda erimis banyosunun ytizeyi elektrot telinin ucu arasindaki uzakliktir
ve ark gerilimini belirleyen etmendir, ark boyu uzadikga ark gerilimi de yikselir.

Ark boyu, dolayisi ile de ark gerilimi, Ortilii elektrot ile ark kaynaginda dikisin bicim ve kalitesi
bakimindan en énemli etmenlerden bir tanesidir; bu kaynak yonteminde ark boyu kaynakgl
tarafindan ayarlandigindan ve sabit tutuldugundan bu konuda kaynakcinin el melekesi ¢ok
onemlidir.

Ark boyunun uzamasi, yani ark geriliminin artmasi genis ve yaygin bir kaynak dikisinin ortaya
¢ctkmasina neden olur ve ark Ufleme tehlikesi artar; ark boyunun daha fazla artmasi duzgin
olmayan cok az nifuziyetli kaynak dikisine ve asiri sicramaya neden odur. Ayrica kaynak
banyosu 6rtiniin yanmasi sonucu olusan koruyucu gaz tarafindan havanin olumsuz etkilerinden
korunamaz ve ark enerjisinin blyuk bir kismi etrafa yayilir.

Normal olarak bazik karakterli elektrotlar hari¢, butlin ortllu elektrot tirlerinde ark boyu,
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elektrot tel capi kadar, bazik elektrotlarda ise tel capinin yarisi kadar tutulmahdir.
3.8.2.3 Kaynak Hizi

Kaynak hizi da, kaynak dikisinin bi¢imini ve nifuziyetini etkileyen énemli elementlerden bir
tanesidir. Ortllu elektrot ark kaynaginda kaynak hizi kaynakgi tarafindan ayarlanir ve sabit
tutulur; hizin sabitligi kaynakginin el melekesine baglidir.

Kaynak hizinin artmasi, diger degiskenler sabit kalmak kosutu ile kaynak dikisinin genisliginin
azalmasina ve optimum bir degere kadar nifuziyetin artmasina neden olur; bu hiz degeri
astldiktan sonra nifuziyet de azalmaya baslar. Kaynak hizinin asiri artmasi ¢cok kicik kesitli ve
kenarlari diizgiin olmayan bir kaynak dikisinin ortaya ¢ikmasina neden olur. Kaynak hizinin asiri
azalmasi asin derecede kaynak metalinin agiz uUzerine, kenarlarda erime yapmadan yigilmasina
ve emniyetsiz bir dikis olusumuna neden olur.

A.- Uygun akim giddetl B.- Akim siddeti gok kiigiik ~ D.- Ark boyu gok kisa  F.- Kaynak hizi cok yavag
ark boyu ve kaynak hizi  C.- Akim siddeti gok yilksek E.- Ark boyu gok uzun  E. - Kaynak hizi ok yiksek

+ Kaynak akim siddeti, ark boyu ve kaynak hizinin, dikigin
gorinigine ve bigimine etkileri.

3.8.3 ikinci Derecede Ayarlanabilir Parametreler
3831 Elektrot Acilar

Kaynak elektrotunun is parcasina nazaran konumu, kaynak dikisinin bicimini etkileyen énemli
etmenlerden bir tanesidir.
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Hareket Agist

Galigma Agisi

Alin ve i¢ kose birlestirmelerde elektrodun calisma ve hareket acilari.

Kaynak dogrultusuna dik dizleme galisma dizlemi, bu diizlem uzerinde elektrodun iz dustimi
ile kaynak yapilan parcanin st yuzi arasindaki aglya gcalisma acisi denir, kaynak dogrultusu ve
elektrottan gecen duzleme de hareket duzlemi adi verilir; elektrodun bu dizlemde bulunan ve
kaynak dogrultusuna dik olan dogru ile yaptigi aci da hareket acisi olarak tanimlanir ve
elektrodun ucu kaynak yoniinde olursa bu agi negatif aksi yonde olursa pozitif olarak gosterilir.

L 3 — J

:0° 10° 20° 30° 40° 50° €0° 70"

Elektrodun hareket acgisinin dikisin bicimine etkisi (sematik)

Ortuilii elektrot ile ark kaynaginda uygun elektrot agilari

Birlestirme . Calisma acisl Hareket acisi
tard Kaynak pozisyonu (Derece) (Derece)
Alin Yatay Oluk 90° 5°—-20°
Aln Kornis 80° —100° 5° - 20°
Aln Dik (asagidan yukariya) 90° -5°—--10°
Aln Tavan 90° 5°-20°

Ic Kose Yatay oluk 45° 5o _ 20°
I¢c Kose Dik (asagidan yukariya) 35° — 55° -5° __2Q°
Ic Kose Tavan 30° — 45° 50 _ 20°
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Elektrodun is parcasina nazaran agisal konumu kaynak dikisinin kalitesini biyik capta etkiler;
curuf kalintilar, tek tarafli yanma olugu, dikisin duzginligi ve asimetrikligi hep yanhs acilarin
neden oldugu kaynak hatalaridir. Hareket agisinin pozitif yonde blytmesi dikis yiksekliginin
artmasina ve nufuziyetin azalmasina neden olur.

Calisma acisinin kicgulmesi tek yanda yanma olugunun olusmasina ve kok pasolarda clruf
kalintisina ve soguk kalmis bolgelerin ortaya ¢ikmasina neden olur.

Ozellikle bazik karakterli 6rttli elektrotlar halinde, agilarin énemi biytktir, burada calima agis
90° olmali, hareket acisi da 5 dereceyi asmamalidir.

E%Eij
=1 [

@Dﬁ

Kaynak yapilan diizlemin egiminin dikisin bicimine etkisi (sematik)

A\ - o5

o 47 g* 12* 15
Pt CH—C>—— 3 / =

Egik duzlemin tzerinde kaynak yoninin dikisin bigimine etkisi (sematik)

Kaynak yapilan dizlemin egimi de dikisin bicimini etkileyen dnemli etmenlerdendir; ayrica egik
diizlem Uzerinde kaynak yonunun de etkisi oldukca siddetlidir.

Ortlli elektrot ile ark kaynagi, donaniminin ucuzlugu cok cesitli tiirde malzemenin kaynak
edilebilirligi ve kaliteli kaynak baglantilari nedeni ile yaygin bir uygulama alanina sahip bir
kaynak yontemidir. Kaynakli baglantidan beklenen kalite ve Ozelikler ancak dogru segilmis
kaynak parametreleri ile saglanabilir.
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3.9  Ark Kaynagindaki Akim ve Hiza Bagli Kaynak Hatalari

AMPER

KAYNAK
HIZI

HATALAR

NORMAL

NORMAL

Diger genisligi ve diizeyi duzgin. Nufuziyet yeterli ve belirgin. Arkin
sesi, dizgln hisirtili sekilde ve catirti sesi az.

FAZLA

NORMAL

Dikis yayilmig halde. Dikis kalinligi cok az ve diizgin olmayan bir
gOrinimi olur. Cok fazla sigranti ve kenar yaniklari olusur. Krater
uzun ve derindir. Ark dengesiz patlamali sesler cikarir.

DUSUK

NORMAL

Dikis dar ve yuksek olur. NUfuziyet yetersiz ve sinirlari belirsizdir.
Duizensiz sigramalar gortndr. Elektrod yavas yanar, ark catirdamali bir
sesle yanar.

NORMAL

YAVAS

Dikis genisligi fazladir. Kenarlarda asiri kaynak metali yigiimasi
vardir. Ana metal ve kaynak metalinin asiri 1sindigi ve krater bolgesini
oyulmus oldugu gozlemlenir.

NORMAL

FAZLA

Kenarlarda yanma oluklari mevcuttur. Kaynak dikisi dar ve diizgiin
degildir. Ark sesi normaldir. (yaniltabilir.)

Diger Kaynak Hatalari:

SICRANTI v" Ark Uflemesi ERGIME v" Yanlis Kaynak Hizi
v" Akim yiiksek NOKSANLIGI v" Akim ayar yanlishg
v" Ark boyu fazla v" Yanlis kaynak agzi
v Hatali elektrot v’ Elektrot capi yanlis
- GOZENEK VE v Kisa ark boyu
YETERSIZ v' Kaynak hizi fazla .
- : v
NUFUZIYET v Elektrot capi biyiik | POSEUKLAR Kisa katilasma silres|
A LT v" Ana metalin Kirliligi
(GIRINIM) v Akim dusik o
- v’ Elektrot kalitesinin
v Hatali kaynak agzi -
dustk olmasi
YANMA OLUGU v Yanlis elektrot GERILME v" Hatah kaynak
hareketi (GERGINLIK) v Yanls kaynak sirasl
(KENAR YANIGI) v Yanls elektrot v’ Is parcasinin cok siki
v Yiiksek akim degeri baglanmasi
BUKULME v" Kaynak metalinin
CARPILMA v Dlizensiz 1sinma kendini cekmesi
v" Yanlis kaynak sirasi v" Hatal kaynak agzi
v" Kaynak metalinin v Parcalarin yanlis
kendini gekmesi baglanmasi
v" Aslirl 1Isinma
v
yhak Is- KIRILGANLIK v Yanlis tavlama
v" Yanhs kaynak agzi .
v Sicak metalin havayla
v Parcanin siki .
- temasta sertlesmesi
baglanmasi
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Kaynak agiz agisi kuicuk- Dogru kaynak agiz agisi 40°-60°

Kok yuksekligi ve araligi fazla

Kdse kaymasi blyuk

W/A
Asirt  ylksek kaynak dikislerinin Uzerinden kaynak c¢ekmek.

Kaynaktan 6nce kaynak dikisini oluk bigiminde taslamak

Diustk ark gicunden dolayr erimemis bolge, birlesme yeri
tagslanmamis, ¢cok az bindirme ile kaynatiimis.

Kaynak dikis sonunu taslayin, dikis dncesinde elektrodu yakin ve kaynaga devam edin.

Sarkan kokler

Yanma oluklari

171




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

Ozellikle gecis bolgelerinde Gozenekler

Paso gecislerinde birlesme catlaklari

Asiri dikis yiksekligi

= Kose kaynaklarda asimetriklik
3.10 Elektrik Ark Kaynaginda is Giivenligi

Elektrik ark kaynaginda kazalara neden olan faktorleri ic ana grupta toplamak mimkundar.
Bunlar:

e Teknik faktorler
e Beseri (insana bagh) faktorler
o Diger faktorler

Teknik Faktorler: Makine ve techizatin yeterli derecede koruyucu olmamasi veya arizall
calistiriimasi. Calisilan ortamin iyi olmayan sartlari bu kapsama girmektedir.

Beseri Faktorler: Yeterli teknik bilgiye sahip olmayan, ise uyumsuz olan, yeteneksiz kisilerin
calistiriimasi. Calisanlarin ailevi sorunlarinin olmasi bu gruba girmektedir.

Diger Faktorler: Aslinda beseri faktorlerle i¢ ice olan bir gruptur. Bu kapsamda genel
bashklarla su hatalar gorulmektedir. Arag ve gerecleri hatali kullanmak, gereksiz sakalar
yapmak, tezgah koruyucularini kaldirmak veya bu koruyuculari yetersiz hale sokmak, Kisisel
koruyuculari (6rnegin, is gozIlugu, is eldiveni vb.) kullanmamak gibi.

Elektrik ark kaynaginda kisa ve uzun vadede kaza veya olumsuzluk olusturan olaylar ise su
basliklar da belirtilebilir.
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Bu

Yangin Tehlikesi: Kaynak esnasinda sigrayan kivilcimlar eger cevrede yanici maddeler
var ise yangina sebebiyet verebilirler. Kaynaga baslamadan dnce mutlaka cevrenin kagit,
bez, Ustlbl, odun talas benzin, plastik, yag, boya, solvent gibi kolay tutusabilecek
maddelerden temizlenmis olmasi gerekir.

Curuf Sigramalari; Kaynak metalinin yavas sogumasi amaci ile kaynaktan hemen sonra
kaynak metalini 6rten curuf, soguma sirasinda veya soguduktan sonra sert ve gevrektir.
Curuf cekici ile kirma sirasinda kicuk parcalar halinde sigrarlar. Eger kaynakgi beyaz
camh curuf gozlugh kullanmiyorsa kendisine, cevresindeki Kisilere dikkat etmiyorsa
cevresindekilere de, (6zellikle g6z bolgelerinde) zarar verecektir.

Ark Kaynak Isinlari: Kaynak yaparken meydana gelen elektrik arkinin ortaya ¢ikardigi
Isinlar toplam enerjinin %15’ini olusturur. Bu 1sinlar, Ultraviole, Parlak ve Enfraruj
Isinlardir.

e Ultraviole Isinlar: Gozlerde yanma, sulanma ve isiga karsi asiri duyarlilik
seklinde ortaya cikar. Iyi kalite koruyucu camlar batun ultraviole 1sinlari emer.

e Parlak Isinlar: Gozleri kamastirarak gecici gérme bozukluklarina neden
olurlar. Uzun zaman bu isinlara karsi korumasiz kalan gézlerde Katarak denen
ve ancak bazi durumlarda ameliyatla dizelebilen bir rahatsizlik ortaya
cikabilir.

e Enfraruj lIsinlar: Bu isinlar sicaklik verir. Kaynak¢l vicudunun acik
kisimlarinin isinmasiyla bu isinlarin tesirini hisseder.

Isinlara karsi kaynakginin alacagl dnlemler su sekilde olmalidir:

Kaynak esnasinda bitin vicut giyinik olmalidir.
Gozler koruyucu camlar ile korunmalidir. DIN 4647 bu konuda normlari kapsamaktadir.

Yaniklar: Kaynak esnasinda etrafa sigrayan kivilcimlar, ciplak cilde yapisinca agir
yaniklara neden olur. Deri kaynak¢l onligu kullanmak, yine deri eldiven kullanmak,
Ozellikle tavan pozisyonlarinda kaynak yaparken sapka kullanmak, diger personelin
kaynak edilmis sicak parcalara temaslarini 6nlemek, o©nlem olarak uygulanacak
davraniglardir.

Duman Tehlikesi: Kaynak islemi sirasinda yiksek sicaklik dolayisi ile manganez ark
atmosferinde buhar halinde bulunur. Su metal buhari gevreye temas edince havadaki
oksijenle reaksiyona girer, bu surette demir oksit ve manganez oksit meydana gelir. Bu
oksitler kaynak dumaninin esasini teskil ederler. Ginimuzde kullanilan elektrik ark
kaynagi elektrotlarinda zehirlenme tehlikesi olmamakla birlikte, calisilan ortama taze
hava verilip ortamdaki duman ve gazlar da emilmelidir.

Elektrik Carpmasi: Ark kaynaginda elektrik c¢arpmasi blyik bir tehlike

olusturmaktadir. Elektrik carpmasi olayr kaynak makinesi bosta calisirken meydana
gedmektedir. Cunkil genelde kaynak yaparken ark gerilimi 20-30 Volttur. Bosta ¢alisma

173




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

aninda ise genelde 65-100 Volttur. Ayrica AC akim DC akima gore cok daha fazla
tehlikelidir. Cunkl DC akim adale kramplarina neden olmaz dolayisi ile herhangi bir
sekilde elektrik carpmasina maruz kalan personel kendini anlik zaman sureleri iginde
kurtarabilir. Oysa AC akimda kalp ydresinden gecen akim, kalbin dlizensiz ¢arpmasina
ve durmasina neden olabilir. Bu tir kaza olasiliklarina karsi alinacak dnlemler, Ciplak
viicut ile kaynak yapmamak, iyi yahtilmis pense kullanmak. Yalitkan bir maddeden
yapilmis eldiven kullanmak ve bunun islak olmamasina dikkat etmek. Topraklamanin
(baglantilarin) cok iyi yapilmis olmasina dikkat etmek, metalik malzeme Uzerine kege ve
athk konulmadan oturmamak gibi siralanabilir.

Kaynak ve Kesme Uygulamalarinda Saglik ve Glivenlik Onlemleri

Kaynak ve kesme islemleri esnasinda kaynakginin saghgini etkileyebilecek dumanlar, tozlar ve
gazlar olusur. Kaynak, kesme ve ilgili igslemlerdeki saglk ve guvenlik kurallarinda (UVV 26.0)
belirtildigi sekilde kaynakgl, olusan bu zararli maddelerden kendisini korumahdir. Bu nedenle
calisma alanlari, kaynak yontemine, malzemelere ve uygulama kosullarina gore, zararli
maddelerden arindirilmis temiz hava teneffls etmeyi saglayacak sekilde planlanmis ve asagidaki
sekilde donatilmig olmahidir.

= Kaynak dumani olustugu noktadan disari attimahdir,

= Teknik havalandirma saglanmalidir,

= Normal bir havalandirma yapilmahdir,

Kaynak malzemesinin icerigi disinda, kaynak ark isisi ile birlikte de zararli maddeler de
olusabilir. Bu zararh maddeler asagidaki nedenlerden olusabilir:

= Metalik kaplamalar, galvaniz (¢cinko), kursun gibi,

= Boyalar, ¢inko ve kursun boyalar

= Yizey koruyucu bilesikler, yag, gres gibi kirlilikler
Kursun, kadmiyum, c¢inko, krom iceren metalleri kaynak yaparken &zel bir dikkat
gosterilmelidir. Clnkd bu elementler zararli ve zehirli maddeler olusturur. Bu ylzeyinde plastik,
yag ve gres iceren malzemeler igin de dogrudur. Yzeyinde hidroklorik-asit veya hidrokarbonlu
bilesikler bulunan is parcalari, kaynak éncesi bu bilesiklerden arindirilmahidir. Cinki kaynak
esnasinda zehirli phosgene (MAK: 0,1 ml/m®) olusumuna neden olurlar.

= FOSJEN [ Phosgene] Renksiz, tahris edici gaz.

= DEPHOSGENE: Akcigerleri etkiliyor. 3 saat icinde 6ldurtyor.

= PHOSGENE: Akcigerleri etkiliyor. 1 ve 16 saat arasinda 6ldurGyor.
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Havalandirma:

Calisma ortamindaki solunacak havada MAK- degerlerine ulasmamak icin dogal veya teknik bir
havalandirma mutlaka yapilmahdir. Bu havalandirma sekli, Tablo 1 ve 2’de verilen sartlar
yerine getirmelidir.

Tablo 1’deki havalandirma yontemleri, kullanilan kaynak malzemelerindeki veya orti
tirlerindeki saghga zararli maddelerin konsantrasyonuna goreceli olarak listelenmistir.
Tablo 2’deki havalandirma ydntemleri ise, ana metaldeki veya 6rtu tirtindeki zararli maddelerin
konsantrasyonuna goreceli olarak listelenmistir.

Havalandirma sekli ayni zamanda alevin yanma siresine veya ark suresine de baghdir. “Kisa
stire”tanimindan anlasiimasi gereken gilinde %2 saat veya haftada 2 saatlik alev veya ark suresidir.
“Uzun sure” tanimindan anlasilmasi gereken ise bu degerleri asan surelerdir.

Acik havada kaynak yaparken de zararli maddelerin solunulan havaya girmediginden emin
olunmahdir. Dar ve kapal alanlarda kaynak yaparken, UVV 26,0’un 29 maddesinde belirtildigi
gibi, kirli havanin disartya atilmasi veya temiz hava ile ¢alisma alanini havalandirmasi
yaptimalidir.

Tablo 1. Kullanilan kaynak yéntemine ve kaynak malzemesine goreceli olarak havalandirma sekli

Kaynak malzemesi

alasimsiz ve hafif | yiiksek alagimli Kaplamali celiklerin
alasimli gelikler, celikler, demir-dis! kaynag

aliminyum metaller (aliminyum
alagimlari alasimlari harig)

Gaz ergitme kaynag|
sabit F T T A T A
tasinabilir F T F A F A
Ortilu elektrot kaynagi
sabit T A A A A A
taginabilir F T T A T A
MIG/MAG kaynag|
sabit T A A A A A
tasinabilir F T T A T A
TIG kaynag|
sabit F T F T F T
tasinabilir F F F T F T
Tozaltl kaynagi
sabit F T T T T T
tasinabilir F F F T F T
Toz puskirtme A A A A - -
k : kisa-slre F : dogal havalandirma
u: uzun-sdre T : Teknik havalandirma

A :zararli maddelerin olustugu yerde emilmesi
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Havalandirma ihtiyaclarina gore calisma alanlarina cesitli havalandirma ekipmanlarini segmek
mimkindir. Ornegin; Kaynak torcundan, kaynak maskesinden veya bas maskesinden duman
emme sistemi, Tasinabilen duman emme sistemleri ,is parcasina veya calisma bolgesine
yaklastirilabilen ve monte edilebilen duman emme bacalari

Kapali alanlarin tanimi:

UVV 26.0, madde 29’a gére; 100 m*'ten daha az hava hacmine sahip veya Uzunlugu, genisligi
ve ylksekligi 2 metre’den az olan ve dogal bir hava akimi olmayan alanlari “kapali alanlar” diye
adlandirabiliriz.

Kapali alanlar; penceresiz bodrum alanlari, dehlizler, boru hatti, kuyular, tanklar, kazanlar,
konteynerler, gemi insasinda hiicre ve tank bolimleridir. Kapali alanlarda kaynak yaparken
zehirli maddelerin olusmamasi, yanici gazlarin birikmemesi ve oksijenin azalmamasi i¢in duman
emme sistemleri veya yapay havalandirma yontemleri kullaniimalidir. Duman emme veya teknik
bir havalandirmanin mimkin olmadigi yerlerde, uygun solunum ekipmanlari kullaniimalidir.
Kapali alanlarda, nitrik-oksitlerin olusumu kabul edilebilir sinirlarin tUzerine ¢ikmasina neden
olabilecek oksi-gaz kaynagl, alevle kesme ve isitma islemlerinde yaparken havalandirmaya 6zel
bir dikkat sarfedilmelidir.

Yanma nedeniyle ciddi kazalara neden olacagl icin kapali alanlarda oksijen kullanilarak
havalandirma yapilmasina izin verilmez.
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Tablo 2. Kaynak malzemesi kullanmayan yontemlerde havalandirma methodlari

Kaynak malzemesi

alasimsiz ve hafif | yiksek alasimli Kaplamali celiklerin
alasimli celikler, celikler, demir-disi kaynagi
aliminyum metaller (aliminyum
alagimlari alasimlari harig)
Alevle tavlama,
Alevle dogrultma F T F T F T
Alevle sertlestirme F T - - - -
Alevle sekillendirme F T - - - -
Alevle kesme
sabit F T A A T T
taginabilir | F T T A T T
Oyma F T - - T T
Alevle tufal temizleme
sabit A A A A - -
taginabilir | F T A A - -
TIG kaynagi
sabit F T F T F T
taginabilir | F F F T F T
Plazma kesme
sabit A A A A A A
taginabilir | F T T A T T
Ark-oksijen kesme,
Ark-hava kesme
sabit T A A A T A
taginabilir | F T T A F T
Alin kaynagi T A A A T A
D!ger d|re_ng kaynak F F F T F T
yontemleri
k : kisa-siire F : dogal havalandirma
u : uzun-sure T : Teknik havalandirma

A : zararli maddelerin olustugu yerde emilmesi

177




ELEKTRIK ARK KAYNAK TEKNOLOJISI VE UYGULAMALARI Dr. Salim ASLANLAR

Solunumun korunmasi:

Havalandirmanin yetersiz oldugu durumlarda, kaynak islemine uygun koruyucu solumun
cihazlari kullanilmahdir. Kaynak islemine uygun koruyucu solunum cihazlari;

= Hortumlu solumun cihazlari

= Basing¢li hava iceren solunum cihazlaridir
Calisma alanindaki atmosfer, en az %17 oksijen iceriyorsa, ihtiyaca gore koruma 6zelligine sahip
filtre kullanimi yararli olur. Fakat bu filtrelerin konteyner, boru hatti, tank, vagon v.b. kapali
alanlarda kullaniimasina izin verilmez.

Hava Besleme:

Calisma bdlgesinden emilen hava, ancak zararli maddelerden arindirildiktan sonra geri
beslenebilir. Eger sagliga zararh maddelerin konsantrasyonu, goreceli MAK-degerlerinin ¥4’ inu
asmazsa, geri beslenen hava zararli maddelerden yeterince arindirilmis olarak kabul edilebilir.
Kaynak dumani kanserojen oranda nikel- bilesikleri veya krom- bilesikleri gibi maddeler
iceriyorsa, Ozel sartlara gore havalandirma ve hava besleme yapilmalidir.

Kisisel Korunma Ekipmanlari:

Tablo 3’de UVV 26.0 “Kaynak, Kesme ve Ilgili Islemler’e gore cesitli kaynak ve kesme
yontemleri ile calisan personelin kullanmasi gereken Kisisel ekipmanlar verilmistir.

Tablo 3. Farkli kaynak yontemleri icin koruyucu ekipmanlarin koordinasyonu

Kl_slsel korunma Kaynakgl P(_quzilfgl Yz ve Kaynakel Deri 8nliik
ekipmanlari (kural koruyucu maske | gozlugli | bas A
. . .| eldiveni veya SeS

olarak) cam filtresi maskesi

DIN 4646

DIN 4647 T.1

DIN 4841

Koruma Bolim 4
Yontem derecesi
Ortiilii elektrod kaynagi | 9 — 14 - X X X
MIG/MAG kaynagi 10-15 - X X X
TIG, plazma kaynagi 5-14 - X X X)
Ark-kesme 10-15 - X X X
Plazma kesme 11-13 - X X X
X = gereklidir SeS = yanmaz koruyucu giysi
(X) =bazi durumlarda gerekir VwB = uygulama alani
- = Onerilmez
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3.11.  Kaynak Agzi Sekilleri
DIN 8551’e gore kaynak agzi sekilleri
. Olciiler
Sa¢ ) Birlestirme Blrles_tlrmen " . N
kalinhig . in b c Duslinceler
sekli B m
S(mm) ad mm | mm
© m
Ay
2’e kadar t‘m: Kivrikalin | - - | - |- flave mal kullanmadan
3’e kadar Kt alin - ~S | - | - Althkl (tek taraf)
A NNE
Sekadar| 1% Kut alin - |&S[2| - | - Cift tarafli
3ila 20 - Altlikl1 tek tarafly
5 1320 gl 8 V-alin %60 | ~2 | - | - Kok tersten islenecek.
> iki tarafli
dg‘
10> e R Ack-V | -10 |& Althkli
Fh SN 10
: T 1
16ilad0 | £/ H~xil X-alin | ~60 | 2 | - |5/2 -
{55
< .—Y ' Kok pasosu tersten islenerek
8ila 20 % @‘ 1;1_ Y-alin | =60 | 0-2 [4-2| — kaynak edilecek
= il
-R
~2 | =3 | - Tek tarafh (kiclk parcalarda)
“ 1 ila ~ "
1o @ M UilaAlin 10 02 | ~3| - Kok pasosu islenerek ters taraftan
. = kaynak edilecek(cift tarafl)
30> CiftU | ~10 | 0-3 | ~3 | S/2 -
3ila 16 il = Tek tarafli
@ - HV - Alin |45-60| 0-3 | — | -
6-16 _L, Cift tarafh
- !
16> H / ~ lsos| & - | - Altlikl
. = 10
-’
{ L1
16— 40 g K-Alin |45-60| 0-2 | - | - -
- 45
16> %’._Eg;r j—Aln | ~20 | ~2 | ~2 | - -
?-D
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30>

- &

.

.#{

Cift ]

Bazi Alasimlarin Fiziksel Ozellikleri

Yogunluk Ergime Noktasi Cekme Mukavemeti
(gr / cm®) (°C) (N/mm?)

Celik 7,7-17,85 1450 — 1520 340 -1800

Gri dokme demir 71-7.3 1150 — 1250 150 - 400

Ostenitik paslanmaz celik 7,8-79 1440 — 1460 600 — 800

Mg- alasimlari 1,8-183 590 — 650 180 — 300

Al- alagimlari 2,6 —2,85 570 — 655 100 - 400

Zn- alasimlari 57-17,2 380 — 420 140 - 300

Piring 8,25 900 — 950 250 — 600

Bronz 8,56 - 8,9 880 — 1040 200 - 300

BAZI ELEMENTLERIN FiZIKSEL OZELLIKLERI

Element Yogunluk Ergime Noktasi Kaynama Noktasi
(gr/cm’) €9) (C)
AlUminyum Al 2,7 660 2060
Antimon Sb 6,62 630,5 1440
Berilyum Be 1,82 1280 2770
Bizmut BI 9,8 271,3 1420
Boron B 3,3 2300 2550
Kadmiyum Cd 8,65 321 765
Karbon C 3,51 3500 -
Krom Cr 7,19 1890 2500
Kobalt Co 8,9 1495 2900
Bakir Cu 8,96 1083 2600
Altin Au 19,32 1063 2970
indiyum In 7,306 156 2075
Iridyum Ir 22,5 2454 5300
Demir Fe 7,87 1539 2740
Kursun Pb 11,34 3274 1740
Lityum Li 0,53 186 1370
Magnezyum Mg 1,74 650 1110
Mangan Mn 7,43 1245 2150
Civa Hg 13,55 -38,87 357
Molibden Mo 10,2 2625 4800
Nikel Ni 8,90 1455 2730
Paladyum Pa 12,0 1554 4000
Fosfor P 1,82 44 282
Platin Pt 21,45 1773,5 4410
Gumds Ag 10,49 960,5 2210
Silis Si 2,33 1430 2300
Strontiyum Sr 2,6 770 1380
Kukirt S 2,05 112,8 4446
Tantal Ta 16,6 3000 5300
Kalay Sn 7,298 231,9 2270
Titanyum Ti 4,54 1730 -
Tungsten W 19,3 3410 5930
Vanadyum \Y 6,0 1735 3400
Cinko Zn 7,136 419,5 906
Zirkon Zr 6,5 1750 2900
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3.12 Puntalama

Kaynakli birlestirme isleminin basarili sonuglanmasi icin, is pargasinin kenarlarinin isinin
etkisi ile birbirine olan mesafesinin degismemesi icin Puntalama gereklidir. Puntalama sonrasi
son kontroller yapilarak birlestirme islemine gecilir. Puntalamayi kaynakli birlestirme 6ncesi
parcalarda 1sinin tesiri ile sekil degisikliligi meydana gelmemesi icin yapilan kisa ve aralikli
dikislerle sabitlenmesi olarak tanimlama yapabiliriz.

Parga kalmlig

Kaynak boglugun

Punta aralig

1
Is pargas: uzunlugu

e

m\r

12

= Puntalama aralig
Puntalama islemi bir takim kurallar ¢ercevesinde yapilir. Teknigine uygun puntalama sonunda
basarili bir birlestirme elde edilir. puntalama diizgtin araliklarla yapilir ve parca kalinligina
gore tespit edilir

Puntalama araligi= 30XParga kalinhgi s<5mm
Puntalama araligi= 20XParga kalinhgi $>5mm

Bu araliklar kaynakgi tarafindan ayarlanarak olusturulur ve parganin en az iki yerinden
yapilmasi gerekir. Kaynak dikisi uzun ise yukarda belirtilen veriler kullanilir.

I4I Puntalama Aralig
I Pargas Uzunlugu

b kaynatilacak parcalar arasinda birakilan bosluk pratikte elektrot capi kadar veya elektrot
capina yakin birakilir.
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Puntalamada deformasyonlar
Puntalama belirli kurallar dahilinde yapiimalidir. Bir is parcasini iyi Puntalama kaynagin
basarili bir sekilde yapilmasi i¢in 6n sart niteligindedir.

Puntalamada dikkat edilmesi gereken kurallar.
= Puntalama yapilmadan kaynaga baslanmamahdir.
= Punta dikisleri periyodik araliklarda ve kisa tutulmalidir.
= Punta boyu is parcasi kalinliginin 4 kati kadar olmalidir.
= Kaynak islemi hangi tir elektrot ile yapilacak ise puntalama da ayni tiir elektrot ile
yaptimalidir.
= Yapilan kaynagin niteligine gore puntalama islemi, is pargasinin arka ytzeyine de
yapilabilir.
= Puntalamaya gore kaynak islemi sekilleneceginden gerekli agi ve kaynak araligi
dikkatli bir sekilde belirlenmelidir.
= Kaynak boslugu kullanilacak Elektrodun ¢iplak metal ¢capi kadar olmalidir.
= Fazla dikis yuksekligi olan puntalar esas dikisin Uzerinde kalirlar ve ¢ikinti yaratirlar
bu nedenle punta yiksekligi fazla olmamahidir.
= Puntalamadan sonra curuflar iyice temizlenmelidir.
= Puntalama isleminde punta dikisi, kaynak esnasinda kiriimayacak ve ¢arpiimalara
karsi dayanikl olacak sekilde yapilmalidir. is parcasi kalinlastikca atilacak punta daha
dayanikli olmahdir.
Punta dikisi esas dikis ile ayni 6zellikleri tasir. Bir malzeme iyi puntalanmadiginda gonyesi
bozulabilir veya kaynak boslugu kapanabilir. Bu nedenle en az esas dikis kadar itinah
yaptimalidir. 3mm den ince parcalar kaynak araligi birakilmadan puntalanabilir. Daha kalin is
parcalarinda kaynak arahgi elektrot ¢api kadar birakilarak puntalama yapiimalidir.

Puntalanacak parca herhangi bir kalipla yada bir mekanizma ile (fikstr) sabitlenmisse
puntalamaya gerek yoktur. iki parcayi puntalarken parcanin hareket etmemesi icin iskence ile
ya da i1stya dayanikli eldiven kullanarak el ile sabit tutulmalidir. Puntalamaya sag elle kaynak
yapilacak ise sagdan baslanmalidir. Ozellikle T, i¢ kdse kaynaklarinda dikis daha belirgin
cekmelere yol agar. Bu gekmeler kaynak yapilan yone dogru meydana gelir. Bu nedenle bu
durum dikkate alinarak ya parca iyice sabitlenmeli ya da bu imkan yoksa punta atarken
yaklasik 5°’lik bir a¢i verilerek bu sorun giderilebilir.(90° dik kaynak yapilacak ise puntay!
95° olacak sekilde puntalanir.)

5
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VVIWYYVVVYV),

Elektrot ¢ekirdek metali _

Dikis vitksekligi
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Elektrod Cap1 | Parca Kalinhig: EEE:; d Eﬁfmﬂé 4 Eli..lli:tt;l od
2.5- 3 mm 80-120 80-110 50-80
325 4-6 mm 110-160 100-150 75-115

4 6 mm 150-220 140-200 115-160
5 6-8 mm 190-300 200-260 130-220
6 8- 10 mm 250-380 220-370 180-250
7 10 mm 280-440 220-370 200-300
Is parcasmmn kalinligi | Elektrot Cap:r | Amper
2.5 mm den kiiciik 2.50 60-110
2.5 mum den biiyiik 3.25 110-140
2.5 mm den biiyiik 4.00 140-180
2.5 mm den biiyiik 5.00 170-240
- Elektrot sag sol hareket
ettirilmeden diiz celalir.

Elektrot saga ve sola hareket
ettirilerek zig zag vaplir.

—= Dikis gemisligi
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GEREKLI OLAN ALETLER

5x50x100 Lama

@ 3.25 Rutil tip Elektrot

Kaynakgi Maskesi
Tel Firca
Kaynakgi Cekici

50

Demirci masasl

!

Elektrodun yaki/maos:

o

Q

k!

W

f ————=  pilz dikis

2 (((«((( Ay hareketld

Elekirodun herekeli

Elektrik ark kaynaginda kullanilan yontem sag kaynak yontemidir. Zorunlu oldugu hallerde

sol kaynak yontemi kullanihir. Is parcasi ile
birakilmalidir(Ark boyu). Ilerleme hizi ve

elektrot arasinda bir elektrot capl kadar mesafe
elektroda verilen agi degistirilmemelidir. Sag

kaynak yontemi kullanildiginda elektrota diiz, zikzak, dairesel, yarim ay hareketi verilmelidir.
Is parcasinin kalinhgi ve yiizeyde yeterli mesafe bulunuyorsa elektroda hareket verilir, buda
dikis yuksekliginin azalmasina ve genisliginin artmasina neden olur.

Yatayda sol dikis cekme

GEREKLI OLAN ALETLER
5x50x100 Lama

@ 3.25 Rutil tip Elektrot
Kaynakgl Maskesi

Tel Firca

Kaynakg! Cekici
Demirci masasl

ISLEM SIRASI

gt

Parcalarin oksitlerini, yagini ve pisliklerini tel firga ve Usttibi ile temizleyiniz.
Kullanacaginiz kaynak makinesinin baglanti kablolarini, dogru akimli kaynak

makinesi kullaniyorsaniz kutup ayarlarinin kontroltini yapiniz.

Kaynak Akim Siddeti ayarini yapiniz.

kaynagl tamamlayiniz.

Kullandiginiz is parcasinin et kalinhigina ve kullanacaginiz elektrodun ¢apina gore

Kaynak esnasinda elektroda 75° agl, uygun elektrot hareketi vererek, sabit hizda
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e Kaynak esnasinda elektroda verilen agi (sol dikis)10° artirilarak(80°) elektrotla is
pargas! arasindaki mesafe kisaltilmalidir (yaklasik olarak 2 mm), uygun elektrot
hareketi vererek, sabit hizda kaynagl tamamlayiniz.

e Cekilen dikisi sogumaya birakiniz. Dikis soguduktan sonra kaynak cekici ile ctirufunu
Kiriniz.

" Kt Ek Birlestirme Kaynagi

. GEREKLI OLAN ALETLER
‘; gﬁ:‘ak el e 2 adet5x40x120 Lama
C=Koruyucu Duman e (3 3.25 Rutil tip Elektrot
_~~ D=Ciruf e Kaynakgl Maskesi
o E=Dikis Tel E
F=Kaynak Banyosu ° el Firca o
G G=Ark o Kaynakgi Cekici
 Hels Pargasi e Demirci masasl
60°-80°
©) ‘
—— =
120
ISLEM SIRASI

e Parcalarin oksitlerini, yagini ve pisliklerini tel firga ve Usttbu ile temizleyiniz.

o Kullanacaginiz kaynak makinesinin baglanti kablolarini, dogru akiml kaynak
makinesi kullaniyorsaniz kutup ayarlarinin kontroltini yapiniz.

e Kullandiginiz is parcasinin et kalinligina ve kullanacaginiz elektrodun ¢apina gore
Kaynak Akim Siddeti ayarini yapiniz.

e s parcalarini aralarinda bir elektrot capi kalacak sekilde uygun punta araliklarinda
(2,5 mm) puntalayiniz.

e Kaynak esnasinda elektroda 75° ag1, uygun elektrot hareketi vererek, sabit hizda
kaynagl tamamlayiniz.

e Cekilen dikisi sogumaya birakiniz. Dikis soguduktan sonra kaynak cekici ile clrufunu
Kiriniz

e Dersin ilgili hocasi ile birlikte kaynak dikisinin gozle kontroluni yaptiktan sonra
kaynak dikisini ek yerinden kirarak kaynak dikis kesitinin kontroliini yapiniz.
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= Dolgu Kaynagi

Planya Edilmis Kaynak Dikisleri Duzgin Yizey Verir.

10

150

KAYNAK DIKIsi
ARA CUKUR.

//////////////f//f

//’
LKL

@ DOGRU CEKILMIS DIKiSLER YANLIS CEKILMI$ DIKISLER

1S PARCASI

= Yatayda i¢ kose ve dis kose dikisi cekme

A & A e lm emdN

I¢ kose kaynaginda amper bir miktar yiikseltilmelidir. Kaynak banyosu ile elektrot arasindaki
mesafe kisaltiimalidir. I¢ kose kaynaga ilk baslama noktasindaki elektroda verilecek hiz ve agl
blylk 6nem tasimaktadir. Kése kaynaginda is parcalarinin konumu 90° olacak sekilde
ayarlanmalidir. Her iki uclardan puntalama yapilmahdir. Puntalama yapildiktan sonra puntalar
kontrol edilir ve curuflar temizlenir.
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Parcalar arasinda kalinhk farki oldugunda elektrot kalin parcaya dik bir a¢i olusturacak
sekilde (65°-70°) ve hareket acisi (5°-20°) olacak sekilde ayarlanmalidir.

= Yatayda dis kose dikisi cekme

= V-kaynagl
Kaynakli birlestirme islemi uygulanacak parca kalinligi 10 mm den buytk oldugunda V
kaynak agzi acilarak dikis cekilir.

\/g -
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= X-kaynagl

Kaynak agzi agma maliyeti fazla olmasina ragmen V agzi birlestirme triine gore elektrot
tlketimi azdir. Dayaniminin iyi olmasi igin cift tarafindan kaynak cekilmesi gerekir.

40 40

]
18

3

= Bindirme kaynagi
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GEREC:

10x40x120 ¢1020 Lama 2 Adet

@& 3.25 mm Elektrod

ISLEM SIRASI

- Is pargasinin gapak ve oksitlerini temizleyiniz.

- Parcalar1 15mm olacak gekilde bindirme konumuna getiriniz ve A - B noktalarindan ve
karsilarindan puntalayiniz.

—

= Kornis kaynagi

Elektroda Yaptinlacak Harcketlor

= Cok pasolu Kornis kaynagi
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= Asagidan yukari dik kaynak

PUNTA

120

Y

o

|40 |3 40
40x120x4 mm sag 2 adet 1- Pargalar1 kollu makasta kesme
< 3.25 mm Rutil elektrod 2- A daki kesitleri elektrod tutus agisini
Kaynak makinasi, maske, eldiven, belirtme.
kaynakei ¢ekici, kollu makas, gbnye, 3- B deki elektrod harekelerini gizerek
cizecek, metre, tel firga, mengene, ahgkanlik kazanma
cekig, baglama diizeni 4- Kaynak akimini ayarlama

5- Aralik birakip iki ugtan puntalama
6- Pargay1 dik baglama

7- Kaynagi asagidan yukariya yapma
8- Kaynakta Sekil B deki elektrod
hareketlerinden birini uygulama

9- Arka tarafi temizleyip ince bir dikis
¢ekerek kaynagi tamamlama.
40x120x4 mm sa¢ 2 adet

& 3.25 mm Rutil elektrod

Kaynak makinasi, maske, eldiven,
kaynakg1 ¢ekici, kollu makas, gbnye,
¢izecek, metre, tel firca, mengene,
cekig, baglama diizeni
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» Yukaridan asagl dik kaynak

T

O
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= V-AgziI Dik Kaynak

Elektrodun ucu daima biraz yukarida ve elektrot kaynak¢iya dogru asagiya dogru belirli bir
acida tutulur. 1 noktasina geldiginde elektroda kaynakgiya dogru kesik bir hareket verilir.
Bunun nedeni clrufun asagiya dogru akmasini saglamaktir. Elektroda oldukca genis salinti
hareketi verilir. Fazla dis blkey dikis yapmaya calisan elektrotlar kullanildiginda kenarlarda
biraz durulur, ortadan ¢abuk gecilir. Kullanilan her tip elektroda uyan en diisiuk akim siddeti
tercih edilir.

Birlesme yerinin hazirlanmasi, kk pasonun ¢ekilme kolayligl bakimindan ¢ok dnemlidir.
Arka yuzde bir isleme ¢ikintisi aranir, ergime banyosunun ¢okme tehlikesinden kaginilir.
Kaynak agzi 5mm’ye kadar olan parcalarda 60° ve 5-10 mm arasi kalinliklarda 70°-80°
olmalidir. Kaynaklar Ust Uste ya da tek ticgen pasolu, ya ¢ok sayida dar pasolu veya birbiri
uzerine genis pasolu olur.

Genis pasolu elektrot hareketi yonteminde her paso bir sonraki pasoya dayanak olur. Dar
pasolu dikiste kaynagin mekanik ézelliklerinin iyi olmasina karsin genislemesine cekme ve
dikise ctruf girme tehlikesi ortaya ¢ikar. Ucgen pasoda Elektrodun hareketi agzi tamamen
doldurmaya yeter. Uggen paso bazik elektrotlar kullanarak kalin parcalara uygulanir. Ucgen
hareketin adimi fazla olmamalidir. Aksi halde bosluklar kalabilir.
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= Yukaridan asagl bindirme kaynak

L~
= Asagidan yukariya bindirme kaynak

PLINTA

120

YATAY EKSEN

L=2x+12

%= Purga Kahialig
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10
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» Yukaridan asagl i¢ kose kaynagi

vz

KAYNAK

SON
=

TEK TARAFLI KOSE KAYNAGINDA CEKME

120

L CiFT TARAFLI KOSE KAYNAGINDA CEKME

g

= Asagidan yukariya i¢ kdse kaynagi

|

|
J j
e
! 120

@
g 60 _+ (D) AGIK OCGEN CEKIME (2 TRAPEZ SEKILLI HAREKET

ELEKTROD TUTU§ ACHL.ARY
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= Tavan (diz)kaynagi

120

:

Elektrod

= Tavan (birlestirme)kaynagi

1k sira

120 , gJ

g =l / A Punta

Ikingi sira

Kk paso

L1 2%135 ] B ——

= Tavan i¢ kose kaynagi
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&
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= Boru kaynagi ve flans kaynagi
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