KAYNAK TEKNIGIi

Tarifi: Kaynak tatbik edilecegi malzemenin cinsine gore, metal kaynagi ve plastik malzeme
kaynagi olarak ele alinir.

Metal Kaynagi: Metalik malzemeyi 1s1 veya basing veya her ikisini birden kullanarak ve ayni
cinsten veya erime aralig1 ayni ve yaklasik bir malzeme katarak veya katmadan birlestirmeye
metal kaynagi adi verilir. Iki parcanin birlestirilmesinde ilave bir malzeme kullanilirsa, bu
malzemeye ilave metal ad1 verilir.

Plastik Malzeme Kaynagi: Ayni veya farkli cinsten termoplastik (sertlesmeyen plastik)
malzemeyi 1s1 ve basing kullanarak ve ayni cinsten bir plastik ilave malzeme katarak veya

katmadan birlestirmeye plastik malzeme kaynagi ad1 verilir.

Kaynagin Siniflandirilmasi

a)Kaynag Islem Cinsine Gére Simiflandirma

Ergitme Kaynagi; malzemeyi yalniz sicakligin tesiri ile bolgesel olarak eritip, ilave metal
katarak veya katmadan birlestirmektir.
Basin¢ Kaynagi; malzemeyi genellikle ilave metal katmadan basing altinda bolgesel olarak

1s1tip birlestirmektir.
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b) imalat Cinsine Gore
-El Kaynag: El kaynaginda kaynak aleti elle kumanda edilir. Yardimci aletlerde yine elle
idare edilir.
-Mekanik Kaynak: Kaynak aleti burada da elle kumanda edilir. Fakat yardimci aletler
mekanik olarak calisir.
-Yar1 Otomatik Kaynak: Kaynak islemi kaynake1 tarafindan kumanda edilir, kontrol edilir
ve sonuglandirilir. Kaynak otomatik olarak devam eder.
-Tam Otomatik Kaynak: Kaynak islemi kaynake1 tarafindan baslatilir. Fakat 6nceden belli

edilmig bir programa gore devam eder. Durdurma tekrar kaynake1 tarafindan yapilir.

¢) Kaynagin Amacina Gore Simiflandirma

-Birlestirme Kaynag: Iki veya daha fazla parcay: ¢oziilmez bir biitiin haline getirmek igin
yapilan kaynaktir.

-Doldurma Kaynagi: Bir is parcasinin hacmindeki eksikligi tamamlamak veya hacmini
biiylitmek, ayrica korozyona veya asindirict tesirlere karsi korumak amaciyla sinirli bir alan
dahilinde malzeme kaynak etmektir. Mesela, kaplama, zirhlama ve tampon tabaka kaplama

doldurmasi gibi.

Kaynakta Is1 Girdisi

Bir kaynak isleminin basaris1 ayn1 zamanda baglantidaki 1s1 girdisinede baglidir. Is1 ister
bir ark tarafindan, isterse bir yanici gaz alevi tarafindan saglanmis olsun, kaynaklanacak alana
1s1 verilir verilmez, metal en diisiik sicaklikta oldugu i¢in bu 1s1 her iki yone dogru metal
yoluyla iletilerek uzaklagmaya baslar ve sonucta metalde bir sicaklik gradyani olusur,
Dolayisiyla, ergime elde edebilmek i¢in baglantiya saglanan 1s1 girdisi hizinin, esas metalde
olan 1s1 iletimi hizindan daha biiylik olmasi gerekir. Bu durumda esas levhanin 1s1 iletkenligi
kaynak sartlarinin se¢iminde goz Oniine alinmasi gerekli en onemli faktorlerden birisidir.
Uretimde kullanilan gesitli metaller 1s1y1 farkli hizlarda iletirler. Ornegin; bir kaynak islemi
sirasinda 1s1, bakirda celige nazaran ¢ok daha hizli bir sekilde iletilerek uzaklastirilir. Bu ise,
ergimenin olusturulabilmesi i¢in 1sinin benzer kalinliktaki bakir baglantida celik baglantiya
gore daha yliksek hizda verilmesi gerektigi anlamina gelir. Metalin ergime sicakligida

onemlidir. Aluminyum yiiksek 1s1 iletkenligine sahip olmakla birlikte, ergime sicakligr 660 °C



civarinda oldugu i¢in, ergimeyi gergeklestirmek, 1083 °C eriyen bakirla kiyaslandiginda, ¢ok
giic degildir. Ancak ergimis bolgenin genisligini sinirlandirmak gii¢ olabilir.

Esas metali kaynaktan once 1sitmak(6n tavlama), kaynak ile levha arasindaki sicaklik
farkini azaltarak, ergime sicakligina daha hizli ulasmaya yardimei olur.

Son olarak, iletkenin enine kesit alaninin 6neminin de goz Oniine alinmasi gerekir.
Kaynakta normalde, kesit alnindan ziyade kalinlikla daha fazla ilgileniriz ve genel olarak
kaynak yapilan eleman ne kadar kalinsa, baglant1 ¢izgisinden 1sinin iletilerek uzaklastiriimasi
o kadar hizli olur. Genelde baglanti, her biri 1s1 akisi i¢in yol olusturan, iki veya daha fazla
elemandan meydana gelmistir. Ornegin bir T baglantis1 miimkiin ii¢ 151 akis yoniine sahiptir
ve bu nedenle iki 1s1 akis yoluna sahip bir alin kaynagina gére daha hizli sogur.

Ozet olarak, esas metalin kaynak sirasinda erimesini etkileyen parametreler sunlardir.

a) Metal kalinlig1 ve baglant1 tipi

b) Isiiletkenlik

c) Esas metalin kaynak oncesi sicakligt

d) Ergime sicakligi

e) Elektrodun agis1 ve hareketi

f) Is1 girdisi

Metallerin Kaynak Kabiliyeti

Metalsel malzemeler, kaynak islemi ile sekillendirmeye ayni derecede yatkin
bulunmamaktadirlar. Kaynaga elverislilik olarak tanimlanabilecek bu teknolojik kavram, bir
birlestirme veya dolgu isleminde sec¢ilen malzeme, uygulanan yontem ve konstriiksiyon ile
kalinlik faktorleri bir arada diistiniiliir.

Bir malzemenin kaynak kabiliyetinin yiiksek oldugu ifadesinden, o malzemenin 6n
gorlilen yontemle, herhangi bir 6nlem almadan tasarlanmis konstriiksiyona uygulanabilmesi
anlagilmaktadir. Bu uygulama sonucu elde edilen kaynak dikisinin ise amaglanan kalite

seviyesinde olmasi1 On sart olarak ortaya ¢ikar.



Kaynak Kabiliyeti

Ormnek olarak alasimli ve alasimsiz celikler ele alindiginda, kimyasal bilesimlerinde
bulunan elemanlarin, basing ve ergitme esasli kaynak uygulamalirinda, kaynak kabiliyetlerine
etkileri degisiktir.

Konstriiksiyon, tasarlanmis bir yapinin boyutlari, bi¢cimi ve kesitleri ile tanimlanabilir.
Bir konstriiksiyonda dnceden belirlenmis bu boyut, bigim ve kesitlere bagh kalinarak segilen
malzeme ile imal edilmesi O6ngoriilmiis bulunan mekanik ve diger dayanim o&zelliklerine
ulagilabilmeyi saglamaktadir. Bu durumun gergeklesebilmesi ise, seg¢ilen kaynak yonteminin
bu konstriiksiyona uygulanabilmesi 6n sartina bagl bulunmaktadir.

Kaynak yontemlerinin, kaynak kabiliyeti kavrami i¢inde 6zel bir yeri bulunmaktadir.
Bugiinkii teknikte, esaslar1 birbirine benzer tiirev yontemleri olarak, 100’e yakin uygulamadan
yararlanilmaktadir. Bu yontemlerin gelistirilmesindeki ana amag; kaynak Kkabiliyetlerini
arttirmaya yoneliktir. Secilen bir yontemle “iyi kaynak edilen” bir malzeme, kalinligin
artmastyla ayni yontemle, bir 6n tavlama yontemi kosulu ile “ kaynak edilebilmekte” farkl
bilesimdeki bir malzeme ise, 6rnek alinan bu yontemle ancak “sartli olarak” veya hi¢ kaynak

edilmemektedir.

100°den fazla ¢esidi olan kaynagi asagidaki tablodan goriildiigli gibi sekiz grupta
toplayabiliriz.
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Ark Kaynag:
Birlestirilecek parcalarin arasindan siirekli elektrik arkinin gegmesiyle dogacak 1sidan

faydalanarak ilave bir elektrot kullanilarak yapilan birlestirme seklidir.

Gaz Ergitme Kaynag:
Yakici (oksijen) ve yanici (asetilen) iki gaz kullanarak eriyen elektrot ile yapilan birlestirme

sekline denir.

Pirin¢ Kaynagu:
Bakir, piring, bronz, celik ve paslanmaz gelik gibi metallerin ikisini veya daha fazlasini
birlestirmek amaciyla eriyen piring elektrot kullanarak oksi-asetilen gazi altinda yapilan

birlestirme seklidir. Lehimden daha gii¢lii baglant1 saglanir. Tamirlerde 6nemli rol oynar.

Diren¢ Kaynagi:
Ozellikle saglarm birlestirilmesinde kiiciik bir noktasal bodlgesinden elektrik akimi gegirip

dogan 1s1dan faydalanarak basing uygulamak suretiyle yapilan kaynak seklidir.

Kati1 Hal - Dovme Kaynagi:
Kaynatilacak iki par¢a tav firininda isitilir. Tav rengi kizil hale gelince basing kullanilarak

kat1 durumdayken iki parga birlestirilir.



Lehim:
Birlestirilecek parcalarin ergime noktalarinin altindaki bir sicaklikta eriyen bir lehim

cubugunun kullanilmasiyla yapilan birlestirmeye denir.

Termit Kaynagi:
Termit bir birim toz aliiminyum ile ii¢ birim demir oksit karistmina denir.Bu kaynak kirilan
raylarin tamirinde ¢ok kullanilir.

Al, + Fe;03 — 2Fe + A1,O3 + Is1

ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Tarihge: 1885 yilinda erimeyen karbon elektrot kullanarak parca ile elektrot arasinda ilk kez
ark tesekkiil ettirilmistir. Ilave elektrot kullanilarak ark kaynagi yapilmistir. Bu usul Benardos

kaynak yontemi olarak anilir.

Karbon
elektrot

Karhon
elektrot
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elektrot llave
elektrot
Ark 50 Ark
Kaynak Kaynak

BENARDOS USULU ZERENER USULU

1889 yilinda Zerener ark: giiclendirmek i¢in ¢ift karbon elektrot kullanmastir.

Eriyen > is pargasi

elektrot 1890 yilinda Yugoslav Slavianoff hem ark

tesekkiil ettiren hem de eriyen elektrot
kullanarak bugiinkii ark kaynaginin temelini
atmis oldu.

Kaynak
SLAVIANOFF USULU



Ark Kaynaginda Ark Giicii

Giig, enerjinin bir sekilden digerine doniisme hizidir. Bir kaynak arki g6z 6niine alindiginda
elektrik enerjisinin hemen hepsi 1s1ya doniistiiriiliir. Bu 1sinin sadece kii¢lik bir orani arkin
yaydig1 mor Otesi radyasyonu ve parlak 15181 iiretmek i¢in kullanilir. Akim ve gerilim kolay-
likla dlciilebildiginden gii¢ girdisi Watt olarak saptanabilir.

Ark Gili¢ Girdisi(Watt) = Ark Gerilimi (V) x Atk Akimi (A)

Ornegin; 150A ve 25 V calisma degerlerine sahip elle yapilan ark kaynaginda;

25V x 150A= 3750Watt = 3,75 kW

Bu hem dogru hemde alternatif akim i¢in gecerlidir.

Giig ile enerji arasindaki iliski 1 Watt = 1 Joule/s oldugundan yukaridaki 6rnekte ark’a enerji
girdisi 3750 J/s veya 3,75 kJ/s dir. Ancak bunun ark’a verilen enerji girdisi oldugu bilinmelidir. Diger
bir deyisle bu bize kaynak¢inin arki kullandig: siirece 1siin 3,75 kl/s hizda iiretilmekte oldugunu
soyler. Eger ark sabit tutulsayd: bu, kaynaga tek bir noktadan verilen 1s1 girdisi olurdu. Ancak
kaynakgi(ark) baglant1 ¢izgisi boyunca hareket eder. Is1 bu nedenle dagilir ve herhangi bir noktadaki
1s1 girdisi kaynak hizina(arkin hareket hizina) baglh olarak degisir. Ark’a saglanan enerji ve kaynak
hiz1 bilindiginde 1s1 girdisini hesaplamak ve bu degeri kaynak pasosunun birim uzunlugu basina diisen

1s1 miktari(joule/mm) olarak ifade etmek miimkiindiir.

Bir kaynak¢inin 1,6 mm bir paslanmaz ¢elik sac TIG yontemi kullanilarak alin kaynagi yaptigini
farz edelim. Akim 60 A civarinda olurdu ve 2 mm uzunlugunda ark gerilimi argon koruyucu gaz ile 14
V olurdu. Kaynak hizi, kaynak edilen ger¢ek elemana bagli olmakla birlikte ¢ok kullanilan bir deger

olan 120 mm/dak olarak alinsin.

Ark Giicti= 60 A x 14 V =840 Watt = 840 J/s

1 dakikada kat edilen mesafe 120 mm, 1 saniyede 120/60=2 mm olur.

Bu nedenle 1s1 girdisi 2 mm igin 840 J/s ise, 1 mm i¢in 420 J/mm dir.

Akim (A) x Gerilim V x 60

Is1 girdisi (J/mm) =
Kaynak hizi (mm/dak)

Buna gore, ark kaynagi 1s1 girdisini etkileyen temel faktorler;



- Ark akimu
- Arkgerilimi
- Kaynak hizt

ARK OLUSUMU

Elektrik arki gerilimin etkisiyle kizgin olan katottan (elektrod, -) ¢ikan elektronlarin biiyiik bir

hizla anodu (ana malzeme, +) bombardiman etmesiyle olusur.

Elektrot malzemeye dokundugunda kisa devre olusur. Bu kisa devre, bosta calisma
geriliminden kisa devre akimina ulagmasi seklinde yansir. Temas noktasinda, yiiksek akim
yogunlugu nedeni ile agiga cikan 1s1, metalin kaynama sicakligmma kadar kizmasina ve
katoddan elektron yayilmasina neden olur. Sicaklik artist ve katottan anoda elektron
bombardimani baglar. Akim artar. Bu sirada ndtr molekiiller de pargalanarak iyon haline gelir.
Sicakligin ve akimin artig sebebi bu yiizdendir. Sicaklik 3600-4000 °C’ ye kadar yiikselir. (+)
yiiklii iyonlarin hizi 1m/sn iken (-) yiiklii iyonlarin hizi 100 m/sn dir.

Plazmanin en sicak boliimii merkezi silitun olup burada hareket en siddetli durumdadir.
Diizgiin bir kaynak yapilabilmesi i¢in ark geriliminin sabit tutulmasi gerekir. Dolayisiyla

akim siddeti sabit kalir. Ark geriliminin sabit kalmasi arkin kararlilig1 olarak adlandirilir.
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Ortaya biiyiik bir enerji ¢ikar. Cikan bu enerjinin %85°1 1s1 %15°1 1$51n enerjisidir. Isin enerjisi
li¢’e ayrilir.

a)Parlak Isin (%30) : Bu 1sinlar goz kamastirir. Korunmak i¢in maske veya gozliik
kullanilmalidir.

b) Ultraviyole Isin (%10) : Bu 1sin gozde ve ciltte yaniklar meydana getirir. Fazla

alinirsa yaraya doniisiir. Ayrica bu 151n havanin oksijenini OZON gazina doniistiiriir. Bu gaz



ise zehirli bir gazdir. Bunun i¢in kaynak yerleri havasiz ve kapali mekanlar olmamalidir. Bu
1s1n1n zararindan korunmak igin eldiven ve onliik giyerek biitiin viicudun korunmasi gerekir.
¢) Enfraruj Isin (%60) : Kirmiz1 renkte olan bu 1sinlar sicaklik verirler fazla zararlar

yoktur. Sicakliktan korunmak i¢in iyi giyinmek kafidir.

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 tiflemesi denir. Ark iiflemesi kaynak esnasinda yetersiz birlesme (incomplete fusion)

kusuruna neden olur.

Elektrot etrafinda olusan alan, dikisin basinda 6ne dogru, ortada merkezi, sona dogru da
geriye yonelmis olur. Ark da bu olayin etkisi ile dnce one sonra ileriye dogru sapar. Bazen de

bir kenara dogru yonelmis olur.

Ark sapmasi, yakinda bir manyetik metal kiitlesi bulunmasi halinde, bu kiitleden akim

gecmese bile olusabilir. Endiiksiyon sebebiyle manyetize edilen kiitle arki cekmeye calisir.
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Ark tflemesinin bir baska sebebi de is pargasi iginden gegen toprak akimidir; toprak akimi

etrafinda olusan manyetik akis, elektrotun ¢evresindeki akigla birlesir, arkin yonii degisir.
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Ark tflemesinin yanma ¢entikleri, kararsiz niifuziyet, kivrik tirtillar, diizgiin olmayan
genislikte dikisler, gozenekler, dalgali tirtillar ve asir1 piiskiirtme gibi kusurlara sebep olur. Bu

durum da kaynak isleminde istenmez. Bu nedenle baz1 diizeltici 6nlemlere basvurulur.

-Ortiilii metal ark ydnteminde 250 amperin iizerindeki calismalarda alternatif akim tercih
edilmeli.

-Ark kuvvetinin ark iiflemesine karst koymasina yardimci olmak {izere ark boyu miimkiin
oldugu kadar kisa tutulmali.

-Kaynak akim siddeti azaltilip, ark hizinin da yavaslatilmasi.

-Elektrota ark tiflemesi yoniinde egim verilir.

-Dikigin her iki ucuna kuvvetli birer punta vurulur, ayrica dikis boyunca sik punta kaynaklari
uygulanabilir.

- Ortiilii elektrod ve ince ¢apl elektrod kullanmak

(Elektrik Ark Kaynak Makineleri)

1 1
[ Dogru Akimla ] [ Alternatif Akimla ]

Calisanlar Calisanlar

. . ]

Dinamolu Redresorlii Transformatorlii
Kaynak Makinesi Kaynak Makinesi Kaynak Makinesi

Dogru Akimla (DC) Calisan Dinamolu Kaynak Makinesi: Bu makine motor ve dinamodan
meydana gelir. Motor benzinli-dizel motoru olabildigi gibi elektrik motoru da olabilir.
Dinamo elektrik iretir. Dinamoyu ¢eviren ise normal (benzin-dizel) motordur. Bu

makinelerin donen kisimlari fazla oldugundan sik sik ariza yaparlar verimleri yiiksek degildir.
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Motor ve Dinamo

Redresorlii Kaynak Makinesi: Dogru akim (DC) kaynak makinesi olarak da bilinir. Bir
transformator bir de redresorden olusur. Transformatdér Gerilimi disiiriir, akimi yiikseltir,
redresor ise dalgali akimi (AC) dogru akima (DC) doniistiiren makinedir. Elektrot ve sase

baglantilarinda, art1 ve eksi kutuplarin yeri degistirilebilir.

Ayar
halkasi
18-25V Alm
Ayari
Demir
ince Kalin
Sargi sargi
e
Transformator
Redresorli Kaynak Makinesi I;g::isf“matﬁf“"

Dalgali Akim Kaynak Makinesi: Transformatorlii kaynak makinesi olarak da bilinir. Akim
tiirtinii degistirmeden gerilim ve akim degerini ayarlar. Makine ¢ikisinda eksi kutup elektroda,
arti kutup kaynatilacak pargaya (saseye) baglanir. 220 V sehir sebeke cereyan1 60-70 V a
diiser. Baslangicta 9-12 amper olan akim siddeti sonugta 500 ampere kadar ¢ikar. Boylece
yiiksek akimla ¢aligma imkan1 dogar.

Kalin Sargi

ince Sargi
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D.A VE A.A KAYNAK MAKINELERININ KARSILASTIRILMASI

. Genel olarak her ikisinde de arkin kararliligr aynidir,

. Ozellikle yiiksek akim siddetiyle yapilan kaynaklarda D.A da ark iiflemesi daha fazla olur.
. A.A da ark iiflemesi olusmaz.

. D.A da elektrot istenen kutba baglanabilir.

. Kaynak jeneratdrlerinde verim % 50 iken transformatoérlerde verim % 80 ¢ dir.

. Transformatorlerin alis maliyeti daha azdir.

. D.A da kaynak erime giicii % 2 daha fazladir.

. Jeneratoriin enerji masrafi ayni giicteki transformatoriinkinden % 60 daha fazladir.

O 00 I N »n B~ W N =

. Transformatorlerin bakim maliyeti daha azdir.

KAYNAK ELEKTRODLARI

Elektrot; kaynak islemi sirasinda iizerinden kaynak akiminin gecmesini saglayan, is
parcasina bakan ucu ile is parcasi arasinda kaynak arkini olusturan ve gerektiginde
ergiyerek kaynak agzini dolduran kaynak malzemesine ELEKTROD denir.

Yukaridaki tariften de anlasilacag gibi elektrotu ergiyen ve ergimeyen tip olmak iizere iki ana

gruba ayirmak miimkiindiir.

A ) Ergiyen tip elektrotlar: Bu elektrotlar hem arkin olusmasini hem de eriyerek gerekli
kaynak metalini saglar. Celiklerin kaynaginda kullanilan ¢iplak, 6zlii ve ortiilii olmak iizere ii¢

ayri tiirde tiretilirler.

Ortiilii elektrotlar

Ciplak elektrot

Ozlii elektrot

Ciplak elektrotlar : Bu tiir elektrotlar belirli alagimlardan hazirlanmis , toz altt , MIG-
MAG kaynagi icin kangala sarilmis , TIG ve oksi- asetilen kaynagi icin belirli boylarda
kesilmis dolu tel ¢ubuklardir .

Ozlii elektrotlar : Bunlar da bir tiir ciplak elektrottur. Ancak bir boru seklinde iiretilmis ve

iclerinde 6z diye adlandirilan, arkin stabilizasyonu ve kaynak metalinin alasimlanmasini
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saglayan bir madde vardir. Oziin yanmasi ile olusan gaz dolayisiyla bu elektrotlarda havanin

kaynak banyosuna olumsuz etkisi daha azdir.

Ortiilii elektrotlar : ilk defa Isvecli Oscar Kjelberg tarafindan 1904 yilinda iiretilmis
olan ortiilii elektrotlarda , ¢iplak kaynak telinin ilizerine sarma , daldirma veya ekstriizyon

ile gecirilmis bir ortli maddesi vardir .

B ) Ergimeyen tip elektrot : Bu tip elektrot kaynak esnasinda ergiyerek kaynak agzini

doldurmaz . Sadece ucu ile is pargasi arasinda kaynak arki olusur.

Ortiilii Elektrod Tiirleri ;

1) Rutil tip : Kabuk malzemede baslica Ti,O ( yaklasik % 35) bulunur. Tutusturulmalari
kolaydir , sigrama kayiplart azdir .

2) Asidik tip : Ortiilerinde daha ¢ok demir oksit ve manganez bulunur.bu elektrotlar cabuk
akan diiz dikisler verir.

3) Oksitli tip : Ortiilerinin % 60 ¢ m1 demir oksit (Fe,Os, Fe30y) olusturur ,yalmz diisiik
karbonlu ve alasimsiz ¢eliklerin kaynaginda kullanilir .

4) Seliilozik tip : Ortiilerinde yandiklar1 zaman gaz haline gegen organik maddeler bulunur
. Her pozisyondaki kaynakta ozellikle de yukaridan asagiya dogru dikislerde kullanilir.
5) Bazik tip : Ortiiniin biiyiik kismmi , kalsiyum kloriir ve diger toprak alkali karbonatlar
olusturur . Curuflarmin kalkmas1 diger elektrotlara gore daha zordur. Biitiin kaynak
pozisyonlart i¢in uygundur .Siinekligi digerlerine gore daha yiliksek dikisler olusur .
Ortiileri nem gekici oldugu igin kuru yerlerde depolanmalidir.

6) Ozel tip elektrotlar : Bu gruba derin niifuziyet elektrotlar1 ve demir tozlu elektrotlar girer.

Elektrod Ortiisiiniin Gorevleri:

1. Gaz olugumunu saglar. Bu gazlar;
a) Arkin stabil (dengeli) olmasin1 saglar .
b) Arki havaya yani O, N3 ye kars1 korur.
2. Curuf olusturur. Bu curuf;
a) Ergimis metal icinde istenmeyen maddeleri baglar ve kabuk halinde toplar. Ergimis

metali korur.
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b) Ergimis metali gazlardan korur. Yavas sogumasini saglar.
3. Ergimis metalin alasimini saglar;

a) Kabuktaki maddeler, ergiyen metalde yiiksek sicaklikta yanarak azalmis maddeleri
takviye eder.

b)Kabuga demir tozu karistirilarak elektrodun giicii arttirilir.(Yiiksek giiclii elektrodlar gibi)
4. Ark etkisini arttrir.

a) Ug kisimda kabuk bir krater olusturur. Bu krater arkin iifleme yoniinii diizeltir.

b) Krater, kaynak yerine degerek belli bir ark boyu olusturur.

TS 563-EN 499°a gore Ortiilii Elektrodlar
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ANSI-AWS A5.1°e gore Ortiilii Elektrodlar

E 6010

— |

Kaynak metalinin cekme dayanimi
Isaret Psi Nimm#

45 45.000 <16

€0 50.000 422

0 70.000 492

€0 30.000 563

<0 30.000 633

isare: Pazisyon

1 Tiim
2 Valay ve oluk
3 Sadece oluk

Alim gekl, | Nifuzyet
Kubup durumu

DAEP Derin

|

Sallilozk : -

Polasyum silikal) DAEP ve AA Darin
L DAENve RA | Ot

(Sodyum silikal) — -

Rutil DAEP, DAEN Az
[Polasyum silik at) Ve AA .

e | =
(Demir boziu) ve A -
Eazik
ta

Eazik
(Polasyum silikat) DAEP ve AA Orta
Demir boziu DAEP. DAEN
(Demir oksil) ve AA

lnaﬁuﬁ: au | DREPVAA | Oma

=
b ]

Orla

ILERLEME YONU
-

Elektrod

ortusunden
koruyucu gaz

Esas metal

Elektrik ark kaynag

~Eriyen elektrod

S Elektrod ortiist (dekapan) 1

/’—Curuf

- /

Erimig kaynak metali

Ortlili Elektrotla Yapilan Kaynak

4

Elle Yapilan Kaynakta Isi Bilangosu

1. Telin erimesi igin

2. Kabugun erimesi igin

3. Isima yoluyla kayip

4. Ana malzeme i¢cine giden isi
5. Ana malzemenin erimesi i¢in
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1. Elektrot teli

2. Kabuk

3. Metal damla

4. Kaynak dikisi

5. Curuf kabuk

B. Ark

7. Kaynaklanan malzeme



GAZALTI ARK KAYNAGI

Kaynak bolgesini havanin ve ¢evrenin olumsuz etkilerinden korumak amaciyla ¢esitli gazlar
kullanildig1 i¢in, gazalti kaynagi olarak adlandirilir. Kaynak bolgesi hava ile temas ederse,
kaynak islemi saglikli olmaz.

Bu yontemde kullanilan gazlar, ayn1 zamanda yanmay1 hizlandirarak daha fazla 1sinin agiga
cikmasini saglar. Bu da kaynak niifuziyetini arttirir. Kaynak isleminde kullanilan gaz ve

elektrot cinsi, kaynaga adini verir.

Solid wire
electrode

Feed control Wire  Shielding-

Shisdity i Control system gas
Current conductor
source
Gas out
Travel Workpiece Gun control Gas in

Wire guide and
contact tube

Gun Voltage

control

Nozzle Solidified

weld metal

Wire-feed 220V |
drive motor | supply

X

Contactor Welding

Molten weld i
metal control machine

GAZALTI ARK KAYNAGI TURLERI

1) Eriyen Elektrotla Yapilan Gaz alti Ark
Soy gaz atmosferinde (MIG)
Karbondioksit atmosferinde (MAG)

2) Erimeyen Elektrotla Yapilan Gaz alti Ark
Erimeyen tek elektrotla (TIG)

Solid wire
Erimeyen ¢ift elektrotla (Ark Atom) electrode

Shielding gas
Current conductor

MIG KAYNAGI (Metal Inert Gas):

Wire guide and
contact tube

Soy gaz atmosferi altinda eriyen elektrodla yapilan

Nozzle Solidified
bu gazalti kaynag tiirii, SIGMA kaynag1 olarak da Shielding gas—— >l weld, mesal
Arc
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Molten weld
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bilinir. MIG sembolii, Metal Inert Gas ifadesinin bas harflerinin alinmasiyla olusturulmustur.
Soy gaz olarak genellikle, argon gazi kullanilmaktadir. Helyum veya argon+helyum karigimi
da kullanilir. Celik malzemelerin MIG kaynaginda ise argon gazina %3 ila 6 oksijen, %5 ila
13 karbondioksit gazlar1 karistirilir. Karigimda oksijen bulunmasi, arkin kararliligini ve erimis
damlalarin yiizeyde kolayca tutulmalarini saglamaktadir. Ayrica gézenek olusumunu da onler.

Hafif metallerin kaynaginda argon gazinin saf yiliksek olmalidir.

MIG kaynaginda dogru akim kullanilir ve elektrod, genellikle pozitif kutba baglanir(ters
kutuplama). Boylece hem derin bir niifuziyet, hem de oksit tabakasinin parcalanmasi
saglanmis olur. Bilinen dikis bi¢imlerinin hepsine MIG kaynagi uygundur. MIG kaynagi ile,
hemen hemen biitiin malzemelerin kaynaklanmasi miimkiindiir. Fakat baz1 hususlara dikkat
edilmelidir. Ornegin, aliiminyum ve alasimlarinin kaynaginda yalniz dogru akim kullamlir ve
otomatik olarak ilerleyen kaynak teli, oksit ¢ozme Ozelliginden dolay1 daima pozitif kutuba

baglanir.

Kaynak agizlarimin 1iyi temizlenmesi, dikiste gozenek olusumunu azaltir. Bakir ve
alagimlarinin kaynaginda ise, gerekli durumlarda 200 ila 400 °C ’lik bir 6n tavlama uygulanir.
Yiiksek erime verimi ve niifuziyet derinliklerine ulagmasi, relatif biiyiikk devrede kalma,
kaynak hizlarinin biiyiikligii, sicrama ve yanma kayiplarinin kiigiikliigli, gaz hatalarina karsi

emniyet ve yeterli dayanim yontemin iistiin yonleridir.

MIG kaynak makinesinde elektrik ark kaynaginda oldugu gibi akim degeri ayarlanabilir.
Akim siddeti parga kalinligina ve tel capina gore degisir.

Kumanda panosu

Sa(; Amper Kaynak teli
Kalinhg

1 mm 45 -70 Amp

2 mm 100 - 130 Amp

3 mm 120 - 170 Amp

4 mm 140 - 200 Amp

6 mm 160 - 220 Amp

A A

Gaz tipi §f

MIG / MAG Sematik
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MAG KAYNAGI (Metal Activ Gas):

Eriyen elektrodla karbondioksit atmosferi altinda as Nozzle

yapilan, gazalti kaynak usuliidiir. MIG kaynagindan
tek farki, kullanilan koruyucu gazin karbondioksit
Electrode
olmasidir. Bu nedenle MIG kaynaginda kullanilan
kaynak donanimi, MAG kaynaginda da kullanilir.

MAG kaynagi, aliiminyum ve alasimlar1 gibi kolayca

oksitlenen malzemelerin kaynaginda kullanilmaz. —
Weld Metal

Biiylik oranda ¢elik malzemelerin  kaynaginda E
kullanilmaktadir. Karbondioksit gazinin saf ve kuru

olmasi gerekir. Bulunabilecek rutubet, dikisi gevreklestirir ve gézenek olusumuna sebep olur.
CO2 metal banyosunu N2 ve H2 olan korur fakat oksidasyona engel olamaz. Kaynak
sicakliginda karbondioksit gazi, karbonmonoksit ( CO,«»CO + 202 ) ve oksijene ayrisir.
Ayrica CO», stvi haldeki demir ile birleserek demiroksit meydana getirir. Demir oksit ise
manganez ve silisyum ile birleserek, bu elementlerin kaybmna sebep olur. Bu kayiplarin
karsilanabilmesi i¢in kaynak telinin bu elementlerce zengin olmasi gerekir.

MAG kaynaginda dogru akim ve ters kutuplama kullanilir. Erime giicii akim siddetine
baghdir. MAG kaynaginda kisa ark boyu ile caligilir. Ark boyu, 1-2 mm arasindadir. Kaynak
tabancast mimkiin oldugu kadar parcaya dik olarak tutulmalidir. Ark boyunun biiyiik
tutulmas1 halinde, dikis icerisinde gaz kabarciklar1 kalir. El ile yapildiginda, biitiin
pozisyonlarda kaynak yapilabilir. Otomatik MAG kaynaklarinda, derin niifusiyetli ve diizgiin
goriiniiglii dikisler elde edilir. Karbondioksit gazinin argon gazina gore daha ucuz olmasi,
niifusiyetinin daha fazla olmasi, daha yiiksek kaynak hiziyla ¢alismasi ve ortaya c¢ikan
ultraviyole 1sinlarin daha az olmas1t MAG kaynaginin MIG kaynagina gore lstiin yanlaridir.

Ancak yiizey MIG kaynagina gore daha piiriizliidiir.

Helyum, argon gibi gazlar ve bu gazlarin karisimlarindan olusan koruyucu gazlarin
kullanildigr kaynak tiirtidiir. Bu kaynak tiirlinde ergiyen ve ergimeyen elektrotlar
kullanilabilir. Ergiyen tip elektrotla yapilan kaynakta elektrot ergiyerek; kaynak bdlgesini
doldurur. Ergimeyen tip elektrot kullanildiginda, elektrotun kendisi ergimez; kaynak bolgesini
ergitir. Celik malzemelerin yani sira bakir ve aliiminyum gibi malzemelerin kaynatilmasinda

da kullanilir.
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TIG Kaynagi (Tungsten Inert Gas):

Travel
s 2LANES

Electrical conductor Inertl'gas
: Su
Tungsten Cooling- e ac or dc welder

Gas
electrode water supply

passage

Filler
wire

Shielding gas Filler
Arc

Solidified
weld metal
Workpiece

Foot peda
Molten weld (optional)

metal

TIG sembolii, “Tungsten Inert Gas” kelimelerinin bas harflerinin alinmasiyla meydana
getirilmistir. Onceleri bu kaynaga Argon ark kaynagi da denilirdi. TIG kaynaginda tungsten
elektrod ile is pargas1 arasinda ark tesekkiil ettirilir ve bu ark havanin tesirinden argon veya
helyum gazi atmosferi ile korunur. Kaynak islemi i¢in ayrica, kaynak ilave metaline ihtiyag
vardir. Kaynak tifleci kaynak esnasinda, su ve hava ile sogutulmaktadir. TIG kaynaginda
baslangicta helyum daha sonra argon gazi kullanilmistir. Helyum gazi havadan hafif, argon
ise agirdir. Bu nedenle helyum ucgar ve koruma kabiliyeti azalir. Fakat argon, havadan daha
agir oldugu i¢in erimis metali daha iyi korur. Helyum ayni1 akim siddetinde daha yiiksek ark
gerilimi verdigi i¢in iletkenligi yiiksek malzemelerde (Cu) helyum kullanilir. Bu yontem
baslica demir dis1 metallerin, asal ¢eliklerin kaynaklanmasi igin kullanilir. Istenirse ark iginde
katki gubugu tutulur. Genellikle dogru akim kullanilir ve elektrod erimemesi i¢in (- ) kutba
baglanir. Ancak aliiminyum ve magnezyum alasimlarinin kaynaginda alternatif akim
kullanilir. Bbylece yon degisimi ile oksit tabakast bozuldugundan kaynak miimkiin olur.
Dogru akimda elektrodun negatif kutba baglanmasi durumunda (direkt kutuplama) derin bir
niifuziyet saglanir, fakat erimis banyoda elektriksel temizleme tesiri yoktur. Bu sebepten
yiizeyde oksit tabakasinin meydana geldigi, hafif metallerin kaynaginda boyle bir kutuplama
uygun degildir. Direkt kutuplama bakir ve paslanmaz celik gibi malzemelerin kaynaginda
uygun olmaktadir. Ters kutuplama halinde, elektrod fazla isinir ve bu kutuplama hafif

metallerde ince saglarin kaynaginda kullanilir.
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TIG Kaynagnin Ustiinliikleri :
1- Kaynak hiz1 ytiksektir.
2- Kaynak 1s1s1 bir bolgeye teksif edilebilir.
3- Isil distorsiyonlar azdir.
4- Kaynak dikisleri temizdir ve kaynaktan sonra temizlemeye gerek yoktur.

5- Kolay mekanize edilebilir.

J T =

Dogru ak. Dogru ak. Alternatif ak.
(-) (%)

TIG kaynaginda kullanilan akima ve kutba gore dikis formlar

ARK - ATOM (atomik Hidrojen) Kaynag:

Atomik hidrojen kaynagi olarak da bilinen bu gazalti kaynag tiirli, en eski gazalti kaynagi
uygulamasidir. Burada ark, erimeyen iki elektrod arasinda olusur. Koruyucu gaz olarak
kullanilan H2 gazi, ark i¢inde 1s1 alarak atomsal hale gecer.

H,— 2H"- 102 cal/mol

Bu enerji yiiklii iyonlar malzeme yiizeyini carptiklarinda tekrar molekiil haline donerler ve
aldigi 1s1y1 geri verirler.

2H* + 2e"—H,+102 cal/mol

Bu enerji de metali veya katki telini eritir. Fazla gelen H2 gazi ise koruyucu gaz gdrevini
goriir. Ark atom kaynaginda, 6zel kaynak transformatdrleri kullanilir. Elektrod olarak %99,8

— 99,9 saflikta tungsten elektrodlar kullanilir.

Bu yontemle celikler, dokme demir, Mg disinda diger hafif metaller, Ni ve alasimlari, Ag, Mo
gibi metallerin kaynaklar1 yapilir. Ozellikle kaplama ve dolgu kaynaklari i¢in uygun bir
yontemdir. Hidrojen gazinin bulunmasi, birlesmenin matematiksel dayanimi ile kaynagin
isleme derinligini arttirir. Hidrojen ayn1 zamanda ark boyunu arttirarak, yanici oldugu icin

yiiksek 1s1 enerjisi olusturur. Bu yontemde kaynak sicakligr 4000 °C yi bulur.
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Arc-Atom ‘ R ‘ Hydrogen 300VAC
Welding

me)

fillet

Gazalti Ark Kaynaginin Avantajlari

1) Gaz alt1 ark kaynagi ortiilii elektrot ark kaynagina gore daha hizlhidir . Clinkii
tiikenen elektrotun degistirilmesi i¢in kaynagin durdurulmasi gerekvantajlarimez .

2 ) Curuf olusmadigi i¢in her paso sonrasinda curuf temizligi islemine gerek kalmaz
. Kaynak metalinde curuf kalintist olusma riski olmadigi icin daha kaliteli kaynak
elde edilir .

3) Daha diisiik ¢apli elektrotlar kullanildigin dan, ayn1 akim araliginda yiiksek akim
yogunluguna ve yiiksek metal yigma hizina sahiptir .

4) Gaz alt1 kaynag ile elde edilen kaynak metali diigiik hidrojen miktarina sahiptir,
bu 6zellikle sertlesme 6zelligine sahip ¢eliklerde 6nemlidir .

5) Gaz alt1 kaynaginda daha derin bir niifuzi yet saglanir . Kiiglik kose kaynaklari
icin daha uygundur .

6 ) ince malzemelerin kaynaginda ortiilii elektrot ark kaynagma gore daha iyi sonug
verir .

7 ) Hem yari otomatik hem de tam otomatik kaynak sistemleri de kullanima ¢ok
uygundur .

Gazalti Ark Kaynaginin Dezavantajlar :

1) Gaz alti kaynak ekipmanlari , ortiilii elektrot ark kaynagi ekipmanlarina goére daha
karmasik daha pahali ve tasinmasi daha zordur .

2 ) Gaz alt1 kaynak tor¢u is pargasina yakin olmasi gerektigi igin oOrtiili elektrot ark
kaynagi gibi ulasilmasi zor alanlara kaynak yapilmasi daha zordur .

3 ) Sertlesme oOzelligi olan ¢eliklerde gaz altt kaynagi ile yapilan kaynak
birlestirmeleri catlamaya daha egilimlidir . Ciinkii ortiilii elektrot ark kaynaginda
oldugu gibi kaynak metalinin soguma hizin1 diisliren bir curuftabakasi yoktur .

4 ) Gaz alt1 kaynagi gaz korumasii kaynak bolgesinden uzaklastirabilecek hava

akimlarma kars1i ek bir koruma gerektirir. Bu nedenle agik alanlarda kaynak yapmaya
elverisli degildir.
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TOZALTI ARK KAYNAGI

Electrode-wire ree

Flux hopper

Voltage and
current control

Unfused-
flux
Recovery

Contact
tube

(optional)

Workpiece Electrode cable

Ground
Weld backing

Temel olarak bir elektrik ark kaynagidir. Kaynak arki, otomatik olarak kaynak yerine gelen
ciplak bir elektrod ile is pargasi arasinda meydana gelir. Aynt zamanda, kaynak yerine
devamli olarak bir toz dokiiliir ve ark bu tozun altinda yanar. Bu sebepten bu usul tozalti ark
kaynag1 olarak adlandirilmistir. Otomatik kaynak usulii olmanin yaninda, yiliksek giicliidiir.
Bir paso ile 85 mm, iki paso ile 180 mm kalinligina kadar parcalarin kaynagimi yapmak
miimkiin olmaktadir. Normal el ark kaynagina nazaran elektrod teli yiiksek bir akim siddeti
ile ytliklenebilir. Bu sebepten derin nufusiyetli ve genis banyolu dikisler elde edilir. Mesala 4
mm capindaki bir elektrod el ark kaynaginda 150 ila 190 amper arasinda akimla kaynak
yapilirken, tozalt1 ark kaynaginda 400 ila 600 amper arasinda bir akim ile kaynak yapilabilir.

Tozalt1 kaynaginda yiliksek kaliteli g¢elik teller kullanilir. Bu teller genellikle elektrik ark
ocaklarinda iretilir. Kaynak yerinin emniyeti bakimindan, manganez miktarlar: yiikseltilir.
Caplar 1,2 ila 12 mm arasinda degisir. Tozalt1 kaynak tellerinin lizerinin tamamen diiz ve
plriizsiiz, yag, pas ve pislikten arinmis olmalidir. Tellerin paslanmasini 6nlemek ve kaynak
esnasinda tele akim gecisini kolaylagtirmak {iizere, tozalt1 kaynak tellerinin tizerleri bakir ile
kaplanir. Kullanilacak kaynak telinin se¢iminde, kaynak tozunun da gz Oniine alinmasi

gerekir.

Tozalti kaynaginda kaynak tozlari, el ile yapilan ark kaynagindaki elektrod ortiisiiniin
gorevini yerine getirir. Bu gorev fiziksel olarak, kaynak banyosunu havanin zararh etkisinden
koruma, dikise uygun bir form verme, dikisin yavas sogumasinin saglanmasi olarak
siralanabilir. Metalurjik olarak da, kaynak banyosuna ilave ettigi elemanlarla yanma kaybim

ortadan kaldirir ve dengeler.
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Kullanilan tozlar c¢esitli yonlerden simiflandirilabilirler. Bu siniflandirmalarin - bazilari

asagidaki bicimde yapilabilirler;

Kaynagin amacina gore; hizli kaynak tozlari, derin niifusiyet kaynak tozlari, ince sa¢ kaynagi

tozlari, aralik doldurma kabiliyetine sahip kaynak tozlar1 seklindedir.

Kimyasal karakterine gore; asit karakterli, bazik karakterli ve notr karakterli olanlar1 vardir.

Iyi bir kaynak tozunun asagidaki hususlar1 gergeklestirmesi gereklidir.

1- Kararli bir ark saglanmaldir. Ozellikle alternatif akim ile kaynakta, akim yon
degistirirken arkin sonmesini dnlemelidir.

2- Istenen kimyasal bilesim ve mekanik 6zelliklere sahip bir kaynak dikisi vermelidir.

3- Uygun ve temiz bir i¢ yap1 saglanmalidir.

4- Kaynak dikisinde, herhangi bir gbzenek ve ¢atlak tesekkiiliine sebep olmamalidir.

5- Kok pasolarinin ve dar araliklarin kaynaginda, curufu kolayca kalkabilmelidir.

6- Gozenek olusumuna sebep olacak organik maddeler ihtiva etmemelidir.

7- Az nem ¢ekmelidir.

Tozalti Kaynaginin Avantajlari:

» Seri iiretime elveriglidir.

% Kaynak dikisi saglamdir.

% Yapiminda koruyucu maske kullanmaya gerek yoktur.

¢ Toz karisim oranlar1 degistirilerek, adi elektrotla kaliteli malzemeler kaynatilabilir.
¢ Otomatik olarak ¢aligma imkani vardir.

% Gazalt1 kaynak makinesine doniistiiriilebilir.

% Dar araliklara kaynak yapma imkani vardir.

» Kaynak agz1 agmaya gerek yoktur.

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

7
1- Tel stirimi
2- Kaynak teli 2~
3- Kaverne

4- Swvi dikis
5- Sivi kabuk
6- Kati dikis
7- Kat1 kabuk
8- Parca

9- Kaynak tozu

/

v o
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Tozalti Kaynagi Isi Bilangosu

1. Telin erimesi igin

2. Kaynak tozunun erimesi i¢in
3. Malzemenin erimesi icin
4. Malzeme igine gecen Isi
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Gaz Ergitme Kaynagi
Oksi-Asetilen Gaz Ergitme Kaynagi

Yanici gaz (ASETILEN): Yanici gaz (ASETILEN):
> Ozgiil agirhg = 1,17 kg/m3 (hava = 1,29 > Eldesi
kg/m3) CaC; + 2H,0 — C,H; + Ca(OH); + Is1
» Isil degeri = 13600 kcal/m3 l l l l
» Alev sicakligi (Oksijen ile) =3120 °C
(Havaile)  =2100°C Karpit Su Asetilen Camur
» Tutusma hiz1 (Oksijenile) = 1310 cm/s
(Havaile)  =130cm/s 64gr  36gr 26gr T4gr
» Kokusu = Sarimsak kokusu
@ Mixer | Tip Oksi-asetilen  kaynak  yonteminde,
o kaynagin tarifinden de anlasildigi gibi
5 Brlafiged gerekli olacak 1s1 ve sicaklik birisi
Sigygen—— w:Avivxmg chamber yakici, birisi yanict olan iki gazin

Torch head——

© Oxygen Union nut Mixer Tip
C

Gas

regulators

=7 Gas control )
valves 4

cylinder
Combustible
gas cylinder

yaklagik 3000 °C civarinda yanmasi
sonucu elde edilir. Malzemenin yapisina
uygun (elektrot)

kullanilir ve bu metalin erimesi sonucu

ilave dolgu metali

kaynak yapilir. Yanici olarak

kullanilacak gazlarda su Ozellikler
aranmalidir ;

1. Gazn 1s1l degeri yliksek olmali

2. Alev sicakligi yiiksek olmali

3. Cok hizh sekilde tutusmali

4. Ucuz olmali ve kolay elde edilmelidir.

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

arasinda en uygun olani asetilen gazi oldugunu sdyleyebiliriz

Karpit Kazanlar:

Kazanlar degisik sekillerde siniflandirilirlar. Asetilen miktara gore, kazan basincina gore ve

karpitin su ile temas sekline gore siniflandirma en ¢ok yapilan siniflandirma gesitleridir. Suyla

temas sekline gore ;
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1)Diisme Sistemli 2)Isitmah Sistemli 3)Daldirma Sistemli

' ' .

Y /-_...———._._-\
1103 1102

1101 F_%

gaz

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

Islatmali: Karpit once alt boliimlere yerlestirilir. Su vanasi acilir. Delikli borudan fiskiye
seklinde su damlatilir. Karpit reaksiyona girer. Gaz elde edilir

Daldirmali: Karpitle dolu olan sepet ihtiyaca gore asagi yukari indirilerek suyla temas

ettirilir. Karpit reaksiyona girer gaz elde edilir.

Fosforlu Hidrojenin Temizlenmesi

Karpitten elde edilen asetilen saf degildir. Igerisinde kiikiirt, amonyak gazi, kireg ve fosforlu
hidrojen igerir. Bunlardan fosforlu hidrojen hari¢ hepsi suyun icinden 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
yavaglayarak kaynagin i¢inde hareket eder. Sicakligin diistiigii yerlerde hareket durunca atom
halindeki hidrojen tekrar molekiil haline geger.
H, — H° + H°

H° + H° — H, sekline doniisiir.
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Hareket durur. Binlerce H, molekiilii ¢ok kiigiik mikro bosluklar olusturur. Bunlar gézle
goriilmezler. Parca kullanilacagi zaman soguk catlak (hidrojen gevrekligi) adim1 verdigimiz
kaynak hatalarina sebep olurlar. Bunun icin fosforlu hidrojenin temizlenmesi sarttir. Bu
amagla asetilen kazanmn kenarima temizleme tiipii konur. igerisine demiroksikloriir maddesi

konulur. Asetilen gazi bu maddeden gecerken fosforlu hidrojen tutulur. Gaz temizlenmis olur.

Asetilen Kazani

Temizleme Tiipii

EmniyetTupii

Emniyet Tipleri Gaz girisi

Salumanin hatali ¢alismasi sonucu yanic1 gaz karisimlarinin geri
tepmesine engel olmak i¢in kazan yaninda kazana bagh iki tip
birbirinden farkli tedbir aliir. Birincisi sulu tip : sekilden
goriildiigii gibi alev geri teperse suyun iistiinde kalir. Ikincisi kuru
tip : burada suyun yerini bilya almistir. Alev geri teperse bilyanin

iizerinde kalir, asip kazana gidemez.

Asetilen gazi icin sulu giivenlik
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Asetilen Kazanlarinda Patlama Olay:

Asetilen kazanlarinin {izerinde basinci gdsteren manometreler
vardir. Manometre maksimum 5 atm yi ge¢cmemelidir. Ciinkii
kimyasal olarak asetilen C2H2 olarak karbon ve hidrojen bilesik
haldedir. Zoraki bir arada bulunmaktadirlar. Kazan igerisindeki
asetilen gazi basinci 1,5 - 2,5 atm arasinda tutulur. Asetilen gazi
iiretim esnasinda bu basing asilirsa sicaklikta

80 °C yi gecerse H ile C nu bir arada tutmak zorlasir. Aniden
hidrojen karbondan ayrilir. Bir anda 11 misli basing dogar.
Ormegin 4 atm basing varsa 11x4=44 atm olur. Bu basinca kazan
dayanamaz ve patlar. Sonucta 6liim olabilir. Bu yilizden ¢ok

dikkatli olunmalidir.

Asetilen Gazinin Sivilastirilmasi

Asetilen gaz halinde kazanlarin iginde yiiksek basingta
birakilamayacagin1 biraz Once gormiistiik. Bu ise siirekli
yapilacak bir kaynak isi oldugu zaman asetilen gazinin gabuk
bitmesine neden olur. Oysa asetilen tiipii evlerimizdeki gazlarda
oldugu gibi sivilastirilabilir. Bunun i¢in tiipiin i¢ine siingerimsi
bir madde (%10), aseton (%42), emniyet payr (%I15)
birakildiktan sonra geri kalan kisim asetilenin sivi (%33) halde
bulunacagi bir yer birakilarak gerceklestirilir. Bu sartlardaki
asetilen 20 atm basinca kadar sikigtirilabilir. Patlama olmaz.
S1vi1 asetilen daha temizdir ve uzun siireli kaynak isleri i¢cin daha

uygundur.

Asetilen Gazi icin UYARI!

Porous filler
and acetone

Figure 2

General tank configurations

Cylinder Volume

Space for expansion | 5%

Dissolved acetylene 33%

Acetone 41%

Perous mass 10%

Bu gaz, darbelere ¢ok hassastir ve yliksek debili regiilator basinglarinda patlayabilir. Tiip

icinde giivenlik nedeni ile gozenekli bir malzeme ve sivi aseton vardir. Bu sivi iginde

¢Ozlindiiriilen asetilen vardir.

Asetilen gazi 1,5 barn iizerinde bir basingla hatta verilirse ya da mekanik olarak sikistirildig:

zaman kolaylikla patlar. Ayrica diisiik enerjili kivilcimlar (6rnegin statik elektrik) dahi
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patlamaya neden olabilir. Asetilen tiipleri bina disinda ya da iyi havalandirilmis ortamlarda,
dik pozisyonda ve sicak yilizeylerden uzak bir bolgede depolanmalidir Kullanilan elektrik
ekipmanlari, patlamaya karsi1 yalitilmis olmalidir. Asetilen ile kullanilan ekipmanlar kivilcim
yaratmamalidir. Statik elektrik {ireten 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.

Yakic1 gaz (OKSIJEN):

> Ozgiil agirhig1 = 1,42 kg/m3 (0°C ve 1 atm) (hava = 1,29 kg/m3)

» Renksiz, Kokusuz, Sogutuldugunda mavi renkli bir sivi haline gelir. Normal
kosullarda oksijen gazi suda ¢oziiniir. 0°C ve 1 atm basingta 1 litre suda 31 mL oksijen
gaz1 ¢Ozunur.

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

» Elementel oksijen, yakici gaz olarak asetilen kaynakgiliginda yiiksek sicaklik elde
etmek icin ve oksitleyici gaz olarak flize yakitlarinda kullanilir

> Elde edilmesi:

Havadan: Havanin hacimce % 78 1 azot, % 21 oksijen ve % | ‘i argon, neon,
karbondioksit, su buhari gibi oteki gazlardir. Hava -196°C nin altina sogutulacak
olursa sivilagir. Daha sonra sivi hava buharlagmaya birakilacak olursa -196°C de azot
uzaklasir, geride oksijen kalir. Oksijen icindeki safsizliklar asamali buharlastirma ile
uzaklagtirilir.

b. Sudan: Pahali olmakla birlikte suyun elektrolizi ile oksijen elde edilebilir.
2H20 — 2H2 + O2 Tepkime bazik ortamda cereyan eder. Anottan oksijen,

katottan H2 ¢ikar.

Oksijen Tipleri: 40 litre hacimde 150 atmosferlik basimci agmayacak sekilde
doldurulmas1 gerekir. Tiiriin lizerinde imalat¢i firmanin adi, seri numarasi, bos agirligi, dolu
agirhigi, 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

basingta ¢atlama ve bozulma yoksa tiip saglam demektir. Oksijen tiiplerinde vana kapag: takili
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olmali bu tiip yagli maddelerden uzak tutulmalidir. Tiipler i¢cin TS 11169 standardindaki

Ozellikler aranir.

Siv1 iceren Oksijen Tiipleri : Oksijen asctilende oldugu gibi sivilagtinilarak tiiplere
doldurulabilinir. Sanayide linde yontemi ile havadan oksijenin sivilastirilmasi asagidaki
diyagramda gosterildigi gibi yapilmaktadir. Sivi oksijenin hem nakli hem de depolanmasi
daha da kolaydir.

Ornek vermek gerekirse 1000 m3 liik bir gaz oksijen i¢in 16 m gapinda 11 m yiiksekliginde
dev bir silindirik kaba ihtiya¢ vardir. Ayrica bunun i¢in 40 It lik tliplerden 166 tane tiip 7
kamyon kullanilmalidir. Oysa ayni miktar gaz sivilastirilirsa 1,4 m ¢apinda kiiresel bir

basingli kap kafidir. Tagimak i¢inde kamyonet yeterlidir.

Salumalar (Uflec-Hamlac-Tor¢) Ve Yapilar

Oksijen ve asetilenin belli oranda karigimmi | ©

Mixer Tip

saglayarak ucunda alev olugmasini saglayan Valves

__Enlarged
view

elemana denir. Ufleclerin giicii bir saatte |

Mixing chamber

verebildikleri asetilen miktar1 veya oksijen Seeen—

Acetylene

miktar1 ile Olgiiliir. Saluma wucunda siirekli e

yanma olmasi, karisimin saluma agzindan
Oxygen Union nut Mixer Tip

(e}

cikis  hizinin  tutusma hizindan Dbiiyiik
olmasiyla miimkiindiir. Uflegte énce oksijen | ASETILEN

muslugu agilir, sonra asetilen muslugu agilir. —_—

Kapatilirken ise bu sdylenenin tersi yapilir.
Uflece takilacak hortumlarin kelepge ile | OKSIJEN

baglanmas1 zaruridir. Sayet {ifle¢ 1sinmissa

once asetilen kapatilir. Oksijen acik

vaziyette suya batirilip sogutulabilinir. Geri tepme meydana gelirse ilk nce asetilen muslugu
kapatilir. Sonra tiip kontrol edilir. Salumaya takilacak hortumun uzunlugu en az 5 m

olmalidir.

Genelde salumaya i tip ug takilir. Birincisi esit veya orta basingta gaz veren kaynak yapma

amagli uclar, bu uglarda asetilen basinci 1psi den fazladir. Oksijen basinci da hemen hemen
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buna esittir. Ikincisi ise enjektdr tipi kesme amacli uglardir. Burada asetilen basinci 1 psi den
azdir. Oksijen ise yiiksek basin¢hidir. Bu yiiksek basing asetileni kendiliginden karisma
odasina ¢eker. Kaynak uglari numaralidir. Numara biiyiidiik¢e ucun deligi de biiyiir. Kaynak
yapilan uglarda tek bir delik vardir. Kesme yapilan uglarda ise merkezde biiylik delik,
yanlarda kiigiik delikler vardir. Kesme igin oksijen merkezden gelir. Ugiinciisii ise yanlardan

gelen alevle 6n 1sitma yapilir.

KAYNAK ISITMA

KESME

Asetilen Kaynaginda Salumaya Takilan Kaynak Uclarn

Metal Tip Rod Oxygen Acetylene
Thickness |Size Size Pressure Pressure
Ing No Ing 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 parcalarin
kesilmesi diger kesme yontemlere gore daha hizli yapilir. Fakat kesilen
parcalarin kenarlar1 ¢ok diizgiin olmaz kaba kalir. Kesmede asagidaki
sekilde kimyasal reaksiyon sonucu demir oksitlenir ve yiliksek oksijen

basinci ile ortamdan uzaklagtirilir

3Fe + 202 = Fe304 + 267,000 kalori

Kesme torglar1 6n 1sitma ile bu oksitlemeyi yaparlar. Ortadaki basingli
oksijende oksitlenmis parcayr keser. Literatiirde 1,5 m kalinliginda
parcalar bu yontemle kesilebilmektedir. 6 mm den ince parcalarin
kesiminde kenarlarin erime ve parganin ¢arpilma tehlikesi vardir.. 1900 i
yillardan beri uygulanan alevle kesmenin el ile yapilaninda herhangi bir

degisme olmazken otomatik kesme makineleri siirekli gelismektedir.

Workpiece

<~— Torch

Drag
lines

Thicknes{

Preheat flames (oxyacetylen

Torch

lag

~—— Plate

(iron and iron oxide)

Metal kalinligi ile kesme ug iligkisi

Metal Thickness
(ing) 3/16 |5/8 |1 2 3 4 7 10 14
Size # 00 0 1 2 3 4 5 6 8

Oksi Asetilen Kaynak Alevi

Uflecin ucundan ¢ikan oksijen ve asetilen karisim gazi yanar ve bir alev olusturur. Alev

dikkatli incelendiginde ii¢ bolge igerir.
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1. Mizrak Bolgesi
2. Reaksiyon Bolgesi
3. Yelpaze Bolgesi
Mizrak Boélgesi: 3-4 mm uzunlugunda parlak

bir bolgedir. Burada higbir reaksiyon olmaz

ciinkii sicaklik alevlenme sicakliginin altindadir
Reaksiyon Bolgesi: Mizrak bolgesinin ucundaki
bolgedir. Burada reaksiyonlar meydana gelir ve
biiylik bir 1s1 ag1ga ¢ikar.

C2H2 + O2 — 2CO + Hz2 +Is1 (106500 cal/mol)

Bu 1s1nin sicakligi 3000 © C ye kadar ¢ikar.

Yelpaze Bélgesi

Reaksiyon Bélgesi

Mizrak Bélgesi

i

— 2750°—
—2850°—
—2950°—

3100°

— 10cm

— Scm

——3050%—

704

Bu bolgenin en 6nemli reaksiyonu zehirli gaz olan CO in ¢ikmasidir. Bu nedenle kaynak

yapilan yerin havalandirilmasi gereklidir. Kapali yerde yapilan kaynak 6liim getirebilir.

Yelpaze Bolgesi : Bu bolge bundan 6nceki iki bdlgeyi de icine alir. Icerisinde hava vardir.

Hava da bilindigi gibi azot ve oksijen igerir. Buradaki reaksiyon:

CO + %202+ 2N2 — CO2 + 2N2 +Is1 (68000 cal/mol)
H2 + 1502 + 2N2 — H20 + 2N2+ Is1 (48000 cal/mol)

Reaksiyondan goriildiigii gibi bu bolgede zararli olan CO, zararsiz olan CO2 e doniismekte,

hidrojen de su buharina doniismektedir.
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Kaynak Alevi Cesitleri

Normal Alev: Bu alev ¢esidinde oksijen
ve asetilen gazlart %50 + %50
karstirilmistir. O, / H,Co = 1 dir. Ozel
durum arz etmeyen kaynak islemlerinde

bu alev uygulanir. Rengi agik mavidir.

Oksitleyici Alev : Bu alev ¢esidinde
oksijen daha fazladir. O, / H,C, > 1 dir.
Bu alevin goriintiisii koyu mavi renktedir.
Kesme islemlerinde ve musluklarin
kaynaginda c¢inkonun buharlasmamasi

ZnO yapmasi icin kullanilir.

Karbonlayic1 Alev : Bu alev ¢esidinde

asetilen oksijenden daha fazladir.

O,/ H,C, < 1 dir. Alevin goriintiisii sarimtirak renktedir. Dokme demirlerin kaynaginda 1sitma

sebebiyle yakilan karbonun yeniden takviyesi i¢in bu alev kullanilir.

(a) Neutral flame (b) Oxidizing flame

?260 °C (2300 °F)

Inner cone Outer Inner cone
3040-3300 °C (5500-6000 °F)envelope (pointed)

(c) Carburizing (reducing) flame
Acetylene feather

Bright luminous Blue envelope
inner cone

o o Outer envelope
2100 °C (3800 °F) (small and narrow)
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Oksi-Asetilen ve Ark Kaynak Uygulamalar

Fig. 19
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BUTT WELDS
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