KAYNAK

Tamm : iki tane aym metal, yada iki tane ayr1 metalin 1s1
kullanarak veya basin¢ Kkullanarak ilave elektrot
kullanmadan yada kullanarak yapilan birlestirme islemine
kaynak adi verilir.

Genel olarak iki grupta incelenir.
1. Ergitme Kaynag
2. Basing¢ kaynag

Kaynak endiistride hem tamir amaciyla hem de dolgu
yapmak amaciyla genis bir sekilde kullamlmaktadir. Cok
eskiden per¢in ¢ok popiiler bir birlestirme yontemi iken
bugiin kaynak onun yerini almistir. En ¢ok gemilerde,
kazanlarda, Kkopriilerde, depolama tanklarinda, boru
hatlarinda, otomobil endiistrisinde yaygin olarak
uygulanmaktadir. Bir kisiye “Kaynake¢1” diyebilmek icin o
kisinin o isten profesyonelce para kazanmasi gerekir.
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40 dan fazla c¢esidi olan kayna@ asagidaki tablodan Group - Welding Process Letter Designation
goriildiigii gibi yedi grupta toplayabiliriz. Arc welding | Carbon Arc CAW
Flux Cored Arc FCAW
Gas Metal Arc GMAW
Gaz
. Gas Tungsten Arc | GTAW
Ergitme 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 B
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Oxyfuel Gas Welding | Oxyacetylene Welding | OAW
Oxyhydrogen Welding | OHW Solid State Welding | Cold Welding cw
Pressure Gas Welding |PGW - X "
Diffusion Welding DFW
Explosion Welding EXW
Resistance Welding | Flash Welding FW
High Frequency Resistance | HFRW Forge Welding Fow
Friction Weldi FRW
Percussion Welding PEW riction Welding
Projection Welding RPW Hot Pressure Welding | HPW

Resistance-Seam Welding |RSEW

Resistance-Spot Welding RSW

Upset Welding uw
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Roll Welding ROW

Ultrasonic Welding Usw
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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 w

Laser Beam LBW

Thermit T™W
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Ark Kaynag

Birlestirilecek parcalarin arasindan siirekli elektrik
arkinin gecmesiyle dogacak 1sidan faydalanarak ilave bir
elektrot kullamlarak yapilan birlestirme seklidir.

;\\\\

, Welding machine ac or d
/ power souce and controbs

Electrode holder

Electrode

Arc
Work.

S Wark cabile

-
~ Electrode cable
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Pirin¢ Kaynag:

Bakir, piring, bronz, celik ve paslanmaz celik gibi
metallerin ikisini veya daha fazlasim birlestirmek amaciyla
eriyen piring elektrot kullanarak oksi-asetilen gazi altinda
yapilan birlestirme seklidir. Lehimden daha giiclii baglant1
saglanir. Tamirlerde 6nemli rol oynar.

# e
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Gaz Ergitme Kaynag

Yakic1 (oksijen) ve yanici (asetilen) iki gaz kullanarak
eriyen elektrot ile yapilan birlestirme sekline denir.
g7 -
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Diren¢ Kaynag

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

Kat1 Hal - Dovme Kaynag

Kaynatilacak iki parca tav firnminda 1sitihr. Tav rengi kizil
hale gelince basin¢ kullanilarak kati durumdayken iki
parca birlestirilir.
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Birlestirilecek parcalarin ergime noktalarimin altindaki bir
sicakhikta eriyen bir lehim c¢ubugunun kullanmlmasiyla
yapilan birlestirmeye denir.

b) Diiz parcalarin lehimi M
s

Termit Kaynag

Termit bir birim toz aliiminyum ile ii¢ birim demir oksit
karisimina denir.Bu kaynak kirilan raylarin tamirinde ¢ok
kullanihr. Al, + Fe,0; — 2Fe + AL,O; + Is1

- 7] .

&

=

Alevle Kimyasal

Kalip hazirlamir Karisim hazirlama .
— . Reaksiyon
-

]

Sogumaya

Demirin kahba  Asir sicakhk 5 birakilan
akmasi yiikselmesi ray
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Gaz Ergitme Kaynag Yanic1 gaz (ASETILEN):
> Eldesi

Oksi-Asetilen Gaz Ergitme Kaynag:

Yanic gaz (ASETILEN):

> Ozgiil agirh@ = 1,17 kg/m? hava = 1,29 kg/m?)

> TIsil degeri = 13600 kcal/m?3

» Alev sicakhigi (Oksijen ile) =3120 °C
(Havaile) =2100°C

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

CaC,+2H,0 — C,H,+ Ca(OH), + Isi

.

Karpit Su  Asetilen Camur Is1
64gr 36gr 26 gr 74 gr

1 kg karpiti suya atsak ;

a. Ne kadar asetilen gaz1 ¢ikar?

(Hava ile) =130 cm/s
> Kokusu = Sarmmsak kokusu 26/64 = 0,4 kg = 350 It (teorik)
=250 It (pratik)
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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
anlasildig1 gibi gerekli olacak 1s1 ve sicaklik birisi yakic,
birisi yamier olan iki gazin yaklasik 3000 °C civarinda
yanmasi sonucu elde edilir. Malzemenin yapisina uygun
ilave dolgu metali (elektrot) kullamlir ve bu metalin
erimesi sonucu kaynak yapilir. Yanicl olarak kullamlacak
gazlarda su 6zellikler aranmahdir ;
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1. Gazin 1s1l degeri yiiksek olmah

2. Alev sicakhigr yiiksek olmal

3. Cok hizh sekilde tutusmah

4. Ucuz olmal1 ve kolay elde edilmelidir.

Bu acilardan bakildiZinda hava gazi, metan, propan,
biitan, hidrojen ve asetilen gazlar1 arasinda en uygun
olan1 asetilen gazi oldugunu soyleyebiliriz.

KARPIT KAZANLARI
Karpitin suyla temas sekline gore 3 tip
asetilen kazam mevcuttur.
1. Diisme Sistemli
2. Islatmah Sistem

3. Daldirmah Sistem
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Diismeli Islatmah Daldirmah

Kazanlar degisik sekillerde simiflandirilirlar. Asetilen
miktaria gore, kazan basincina gore ve karpitin su ile
temas sekline gore smiflandirma en ¢ok yapilan
siiflandirma cesitleridir. 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
vanast ag¢ilir. Delikli borudan fiskiye seklinde su
damlatilir. Karpit reaksiyona girer. Gaz elde edilir.

c. Daldirmah : Karpitle dolu olan sepet ihtiyaca gore asag:
yukari indirilerek suyla temas ettirilir. Karpit reaksiyona
girer gaz elde edilir.

Fosforlu Hidrojenin Temizlenmesi

Karpitten elde edilen asetilen saf degildir. icerisinde
kiikiirt, amonyak gazi, Kire¢ ve fosforlu hidrojen icerir.
Bunlardan fosforlu hidrojen hari¢ hepsi suyun i¢inden
gecerken erirler. Fakat fosforlu hidrojen erimez.
Asetilenle birlikte kazanda toplanir. Asetilen kaynak icin
salumaya geldiginde oda beraber gelir. 3000 °C sicakhkta
kaynak yapilirken hidrojen molekiil halinden atom haline
gecer ve binlerce hidrojen atomu yiiksek sicakhiklarda
hizli, sicaklhk diistiilkce yavaslayarak kaynagin icinde
hareket eder. Sicakhigin diistiigii yerlerde hareket
durunca atom halindeki hidrojen tekrar molekiil haline
gecer. H,->H +H

H’ + H® — H, sekline doniisiir.
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Cuagrd . o .
Asetilen Kazani T Emniyet Tiipleri
Salumaya Giden
Emniyet Tiipii b
Temizleme Tiipii
<]+~
Kazandan Gelen
- — Aseiden gazy i in e pavenlii
Hareket durur. Binlerce H, molekiilii ¢ok kiiciik mikro Sulu Tip Kuru Tip

bosluklar olusturur. Bunlar gozle goriilmezler. Parca
kullamlacagi zaman soguk catlak (hidrojen gevrekligi)
adim verdigimiz kaynak hatalarina sebep olurlar. Bunun
icin fosforlu hidrojenin temizlenmesi sarttir. Bu amagla
asetilen kazaninin Kkenarmna temizleme tiipii konur.
icerisine demiroksikloriir maddesi konulur. Asetilen gazi
bu maddeden gecerken fosforlu hidrojen tutulur. Gaz

temizlenmis olur.
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Salumanin  hatah ¢aliymas1  sonucu yanict gaz
karisimlarinin geri tepmesine engel olmak icin kazan
yaninda kazana bagh iki tip birbirinden farkh tedbir
aliir. Birincisi sulu tip : sekilden goriildiigii gibi alev geri
teperse suyun iistiinde kalr. ikincisi kuru tip : burada
suyun yerini bilya almstir. Alev geri teperse bilyanin
iizerinde kalir, asip kazana gidemez.
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Asetilen Kazanlarinda Patlama Olay1

Asetilen kazanlarinin iizerinde basinci
gosteren manometreler vardir.
Manometre maksimum 5 atm yi

rewase geememelidir. Ciinkii kimyasal olarak

asetilen C,H, olarak karbon ve hidrojen

bilesik haldedir. Zoraki bir arada

bulunmaktadirlar. Kazan icerisindeki
asetilen gazi basma 1,5 - 2,5 atm

Figured

St ek niguatans arasinda tutulur. Asetilen gaz1 iiretim
esnasinda bu basing asilirsa sicakhikta

80 °C vyi gecerse H ile C nu bir arada tutmak zorlasir.
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 c¢ok dikkatli olunmahdir.
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Asetilen Gazimin Sivilastirilmasi

Asetilen gaz halinde kazanlarin icinde
yiiksek basingta birakilamayacagim
biraz once gormiistiik. Bu ise siirekli
yapilacak bir kaynak isi oldugu
zaman asetilen gazinin  ¢abuk
bitmesine neden olur. Oysa asetilen
tiipii evlerimizdeki gazlarda oldugu
gibi sivilastirilabilinir.

Bunun icin tiipiin icine siingerimsi bir madde (%10),
aseton (%42), emniyet pay1 (%15) birakildiktan sonra geri
kalan kisim asetilenin sivi (%33) halde bulunacag: bir yer
birakilarak gerceklestirilir. Bu sartlardaki asetilen 20 atm
basinca kadar sikistirilabilinir. Patlama olmaz. Sivi asetilen
daha temizdir ve uzun siireli kaynak isleri icin daha

uygundur. o
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Asetilen Gaz1 i¢in UYARI !

Bu gaz, darbelere ¢ok hassastir ve yiiksek debili regiilator
basin¢larinda patlayabilir. Tiip icinde giivenlik nedeni ile
gozenekli bir malzeme ve siv1 aseton vardir. Bu sivi icinde
¢oziindiiriilen asetilen vardir.

Asetilen gazi 1.5 barn iizerinde bir basincla hatta verilirse
ya da mekanik olarak sikistirlldig1 zaman Kkolayhkla patlar.
Ayrica diisiik enerjili kivileomlar (6rnegin statik elektrik)
dahi patlamaya neden olabilir. Asetilen tiipleri bina disinda
ya da iyi havalandirilmis ortamlarda, dik pozisyonda ve
sicak yiizeylerden wuzak bir bolgede depolanmahdir
Kullanilan elektrik ekipmanlari, patlamaya karsi yalitilmis
olmahdir. Asetilen ile kullamlan ekipmanlar kivileim
yaratmamahdir. Statik elektrik iireten ve depolayan
elbiseler ile asetilen kullamlmamahdir. Cahsma yapilan
alanlar ¢ok iyi havalandirilmahdir. Asetilen zehirleyici
degildir, ancak kacaklar havadaki oksijen seviyesini
%19.5’in altina indirirse suur kaybi1 ve hatta oliime kadar
gidebilen sonuclar yaratir.

Oksi-Asetilen Gaz Ergitme Kaynag
Yakic gaz (OKSIJEN):

> Ozgiil agirhign = 1,42 kg/m?3 (0°C ve 1 atm) hava = 1,29 kg/m?)

» Renksiz, Kokusuz, Sogutuldugunda mavi renkli bir sivi
hiline gelir. Normal kosullarda oksijen gazi1 suda
¢oziiniir. 0°C ve 1 atm basingta 1 litre suda 31 mL
oksijen gazi ¢oziiniir.

» Sivi oksijen cok zayif olarak muknatis tarafindan
cekilir. Bunun sebebi oksijen molekiiliinde ciftlesmemis
elektronlarin bulunmasidir.

» Elementel oksijen, yakici gaz olarak asetilen
kaynak¢ih@inda yiiksek sicakhik elde etmek icin ve
oksitleyici gaz olarak fiize yakitlarinda kullanihr.
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Yakici gaz (OKSIJEN): Oksijen Tiipleri
> Eldesi : Gaz_lceren Oksijen tiipleri : 40

a. Havadan : Havanin hacimee % 78 i azot, % 21 oksijen
ve % 1 ‘i argon, neon, karbondioksit, su buhar1 gibi
oteki gazlardir. Hava -196°C nin altina sogutulacak
olursa sivilasir. Daha sonra sivi hava buharlagsmaya
birakilacak olursa -196°C de azot uzaklasir, geride
oksijen kalr. Oksijen icindeki safsizhiklar asamal
buharlastirma ile uzaklastirilir.

b. Sudan : Pahah olmakla birlikte suyun elektrolizi ile
oksijen elde edilebilir. 2H,0 — 2H, + O, Tepkime
bazik ortamda cereyan eder. Anottan oksijen, katottan
H, cikar.
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litre hacimde 150 atmosferlik
basinci asmayacak sekilde
doldurulmas1  gerekir.  Tiiriin
iizerinde imalat¢i firmanin adi,
seri numarasi, bos agirhgi, dolu
agirhgi, test basinci, en son
muayene tarihi ve soguk damgasi
yazili olacak sekilde bulunmahdir.

Oksijen tiipleri basincimin 1,5 kat1 olan 150 x 1,5 = 225 atm
de denenirler. Bu basingta ¢atlama ve bozulma yoksa tiip
saglam demektir. Oksijen tiiplerinde vana kapag takih
olmal bu tiip yagh maddelerden uzak tutulmahdir. Tiipler
icin TS 11169 standardindaki ozellikler aranr.
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Sivi iceren Oksijen tiipleri : Oksijen asetilende oldugu gibi
sivilastirilarak  tiiplere doldurulabilinir. Sanayide linde
yontemi ile havadan oksijenin sivilastirilmas1 asagidaki
diyagramda gosterildigi gibi yapilmaktadir. Siv1 oksijenin
hem nakli hem de depolanmasi daha da kolaydir.

. Ornek vermek gerekirse
—_ ML ... 1000 m? lik bir gaz
“_:_@_'?—n " oksijen i¢in 16 m capinda
Rpresaor o 11 m yiiksekliginde dev bir

- silindirik kaba ihtiyag

! I_F' wwon vardir. Ayrica bunun igin

g | 40 1t lik tiiplerden 166

4 \ cogel L. tane tiip 7 kamyon

- kullanilmahdir. Oysa aym

J miktar gaz sivilastirillirsa

Tiip Manometreleri

Asetilen manometreleri

0 - 2,5 bar
0 —4 bar
0 — 40 bar

Oksijen manometreleri

0-16 bar

IEi 1,4 m capinda kiiresel bir 0 — 25 bar
I basingh  kap  Kkafidir.
T~ soragevesse Tasimak icinde kamyonet 0 —315 bar
yeterlidir.
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Tiip Regiilatorleri

Asetilen manometreleri
0-2,5bar

0 — 4 bar

0 — 40 bar

Oksijen manometreleri

Salumalar (Ufle¢-Hamlag-Tor¢) Ve Yapilari

Oksijen ve asetilenin belli oranda karisimim saglayarak

ucunda alev olusmasim saglayan elemana denir. Ufleglerin

giicii bir saatte verebildikleri asetilen miktar: veya oksijen

miktar ile olciiliir. Uflecte once oksijen muslugu acilir,

sonra asetilen muslugu acilir.
(@)

Mixer Tip

Valvess”
~

_ Enlarged |

view

(b)

0-16 bar Oygen - Mixing chamber
Acetylense
025 bar Torch head
0-315 bar
i U.v,:ge'n Union . nut Mixer Tip
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Kapatiirken ise bu sdylenenin tersi yapiir. Uflece
takilacak hortumlarin kelepce ile baglanmasi zaruridir.
Sayet iifle¢ 1sinmissa once asetilen kapatilir. Oksijen ag¢ik
vaziyette suya batirihp sogutulabilinir. Geri tepme
meydana gelirse ilk dnce asetilen muslugu kapatilir. Sonra
tiip kontrol edilir Salumaya takilacak hortumun
uzunlugu en az 10 m olmahdx

Asetilen
—>,

Oksijen |
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Genelde salumaya iic tip u¢ takilir. Birincisi esit veya orta
basin¢ta gaz veren kaynak yapma amag¢h uclar, bu
uclarda asetilen basmci 1psi den fazladir. Oksijen basinci
da hemen hemen buna esittir. ikincisi ise enjektor tipi
kesme amach uglardir. Burada asetilen basinc1 1 psi den
azdir. Oksijen ise yiiksek basin¢hdir. Bu yiiksek basing
asetileni kendiliinden karisma odasma ceker. Kaynak
uclar1 numarahdir. Numara biiyiidiikce ucun deligi de
biiyiir. Kaynak yapilan uclarda tek bir delik vardir.
Kesme yapilan uclarda ise merkezde biiyiik delik,
yanlarda Kkiiciik delikler vardir. Kesme icin oksijen
merkezden gelir. Uciinciisii ise yanlardan gelen alevle 6n
1sitma yapilr.

-

Kaynak Kesme Isitma
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Asetilen Kaynaginda Salumaya Takilan Kaynak Uglar:

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
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Oksi-asetilen Aleviyle Kesme : Bu yoéntemle
kalin parcalarin  kesilmesi diger kesme
yontemlere gore daha hizh yapihir. Fakat
kesilen parcalarin kenarlar c¢ok diizgiin olmaz
kaba kalir. Kesmede asagidaki sekilde kimyasal
reaksiyon sonucu demir oksitlenir ve yiiksek
oksijen basinci ile ortamdan uzaklastirihr

3 Fe +20, =Fe,0,+ 267,000 kalori

Kesme torc¢lar1 on 1sitma ile bu oksitlemeyi yaparlar.
Ortadaki basingh oksijende oksitlenmis parcayr keser.
Literatiirde 1,5 m kalinhginda parcalar bu yoéntemle
kesilebilmektedir. 6 mm den ince parcalarin Kkesiminde
kenarlarin erime ve parcamin carpilma tehlikesi vardir..
1900 li yillardan beri uygulanan alevle kesmenin el ile
yapilaninda herhangi bir degisme olmazken otomatik kesme
makineleri siirekli gelismektedir.
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Metal kalinhg ile
kesme ug iliskisi

Oksi Asetilen Kaynak Alevi

Uflecin ucundan cikan oksijen ve asetilen karisim gazi

Metal Thickness Size # yanar ve bir alev olusturur. Alev dikkatli incelendiginde
(ing) ii¢ bolge igerir.
3/16 00
5/8 0 1. Mizrak Bélgesi
1 1 ‘Yelpaze Bélgesi
- 2 2 2. Reaksiyon Bolgesi

3 3 Reaksiyon Béigesi
4 4 3. Yelpaze Bolgesi —
7 5
10 6
2 = Mizrak Bélgesi : 3-4 mm uzunlugunda parlak bir

bolgedir. Burada hicbir reaksiyon olmaz ¢iinkii sicaklik
14 8 alevlenme sicakhginmin altindadir
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Reaksiyon Boélgesi : Mizrak bolgesinin ucundaki bélgedir.
Burada reaksiyonlar meydana gelir ve biiyiik bir 1s1 agiga
cikar.

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

Bu 1sinin sicakhigi 3000 ° C ye kadar c¢ikar. Bu bdlgenin en
onemli reaksiyonu zehirli gaz olan CO in ¢cikmasidir. Bu
nedenle kaynak yapilan yerin havalandirilmas: gereklidir.
Kapal yerde yapilan kaynak 6liim getirebilir.

Yelpaze Bolgesi : Bu bolge bundan dnceki iki bélgeyi de
icine alir. I¢erisinde hava vardir. Hava da bilindigi gibi azot
ve oksijen icerir. Buradaki reaksiyon :

CO + 0,1 2N, — CO, + 2N, +Is1 (68000 cal/mol)

H, + 20, + 2N, — H,0 + 2N,+ Is1 (48000 cal/mol)

Reaksiyondan goriildiigii gibi bu bolgede zararh olan CO,
zararsiz olan CO, e doniismekte, hidrojen de su buharina

doniismektedir. o
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Kaynak Alevi Cesitleri

1. Normal Alev : Bu alev cesidinde oksijen ve asetilen
gazlari %50 + %50 kanistnlmisti. Ozel durum arz
etmeyen kaynak islemlerinde bu alev uygulanir. Rengi
acik mavidir.

2. Oksitleyici Alev : Bu alev cesidinde oksijen daha
fazladir. Bu alevin goriintiisii koyu mavi renktedir.
Kesme islemlerinde ve musluklarin kaynaginda ¢inkonun
buharlasmamasi ZnO yapmasi i¢in kullamlr.
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3. Karbonlayic1 Alev : Bu alev c¢esidinde asetilen
oksijenden daha fazladir. Alevin goriintiisii sarimtirak
renktedir. Dokme demirlerin kaynaginda isitma sebebiyle
yakilan Kkarbonun yeniden takviyesi i¢cin bu alev
kullanilir.

(a)  Neutral Mamme () Chaieiring flame

2100 “C (3600 °F
1260 °C (200 “F)

(pointed)

wrizing (reducing) flame
Acetylers feather

Eright lue
inner cone
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Oksi-Asetilen ve Ark Kaynak Uygulamalari

Fa

a0 5 |
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FILLET WELDS
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Ergitme Kaynagi
Ark Kaynag
LAP WELDS CORNER WELDS Tarihce : 1885 yiinda erimeyen karbon elektrot
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kullanarak parg¢a ile elektrot arasinda ilk kez ark tesekkiil
ettirilmigtir. ilave elektrot kullamlarak ark kaynag
yapilmisti. Bu usul Benardos kaynak yontemi olarak
amhr.

Harbon

elaktrot Iparsan

Tlave
lekirot

Haynak
EENARDOS USULU ZERENER USULU

1889 yilinda Zerener arki giiclendirmek icin ¢ift karbon
elektrot kullanmstir.
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e y ya 1890 yiinda Yugoslav Slavianoff

hem ark tesekkiil ettiren hem de

w  ceriyen elektrot kullanarak

_— bugiinkii ark kaynaginin temelini
SLAVIANOFF USULU atmis oldu. i

Ark tesekkiilii : Sekilden de goriildiigii gibi |
elektrik arki gerilimin etkisiyle kizgin olan
katottan c¢ikan elektronlarin biiyiik bir hizla
anodu bombardiman etmesiyle olusur. Ortaya
biiyiik bir enerji ¢ikar. Cikan bu enerjinin |
%851 151 %15’ 1510 enerjisidir.Isin enerjisi
ii¢’e ayrilir.

Parlak Isin (%30) : Bu isinlar goz
kamastirir. Korunmak i¢in maske
veya gozliik kullaniimahdir.
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Ultraviyole Isin (%10) : Bu 1sin gozde ve ciltte yamklar
meydana getirir. Fazla alinirsa yaraya doniisiir. Ayrica bu
151n havanin oksijenini OZON gazina déniistiiriir. Bu gaz
ise zehirli bir gazdir. Bunun i¢in kaynak yerleri havasiz ve
kapali mekanlar olmamahdir. Bu 1sinin zararindan
korunmak icin eldiven ve onliik giyerek biitiin viicudun
korunmas: gerekir.

Qzone
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Enfraruj Ismm (%60) : Kirmizi renkte olan bu isinlar
sicaklik verirler fazla zararlar1 yoktur. Sicakhiktan
korunmak ic¢in iyi giyinmek kafidir.

¢ & &
& & "
& ) e
FEE L L
N I
14 1rm Tum s fTom 1n 1im

mm R i e ge'se by Eclp

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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| ; |
;-E; i 1. Damla arkin 6niine

dogru kacarsa
Ark iiflemesi yetersiz Bru s
birlesmeye sebep olur.

-3 2. Kaynak kokiinde
A
uygun olmayan kaynak
3. Kaynak hazirlanmasinin pozisyonu sebebiyle

etkisiyle yetersiz birlesme yetersiz birlesme
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[ Elektrik Ark Kaynak Makineleri |

Dogru Akimla
Calisanlar

Dinamolu Redresorlii Transformatorlii
Kaynak Makinesi Kaynak Makinesi

Alternatif Akimla

Cahsanlar

Kaynak Makinesi

Makine Ozellikleri Makine Ozellikleri Makine Ozellikleri
Dogru akim ( DC ) Dogru akim (DC ) Alternatif akim ( AC )
Kullamim Yerleri Kullanim Yerleri Kullamm Yerleri

Tamir ve Bakim islerinde
Metal yapu islerinde
Sanayi sektorlerinde
(Tren, Ugak, Otomotiv,
Gemi, Celik
Konstriiksiyon vb. )
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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 iiretir. Dinamoyu c¢eviren ise
normal (benzin-dizel) motordur. Bu makinelerin doénen
kisimlan fazla oldugundan sik sik ariza yaparlar verimleri
yiiksek degildir. -

Motor ve Dinamo
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Redresorlii Kaynak Makinesi : Dogru akim (DC) kaynak
makinesi olarak da bilinir. Gerilimi yiikselten, akim
diisiiren, dalgah akim (AC) dogru akima (DC)
doniistiiren makinedir. Elektrot ve sase baglantilarinda,

art1 ve eksi kutuplarin yeri degistirilebilir.

Ayar
halkasi
Akim
Demir H ol
=
Ince 4
ML :’:';l
Transformatir
Redresorli Kaynak Makinesi T
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Dalgalh Akim Kaynak Makinesi: Transformatorlii kaynak
makinesi olarak da bilinir. Akim tiiriinii degistirmeden
gerilim ve akim degerini ayarlar. Makine ¢ikisinda eksi
kutup elektroda, arti kutup kaynatilacak parcaya (saseye)
baglanir. 220 V sehir sebeke cereyamm 60-70 V a diiser.
Baslangicta 9-12 amper olan akim siddeti sonugta 500
ampere kadar ¢ikar. Boylece yiiksek akimla ¢alisma imkam
dogar. —

Gazaln Ark Kaynagi: Kaynak bolgesini havanin ve
cevrenin olumsuz etkilerinden korumak amaciyla ¢esitli
gazlar kullanildig1 icin, gazalti kaynag olarak adlandirilir.
Kaynak bolgesi hava ile temas ederse, kaynak islemi
saghkl olmaz.

Bu yontemde kullamlan gazlar, aym1 zamanda yanmayi
hizlandirarak daha fazla 1simin agiga ¢ikmasini saglar. Bu
da kaynak niifuziyetini arttirir. Kaynak isleminde
kullamlan gaz ve elektrot cinsi, kaynaga adim verir.

Solld wire
i
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TIG Kaynag@: (Tungsten Inert Gas): Bu kaynak yonteminde
yine helyum ve argon gibi gazlarin yam sira, ergimeyen
tipte tungsten elektrot kullamlir. Kaynak icin gerekli
sicaklik, elektrot ucundaki arktan elde edilir. Ark sonucu
olusan 1s1 etkisiyle parcalar kaynatiir. Kaynak bélgesi,
torgtaki elektrot cevresinden gelen gazla korunur.

Elektrot olarak wolfram kullamldiginda, WIG (Wolfram
Inert Gas) kaynag adm ahr. TIG ve WIG kaynaginda
elektrotun gorevi ark olusturmaktir. Dolgu icin
kaynatilacak malzemelere uygun; bakir, aliiminyum, celik,
giimiis vb. teller kullamilabilir.

Inert-gas
Cooling I supgly
water supply

ac_or de welder
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Kumanda panosu
Gaz tlipd

Torg
Kaynak teli

s

Kumanda pedal
TIG - WIG kaynaginin yapilmas:
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TIG Kaynag Uygulamalar:

a. Atom-Ark Kaynagi : Bu kaynak yonteminde
tungstenden yapilmus iki tane elektrot sadece ark
amaciyla kullamhir. Ayrica ilave elektrot vardir.
Koruyucu gaz olarak da hidrojen gazi kullanihr.
Hidrojen gaz molekiil halinden atom haline gecer
tungstenin iizerindeki 1simin bir kismini alir ve onlari
sogutur. Ayrica aldigi i1isimin bir kismim is parcasina
vererek erimesini bile saglar. Soguyunca yeniden molekiil
haline gecer. Hizh kaynak yapilmak istendigi zaman
kullanilan bir yontemdir. Bu yontemde kaynak sicakhig
4000 °C yi bulur.

Are-Alomn “1 | parogen HOVAL ‘
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b. Argon-Ark Kaynagi : Bu yontemde elektron
tungstenden yapilmisti. Argon gazi koruyucu gazdir.
Dalgah akim kullamlir. Bu dalgah akimin argon gaz
icinde ark olusturmasi gii¢ oldugundan yiiksek frekans
tutusturucusu adi verilen bir aparat kullanilir. Argon gaz1
pahalh bir gazdir. Bakir piring, aliiminyum gibi
malzemelerin kaynaginda kullanihr.

o Travel
Electrical conductor

Tungsten

electrode

Gas
passage ——.
i
Filler ™
wire

ARGON gas

Solidified

MIG (Metal Inert Gas) Kaynag: Helyum, argon gibi
gazlar ve bu gazlarin karisimlarindan olusan koruyucu
gazlarin kullamldig1 kaynak tiiriidiir. Bu kaynak tiiriinde
ergiyen ve ergimeyen elektrotlar kullanilabilir. Ergiyen tip
elektrotla yapilan kaynakta elektrot ergiyerek ; kaynak
bolgesini doldurur. Ergimeyen tip elektrot
kullamldi@inda, elektrotun Kkendisi ergimez; kaynak
bolgesini ergitir. Celik malzemelerin yam1 sira bakir
ve aliiminyum gibi malzemelerin kaynatilmasinda da
kullanihr.

MIG kaynak makinesinde elektrik ark kaynaginda
oldugu gibi akim degeri ayarlanabilir. Akim siddeti par¢a

weld metal
kalinhgina ve tel capma gore degisir. Iki tip uygulamasi
Molten weld vardir.
metal
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a.SIGMA Ark Kaynagi : Bu yontemde dogru akim
kullamhir. Koruyucu gaz argon gazidir. Bu gaz kaynak
bolgesini hem korur, hem de bu bélgeyi daha iyi temizler.
Ciinkii argon gazi havadan agirdir. Kaynak cevresini
pisliklerden korur. Bu gaz kaynak arkim istikrarh hale
sokar bu yiizden diger gazlarla kullanmada tercih edilir. Saf
argon Cu, Al, Ni, Ti gibi malzemeler icin kullanilir. Fakat
unutmamak gerekir ki saf argon kaynakta alttan yeme,
zaylf kaynak dikisi s13 niifuziyet gibi kaynak hatalarina
sebep oldugundan ¢ok dikkatli olmak gerekir. Diger
malzemeler i¢in karisik gaz kullanmak daha iyi olur.

Gas Nozzie

-
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b. MAG (Metal Active Gas) Kaynag : Bu kaynagin en
onemli o6zelligi CO, gazimn kullanilmasidir. Sigma ile
aralarindaki fark : Kullanilan gazlarm degisik olmas1 ve
MAG kaynak makinesinde akimin degil, gerilimin
ayarlanmasidir. Karbondioksit (CO,) , oksijen, hidrojen
gazlar1 ve karisimlar: koruyucu gaz olarak kullanilir,
Kaynaga baslamak icin elektrot capmna ve ilerleme hizina
uygun gerilim secilir. Elektrot teli, bakir kaplama yapilmis
ve plastik makaralara sarih halde piyasada bulunur.
Elektrot caplan 0,6 - 2,4 mm arasinda degisir.

Argon ve Helyum gazlan tek atomlu
karbondioksit ise molekiil halindedir.
Normal sicakhkta Co, gaz
koruyucudur. Yiiksek sicaklikta CO ve “
O aynisi. Kaynak esnasinda bu
serbest oksijen FeO veya CO yapar.
Bu yiizden kullamlacak elektrot
oksitlenmeyen olacak fakat ortiisii Al, ..,
Mn, Si gibi oksitleri kendine ¢ekebilen
elementlerden olmahdir. CO, ucuzdur.
DC akim ters Kkutuplama yapilarak
kullanihir. Baska gazlarla karisik halde
de kullamhir.
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Kumanda panosu

Kaynak teli

Tozalti1 Kaynag : Bu yontemde kaynak bélgesinin dis
etkilerden korunmasi, karisim halindeki tozlar (silisyum,
manganez vb.) yardimyla saglamir. Diger kaynak
tiirlerinde oldugu gibi ark olusumu ; kaynak teliyle,
kaynatilacak parca arasinda meydana gelir.

Electrode-wire reel,

...... ] Flux hopper
Voltage and
MIG/MAG nr“l_ _current  control
Kaynak Makineleri flux
Recovery
Sac¢ Amper tube”
Kahnhg MIG / MAG Sematik Contact_Q
1 mm 45 -70 Amp e
2 mm 100 - 130 Amp L _
3 mm 120-170 Amp / “llr‘..g;::,?i:,l?:‘l:] leads
4 mm 140 - 200 Amp Workpiece Electrode cable Cn:m(l
6 mm 160 - 220 Amp Weld backing
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Tozalti Kaynaginin Avantajlari
< Seri iiretime elverislidir.
< Kaynak dikisi saglamdur.

¢ Yapiminda koruyucu maske kullanmaya gerek
yoktur.

« Toz karisim oranlar degistirilerek, adi elektrotla
kaliteli malzemeler kaynatilabilir.

»  Otomatik olarak ¢calisma imkani vardir.

¢ Gazalt1 kaynak makinesine doniistiiriilebilir.

°,

¢ Dar arahklara kaynak yapma imkam vardir.
¢ Kaynak agz1 acmaya gerek yoktur.

+« Kazan, basing¢h tank, tiip, boru, otomotiv ve gemi
sanayinde yaygin olarak kullanihr.
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ARK’LA METAL KESME

Ug tiirlii elektrotla kesme cesidi vardir.

1. Karbon elektrotla kesme : Bu islemde iizeri bakir
kaph grafitten yapilmis elektrotlar vardir ve dogru akim
kullamlir. Bu kesmenin esas1 parcanin kismen erimesine
dayanir. Kesilen yiizey cok kaba olur ve sonradan
islenmeye ihtiyact1 vardir. Bu yontemle daha ziyade
hurdaya atilacak veya sonradan islenmeye ihtiyaci
olmayan parcalarin kesilmesi yapihr.
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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 isleminde kullanilirlar. Bu yontemle kesme bir
eritme islemine dayanmaktadir. Kesilen yiizey ¢cok kaba
olur. Sonradan islenmeye ihtiyaci vardir.

Amper Boyut
160-260 ( 3/32”
240 - 360 1/8”
250 - 400 5/32”
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3. Havali karbon arkiyla kesme : Bu islemde karbondan
yapilmis bir elektrot ve is parcasi arasinda tesekkiil
ettirilen ark metali eritirr Bu esnada piiskiirtiilen
basin¢h hava eriyen metali kesme bolgesinden atar. Bu
esnada metalin oksitlenmesi s6z konusu degildir.
Metalin uzaklastirilmas1 havanin giiciiyle saglamir. Bu
yontemle daha ziyade parcalara kaynak agzi, oluk acma
ve hatalh kaynak dikislerinin sokiilmesi s6z konusu
oldugu zaman kesme yapilir.
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