KAYNAK

Tamm : Iki tane ayn1 metal, yada iki tane ayr1 metalin 1s1 kullanarak veya basing kullanarak ilave
elektrot kullanmadan yada kullanarak yapilan birlestirme islemine kaynak adi verilir.

Genel olarak iki grupta incelenir.
1. Ergitme Kaynagi
2. Basing¢ kaynagi

Kaynak endiistride hem tamir amaciyla hem de dolgu yapmak amaciyla genis bir sekilde
kullanilmaktadir. Cok eskiden pergin ¢cok popiiler bir birlestirme yontemi iken bugiin kaynak onun
yerini almistir. En ¢cok gemilerde, kazanlarda, kopriilerde, depolama tanklarinda, boru hatlarinda,
otomobil endiistrisinde yaygin olarak uygulanmaktadir. Bir kisiye “Kaynaker” diyebilmek i¢in o
kisinin o igten profesyonelce para kazanmasi gerekir.

40 dan fazla ¢esidi olan kaynag1 asagidaki tablodan goriildiigii gibi sekiz grupta toplayabiliriz.

Gaz

Ergitme
Piring Direng
KAYNAK
Kata
Al Hal

Termit Lehim



Group Welding Process Letter Designation
Arc welding Carbon Arc CAW
Flux Cored Arc FCAW
Gas Metal Arc GMAW
Gas Tungsten Arc GTAW
Plasma Arc PAW
Shielded Metal Arc SMAW
Stud Arc SW
Submerged Arc SAW
Brazing Diffusion Brazing DFB
Dip Brazing DB
Furnace Brazing FB
Induction Brazing IB
Infrared Brazing IRB
Resistance Brazing RB
Torch Brazing TB
Oxyfuel Gas Welding | Oxyacetylene Welding | OAW
Oxyhydrogen Welding | OHW

Pressure Gas Welding

PGW




Resistance Welding Flash Welding FwW
High Frequency Resistance | HFRW
Percussion Welding PEW
Projection Welding RPW
Resistance-Seam Welding | RSEW
Resistance-Spot Welding RSW
Upset Welding UwW
Solid State Welding Cold Welding CW
Diffusion Welding DFW
Explosion Welding EXW
Forge Welding FOW
Friction Welding FRW
Hot Pressure Welding | HPW
Roll Welding ROW
Ultrasonic Welding Usw




Soldering Dip Soldering DS
Furnace Soldering FS
Induction Soldering IS
Infrared Soldering IRS
Iron Soldering INS
Resistance Soldering RS
Torch Soldering TS
Wave Soldering WS
Other Welding Processes | Electron Beam | EBW
Electroslag ESW
Induction Iw
Laser Beam LBW
Thermit ™




Ark Kaynad

Birlestirilecek pargalarin arasindan siirekli elektrik arkinin gegmesiyle dogacak 1sidan faydalanarak
ilave bir elektrot kullanilarak yapilan birlestirme seklidir.

Welding machine ac or dc
power source and controls

Electrode holder
Solidified slag

Electrode Electrode

Shielding gas|

Work cable

Arc \ Electrode cable

Pirin¢ Kaynag

Bakir, piring, bronz, ¢elik ve paslanmaz celik gibi metallerin ikisini veya daha fazlasini birlestirmek
amaciyla eriyen piring elektrot kullanarak oksi-asetilen gazi altinda yapilan birlestirme seklidir.
Lehimden daha giiclii baglanti saglanir. Tamirlerde 6nemli rol oynar.




Gaz Ergitme Kaynag

Yakici (oksijen) ve yanici (asetilen) iki gaz kullanarak eriyen elektrot ile yapilan birlestirme sekline
denir.

Diren¢ Kaynag:

Ozellikle saglarin birlestirilmesinde kiigiik bir noktasal bolgesinden elektrik akin gecirip dogan 1sidan
faydalanarak basing uygulamak suretiyle yapilan kaynak seklidir.

Electrode (©)
Electrode tip
Indentation
Sheet
separation

Weld nugget\

Heat-affected zone

Electrode




o

Weld nuggets

Kat1 Hal - Dovme Kaynagi

Kaynatilacak iki par¢a tav firminda 1sitilir. Tav rengi kizil hale gelince basing kullanilarak kati
durumdayken iki parca birlestirilir.

Q




Lehim

Birlestirilecek pargalarin ergime noktalarinin altindaki bir sicaklikta eriyen bir lehim ¢ubugunun
kullanilmasiyla yapilan birlestirmeye denir.

-~

a)Tellerin lehimi

B KR




b) Diiz parcalarin lehimi

Termit Kaynagi

Termit bir birim toz aliiminyum ile {i¢ birim demir oksit karigimina denir.Bu kaynak kirilan raylarin
tamirinde ¢ok kullanilir. Al, + Fe,O; — 2Fe + Al,O; + Is1

Sogumaya

Demirin kalhiba Asirt sicakhk | birakilan
akmasi viikselmesi ray




Gaz Ergitme Kaynag
Oksi-Asetilen Gaz Ergitme Kaynag
Yanici gaz (ASETILEN):
> Ozgil agirhg = 1,17 kg/m’ (hava = 1,29 kg/m’)

> Isil degeri = 13600 kcal/m’

» Alev sicakligi (Oksijen ile) =3120°C
(Hava ile) =2100 °C

» Tutusma hiz1 (Oksijen ile) =1310 cm/s
(Hava ile) =130 cm/s

» Kokusu = Sarimsak kokusu

Yanicr gaz (ASETILEN):

Eldesi
CaC,+2H,0 > C2H2+ Ca(OH), + Is1
Karpit Su  Asetilen Camur Isi

64gr 36g¢gr 26 gr 74 gr

1 kg karpiti suya atsak ;
a. Ne kadar asetilen gaz1 cikar?
26/64 = 0,4 kg = 350 It (teorik)

= 250 It (pratik)



b. Ne kadar ¢camur birikir?
74/64 = 1,15 kg
c. Ne Kadar suya ihtiya¢ vardir?

36/64 = 0,50 kg

Oksi-asetilen kaynak yonteminde, kaynagin
tarifinden de anlagildig: gibi gerekli olacak
151 ve sicaklik birisi yakiel, birisi yanicl
olan iki gazin yaklagik 3000 °C civarinda
yanmast sonucu elde edilir. Malzemenin
yapisina uygun ilave dolgu metali (elektrot)
kullanilir ve bu metalin erimesi sonucu
kaynak yapilir. Yanici olarak kullanilacak
gazlarda su 6zellikler aranmalidir ;

1. Gazm 1s1l degeri yiiksek olmah
2. Alev sicakh@ yiiksek olmal

3.  Cok hizh sekilde tutusmal

4. Ucuz olmal ve kolay elde edilmelidir.

Bu agilardan bakildiginda hava gazi, metan, propan, biitan, hidrojen ve asetilen gazlari arasinda en

@

Torch head

©

Gas

Mixer Tip

Enlarged
view

Mixing chamber

Oxygen Union nut Mixer Tip

regulators

cylinder
™ Combustible
gas cylinder

~_ Welding
tip

Flame

uygun olani asetilen gazi oldugunu soyleyebiliriz.

KARPIT KAZANLARI
Karpitin suyla temas sekline gore 3 tip
asetilen kazani mevcuttur.

1. Diisme Sistemli

2. Islatmali Sistem

3 Daldirmal1 Sistem




Diismeli Islatmah Daldirmah

Kazanlar degisik sekillerde siniflandirilirlar. Asetilen miktarina gore, kazan basincina gore ve karpitin
su ile temas sekline gore siniflandirma en ¢ok yapilan siniflandirma gesitleridir. Suyla temas sekline
gore ;

a. Diismeli : Sepete konan karpitler sarsilir. Suya diisen karpit kimyasal reaksiyon yapar. Gaz
elde edilir.

b. Islatmali : Karpit 6nce alt boliimlere yerlestirilir. Su vanasi agilir. Delikli borudan fiskiye
seklinde su damlatilir. Karpit reaksiyona girer. Gaz elde edilir.

c. Daldirmal : Karpitle dolu olan sepet ihtiyaca gore asagi yukar1 indirilerek suyla temas
ettirilir. Karpit reaksiyona girer gaz elde edilir.

Fosforlu Hidrojenin Temizlenmesi

Karpitten elde edilen asetilen saf degildir. Igerisinde kiikiirt, amonyak gazi, kire¢ ve fosforlu
hidrojen igerir. Bunlardan fosforlu hidrojen hari¢ hepsi suyun iginden gecerken erirler. Fakat
fosforlu hidrojen erimez. Asetilenle birlikte kazanda toplanir. Asetilen kaynak i¢in salumaya
geldiginde oda beraber gelir. 3000 °C sicaklikta kaynak yapilirken hidrojen molekiil halinden
atom haline geger ve binlerce hidrojen atomu yiiksek sicakliklarda hizli, sicaklik diistiikge
yavaslayarak kaynagin i¢inde hareket eder. Sicakligin diistiigii yerlerde hareket durunca atom
halindeki hidrojen tekrar molekiil haline gecer.

H,>H+H

H +H — H, sekline doniisiir.



Emniyet Tiipu

Asetilen Kazam

Temizleme Tupii

Hareket durur. Binlerce H, molekiilii ¢ok kiigiik mikro bosluklar olusturur. Bunlar gézle
goriilmezler. Parca kullanilacagi zaman soguk c¢atlak (hidrojen gevrekligi) adini verdigimiz
kaynak hatalarina sebep olurlar. Bunun i¢in fosforlu hidrojenin temizlenmesi sarttir. Bu amagla
asetilen kazanimin kenarina temizleme tiipii konur. Igerisine demiroksikloriir maddesi konulur.
Asetilen gaz1 bu maddeden gecerken fosforlu hidrojen tutulur. Gaz temizlenmis olur.

Gaz girisi

il Giris vanas:

Asetilen gazi icin sulu giivenlik

Sulu Tip

Emniyet Tiipleri

Salumava Giden

~-DC |
A

\. "I
\
/A

-

Kazandan Gelen

Kuru Tip




Salumanin hatali ¢aligmasi sonucu yanici gaz karigimlarinin geri tepmesine engel olmak icin kazan
yaninda kazana bagl iki tip birbirinden farkli tedbir alinir. Birincisi sulu tip : sekilden goriildiigii
gibi alev geri teperse suyun iistiinde kalir. ikincisi kuru tip : burada suyun yerini bilya almustir.
Alev geri teperse bilyanin iizerinde kalir, asip kazana gidemez.

Asetilen Kazanlarinda Patlama Olay1

Asetilen kazanlarmin lizerinde basinci gosteren manometreler
vardir. Manometre maksimum 5 atm yi gegmemelidir. Ciinkii
kimyasal olarak asetilen C,H, olarak karbon ve hidrojen
bilesik haldedir. Zoraki bir arada bulunmaktadirlar. Kazan

Porous fll N Y e
e il igerisindeki asetilen gaz1 basinci 1,5 - 2,5 atm arasinda

tutulur. Asetilen gazi {iretim esnasinda bu basing agilirsa
sicaklikta 80 °C yi gecerse H ile C nu bir arada tutmak
zorlagir. Aniden hidrojen karbondan ayrilir. Bir anda 11 misli
basing dogar. Ornegin 4 atm basing varsa 11x4=44 atm olur.
Bu basinca kazan dayanamaz ve patlar. Sonugta 6liim
olabilir. Bu yiizden ¢ok dikkatli olunmalidir.

Figure 2

General tank configurations

Asetilen Gazinin Sivilastirilmasi

Asetilen gaz halinde kazanlarin i¢inde yiiksek basingta
Clinder Yolumse birakilamayacagini biraz 6nce gormiistiik. Bu ise siirekli
Space fer expansion |5% | yapilacak bir kaynak isi oldugu zaman asetilen gazimm
cabuk bitmesine neden olur. Oysa asetilen tiipii

-Drisscdved acerylene 33% | evlerimizdeki gazlarda oldugu gibi sivilastirilabilinir.
Bunun i¢in tiipiin i¢ine siingerimsi bir madde (%10),
aseton (%42), emniyet pay1 (%]15) birakildiktan sonra
geri kalan kisim asetilenin s1vi (%33) halde bulunacag bir
-Acetone 41% yer birakilarak gerceklestirilir. Bu sartlardaki asetilen 20
atm basinca kadar sikistirilabilinir. Patlama olmaz. Sivi

asetilen daha temizdir ve uzun siireli kaynak isleri igin
R ey -Porous mass 10% daha uygundur.




Asetilen Gazi i¢in UYARI !

Bu gaz, darbelere ¢ok hassastir ve yiiksek debili regiilator basinglarinda patlayabilir. Tiip iginde
gilivenlik nedeni ile gbzenekli bir malzeme ve s1vi aseton vardir. Bu sivi i¢inde ¢oziindiiriilen
asetilen vardir. Asetilen gaz1 1.5 barin iizerinde bir basmgla hatta verilirse ya da mekanik olarak
sikigtirildig1 zaman kolaylikla patlar. Ayrica diisiik enerjili kivileimlar (6rnegin statik elektrik)
dahi patlamaya neden olabilir. Asetilen tiipleri bina diginda ya da iyi havalandirilmis ortamlarda,
dik pozisyonda ve sicak ylizeylerden uzak bir bolgede depolanmalidir Kullanilan elektrik
ekipmanlari, patlamaya kars1 yalitilmis olmalidir. Asetilen ile kullanilan ekipmanlar kivilcim
yaratmamalidir. Statik elektrik iireten ve depolayan elbiseler ile asetilen kullanilmamalidir.
Calisma yapilan alanlar ¢ok iyi havalandirilmalidir. Asetilen zehirleyici degildir, ancak kagaklar
havadaki oksijen seviyesini %19.5"in altina indirirse suur kaybi ve hatta 6liime kadar gidebilen
sonuglar yaratir.

Oksi-Asetilen Gaz Ergitme Kaynag
Yakici gaz (OKSIJEN):
> Ozgiil agirhg = 1,42 kg/m’® (0°C ve 1 atm) (hava = 1,29 kg/m")

» Renksiz, Kokusuz, Sogutuldugunda mavi renkli bir siv1 haline gelir. Normal kosullarda
oksijen gazi suda ¢oziiniir. 0°C ve 1 atm basingta 1 litre suda 31 mL oksijen gazi ¢ozlniir.

» Sivi oksijen ¢ok zayif olarak miknatis tarafindan ¢ekilir. Bunun sebebi oksijen molekiiliinde
ciftlesmemis elektronlarin bulunmasidir.

Elementel oksijen, yakiel gaz olarak asetilen kaynakc¢iliginda yliksek sicaklik elde etmek i¢in ve
oksitleyici gaz olarak fiize yakitlarinda kullanilir.

Yakici gaz (OKSIJEN):
» Eldesi:

a. Havadan : Havanin hacimce % 78 1 azot, % 21 oksijen ve % I ‘i argon, neon, karbondioksit,
su buhar1 gibi 6teki gazlardir. Hava -196°C nin altina sogutulacak olursa sivilagir. Daha sonra
stv1 hava buharlagsmaya birakilacak olursa -196°C de azot uzaklasir, geride oksijen kalir.
Oksijen i¢indeki safsizliklar asamali buharlastirma ile uzaklastirilir.

b. Sudan : Pahal olmakla birlikte suyun elektrolizi ile oksijen elde edilebilir
2H20 — 2H2 + 02 Tepkime bazik ortamda cereyan eder. Anottan oksijen, katottan H2 cikar.



Oksijen Tiipleri

Gaz Iceren Oksijen tiipleri : 40 litre hacimde
150 atmosferlik basinci asmayacak sekilde
doldurulmasi gerekir. Tiiriin iizerinde imalatg1
firmanin adi, seri numarasi, bos agirhgi, dolu
agirhgi, test basinci, en son muayene tarihi ve
soguk damgasi yazili olacak sekilde
bulunmalidir.

Oksijen tiipleri basincinin 1,5 kati olan 150 x 1,5
=225 atm de denenirler. Bu basincta catlama ve

bozulma yoksa tiip saglam demektir. Oksijen

tiiplerinde vana kapag takili olmal bu tiip yagli maddelerden uzak tutulmahdir. Tiipler i¢in TS

11169 standardindaki 6zellikler aranir.

Sivi Iceren Oksijen tiipleri : Oksijen asetilende
oldugu gibi sivilastirilarak tiiplere doldurulabilinir.
Sanayide linde yontemi ile havadan oksijenin

stvilagtirilmasi asagidaki diyagramda gosterildigi
gibi yapilmaktadir. S1vi oksijenin hem nakli hem de
depolanmas1 daha da kolaydir.

Ornek vermek gerekirse 1000 m’ liik bir gaz oksijen
icin 16 m ¢apinda 11 m yiiksekliginde dev bir
silindirik kaba ihtiyac vardir. Ayrica bunun i¢in 40
It lik tiiplerden 166 tane tiip 7 kamyon
kullanilmalidir. Oysa ayn1 miktar gaz sivilastirilirsa
1,4 m ¢apinda kiiresel bir basin¢h kap kafidir.
Tasimak i¢cinde kamyonet yeterlidir.

i air drier

In AAAAAS

nitrogery
waste

compressor

liquid oxygen tap

storage vessel

cryogenerator
( liguefier )

Tiip Manometreleri

Asetilen manometreleri
0-2,5bar
0 — 4 bar

0 — 40 bar



Oksijen manometreleri

0-16 bar
0 — 25 bar
0 — 315 bar

Tiip Regiilatorleri

Asetilen manometreleri
0-2,5 bar

0 — 4 bar

0 — 40 bar

OLksijen manometreleri
0-16 bar
00— 25 bar

O—315 bar




Salumalar (Uflec-Hamlac-Torc¢) Ve Yapilar

Oksijen ve asetilenin belli oranda karigimini saglayarak ucunda alev olugmasini saglayan elemana
denir. Ufleglerin giicii bir saatte verebildikleri asetilen miktar1 veya oksijen miktari ile 6lgiiliir.
Uflegte dnce oksijen muslugu agilir, sonra asetilen muslugu agilir.

(a) Mixer Tip
Valves
(b) Enl.arged
view
Oxygen Mixing chamber
Acetylene ——
Torch head
= Oxygen Union nut Mixer Tip
L

Kapatilirken ise bu sdylenenin tersi yapilir. Uflece takilacak hortumlarin kelepge ile baglanmasi
zaruridir. Sayet iifle¢ 1sinmigsa 6nce asetilen kapatilir. Oksijen agik vaziyette suya batirilip
sogutulabilinir. Geri tepme meydana gelirse ilk dnce asetilen muslugu kapatilir. Sonra tiip kontrol
edilir. Salumaya takilacak hortumun uzunlugu en az 5 m olmalidir.

Asetilen

Oksijen




Genelde salumaya ii¢ tip ug takilir. Birincisi esit veya orta basingta gaz veren kaynak yapma amagli
uglar, bu uglarda asetilen basinci 1psi den fazladir. Oksijen basinci da hemen hemen buna esittir.
Ikincisi ise enjektdr tipi kesme amagli uglardir. Burada asetilen basinci 1 psi den azdir. Oksijen ise
yiiksek basinglidir. Bu yiiksek basing asetileni kendiliginden karigma odasina ¢eker. Kaynak uglari
numaralidir. Numara biiytliditk¢e ucun deligi de biiyiir. Kaynak yapilan uglarda tek bir delik vardir.
Kesme yapilan uglarda ise merkezde biiyiik delik, yanlarda kii¢iik delikler vardir. Kesme i¢in oksijen
merkezden gelir. Ugiinciisii ise yanlardan gelen alevle 6n 1sitma yapilir.

Isitma

Kaynak Kesme

Asetilen Kaynaginda Salumaya Takilan Kaynak Uglar

Metal Tip Rod Oxygen | Acetylene
Thickness | Size Size Pressure | Pressure
In¢ No. In¢ PSI PSI
1/64 - 1/32 | 000 1/16 3 3
1/32-3/64 | 00 1/16 3 3
1/32 - 5/64 0 3/32 3 3
3/64 - 3/32 1 1/8 3 3
1/16 - 1/8 2 5/32 4 4
1/8 -3/16 3 3/16-1/4 4 4




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

3 Fe + 20, = Fe;04 + 267,000 kalori

Kesme torglar1 6n 1sitma ile bu oksitlemeyi yaparlar. Ortadaki basinglt
oksijende oksitlenmis parcayi keser. Literatiirde 1,5 m kalinliginda pargalar
bu yontemle kesilebilmektedir. 6 mm den ince pargalarin kesiminde
kenarlarin erime ve parcanin ¢arpilma tehlikesi vardir.. 1900 1i yillardan beri
uygulanan alevle kesmenin el ile yapilaninda herhangi bir degisme olmazken
otomatik kesme makineleri siirekli gelismektedir.

Metal kalinhg ile kesme ug iliskisi

Metal Thickness
Size #
(ing)

3/16 00
5/8 0
1 1

9 J

3 £)

4 4

7 5
10 6
12 7
14 8




Torch

Workpiece

Drag
lines

fPreheat flames (oxyacetylen * Plate

Slag (iron and iron oxide)

Thickness

Oksi Asetilen Kaynak Alevi

Uflecin ucundan ¢ikan oksijen ve asetilen - 10cm
karisim gazi1 yanar ve bir alev olusturur. Alev
dikkatli incelendiginde ii¢ bolge icerir.
1. Mzrak Bolgesi Yelpaze Bolgesi
2. Reaksiyon Bolgesi - Sem
3.  Yelpaze Bolgesi ) L B
Reaksiyvon Bélgesi
Mizrak Bélgesi i
)

Mizrak Bélgesi : 3-4 mm uzunlugunda
parlak bir bolgedir. Burada higbir reaksiyon olmaz ¢iinkii sicaklik alevlenme sicakliginin
altindadir



Reaksiyon Bolgesi : Mizrak bolgesinin ucundaki bolgedir. Burada reaksiyonlar meydana gelir ve
biiyiik bir 1s1 ag18a ¢ikar.

C,H, + O, — 2CO + H; +Is1 (106500 cal/mol)

Bu 1smin sicakligi 3000 ° C ye kadar ¢ikar. Bu bolgenin en 6nemli reaksiyonu zehirli gaz olan CO in
¢ikmasidir. Bu nedenle kaynak yapilan yerin havalandirilmasi gereklidir. Kapali yerde yapilan kaynak
oliim getirebilir.

Yelpaze Bolgesi : Bu bolge bundan énceki iki bdlgeyi de igine alir. Icerisinde hava vardir. Hava da
bilindigi gibi azot ve oksijen icerir. Buradaki reaksiyon :

CO + 1505+ 2N, — CO, + 2N, +Is1 (68000 cal/mol)
H, + 150, + 2N, — H,0 + 2N,+ Is1 (48000 cal/mol)

Reaksiyondan goriildiigii gibi bu bolgede zararli olan CO, zararsiz olan CO, e doniismekte, hidrojen
de su buharma doniismektedir.

Kaynak Alevi Cesitleri

1. Normal Alev : Bu alev ¢esidinde oksijen ve asetilen gazlar1 %50 + %50 karistirilmugtir. Ozel
durum arz etmeyen kaynak islemlerinde bu alev uygulanir. Rengi agik mavidir.

2 Oksitleyici Alev : Bu alev ¢esidinde oksijen daha fazladir. Bu alevin goriintiisii koyu mavi
renktedir. Kesme islemlerinde ve musluklarin kaynaginda ¢inkonun buharlasmamasi ZnO
yapmast i¢in kullanilir.

3. Karbonlayic1 Alev : Bu alev ¢esidinde asetilen oksijenden daha fazladir. Alevin goriintiisii
sarimtirak renktedir. Dokme demirlerin kaynaginda 1sitma sebebiyle yakilan karbonun
yeniden takviyesi i¢in bu alev kullanilir.




(a) Neutral flame (b) Oxidizing flame
Outer envelope

2100 °C (3280 O(EIF)(ZSOO oF) (small and narrow)

Inner cone Outer Inne1.' cone
3040-3300 °C (5500-6000 ©F)envelope (pointed)

(c) Carburizing (reducing) flame
Acetylene feather

Bright luminous Blue envelope
inner cone

Oksi-Asetilen ve Ark Kaynak Uygulamalan

Lo

Fig. 19




Fig 23

Fig 24.

Pasinion '|l'.I'|Jl'"i-l.'|'| foe yrkallely And comforable
glecirode manipulatson




Fig$. First pass with electrode venical, second and subsequent passes lilted
slighaty.

Fillet weld

Fig. 14
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Ergitme Kaynagi Ark Kaynag

Tarihge : 1885 yilinda erimeyen karbon elektrot kullanarak parca ile elektrot arasinda ilk kez ark

tesekkiil ettirilmistir. {lave elektrot kullanilarak ark kaynag1 yapilmistir. Bu usul Benardos kaynak
yoOntemi olarak anilir.

Karbon Karbon .
elektrot ls pargasi
ilave :
llave
elektrot elekirot
Ark
Kaynak Kaynak

BENARDOS USULU ZERENER USULU

1889 yilinda Zerener arki gii¢lendirmek icin ¢ift karbon elektrot kullanmuistir.

1890 yilinda Yugoslav Slavianoff hem ark tesekkdil ettiren hem de eriyen elektrot kullanarak bugiinkii
ark kaynaginin temelini atmig oldu.

Eriyen N is parcasi
elektrot -

Kaynak
SLAVIANOFF USULU

Ark tesekkiilii : Sekilden de goriildiigii gibi elektrik arki gerilimin etkisiyle
kizgin olan katottan ¢ikan elektronlarin biiyiik bir hizla anodu bombardiman
etmesiyle olusur. Ortaya biiyiik bir enerji ¢ikar. Cikan bu enerjinin %851 1s1
%15°1 1510 enerjisidir.Isin enerjisi li¢’e ayrilir.




Parlak Isin (%30) : Bu isinlar g6z kamastirir. Korunmak i¢in maske veya gozliik kullanilmalidir.

Ultraviyole Isin (%10) : Bu 1s1n gozde ve ciltte yaniklar meydana getirir. Fazla alinirsa yaraya
doniisiir. Ayrica bu 1gm havanin oksijenini OZON gazina doniistiiriir. Bu gaz ise zehirli bir gazdir.
Bunun i¢in kaynak yerleri havasiz ve kapali mekanlar olmamalidir. Bu 1§1n1n zararindan korunmak
i¢in eldiven ve Onliik giyerek biitlin viicudun korunmasi gerekir.

Cosmic Rays
Gamma Rays

X-Rays

ULTRAVIOLET

Ozone

Visible Light

Infrared

1200 NM
Radio Waves

Enfraruj Ism (%60) : Kirmizi renkte olan bu 1sinlar sicaklik verirler fazla zararlar1 yoktur.
Sicakliktan korunmak i¢in iyi giyinmek kafidir.
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Ark Uflemesi : Bir telden bir akim gectigi zaman manyetik bir alan meydana gelir. Bir elektrik arki da
hareket halindeyken bir iletken kabul edildiginden onun etrafinda da manyetik bir alan meydana gelir.
Bu manyetik alan kaynak esnasinda erimis haldeki metali oynatir. iste buna ark iiflemesi denir. Ark
iiflemesi kaynak esnasinda yetersiz birlesme (incomplete fusion) kusuruna neden olur.
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1. Damiba arkim ontine

dogru kacarsa

Ark Giflemesi yetersiz
birlesmeye sebep olur.
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WL}% 2. Kayvnak koktinde
: uveun olmayan kayvnak

3. Kaynak hazirlanmasimin pozisyonu sehebiyle
etkisivle yetersiz birlesme yetersiz birlesme

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

Motor ve Dinamo

Redresorlii Kaynak Makinesi : Dogru akim (DC) kaynak makinesi olarak da bilinir. Gerilimi
ylikselten, akimu diistiren, dalgali akim1 (AC) dogru akima (DC) doniistiiren makinedir. Elektrot ve
sase baglantilarinda, art1 ve eksi kutuplarin yeri degistirilebilir.
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Dalgali Akim Kaynak Makinesi: Transformatorlii kaynak makinesi olarak da bilinir. Akim tiirlinii
degistirmeden gerilim ve akim degerini ayarlar. Makine ¢ikisinda eksi kutup elektroda, art1 kutup
kaynatilacak pargaya (saseye) baglanir. 220 V sehir sebeke cereyani 60-70 V a diiger. Baglangigta 9-12
amper olan akim siddeti sonugta 500 ampere kadar gikar. Boylece yiiksek akimla ¢aligma imkant
dogar.
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Solid wire

Gazalt1 Ark Kaynagi: Kaynak bolgesini havanin ve electrode
cevrenin olumsuz etkilerinden korumak amaciyla ¢esitli
gazlar kullanildig i¢in, gazalti kaynagi olarak
adlandirilir. Kaynak bolgesi hava ile temas ederse,
kaynak islemi saglikli olmaz.

Shielding gas|
Current  conductor

Wire guide and
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Nozzle ~ Solidified
Bu yontemde kullanilan gazlar, ayn1 zamanda yanmay1 Shielding iiiﬁzf e ' e e
hizlandirarak daha fazla 1sinin agiga ¢ikmasini saglar. Bu —

da kaynak niifuziyetini arttirir. Kaynak isleminde

kullanilan gaz ve elektrot cinsi, kaynaga adini verir. Nilten! el
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TIG Kaynagi (Tungsten Inert Gas): Bu kaynak yonteminde yine helyum ve argon gibi gazlarin
yani sira, ergimeyen tipte tungsten elektrot kullanilir. Kaynak igin gerekli sicaklik, elektrot ucundaki
arktan elde edilir. Ark sonucu olusan 1s1 etkisiyle pargalar kaynatilir. Kaynak bolgesi, torgtaki elektrot
cevresinden gelen gazla korunur.

Elektrot olarak wolfram kullanildiginda, WIG (Wolfram Inert Gas) kaynag1 adin alir. TIG ve WIG
kaynaginda elektrotun gorevi ark olusturmaktir. Dolgu i¢in kaynatilacak malzemelere uygun; bakir,
aliminyum, ¢elik, giimiis vb. teller kullanilabilir.

Inert-gas
S supply
Cooling ac or dc welder Travel
water supply —
Electrical conductor
. G Tungsten
Filler as::xsge electrode
rod ﬁShie]ding gas
Aﬁ/\rc
3
. Solidified
Workplece weld metal
Foot peda
(optional) Molten weld
_/ metal

Kumanda panosu
Gaz tiipil

l
Kumanda pedah

TIG - WIG kaynaginin yapilmas:




a.

TIG Kaynagi Uygulamalari

Atom-Ark Kaynag : Bu kaynak yonteminde tungstenden yapilmis iki tane elektrot sadece
ark amaciyla kullanilir. Ayrica ilave elektrot vardir. Koruyucu gaz olarak da hidrojen gazi
kullanilir. Hidrojen gaz molekiil halinden atom haline geger tungstenin {izerindeki 1sinin bir
kismini alir ve onlar1 sogutur. Ayrica aldigi 1sinin bir kismini ig pargasina vererek erimesini
bile saglar. Soguyunca yeniden molekiil haline geger. Hizli kaynak yapilmak istendigi zaman
kullanilan bir yontemdir. Bu yontemde kaynak sicakligi 4000 °C yi bulur.

]

Arc-Atom ‘ ‘ Hydrogen 300VAC

Welding
weld rod Y

Lo

fillet

Argon-Ark Kaynagi : Bu yontemde elektron tungstenden yapilmistir. Argon gazi koruyucu
gazdir. Dalgali akim kullanilir. Bu dalgali akimin argon gazi i¢inde ark olusturmas: gii¢
oldugundan yiiksek frekans tutusturucusu adi verilen bir aparat kullanilir. Argon gazi pahali
bir gazdir. Bakir piring, aliiminyum gibi malzemelerin kaynaginda kullanilir.

Travel
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wire

ARGON gas
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MIG (Metal Inert Gas) Kaynagi: Helyum, argon gibi gazlar ve bu gazlarin karisimlarindan
olusan koruyucu gazlarin kullanildigi kaynak tiiriidiir. Bu kaynak tiiriinde ergiyen ve ergimeyen
elektrotlar kullamlabilir. Ergiyen tip elektrotla yapilan kaynakta elektrot ergiyerek ; kaynak bolgesini
doldurur. Ergimeyen tip elektrot kullanildiginda, elektrotun kendisi ergimez; kaynak bolgesini ergitir.
Celik malzemelerin yan1 sira bakir ve aliiminyum gibi malzemelerin kaynatilmasinda da
kullanilir.

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

a. SIGMA Ark Kaynag : Bu yontemde dogru akim kullanilir. Koruyucu gaz argon gazidir. Bu
gaz kaynak bolgesini hem korur, hem de bu bolgeyi daha iyi temizler. Ciinkii argon gazi
havadan agirdir. Kaynak ¢evresini pisliklerden korur. Bu gaz kaynak arkini istikrarl hale
sokar bu yiizden diger gazlarla kullanmada tercih edilir. Saf argon Cu, Al, Ni, Ti gibi
malzemeler i¢gin kullanilir; Fakat unutmamak gerekir ki saf argon kaynakta alttan yeme, zayif

kaynak dikisi s1g niifuziyet gibi kaynak hatalarina sebep oldugundan ¢ok dikkatli olmak
gerekir. Diger malzemeler i¢in karisik gaz kullanmak daha iyi olur.

b. MAG (Metal Active Gas) Kaynag : Bu kaynagm en 6nemli 6zelligi CO, gazinin
kullanilmasidir. Sigma ile aralarindaki fark : Kullanilan gazlarin degisik olmasi ve MAG
kaynak makinesinde akimin degil, gerilimin ayarlanmasidir. Karbondioksit (CO2) , oksijen,
hidrojen gazlari ve karigimlart koruyucu gaz olarak kullanilir.

Kaynaga baglamak i¢in elektrot capina ve Solid wire

electrode

ilerleme hizina uygun gerilim segilir. Elektrot
teli, bakir kaplama yapilmis ve plastik

Shielding gas
makaralara sarili halde piyasada bulunur. umsant; ERmdystan

Elektrot ¢aplan 0,6 - 2,4 mm arasinda degisir.

Wire guide and
contact tube

Argon ve Helyum gazlari tek atomlu

karbondioksit ise molekiil halindedir. Normal Nozzle
sicaklikta CO, gaz1 koruyucudur. Yiiksek Shielding gas—— >l
sicaklikta CO ve O ayrisir. Kaynak esnasinda e .
bu serbest oksijen FeO veya CO yapar. Bu
yiizden kullanilacak elektrot oksitlenmeyen
olacak fakat ortiisii Al, Mn, Si gibi oksitleri el st

kendine gekebilen elementlerden olmalidir. CO, ucuzdur. DC akim ters kutuplama yapilarak kullanilir.
Baska gazlarla karigik halde de kullanilir.

Solidified
weld metal




Kumanda panosu
Kaynak teli * A

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

Tozalt1 Kaynag : Bu yontemde kaynak bolgesinin dig etkilerden korunmasi, karigim halindeki tozlar
(silisyum, manganez vb.) yardimiyla saglanir. Diger kaynak tiirlerinde oldugu gibi ark olusumu ;
kaynak teliyle, kaynatilacak par¢a arasinda meydana gelir.
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Tozalti1 Kaynagimin Avantajlari
+»  Seri liretime elverislidir.
s Kaynak dikisi saglamdir.
% Yapmminda koruyucu maske kullanmaya gerek yoktur.
+¢ Toz karisim oranlar degistirilerek, adi elektrotla kaliteli malzemeler kaynatilabilir.
+ Otomatik olarak ¢aligma imkani vardir.
% Gazalt1 kaynak makinesine doniistiiriilebilir.
¢ Dar araliklara kaynak yapma imkani1 vardir.
% Kaynak agz1 agmaya gerek yoktur.

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

*0

ARK’LA METAL KESME
Ug tiirlii elektrotla kesme cesidi vardir.

1. Karbon elektrotla kesme : Bu islemde iizeri bakir kapli grafitten yapilmis elektrotlar vardir
ve dogru akim kullanilir. Bu kesmenin esas1 par¢anin kismen erimesine dayanir. Kesilen
ylizey ¢ok kaba olur ve sonradan islenmeye ihtiyaci vardir. Bu yontemle daha ziyade hurdaya
atilacak veya sonradan iglenmeye ihtiyaci olmayan parcalarin kesilmesi yapilir.

2. Ortiilii elektrotla kesme : Bu islemde 4-6 mm capinda asidik, rutil, seliilozik, oksidik tip
elektrotlar dogru veya alternatif akimda 60-70 amper/mm lik bir akimda kesme igleminde kullanilirlar.
Bu yontemle kesme bir eritme islemine dayanmaktadir. Kesilen ylizey ¢ok kaba olur. Sonradan
islenmeye ihtiyaci vardir.

Amper Boyut

160 - 260 3/32”

240 - 360 P
250 - 400 5732 §



Havali karbon arkiyla kesme : Bu islemde karbondan yapilmis bir elektrot ve is parcasi
arasinda tesekkiil ettirilen ark metali eritir. Bu esnada piiskiirtiilen basingli hava eriyen metali
kesme bolgesinden atar. Bu esnada metalin oksitlenmesi s6z konusu degildir. Metalin
uzaklagtirilmasi havanin giicliyle saglanir. Bu yontemle daha ziyade pargalara kaynak agzi,
oluk agma ve hatali kaynak dikislerinin sékiilmesi s6z konusu oldugu zaman kesme yapilir.




