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DAL Tarim Alet ve Makineleri
MODULUN ADI Temel Kaynak Islemleri
MODULUN SURESI 40/24
MODULUN AMACI Blre.ye/.og.rgnc.lyc.e temel. .kaynak islemlerinin
yapilmasi ile ilgili bilgi ve becerileri kazandirmaktir.
1. Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine
gore elektrik ark kaynagi ile dikis ¢ekebileceksiniz.
MODULUN OGRENME 2. Is saglign ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine
KAZANIMLARI gore oksi-asetilen kaynag ile dikis ¢ekebileceksiniz.
3. Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine
gore gaz alti kaynagi ile dikis ¢cekebileceksiniz.
Ortam: Atélye, simif
e L . Donanim: Is saglig1 ve giivenligi icin gerekli malzemeler,
EGITIM OGRETIM bilgisayar, projeksiyon cihazi, elektrik ark kaynag
ORTAMLARI VE avadanliklar1 ve elektrik ark kaynak makinesi, oksi
DONANIMLARI asetilen kaynagi avadanliklari ve oksi asetilen kaynak
makinesi, gaz alti kaynaginda kullanilan avadanliklar ve
gaz alt1 kaynak makinesi.
oLoMEVE Vel finde sl v b S e
DEGERLENDIRME

degerlendirebileceksiniz.




Sevgili Ogrencimiz,

Son elli yildir kaynak tekniginde meydana gelen degisim ve gelisme, kaynakla
birlestirmenin imalat sektoriinde yayginlagmasi ve kaynaga uygun yeni ¢elik tiirlerinin
imalat sektoriiniin kullanimina sunulmasina neden olmustur. Imalat sektdriinde calisan
teknik elemanlar kaynagin tasarim, imalat ve kontrol problemleriyle yiiz yiize kalmislardir.
Ozellikle ortiilii elektrotlarla ark kaynaginda, kaynak makinelerinin goreceli olarak ucuz ve
basit, kaynak¢inin hareket serbestligine sahip olmasi; ayni kaynak makinesiyle sadece
elektrot tipini degistirerek farkli metallerin kaynaginin yapilabilmesi bu yontemin imalatta
yaygin bi¢cimde kullanilmasini saglamistir.

Oksi-gaz, gazalti kaynagi ve elektrik ark kaynagi alaninda temel bilgiler ve faaliyetler
iceren bu materyal, sanayide karsilagabileceginiz sorunlar karsisinda sizlere yardimci
olacaktir. Atdlye ve siniftaki teorik ve pratik egitimleri, sanayide yapacaginiz arastirmalarla
pekistirebileceksiniz.



Is saghig ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine uygun sekilde elektrik ark kaynag
ile dikis ¢ekebileceksiniz.

Elektrik ark kaynagi hakkinda bilgi edininiz.

Elektrik ark kaynag ile caligma Oncesi, sirasit ve sonrasi alinmasi gereken is
giivenligi tedbirlerini aragtirmiz, konuyu arkadaslarimizla grup ¢aligmasi
yaparak tartiginiz.

Elektrik ark kaynagi cesitleri hakkinda bilgi edininiz.

Elektrik ark kaynaginin nerelerde kullanildig1 hakkinda bilgi edininiz.

Elektrik ark kaynag ile ilgili resim ve fotograflari inceleyiniz.

Elektrik ark kaynagimi internet’ten ve satis bayilerinden arastirmiz.

Elektrik ark kaynagimin pargalarini, bu pargalarin bakimi ve gorevlerini
arastiriniz.

Edindiginiz bilgileri resim ve fotograflarla destekleyerek uyarict panolar
hazirlaymiz.

Yaptigimiz arastirmalarla elde ettiiniz bilgilerden sunum hazirlayarak
arkadaslarinizla ve 6gretmeninizle paylasiniz.

\ A%
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1. KAYNAK VE ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Endiistriyel iiretim; bicimlendirme ve birlestirmeler biitiiniidiir. Ornegin; endiistriyel
bir iiretim sonucu ortaya c¢ikan tarim makineleri bir dizi bigimlendirme ve birlestirmenin
sonucudur. Meyve sebze kurutmada kullanilan firin pargalar1 incelendiginde motorun bir dizi
bi¢imlendirme (delme, kesme, tornalama) sonucu iiretildigi goriiliir. Firinin bir baska pargasi
olan dis govdesi de benzeri oOzellikler tasir. Govde bu is i¢in iretilmis saclarin
bicimlendirilmesi (kesilmesi, delinmesi ve preslenmesi) sonucu iiretilir. Uretimin degisik
agsamalarinda bir araya getirilir, birlestirilir ve ortaya {iriin ¢ikar.

Bic¢imlendirme ya da baska bir deyisle sekillendirme bu materyalin konusu degildir.
Birlestirme iginde kaynaklar1i kapsadigi i¢in bu materyalin iginde ele alinmaktadir.
Birlestirme, iki veya daha fazla makine parcasini birbirlerine baglama yontemidir. Bu
yoniiyle birlestirme; sOkulebilir ve sokllemez olmak {izere ikiye ayrilir. Kaynak
sokiilemez birlestirmeler icinde yer alir.



Gegtigimiz yiizyll i¢cinde kaynak tekniginde meydana gelen degismeler, kaynakla
birlestirmenin tarim makineleri {iretim ve onariminda giderek yayginlasmasi ve kaynaga
uygun yeni ¢elik tiirlerinin sektoriin kullanimina sunulmasina neden olmustur.

1.1. Kaynagin Tanimi, Onemi ve Simiflandirilmasi

Glniimiizde plastik endistrisindeki gelismeler, plastiklerin  birlestirilmesinde
kullanilan yontemleri de “plastik kaynagi” adi altinda toplamayi zorunlu kilmaktadir.
Ozellikle endiistriyel uygulamalarda plastik kullanimi artmaktadir. Bu durum daha 6nce
degisik metaller kullanarak iiretim yapan sanayicilerin, plastik isleme ydntemlerini de
Ogrenmelerine neden olmustur bu nedenle 6nce, kaynag: iki ana grup icerisinde toplamak
yararli olacaktir. Boylece kaynak, gerecin cinsine gore gruplanmis olur. Dogal olarak bu iki

kaynak ana dalinin alt basliklar1 da bulunmaktadir.

Metal
kaynagi

Plastik gereg
kaynagi

KAYNAK

Metalik ozelliklere sahip gereci 1s1 veya basing ya da her ikisini birden kullanarak ve
ayni cinsten ve ergime araligt aym ya da yaklasik bir gere¢ katarak ya da katmadan
birlestirmeye metal kaynagi adi verilmektedir. S6z konusu iki par¢anin birlestirilmesinde,
ilave bir gere¢ kullaniliyorsa, bu gerece ilave metal ya da ek kaynak teli ad1 verilir.

Metal kaynagi da alt gruplara ayrilir:
> Ergitme kaynagi: Birlestirme, birlestirilecek iki parcanin bazen baglantiya

ilave metal eklenerek eritilmesiyle gergeklestirilir. Oksijen, elektrik ark, gaz alt1
(MIG-MAG, TIG), toz alt1 en ¢ok bilinenlerdir (Fotograf:1.1).



Fotograf 1.1: Gaz alt1 (TIG) kaynaginin yapihsi

> Basin¢ kaynagi: Birlestirmeyi olusturmak igin 1s1 ve basing kullanilir. Ancak
metallerde erime olmaz ve ilave metal kullanilmaz. Direng, siirtiinme ve ocak
kaynagi gibi siniflandirilir (Fotograf: 1.2).

Fotograf 1.2: Siirtiinme kaynaginin yapihsi ve is parcasi

Yalin olarak kaynak; metal ve alagimlarinin ergime derecelerinin {izerindeki
sicakliklarda ergitilerek birlestirilmesidir. Bu islem gergeklestirilirken bir 1s1 kaynagi gerekir.
Ciinkii metal, ancak bir 1s1 kaynagindan aliman 1siyla ergime derecesinin iizerindeki
sicakliklarda ergitilebilir. Elektrik ark kaynaginda 1s1 enerjisi, elektrik akimiyla saglanir. Is1
elde edilmesinde, mutlaka elektrik enerjisinden yararlanmak ve bununla kaynak yapmak
zorunlulugu yoktur. Birgok kaynak uygulamasinda degisik yontemler kullanarak 1s1 elde
edilebilir. Ornegin; oksijen kaynaginda 1s1, yanict ve yakici iki gazin birlesiminden ve
yakilmasindan saglanir; elde edilen 1s1, uygun donamimlar yardimiyla kaynak bdlgesine
iletilir.

Pargalarin kaynakla birlestirilmesinin 6neminin kavranabilmesi i¢in diger iiretim
yontemleriyle karsilagtirilmasi gerekir. Her ne kadar her yontemin {istiin oldugu sahalar
varsa da birbirine ¢ok yakin olduklari uygulamalar da vardir.

Kaynakl1 konstriiksiyonlar, per¢in kullanarak veya dokiim yontemi ile gerceklestirilen
konstriiksiyonlara gore blyuk Usttinlikler gdstermektedir.



Kaynak ile birlestirme, percin ile birlestirmeye gore su iistiinliiklere sahiptir:

Kaynak, agirlik ve iscilikten tasarruf saglar.

Kaynak, per¢ine gore daha iyi bir sizdirmazlik temin eder.

Kaynakli baglantilarin dayanimi, perginli birlestirmelerden daha yiiksektir.
Kaynak ile daha ucuz ve kolay konstriiksiyonlar gerceklestirilebilmektedir.

YVVVY

Kaynak ile dokiim yonteminin karsilastirilmasinda ise su farklar goze carpar:

> Kaynakta model masrafi yoktur.

> Kaynak tamiratta tistiinliik saglar.

> Alisilmis kuma dokiim yonteminde 6 mm'den ince pargalarin {iretiminin zor
olmasina karsin kaynakta 6 mm'den ince pargalarla yapilan konstriiksiyonlarda
bir zorluk ¢ikmaz.

»  Kaynak per¢inde oldugu gibi dokiimde de agirliktan tasarruf saglar.

> Yalniz ¢ok sayida yapilan iiretimde ekonomik agidan dokiim, iistiinliik gosterir.

1.2. Malzeme

“Malzeme’nin sdzliikk anlami “bir sey yapmak icin kullanilmasi1 gereken maddeler”dir.
Buna gore meslek yasantisinda bir seyler iiretmek icin kullanilacak her sey, malzemenin
konusu igine girer.

Bir sey yapmada kullanilan maddeye malzeme denilebilmesi i¢in tasinabilir olmasi
gerektigi belirtilmistir. Buradan yola ¢ikarak malzemenin tanmimimi su sekilde yapmak
muimkundur; tasinabilir ve bir sey yapmak i¢in kullanilmasi gereken her seye malzeme
denir.

Endiistri; ham maddeyi islemek i¢in uygulanan eylem ve bu eylemleri uygulamak i¢in
kullanilan araglarin tiimiine denir. Ham madde ve bunu islemek i¢in kullanilan araglar
malzeme ise endiistrideki eylemlerin yerine getirilmesi i¢in malzemenin gerekli oldugu
sonucuna varilir. Bir bakima malzeme, endiistrinin olmazsa olmaz girdilerindendir.

Malzemenin taniminda gecen “bir sey yapmak” eylemi meslek gruplarina gore
farklilik gosterir. Marangozun mobilya yapiminda kullandigi kereste, bir malzemedir.
Kerestenin ham maddesi, dogal yollardan {iretilen agac, bazi islemlerden gegirilerek
kullanilir hale gelir. Diger yandan ugak yapiminda kullanilan metalik 6zelliklere sahip
aliminyum da bir malzemedir. Aliiminyum ilerleyen konularda goriilecegi lizere maden
filizlerinin islenmesi sonucunda iiretilir.

Malzemenin ilk hali dogada bulunur. Dogada bulunan malzemelerden baslayarak
malzeme smiflandirmasi yapildiginda bunu yasamin diger alanlarinda kullanmak da
kolaylasir. Dogada malzeme, iki ana grup iginde ele alinir; madensel ve madensel olmayan
malzemeler.



1.2.1. Alasimlar

Tablo 1.1: Malzemenin siiflandirilmasi

Dogadaki maddelerin ¢ogunda atomlar birleserek molekiilleri meydana getirir. Oysa
biitiin elementlerde oldugu gibi metallerde de atomlar molekiiller hdlinde gruplasmaz, tek
basma bulunur. iki ya da daha ¢ok metal elementin bir alasim olusturabilmesi igin bu
element atomlarinin bir 6l¢lide tek tek gruplagmasi gerekir. Bazi alagimlarda biitiin atomlar
bazilarinda yalnizca atomlarin bir boliimii bu gruplagmaya katilir.

Tiim bunlar dikkate alinarak alasimin tanim su sekilde yapilir: iki ya da daha ¢ok
metalin, bazen bir metal ile bir ametalin (6rnegin karbon) birlestirilmesiyle elde edilen metal
niteligindeki maddelere alasim denir.



Fotograf 1.3: Alasimlar kullanilarak iiretilmis makine parcalari

Ornegin; iki ayr1 metal olan bakir ve ginko birlestirilerek yeni bir metal olan piring
elde edilir. Diger yandan metal olan demir ile ametal olan karbon birlestirilerek ¢elik elde
edilir. Her iki 6rnekte de elde edilen yeni metaller, alasimi olusturan elementlerin
Ozelliklerinden farkli 6zelliklere sahip olarak ortaya ¢ikar.

Her metalin kendine has ozellikleri oldugu bir gercgektir. Ancak ihtiyaglar farkli
Ozelliklere sahip metallerin, birlesmesiyle yeni Ozellikler elde edebilecegi yeni metallerin
bulunmasi i¢in yeterli zemini olugturmakta, sayilar artan alagimlar1 kargimiza ¢ikarmaktadir.
Genelde asagida siralanan ihtiyaclar;

Malzemenin fiziksel ve mekaniksel 6zelliklerini degistirerek daha elverisli malzemeler
Uretilmek istenmesi,

> Cok sayida ve degisik oOzelliklerde metaller gelistirerek ihtiyaclara cevap

verilmek istenmesi,

> Is1l islemlere uygun metaller iiretilmek istenmesi,

> Malzemenin maliyetinin diisiiriilmek istenmesi,

> Malzemenin asinma ve dis sartlarin yipratici etkilerinden korunmak istenmesi

amaciyla alagim yapilir.

Alasimlarin bir baska o6zelligi de genellikle bilesenlerinden daha sert ve dayanikli
olmasidir. Demire karbonun yani sira baska elementler katilarak 6zel alasimli ¢elikler elde
edilebilir. S6z gelimi krom, celige paslanmazlik Ozelligi kazandirir. Tungsten, yiiksek
sicakliklarda bile sertligini koruyan siirtinme ve asinmaya dayanikli takim ya da hiz
¢eliklerinin en 6nemli katki maddesidir.

1.2.2. Demir

Kimyasal simgesi Fe olan demir, metaller arasinda en yaygin kullanmlanidir.
Aliiminyumdan sonra dogada en ¢ok bulunan metaldir. Demir, 6zgiil agirhg 7,86 g/cm®
olan, sert gri renkte bir metaldir. 1535°C’de erir.

Metal iiretiminde kullanilan ham maddelere filiz ya da cevher adi verilir. Filizler yer
kabugundan ¢ikarilir. Demir filizleri diinyanin bir¢ok yerinde, yiizeye yakin oldugu i¢in agik
tavanl ocak sistemiyle ¢ikartilir. Demir {iretiminde kullanilan filizler, dogada yaygin olarak
bulunur. Metalin bunlardan elde edilmesi oldukca kolaydir. Ham demir yiiksek firm adi
verilen tesislerde Uretilir.
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1.2.3. D6kme Demir

Yiiksek firinda iiretilen ham demir, igyapisinda bulunan maddeler nedeniyle direkt
kullanilamaz. Igyapisinda bulunan ve kullanimini engelleyen en 6nemli madde fazla
orandaki karbon elementidir. Yiiksek firin iirinii olan ham demirin i¢yapisinda % 2,5-4,5
oraninda karbon vardir. Karbon fazlaligi ham demirin kirilgan ve sert olmasina neden olur.
Bu karbonun kabul edilebilir oranlara indirilmesi, demirin endiistride kullanilmasi i¢in bir 6n
sartidir.

Yiiksek firinda retilen ham demirin karbon orani azaltilarak kullamildigi iki ana
iiretim alam vardir: Celik ve dokme demir yapima.

Karbon azaltimiyla dokme demir iiretimi, endiistrinin ihtiyaglarina cevap vermez. Bu
yiizden bagka katki elementleri ilave edilerek degisik amagclar i¢in dokme demir iiretilir.

Islemler sonucunda iiretilen dokme demirlerin genel 6zellikleri sunlardir:
Diisiik sicaklikta ergime

Diisiik maliyet

Dokiime elverislilik

Yiiksek basma dayanimi

Asinma direnci

VVYYVYYVY

Yukarida siralananlar, dokme demirlerin {istiinliikleridir. Bunun yaninda dékme
demirlerin ¢ok dnemli olumsuz bir 6zelligi olan doviilemez olmasidir.

Celigin sicak ve bazi tiirleri soguk olarak bi¢imlendirilebilirken dokme demirin sicak
olarak bile doviilememesi, sivi halden kati hale gecerken bicim degistirme ozelliginin
olmamasindandir. Bir bakima dékme demir sivi eriyik durumundan bir anda kati duruma
gecer. Dokme demir 1147°C’nin {izerinde sivi, alt sicakliklarda ise kat1 hdldedir. Bu 6zellik
doverek bi¢imlendirme icin gerekli olan plastik kivamin dokme demirlerde olusmamasina
neden olur.

1.2.4. Celik

Glinlimiiziin en ¢ok kullanilan metali olan ¢eligi tam olarak tanimlamak giictiir. Cilinkii
degisik amaclara hizmet i¢in oldukga fazla ¢esitlilik icinde ortak bir paydada birlesip kesin
bir tammlama yapilamaz. Ancak genel ve alasim olarak yapisini olusturan iki ana madde s6z
konusu edilerek bir tanimlamaya gidilebilir. Bu iki temel maddeden biri demir, digeri ise
karbondur. Bu iki maddeyi birbirinden ayirmak ¢elik tanimlamasi igin olanaksizdir. Olaya
bu agidan bakilip kisa ve 6z bir ¢elik tanimu yapilmak istenir ise “Celik, demir ve karbon
alasgimidir.” biraz daha ayrintili bir tanimlamayla “Icinde %1,7 ye kadar karbon, %1'e
kadar mangan, %0,5'e kadar silisyum bulunan kiikiirt ve fosfor oram da %0,05'ten az
olan demir karbon alasimudir.” denilebilir.

Celik bir metaldir. Dolayisiyla metalik 6zelliklere sahiptir. Diger yandan ¢elik bir

alagimdir. Celik alagimini olusturanlardan biri demir, digeriyse karbondur. Demir, metal,
karbon ise ametal olmasi nedeniyle ¢elige 6zelliklerini aktarmustir. Celigin i¢indeki karbon
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miktar1, celigin Ozelliklerinde Onemli degisimlere neden olur. Karbon miktarindaki ¢ok
kiiciik degisim bile celigin farkli dzellikte olmasi icin yeterlidir. Ornegin; celigin icine
katilan nikel ya da krom g¢elige paslanmaz 6zellik kazandirir ve paslanmaz celik diye
adlandirilir.

1.2.5. Demir Olmayan Metaller

Metalik 6zelliklere sahip olup madensel malzeme grubu icine giren ancak demir
olmayan tiim metaller, demirsiz malzeme olarak adlandirilir. Demirsiz malzemenin saf ya da
alasimli olmasinin &nemi yoktur. Onemli olan igyapisinda dikkate deger oranda demir
olmamasidir.

o Eursun ¢  Volfram ¢  Magnezyum »  Giimiis
« Kalay » Erom « Eobalt » Platin
s Alirinyim s DNMikel #  Vanadyum

# Balur » DNlanganez «  Altin

Tablo 1.2: Demirsiz madensel malzemeler

1.3. Elektrik Ark Kaynag

Kaynakli birlestirme i¢in gerekli 1sinin, elektrotlar arasinda olusturuldugu ve ark
yardimiyla saglandigi ergitme kaynak tiiriine elektrik ark kaynag: denir.

1.3.1. Elektrik Ark Kaynagimmn Onemi ve Ozellikleri

Elektrik ark kaynagi, metal kaynaklarindan biridir. Sicakligin tesiriyle bolgesel olarak
(sinirlandirtlmis bir kismuin) ergitilip bir ilave metal katarak ya da katmadan yapilmasi
nedeniyle ergitme kaynagi olarak kabul edilir.

Isleme, bir kaynake1 inisiyatifi ve islem basamaklar1 dogrultusunda yapildigindan elle
ark kaynagi da denilebilir. Arkin elektrik enerjisiyle saglandig1 diistiniildiigiinde sadece ark
kayna@ demek de dogru olacaktir. Materyalde bundan sonraki tiim agiklamalarda iglemin
tam ad1 olan elle yapilan elektrik ark kaynag: yerine ark kaynag ifadesi gegecektir.

Fotograf 1.4:Ark kaynaginda pensin tutulusu
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Teknolojide meydana gelen degismeler, kaynakli birlestirmeleri yaygmlastirmis ve
yeni celik tiirlerinin iiretim sektoriinde kullanilmasini saglamistir. Uretim sektoriinde ¢alisan
teknik elemanlar da giderek artan oranda kaynagin tasarim, {iretim ve kontrol problemleriyle
yiiz ylize kalmiglardir.

Ozellikle ortiilii elektrotla ark kaynaginda, kaynak makinelerinin goreceli olarak ucuz,
basit ve kaynak¢imin Onemli Olglide hareket serbestligine sahip olmasi1 (Kaynak
makinelerinden metrelerce uzak noktalarda kaynak yapilabilir.), aym1 kaynak makinesiyle
sadece elektrot tipini degistirerek farkli metallerin kaynagini yapilabilmesi bu ydntemin
bakim, onarim ve {liretimde yaygin bicimde kullanilmasini saglamistir.

1.3.2. Elektrik Ark Kaynak Makineleri

Elektrik akimi bir elektron hareketidir. Elektronlar uygun ortam saglandiginda ¢ok
olduklar1 yonden az olduklar1 ya da hi¢ olmadiklar1 yone dogru ilerler. Bu genel elektrik
kuralidir ve elektronlar (-)kutup olarak adlandirilan katottan (+) kutup olarak adlandirilan
anoda dogru hareket eder. Elektronlarin bu hareketine elektrik akimi; (+) ve (- )kutuplar
arasinda elektronlar1 harekete geciren elektron fazlaligina da gerilim denir.

Elektrik akimi tek basina elektrik ark kaynagi yapilmasi icin yeterli degildir. Ciinkii
giinliik yasanti ve endiistride bagska amaclar igin kullanilan elektrik, elektrik ark
kaynaginda asagida siralanan olumsuzluklara yol acar:

Sebeke gerilimi olan 220 ya da 380 volt, kaynak islemi i¢in ¢ok yiiksektir. Bu
gerilimin dogrudan kaynak isleminde kullanilmasi, 6ldiiriicii etkisi nedeniyle tehlikelidir. Bu
gerilim ile kaynak arki olusturuldugunda elektrodun ucundan is pargasina elektron gecisleri
esnasinda patlama olabilir veya etrafa metal sigramasi tehlikeli bir bicimde artar.

Tiim bunlarin nedeni; elektrik sebekesinden gegen elektrik enerjisi geriliminin yiiksek,
siddetinin diisiik olmasidir. Oysa elektrik ark kaynagi yapabilmek icin gerilimin diisiik (25-
55 volt), siddetinin yliksek (10-600 Amper) olmasi istenir. Bu nedenle elektrik akiminin
kaynak makinesi ad1 verilen gerilim iiretecleri tarafindan uygun bir elektrik arki olusacak
sekle doniistiiriilmesi gerekir. Kaynak makinesi elektrik akiminin gegtigi elektrik
tesisatindan (elektrik sebekesi) aldig1 elektrik enerjisini, kaynak arkim siirekli kilacak gerilim
ve siddete doniistiirerek kaynak akimini saglar. Bunu yaparken ya elektrik sebekesinden
aldig alternatif akimdan yararlanir, ya da kendi donanimlarinda bulunan ekipman yardimiyla
alternatif akimi dogru akima doniistiiriir. Ark kaynagini hem alternatif akim hem de dogru
akimla yapmak miimkiindiir.

Kaynak makineleri
> Dogru akim veren kaynak makineleri
> Alternatif akim veren kaynak makineleri

Dogru akim veren kaynak makineleri olarak kaynak jeneratOrleri ve kaynak

redresorleri kullamlir. Alternatif akim veren makineler ise transformator olarak anilir. Her
iki grupta toplanan makinelerin, birbirlerine gore {istlinliikleri vardir. Ilk satin alma maliyeti
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agisindan alternatif akimla ¢aligan makinelerin tartisilmaz iistiinliikleri bu tiir makinelerin her
metal igleri atdlyesinde bulunmasinin nedenidir.

Dogru akim veren makinelerin iistiinliikleri sunlardir:

>

VV VVVV

Diisiik akim siddetlerine ulagmak miimkiindiir. Bunun anlami; ince ¢aph
elektrotlar ile ince kesitli par¢alarin kaynaginin basariyla sonuglanmasidir.
Dogru akim ile biitiin elektrot tiirlerinin kullanilmas1 miimkiindjir.

Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.

Kisa ark boyu ile siirekli ¢aligmak miimkiindiir.

Diisiik akim siddetlerinde kaynak yapmak miimkiin oldugundan tavan ve dik
kaynag gibi zor konumlarda kaynak yapmak daha kolaydir.

Ince saclarin kaynag1 basariyla sonuglanir.

Ark olusumu esnasinda meydana gelen sigramalar daha azdir.

Alternatif akim veren makinelerin iistiinliikleri sunlardir:

>
>

Alternatif akim halinde ark tiflemesi nadiren bir sorun olusturur.
Alternatif akim ile kalin kesitli parcalarin kalin ¢apli elektrotlarla kaynagi
rahatlikla yapilabilir.

1.3.2.1. Transformatdr Kaynak Makineleri

Alternatif akim veren kaynak makinelerine transformatdr ya da kaynak trafosu
denir. Bunlarin alternatif akimi dogru akima g¢evirme gibi bir 6zelligi yoktur. Sadece
sebekeden aldigi akimi kaynak yapilabilecek nitelige doniistiirir. Bu yonleriyle oldukga
yalin makinelerdir (bk. Fotograf 1.5).

Kaynak transformatorleri, saclardan olusmus bir demir ¢ekirdek ile bu ¢ekirdege sarilt
iki sargidan meydana gelir. Sargilardan biri ince, digeri kalin tellerden olusturulmustur. Ince
sarginin ad1 primer, kalinin ise sekonderdir. Primer sargiya sebekeden akim gelir ve demir
cekirdek araciligiyla sekonder sargilara, oradan da kaynak alanina iletilir. Genel ¢aligma
prensibi degismemek kaydiyla degisik bi¢cimlerde demir ¢ekirdek ve sargiya sahip makine
konstriiksiyonlar {iretilmektedir.

Fotograf 1.5: Kaynak transformatorii ve elemanlar1
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Transformatdr kaynak makinesinin ana parcalar sunlardir:

1. Elektrik sebeke hatti.

2. Kaynak akim

regiltorii.

3. Kaynak kablolar igin

baglants verleri.

4. Makinevi tagmmak i¢n

tutamak.

5. Avarlanabilir demir
cekirdegini verlestir-
mek icin kol.

. Sigorta ve diigmeler.

7. Transformatér.

(=

Resim 1.1: Kaynak transformatoriiniin ana parcalari

Kaynak makinelerinde, bosta ¢alisma gerilimi adi verilen bir kavram vardir. Bu
makinenin, kaynak yapmaya hazir durumda bulunup ancak kaynak yapmadigi zaman
kablolarin baglandig1 noktalar arasindaki gerilimidir. Bosta ¢alisma gerilimi olarak agiklanan
deger en ¢ok 70 volt’tur. Insan viicudunun elektrik enerjisinden olumsuz olarak etkilendigi
siirin, bir miktar iizerinde olan bu deger nedeniyle transformatodrlerin kullanilma yerleri
stmrlandirilmustir. Ozellikle her yami gelik kapli yerler, bu smirlama igindedir. Bu nedenle
kaynak transformatorlerinin, kazan, kap, kapali kiris ve biiyiikk korunaklarin iginde
kullanilmasina izin verilmez. S6z konusu kapali alanlarda kullanilacak kaynak
transformatorlerinin, bosta ¢alisma geriliminin 52 volt’u agmamasi zorunludur. Her tarafi
celik kapl1 olmayan yerlerde siradan transformatorler ile kaynak yapilmasi tehlikesizdir.

Kaynak transformatorlerinin ozellikleri:

[k edinme maliyetleri diisiik, dmiirleri uzun ve bakim giderleri azdir.

Az yer kaplar, hafiftir.

Verimleri yiiksektir (% 75-% 95).

Bosta caligma tiiketimi diistiktiir (en fazla 0,25 kW).

Fazlar esit yiiklenmez.

Her tiir elektrot i¢in uygun degildir.

Bosta caligsma gerilimi yiiksektir.

Ark, az uflenir.

Bakir, hafif metaller ve yiiksek alasimli ¢eliklerin kaynagi i¢in uygun degildir.
Alternatif akim tehlikeli oldugu icin kapali1 alanlarda kullanilmasi 6nerilmez.

VVVVVVYVYVYYVYY

1.3.2.2. Redresdr Kaynak Makineleri

Elektrik sebekesinde bulunan elektrik akiminin tiirii alternatif akimdir. Redresor
alternatif akimi dogru akima c¢evirir. Bu yoniiyle jeneratdre benzetilebilir. Ancak jenerator
gibi dairesel hareket yapan organlar1 olmadigi i¢in sessiz calisir ve jeneratdre nazaran daha
az masraflidir.
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Yalin olarak bir redresor iki ana kisimdan meydana gelir. Birinci kisim bir
transformatorden olusur. Redresor iizerinde bulunan transformatoér, sebekeden alinan akimin
kaynak yapilabilecek degerlere doniistiiriilmesi gorevini listlenmistir. Yani elektrik akiminin
gerilimini diigiirlip siddetini artirir. Redresoriin ikinci organi olan redresor (dogrultmag) ise
elde edilen bu kaynak akimini dogru akima ¢evirme gorevini listlenmistir.

Jeneratorden birgok bakimdan istiinliiklerinin yaninda, dogru akimin sagladigi
uistiinliiklere de sahiptir. Bosta ¢alisma tiikketimi, bakim gideri diistik, verimliligi yiiksektir ve
sessiz calisir. Bu nedenlerden 6tiirii tercih edilir.

Kaynak redresoriin ana pargalari sunlardir:

1. Elektrik sebeke hatt, @

2. Kaynak akim regllatsri,

3. Kaynak kablolan igin
baglant yerleri, + ve - kutuplar.
. Kontrol paneli,

. Fan.

. Sigortalar, 11
. Transformator. (8 — i
. Diyodlar. = .

NN s

Resim 1.2: Kaynak redresoriiniin ana parcalari

1.3.2.3. Jenerator Kaynak Makineleri

Bu gruba giren kaynak makineleri, bir kuvvet makinesi tarafindan tahrik ettirilerek
kaynak icin gerekli elektrik akimini {iretir. Tahrik islemi bir elektrik motoru ile
saglanabildigi gibi bir benzin ya da dizel motoru araciligi ile de saglanabilir.

Hangi tiirde tahrik islemi saglaniyorsa makine o isimle anilir. Ornegin; elektrik
motoru tahrikli kaynak jeneratorii ya da i¢ten yanmal motor tahrikli kaynak
jeneratorii. i¢ten yanmali motorlar tarafindan tahrik edilen jeneratdr, atdlye tiirii kapali
alanlarda egzoz gazi cikardigindan kullanilmaz. Bu tiir makineler genel olarak elektrik
enerjisinin olmadig1 santiye ¢aligmalar i¢in uygundur. Kaynak jeneratorlerinde akim iiretici
gorevini dinamo yerine getirir. Dinamo tahrik edilir. Tahrik islemi ya elektrik motoru ya da
igten yanmali motor ile yapilir. Tahrik islemi sonucunda dinamo rotoru, manyetik alanda
doner ve bunun sonucunda da elektrik akimu iiretilir. Uretilen elektrik enerjisi, rotor
milindeki kolektdrden iki adet komiir fir¢a araciligiyla ¢ekilir ve kaynak kablolar yardimiyla
kullanma yerine gonderilir.

Fotograf 1.6: Jenerator tipi kaynak makinesi
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Kaynak jeneratorleri asagidaki olumsuzluklar1 nedeniyle tercih edilmez.

Bakim giderleri yiiksektir.
Kullanim émiirleri kisadir.
Maliyetleri yuksektir.

Verimleri diistiktiir(%45-65).

Bosta caligma tiiketimleri yliksektir.

VVYYVYYVY

Ancak 0Ozellikle santiye caligmalarinda, elektrik enerjisini de kendilerinin {iretmesi ve
dogru akim kullanmanin biitiin {istlinliiklerine sahiptir.

Elektrik motorlu bir kaynak jeneratoriiniin kisimlar1 sunlardir:

. Elektrik sebeke hatti.

. Kontrol paneli.

. Kaynak kablolar icin baglanti vederi
(+ve - kumplar).

. Makineyi tagmak icin tutamak.

. Kaldirma gézii.

. Elektrik sigortalari.

. Elektrik motorw.

. Jeneratér.

Lad b

[== RN = R

Resim 1.3: Elektrik motorlu kaynak jeneratoriiniin kisimlari

1.3.2.4. inverter Kaynak Makineleri

Ortiilii elektrot ile yapilan ark kaynag, elektrot ile kaynak yapilacak malzeme arasinda
ark olusturularak elektrotun erimesini saglayan 1s1 sayesinde olusur. Bu arki olusturan etken
ise yiiksek akim siddetidir. Ortiilii elektrot kaynaginda kaynak makinesinin gorevi,
sebekeden aldig1 yiiksek voltaj (220 V veya 380 V) — diigiik amper siddetini, diisiik voltaj —
yiikksek amper siddetine doniistiirmektir. Uzun yillar ortiilii elektrot kaynaginda kaynak
transformatorleri ve ya kaynak redresorleri alternatifsizdi. Son 15 yilda tiim diinyada oldugu
gibi Ulkemizde de transformator ve redresor kaynak makinelerinin yerini inverter kaynak
makineleri almaya baslamistir.

Fotograf 1.7: inverter TIG kaynak makinesi ve donanim
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Kaynak transformatorii, biinyesinde bulunan bobin sargilar sayesinde sebekeden aldig
diisiik akimi yiiksek akima cevirir. Transformator kaynak makinesi sebekeden aldigi
alternatif akimi (AC) yine alternatif akim olarak kaynak pensesine iletir. Redresér kaynak
makinesinde ise transformatdrde bulunan amper yiikselten bobin sargilara ilave olarak
alternatif akimi dogru akima (DC) ceviren transistorlar veya diyotlar bulunur. Redresor
kaynak makinelerinin ¢ikis akimi dogru akimdir.

Inverter kaynak makinesinde ise sebekeden alinan yiiksek voltaj (220 V veya 380 V)
ve distlik alternatif akim (AC), elektronik devreler sayesinde diisiik voltaja ve yiiksek dogru
akima (DC) cevrilir. Kisacasi inverter kaynak makinesinde ¢ikis akimi, redresér kaynak
makinesindeki gibi dogru akimdir (DC). Kiyaslama yapilirken dogru olan inverter kaynak
makinesi ile redresor kaynak makinesini kiyaslamaktir. Bu bilgiler 1s1ginda inverter kaynak
makinesinin, redresor kaynak makinesine gore avantaj ve dezavantajlari mevcuttur.

Inverter kaynak makinesinin avantajlar:

> Diisiik agirlig1 sayesinde kolay tasinabilir.
> Elektronik yapisi sayesinden hassas akim ayar1 yapilabilir.
> % 50’ye varan enerji tasarrufu saglar.

> Fiyat1 ucuzdur.

> Vanali torg ilavesiyle gazli kaynak yapabilir.

Inverter kaynak makinesinin dezavantajlari:

> Kiigiik yapis1 nedeniyle darbelere dayaniksizdir.

Kaynak makinesi tercihi yaparken inverter kaynak makinesinin avantajlar
dezavantajlar1 iyi bilinmelidir. Teknoloji, kaynak sektoriinde de hizla ilerlemektedir ve
maliyeti diigiik, verimi yiiksek kaynak makineleri 6ne ¢ikmaktadir. Bu yiizden inverter
kaynak makinesi artik konvansiyonel tip kaynak makinelerinden ¢ok daha fazla tercih
edilmektedir.

1.3.2.5. Koruyucu Gaz Kaynak Makineleri

Kaynak akimi i¢in gerekli olan gerilim ve siddeti olusturmak amaciyla gelistirilmis
makinelerin tumine kaynak makinesi veya akim iireteci denir. Ergitme kaynaginda
kullanilan elektrik ark kaynak makineleri, sebekeden aldig: yiiksek gerilim ve diisiik akim
siddetindeki elektrik enerjisini, diisiik gerilim ve yiiksek akima g¢evirir. Kaynak
makinelerinde kullanilan ark gerilimi 25-55 volt, akim siddetiyse 10 ila 600 amper
arasindadir. Koruyucu gaz kaynaginda kullamlan kaynak makineleri dogru ve dalgali
(alternatif) akim tiirtiyle calisir. Her iki akim tiiriiniin kaynak olusumuna degisik katki ve
iistiinliikleri vardir. Yine de akim tiiriiniin se¢imi kaynak elektrodunun ve donaniminin
yapisina gore degisiklik gosterir. Ayrica ark kaynak makineleri karakteristik ark ¢izgilerine
gdre de gruplanir. Ortiilii elektrot kaynaginda fazla egimli dik diisen karakteristikli gizgiye
sahip kaynak akim tiretecleri, koruyucu ark kaynaginda yatay karakteristikli akim tiretegleri
kullanilir.
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Ark kaynaginda kullanilan akim {iretecleri asagida verilmistir:

S

Fotograf 1.8: TIG kaynagi yapma

> Kullandiklar1 akim cinsine gore
) Jeneratorler
) Transformatorler
) Redresorler

> Karakteristik akim ¢izgilerine gore

. Diisen Kkarakteristik c¢izgili (TIG ve elle elektrik ark kaynak
makineleri):Kisa veya uzun arkta akim siddeti degisimi 6nemsiz
derecededir. Dolayistyla ark enerjisi hemen hemen sabit kalmaktadir.

o Yatay karakteristik cizgili (MIG-MAG kaynak makineleri): Kisa ve
uzun arkta akim siddetinin degisimi fazladir. Dolayisiyla akim kaynagi
ayarlandiginda ark uzunlugu da otomatik olarak ayarlanir (igten otomatik
kontrol ).

Eriyen elektrot ile yapilan koruyucu gaz kaynaklarinda jenerator ve redresor tipi akim
iiretecleri kaynak yapilacak ortama gore tercih edilir. Ozellikle sebeke elektrigi olmayan
santiye tiirli yerlerde kendisi i¢in gerekli olan akimi iiretebildiginden dizel veya benzin
motoru tarafindan tahrik edilerek ¢alisan jenerator yeglenir. Elektrik motoruyla tahrik edilen
jenerator tipleri artik kullanilmamaktadir. Her iki karakteristik ark cizgisini olusturabilen
kaynak iiretecleri, hem ortiilii elektrot hem de ciplak elektrot ile c¢alismaya uygun
olduklarindan daha ¢ok tercih edilir.

Kaynak islemi sirasinda gerekli olan ayarlamalar akim siddeti ve gerilimidir. Yatay
karakteristikli makinelerde bu degerler birbirinden bagimsiz olarak ayarlanir. Kaynak akim
gerilimi makinenin kaba ayar diigmelerinden kademeli olarak bazi tiplerde ise
potansiyometreler araciliyla kademesiz olarak ayarlanir (bk. Resim 1.12). Kaynak akim
siddeti ise tel verme sistemindeki ilerletme diigmeleriyle ayarlanir.

Fotograf 1.9: TIG kaynak makinesinin ayar mekanizmasi
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1.3.3. Elektrik Ark Kaynagi Yapilirken Kullanilan Donanim ve Yardimei
Elemanlar

Ark kaynag tiim yalinligina ragmen bir dizi islem basamagimi ve ekipmanin
kullanilmasin1 gerektirmektedir. Ekipmanlari; temel ve yardimer elemanlar olarak iki ana
grupta toplamak miimkiindiir. Temel elemanlarin i¢ine; kaynak makineleri, pens ve saseleri,
maske ve camlari, kablolar ve elektrotlar girer. Yardimei elemanlarin igine ise; kaynak
masasi, onliikk ve eldiven, kaynak ¢ekici, tel firca, pens sehpasi, paravanlar ve havalandirma
islemlerinde kullanilan emeg (aspirator) ve yellec (vantilator) girmektedir.

Is Elbisesi —— 3
Deri Onluk

Resim 1.4: Kaynakc¢inmin kullandig1 elemanlardan bazilar:

1.3.3.1. Kaynak Pens ve Sasesi

Gerek elektrotun kavranmasi gerekse kaynak dikisinin istenilen gekilde
bigimlendirilmesi i¢in kaynak pensi adi verilen aparatlara ihtiya¢ vardir.

4 r :"- j !'{
Fotograf 1.10: Pens ve kablo

Pensler degisik bi¢imlerde iretilmektedir. Kaynak pensleri, 6zellikle elle yapilan
elektrik ark kaynaginda kaynak¢inin el ile kavrayabilecegi bigime sahiptir. Elektrot, kaynak
pensine ¢iplak olan ucundan takilir. Bir mandal prensibiyle ¢alisan pensin agzi, elektrodu
istenilen agida sikica tutabilecek bigimde tasarlanmistir. Pensler yiiksek bir iletkenlige sahip,
ayn1 zamanda kaynak sirasinda olusan yiiksek sicakliga dayanikli, metalik 6zelliklere sahip
gerecler kullanilarak {iretilir. Pensin kaynake1 tarafindan el ile tutulan kisimlari iyi derecede
yalitilmisgtir.

Kaynak penslerinin dengeli ve hafif olmalari, kaynak¢inin kavrayacagi kismin el yapisina

uygun olmast ilk ve 6nemli 6zelligidir.
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Kaynak arkinin, dolayisiyla da ergimenin olusabilmesi i¢in kaynak makinesinde
iretilen akimin pensten elektrota, buradan is parcasina, sonra da kaynak makinesine
iletilmesi gerekmektedir. Is pargasiyla kaynak makinesi arasindaki akim iletimi kaynak
kablolariyla saglanir. Bu kabloya topraklama kablosu denir, is pargasina temasinin
saglanmasinda, sase adi verilen aparatlardan yararlanilir.
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Fotograf 1.12: Sase ve sasenin kaynak masasimna baglanmasi

Degisik is parcalarinin kaynak edilmesi sirasinda, ¢ogu kez sasenin yer degistirmesi
gerektiginden sasenin portatif bir diizenekte olmasi tercih edilir. Yer degistirmesi kolay
olacak bir sase aparatiysa ya miknatisli ya da iskence tiiriinde olabilir. Sasenin is pargasina
direkt olarak baglanma geregi vardir. Bir metal kullanilarak sasenin iletim yapmasina
kesinlikle izin verilmemelidir.

1.3.3.2. Kaynak Kablolar

Elektrik ark kaynaginda iki farkh kablo kullanilmaktadir. Bunlardan birincisi;
sebeke kablosu olarak adlandirilani, kaynak makinesiyle sebeke arasindaki elektrik
baglantisim saglar. 380 volt elektrik akimiyla c¢alisan kaynak makinesinin sebekeye
baglanmasinda, trifaz fis ya da diger adiyla ii¢ faz fisi kullanilir. Ozellikle kiigiik giicteki
kaynak makineleri, bunlara ¢ogunlukla canta tipi kaynak makinesi denmektedir, 220 volt
gerilimle calisir ve ikili fig ile baglanti saglanir. Tim bu diizenekler kaynak makinesi
iireticileri tarafindan makine ile birlikte satisa sunulmaktadir ve belli hesaplar neticesinde
Olculeri belirlenmektedir.
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Elektrik ark kaynaginda kullanilan ikinci grup kablolara, kaynak kablosu denir. Bu
kablolar, kaynak makinesiyle is parcasi arasindaki baglantiyr gergeklestirir. Gerek pens
gerekse sase ile makine arasindaki baglantiyi kaynak kablolari saglar. Hangi amagla
kullanilirsa kullanilsin elektrik kablolar1 tek ve c¢ok telli olarak ¢esitlenmistir. Ark
kaynaginda kullanilan kablolar ¢ok telli tiirden segilir. Cok telli kablolar kolay biikiilerek
kaynakgiya rahat ¢alisma ortami saglar.

Kaynak kablolarinin dagilmasi ve tezgdh ayaklarimin altinda sikismasia izin
verilmemelidir. Kaynak kablolarinin kesiti, kaynak makinesinin giicliyle baglantili olarak
tespit edilir.

10 metreyi gegmemek kaydiyla kaynak islerinde kullanilan kablolarin, izin verilen
kesit Olgiileri sunlardir:

> 250 Ampere kadar, 50 mm?2 kesitli bakir kablo, ¢iplak tel ¢cap1 yaklasik 9,6 mm

> 400 Ampere kadar, 70 mm2 kesitli bakir kablo, ¢iplak tel ¢apr yaklagik 11,2
mm

> 550 Ampere kadar, 95 mm?2 kesitli bakir kablo, ¢iplak tel ¢cap1 yaklasik 13 mm

Verilen degerler kablonun 10 metre uzunluga sahip oldugu diisiiniilerek tespit
edilmistir. Kablonun uzunlugu arttikca degerler de degisir. Kesin degerlere ulasabilmek icin
kablo kesitiyle uzunlugu ve kullanilan kaynak siddeti arasindaki baglantiyr belirlemek
gerekir. Elektrik ark kaynagindan beklenen verimin alinmasi i¢in bu sarttir. Ozellikle siirekli
ayni degerler ile calisan atolyelerde bu degerlerin tespiti, isleri daha da kolaylastirir.

Kaynak kablolarinda bakir gere¢ kullanimi, daha ince kesitlerin elde edilmesi igin
gereklidir. Genellikle de kaynak kablolar1 bakir gere¢ kullanilarak iiretilir ve tercih edilir.

Kaynak Akim Kaynak Kablosu Uzunlugu (m)
Siddeti (A) 10 15 20 25 30
50 25 25 35 35 35
100 25 35 35 50 50
150 35 35 50 70 95
200 35 50 70 95 120
250 50 70 95 120 150
300 70 95 120 150 150

Tablo 1.3: Bakir kablo kesitleri

Bunun yaninda kablolarin iizerinde iyi bir yalitim saglanmis olmalidir. Kaynak
kablolar1 her uzunlukta kullanilacak diye bir kural yoktur. Bunun yerine uzun kaynak
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kablolar1 ve yliksek kaynak akiminin biiyiik bakir kesit alani; kisa kaynak kablolar1 ve diisiik
kaynak akiminin ise kiicliik bakir kesit alami gerektirdigi unutulmamalidir. Kaynak
kablolarinin zorunlu olmadik¢a ¢ok uzun tutulmasi onerilmez. Ancak bir¢ok uygulamada
uzun kaynak kablolarma ihtiya¢ duyuldugu da bir gercektir. Kablolarin uzatmak amactyla
birlestirilmesi gerekiyorsa 6zel baglant1 parcalarmin kullanilmasi gerekir. Uzatma isleminin
de hesaplara dayandig1 unutulmamalidir.
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Resim 1.5: Kablolarin birbirine baglanmasinda kullamlan 6zel baglanti elemanlar:

Kaynak kablolar1 gerektiginde birbirlerine ancak 6zel ekleme parcalari yardimiyla
eklenmelidir. Calisma esnasinda kablolarin zedelenmemesine 6zen gosterilmelidir. Yol gibi
gecilen yerlerde kablolarin kullanilmasi gerekiyorsa iizeri koruyucu bir sac ile kapatilmalidir.

Uzun ¢aligma siirelerinde kablolar viicudun koltuk altina alinmamalidir. Kaynakeilarin
karsilastigi elektrik kazalariyla ilgili arastirma sonuglarina gore koltuk altlarinin caligma
sirasinda ter nedeniyle 1slandig1, bu terin elektrik akimim iletmede bir iletken gibi davrandig
belirlenmistir. Kaynak kablosunda herhangi bir nedenle olusmus kisa devre terli koltuk
altlarindan kaynakeiy1 etkilemekte ve 6liimle sonuglanabilen kazalara neden olmaktadir.

Resim 1.6: Kablolarin yol gibi gecilen yerlerde kullanilmasi1 durumunda iizerini kapatan
koruyucu sac

1.3.3.3. Kaynak Masasi

Egitim gérmiis vasifli bir kaynakcinin, her pozisyonda kaynak yapiyor olmasi sarti
vardir. Kaynak isleminin gerceklestirilecegi her is parcalarinin, kaynak¢inin en rahat kaynak
dikisi yapabildigi konumda olacag diisiiniilemez. Ozellikle biiyiik i pargalarinda bu durum,
daha belirgin olarak ortaya ¢ikar. Kaynak isleminden istenilen verimin almmasi, bir bakima
kaynak¢inin en rahat bigimde caligmasimi da gerektirir. Tiim bunlar dikkate alindiginda
kaynak¢inin rahat ¢alismasina olanak taniyacak masa ve aparatlarin kullanilmasi faydali
olur.
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Kaynak yapilacak is pargalarinin iizerinde konumlandirildigi ve kaynakg¢inin rahat
caligmasina olanak taniyacak sekildeki diizenekleri, masa ve pozisyonerler olarak
gruplamak yerinde olur. Masalar kaynak¢inin g¢aligma sirasindaki tiim gereksinimlerini
karsilayabilecek niteliklerinin yaninda, kaynatilacak is pargasinin boyutlarma da uygun
olmalidur.

Fotograf 1.13: Kaynak masasi

Biitiin is par¢alarinin masalarda kaynatilmasi boyutlar1 ve kaynak konumlari nedeniyle
miimkiin olmaz. Bu durumda pozisyoner denilen aparatlardan yararlanilir. Bu tiir
donanimlar, is parcasinin istenilen ve kaynakc¢inin en rahat kaynak yapabildigi pozisyona
yakin konumlandirabilme yeteneklerine sahiptir.

Fotograf / Resim 1.14: Pozisyoner ve kisimlari

Ayrica borularim kaynagi da Ozel diizenekler gerektirir. Borularin eksenlerinde
birlestirilmesi ve tam agizlamanin saglanmasi agisindan bu tiir araglar1 zorunlu hale
getirilmigtir.

Fotograf 1.15: Boru pozisyoneri ve calisma
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1.3.3.4. Onliik ve Eldiven

Kaynak arkinin meydana getirdigi enerjinin %85°1 1s1, geri kalani 151k enerjisidir. Is1
enerjisinin biiyiik ¢cogunlugu kaynak alaninin ergitilmesinde harcanir. Bir miktar1 ¢evreye
yayilir. Cevreye yayilan az miktardaki 1s1 ¢alisanin etkilenmesi i¢in yeterlidir. Diger yandan
151k enerjisinin ¢iplak gozlere verdigi zararin benzeri, ¢aliganin derisinde de rahatsizliklara
yol agar. Tim bunlardan korunmak normal c¢aligma giysileriyle miimkiin degildir ¢iinkii
ozellikle ultraviyole 1sinlar1 tiim organik maddelerde tahribata yol agar. Normal g¢aligma
kiyafetleri kaynak esnasinda ortaya ¢ikan 1sidan etkilenerek bir siire sonra sertlesir ve rahat
calismay1 engeller. ileriki asamalarda da parcalanir. Ayrica kaynak yapimi sirasinda ortaya
¢ikan sigramalarin tasidig kiiciik metal pargaciklarindan, bu tiir giysilerin galisan1 korumast
beklenemez.

Fotograf 1.16: Kaynake kiyafeti

Tiim bu olumsuzluklarin iistesinden gelmenin yolu, kaynak yapimi sirasinda
kaynake¢min 6zel bir sekilde korunmasidir. Kaynak esnasinda, viicudun herhangi bir yerinin
1s1 ve 1s1k enerjisiyle karsilagmasi engellenmelidir. Bu islemde, deriden yapilmis 6zel
aksesuarlar kullanilmaktadir. Onliik, eldiven, tozluk ve kolluklarla kaynakg¢1 korunmalidir.
Agcik alanlarda kaynakei direkt toprakla temas etmemelidir. Bunun 6niine gegebilmek igin
minderler kullanilir.

Bazi durumlarda birden fazla kayna}ggl sirt sirta vererek c¢aligir. Bu tiir caligma yapan
kaynakgilarin enselerinde yanma goriiliir. Onlemi bu tiir caligma yapan kaynakeilarin migfer
giymesidir.

Kaynak islemiyle ugrasan kisilerde koruyucu dnlemler alinmasi 6nemlidir. Ancak ayn1
atolyede bulunup da kaynakla ugrasmayan kisilerin, kaynagin ortaya cikarttigi isinlardan
etkilenebilecegi unutulmamalidir. Bunun igin c¢evrede c¢alisanlarin, c¢iplak kollarla ve
eldivensiz ¢alismasina izin verilmemelidir.
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1.3.3.5. Kaynak Paravanlan

Kaynak arkinin olusumu sirasinda kullanilan elektrik enerjisinin, 1s1 ve 151k enerjisine
donistiigii biliniyor. Kaynak yapan kisi, bu isinlardan korunmak i¢in i¢ yapisinda 6zel
camlar bulunan maske kullanir.

Cogunlukla bir atolyede kaynake tek basina ¢calismaz. Cevresinde kaynak yapan ya da
baska isler iireten ¢alisanlar da bulunur. Cevrede galisan kisilerin ve diger kaynakgilarin
1sinlardan etkilenmemesi i¢in kaynak yapilan alanlarin ¢evresi 6zel paravanlar ya da perdeler
ile kapatilmalidir. Paravanlarin gorevlerinden biri 1sinlarin digeri kaynak kivilcimlarinin
cevreye verdigi zarar engellemektir. Kaynak islemi acik bir alanda yapiliyorsa kivilcimlarin
cevreye yayllmasi kaynak alani ¢evresinin seffaf paravanlar ile kapatilmasiyla saglanir. Bir
bakima kaynak yapilan alan, paravan ya da perdeler araciligiyla kabin haline doniistiiriiliir.

Fotograf 1.17: Kaynak paravam
1.3.3.6. Kaynak Cekici ve Tel Fir¢ca

Kaynak dikisi lizerinde olusan ciirufun temizliginde kullanilan 6zel yapidaki ¢ekiclere
kaynak c¢ekici denir.

Dikis, kaynak cekiciyle ciliruflardan temizlendikten sonra oOzel fircalar ile

sigramalardan meydana gelen metal pargalarindan da arindirilir. Boylece kaynak dikisi
temizlenir. Bu iglem i¢in {iretilen fir¢alar, elle kullanilabilecek yapiya sahiptir.

&%3 Eummum

Fotograf 1.18: Kaynak fircasi ve ¢ekici
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1.3.3.7. Aspirator ve Vantilator

Kaynak islemi sirasinda kaynake¢inin etkilendigi olumsuzluklardan biri de gazlardir.
Elektrotu olusturan maddeler kaynak sirasinda yanarak onemli miktarda gazin olusmasina
neden olur. Elektrot iiretici firmalar, elektrotlarin yanmasi sirasinda ortaya ¢ikan gazlarin
kaynakc¢iya zarar vermemesi icin elektrot bilesimlerini dikkatle hazirlar. Bunun i¢in de
elektrot oOrtiilerine, zararli etki birakacak madde koymaz. Tim bunlara ragmen kaynak
esnasinda ag¢iga ¢ikan gazlarin solunabilir, temiz bir hava olmadig1 da bir gercektir.

Kaynak yapilan alanda ergimenin olusmasi, ilave metal (elektrot) ile is parcasini
meydana getiren metalin ergimesi anlamini tasimaktadir. Her iki metalde degisik oranlardaki
metal ve alagimlarindan olugur. Bu metal ve alagimlar ile elektrot ortiisiiniin i¢ yapisinda
bulunan bazi metaller, ergiyik ortamda gazlarin olusmasina neden olmaktadir. Ortaya ¢ikan
tim gazlarin zarar vermesini engellemek i¢in kaynak yapilan ortamdan uzaklastirilarak
yerine kaynak¢inin soluyabilecegi temiz havanin gonderilmesi gerekir.

Kaynak aninda ¢ikan gazlarin bolgeden uzaklastirilmasi i¢in 6zel emici diizenek
gereksinimi  aspiratorlerin - kullanilmasina neden olmaktadir. Bu amacla gelistirilen
donanimlarin gorevini tam anlamiyla yerine getirebilmesi i¢in kaynak alaninin miimkiin
oldugunca yakininda olmalidir. Boylece kaynak esnasinda ortaya ¢ikan dumanlar aspirator
tarafindan aminda ortamdan uzaklastirilir. Aspirator kaynak masasi iizerine, yania ya da
hareket edebilen hortum yardimiyla istenilen yere yonlendirilebilir.

Kaynak sirasinda ortaya ¢ikan gazlarin, kaynake1 tarafindan solunmamasi igin gereken
tim Onlemler alinmalidir. Bu islem ne kadar kaynak alanina yakin bir yerde yapilirsa sonug
da o oranda basarili olur. Ayrica kaynakei, kaynak dumanlarini dogrudan soluyacak
konumda durmamalidir.

Kaynakeinin gereksinimi olan solunabilecek temiz hava vantilatorle kaynak ortamina
gonderilir. Bunlar da aspiratdrde oldugu gibi degisik sekillerde konumlandirilabilir.

Ty

Fotograf 1.19: Kaynak aspiratorii ile cahsma
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1.3.3.8. Kaynak Maske ve Cami

Kaynak arkinin ortaya cikardigi enerjinin %85°1 1s1, %15 151k enerjisi olarak
degerlendirilmektedir Isik enerjisinin %10 u iiltraviyole, %30’u parlak veya goriinen 1sinlar,
geri kalani ise enfraruj 1sinlardir. Parlak ve goriinen 1smlar gézleri kamastirarak gegici gérme
bozukluklarima neden olur. Bu olayin siirekli olmasi ise dogal olarak goziin gorme
kabiliyetini azaltir.

Insan gozii fazla 151k karsisinda goz bebegini kiigiiltebilme, az 1s1kta ise biiyiitebilme
yetenegine sahiptir. Asirt 1sikta ise goz kapaklari istem dis1 kapatilarak goze fazla 11k
girmesi Onlenir. G6z bebeginin bilylyilip kiiciilmesi ve gz kapaginin kapanip agilmasi,
refleks olarak adlandirilan 6zelliktir. Tiim bunlar1 yaparak insan goziinii zararli 1sinlara karsi
korur. Ancak ultraviyole ve enfraruj 1sinlar, insan gozii tarafindan fark edilmez ve yalniz
basina gozii etkilediklerinde, géz kapaklar1 kapanip koruma yoluna gitmez. Dolayisiyla da
ultraviyole 1ginlar g6z tarafindan emilir. Emilme sonucunda gézlerde yanma, sulanma, 1518a
karst agir1 duyarlilik seklinde goriilen rahatsizliklar meydana gelir. Yaklasik 4-6 saat sonra
gbzde kanlanma goriiliir. Gerekli tedavi uygulanirsa 24 saat sonra iyilesme baglar ve kalici
g0z rahatsizliklarinin olugmasi engellenir. Bu olayin sik sik tekrarlanmasi, kalic1 gérme
bozukluklarina neden olur.

Insan goziinii olumsuz etkileyen enfraruj 1gmnlar1 ise dalga boylarma gore goziin &n ve
arka kisimlarinda tahribata yol acar. Kisa dalga boyuna sahip enfraruj 1sinlari, gézde bulunan
ag tabakasinin yanmasi ve korliige, uzun dalga boylu enfraruj isinlari ise gbéz mercegi
saydamligimin yitirilmesi ve katarakt denilen bir géz hastaliginin meydana gelmesine yol
acar. Ileri asamalarinda bu hastalik, ameliyat ile tedavi edilebilse de gdrme yetenegini azaltir.

Sorun bilindiginde 6nlem almak kolaylasir. Yapilmasi gereken gozleri goriinen
1sinlardan koruyan camlar kullanilmasidir. Bu tiir goriinen 1sinlara karst koruma saglayan
camlar, gozii enfraruj ve ultraviyole 1sinlara karst da korur. Kaynak¢inin direkt kaynak
arkina ¢iplak gozle bakmasi diigiiniilemez. Genelde bu tiir olumsuzluklar, bagka kaynakgilar
ile bir arada ¢aligilirken meydana gelir.

Gozlerin zararli 1sinlardan korunmasi i¢in kaynak arkina renkli koruyucu camlar ile
bakilmasi zorunludur. Kaliteli koruyucu camlar, gozleri goriinen 1sinlardan korudugu gibi
hemen hemen biitiin ultraviyole 1sinlar1 da emer. Kullanilacak camlarin 6nceden kontrol
edilmesi ve kalitesinin onaylanmasi gerekir. Elektrik ark kaynaginda kullanilan camlar,
maskelere uyum saglayabilmeleri i¢in 60x110 mm o6l¢iilerinde iiretilir. Kaynak esnasinda
sigramalarin cama zarar vermemesi ve camin kirilmasini engellemek icin camlar, iki adi cam
arasina konularak maskeye takilir.
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Fotograf 1.20: Kaynak yapimu sirasinda solar hiicrelerinden aldig giic ile koyulasip diger
zamanlarda goriisii kolaylastirmak icin acik renk alan camlara sahip kaynak maskesi

Camlarin korunmasi ve kullanilmasinin kolaylastirilmasi i¢in maske denen kaynak
temel elemanina ihtiyag¢ vardir.

Koruyucu cam maskeler; gozleri korur, zararli 1sinlarin kaynake¢inin yiiziine olumsuz
etkilerini engeller, 1s1nlarin yiiz derisini yakmasimi da onler. Maskeler el ya da kask tiiriinde
olabilir.

Kaynak esnasinda arkin siirekli olmamasi, kaynak baslangicinda puntalama olarak
adlandirilan kisa kaynak islemlerinin yapilmasi el ve kask tiirti maske kullanimini zorlagtirir
¢linkii klasik kaynak koruyucu camlar, normal aydinlikta gérmeyi biiyiik 6l¢iide engeller.

Elektrik ark kaynaginda kullanilacak en ideal maske ve camlar; ark 1s18inda kararan,
normal 1sikta ise normal goriintiiyii saglayan sisteme sahip olanlardir. Bu tiir maskeler
digerlerine nazaran daha pahalidir. Ancak kaynak isleminin rahat bir sekilde ve kaynak¢inin
g0ziinii yormadan gerc¢eklestirmesini saglar.

Fotograf 1.21: Asir1 dumanh kaynak islemleri icin onerilen kaynak maskelerinin i¢cindeki
kaynakgciya temiz hava solumasim saglayan diizenekli maskeler

1.3.3.9. Elektrotlar

Kaynakli birlestirme islemleri, ¢ok degisik 6zellik ve bigimlere sahip metallere
uygulanabilir. Bu nedenle kullanilan elektrotlar da cesitlidir. Her kaynakli birlestirmenin
isteklerine cevap verebilecek nitelikte elektrot vardir. Ancak ¢esit fazlaligi, elektrotlar kesin
cizgiler ile birbirinden ayirmak ve gruplandirmakta giiclestirmektedir. Buna ragmen
elektrotlarin birbirinden ayirt edebilecek 6zellikleri vardir.
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Elektrotlar {i¢ grup altinda toplamak miimkiindiir.

> Kaynagin amacina gore elektrotlar
> Kaynatilacak gerecin tiiriine gore elektrotlar
> Eriyip erimedigine gore elektrotlar

Elektrik ark kaynaginda elektrotlar kesme, birlestirme ya da dolgu amaciyla kullanilir.
Bu sekilde elektrotlar siniflandirdiginda kaynaktan beklenen amag belirlenmis ve elektrotlart
bu dogrultuda siniflandirilmis olur. Birlestirme isleminde kullanilan elektrotlarin olusturdugu
kaynak metalinin, yiiksek dayanim degerine sahip, tok ve slinek olmasi istenir. Dolgu
kaynaginda kullanilan elektrot kaynak metalinin ise sert ve aginmaya karsi dayanikli olmasi
beklenir.

Resim 1.8: Is parcasinin elektrot kullamlarak kesilmesi

Elektrik ark kaynaginin, ¢elik ve alagimlariin birlestirilmesinde ¢ok kullanildig: bir
gergektir. Ancak elektrotlarin kullanma alanlar1 bununla sinirli degildir. Diger bircok metalin
kaynakli birlestirilmesi i¢in de gelistirilmis elektrot tilirlerinin bulunmasi, ikinci bir
smiflandirmay1 gerektirir. Elektrotlar, kullamldiklar1 gere¢ cinsine gore su sekilde
simiflandirihir:

> Celiklerin kaynaginda kullanilan elektrotlar

»  Dokme demirlerin kaynaginda kullanilan elektrotlar

> Celik alagimlariin kaynaginda kullanilan elektrotlar (paslanmaz ¢elikler, 1siya,
korozyona ve asmmaya karst dayanikli celiklerin kaynaginda kullanilan
elektrotlar

Aliiminyum ve alasimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar)

Bakir ve alasimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar

Nikel ve alagimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar

YV VYV
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Elektrot siniflandirilmasinda son 6zellik; elektrotun kaynak islemi sirasinda eriyip
erimedigidir. Sik¢a karsilastigimiz elektrotlar, kaynak sirasinda eriyerek kaynak alanina
igyapilarinda bulunan metali ilave eder ve bunlar eriyen elektrotlar olarak adlandirilir.
Erimeyen elektrotlar ise kaynak islemi sirasinda kaynak dikisine ilave bir metal katkisinda
bulunmaz.

Genel olarak erimeyen elektrotlar, sadece kaynak arkinin olusmasini sagladigi icin
kaynak metali, ilave bir tel araciligiyla kaynak alanina verilir. Bu iglem, erimeyen elektrotlar
ile yapilan kaynagin bir bakima oksi-gaz kaynagina benzetilmesine neden olur. Elektrik ark
kaynaginda kullanilan erimeyen elektrotlar tungsten ya da karbondan yapilir ve yapildiklari
gerece gore adlandirlir. Ozellikle karbon elektrotlarla oyuk agma ve kesme islemlerinde
karsilagilir.

Ortiilii elektrotlarin ortak &zellikleri de vardir. Bu dzellikler bir bakima elektrotun
fiziki ozellikleri olarak goriilebilir. Ciinkii ilk bakista ancak bir elektrotun kalin ya da ince
oldugu bu ozellikleriyle agiga ¢ikmaktadir. Elektrot ¢ekirdegi silindirik kesitlidir. Kesitin
capi, elektrotun yanma ¢apma karsilik gelmektedir, elektrotlar bu ¢apa goére de
adlandirilabilir. Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrotlarin ¢ekirdek caplari; 2-2,5-3,25-
4-5-6 mm, boylari ise 250-350-450 mm’dir.

Elektrotlarin ¢ekirdek c¢apina goére adlandirilmasinin nedeni, 6rtii kalinliklarinin
ihtiyaca gore degismesidir. Ortiilii elektrotlarin 6rtii kalinliklar1 ii¢ cesittir; ince, orta ve
kalin. Her ¢ekirdek ¢apina gore iiretilmis degisik ortii kalinligina sahip elektrot bulunur.
Ayrica bazi ortii cinsleri belli ortii kalinligina uygun elektrot iiretilmesini saglamistir.

Eriyen elektrotlarla hem ark hem de eriyerek kaynak metali olusturma ozellikleri
sebebiyle daha sik karsilasilir. Eriyen elektrotlar da 6zIU ve ortill olarak kendi aralarinda
siniflandirilir.

OzIu elektrotlar boru seklindedir ve i¢ kisminda kaynak alanini koruyan bir 6z ile
doludur. Dis kismi ise kaynak alani i¢in gerekli olan kaynak metalini olusturma iglemini
gerceklestirir. Genel olarak ¢ubuk seklindeki ozlii elektrotlar, 6zel dolgu islemlerinde
kullanilir.

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrotlar, ortiilii elektrot olarak
adlandirilan gruptur. Ortiilii elektrotlar cubuk seklindedir ve ark sirasinda eriyip kaynak
metalini olusturan ¢iplak bir tel {izerine Ortli maddesinin, ekstriizyon yoOntemiyle
kaplanmasiyla iiretilmektedir. Elektrodun kaynak pensine takilan kismi tamamen ¢iplaktir
(bk. Resim 1.9). Diger ucu ise arkin kolaylikla olugsmasim saglayacak yapidadir. Elektrotun
¢ekirdegini olusturan ve o6rtii maddesi disinda kalan kismi, kaynagi gerceklestirilecek gerecin
Ozelliklerine en yakin degerlerde olmalidir. Bunun anlami kaynatilacak gereg, 6rnegin nikel
ise gekirdek metalinin de nikel metalinden secilmesidir.
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Resim 1.9: Elektrik ark kaynaginda kullanilan értiilii elektrot

Kaynakli birlestirmede olusturulan kaynak dikiginin tiim ozellikleri, elektrot oOrtii
maddesinin yapisiyla yakindan ilgilidir. Buna gore elektrot ortii maddesinin bilesimiyle
kaynak dikiginin; bi¢imi, yiizey diizglinliigii, bir dereceye kadar bilesimi ayarlanabilir.
Dolayisiyla ark kaynaginda ortii maddesinin 6nemi biiytiiktiir.

Resim 1.10: Elektrotun pense takilan kismu ¢iplaktir.
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Resim 1.11: Kaynak dikisinin esas gereci olan elektrot cekirdegi
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Elektrot ortiisiiniin, kaynak islemine sagladigi yararlar:

Arkin tutugsmasi ve olusumunu kolaylastirir.

Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini saglar.

Ark sirasinda olusan sigramalari azaltir.

Ark sirasinda eriyen metal damlalarmin yiizey gerilimi ve akiskanliklarini
etkileyerek degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesini saglar.

Koruyucu bir gaz atmosferi saglayarak kaynak dikisini havanin olumsuz
etkilerinden korur.

Kaynak igsleminin sonunda, dikisin yiizeyini bir ciiruf tabakasiyla orterek dikisin
yavas sogumasini saglar.

Gerekli hallerde kaynak dikiginin olumlu yonden alasimlanmasini saglar.

YV V ¥V VVVV

Yukarida siralanan her bir maddenin, kaynak isleminde ayr1 bir 6nemi vardir. Elektrot
ortii maddesinin tiim bunlar1 gergeklestirebilmesi i¢in i¢ yapisina degisik maddeler konur. Bu
maddelerin her birinin ayr1 gérevi vardir.

Ortiilii elektrotlar, drtiilerinin igerdikleri ana bilesenlerinin tiirii, ciiruflarinin asidik ya
da bazik durumuna gore ¢esitlenir.

Buna gore yapilacak siniflandirma sonucunda asagidaki gruplar elde edilir:

Rutil elektrotlar

Asidik elektrotlar

Oksit elektrotlar

Bazik elektrotlar

Selilozik elektrotlar

Demir tozlu elektrotlar
Derin niifuziyet elektrotlari
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Resim 1.12: Paketlenmis elektrotlar

Kaynakta en iyi sonucun almabilmesi elektrotlarin nem icermeyen ortamlarda
depolanmasi ve korunmasi ile miimkiindiir.

Kaynak arkinda rutubet bulunmasi kaynak kalitesini olumsuz etkiler. Su, yiliksek ark
sicakliklarinda hidrojen (H,) ve oksijene (O,) ayrilir. Yiiksek miktardaki hidrojen, kaynak
metalinde poroziteye (gbézenek) neden oldugu gibi ana metal ile kaynak metali arasindaki

33



gecis bolgesinde (ITAB = 1s1 tesiri altinda kalan bolge) gatlaklara da yol agabilir. Yapidaki
oksijen varlig1 da kaynak dikisini olumsuz etkiler.
Elektrotlarin saklanmasi sirasinda asagidaki kurallara uyulmalidir:

> Elektrotlar miimkiin oldugunca orijinal ve agilmanmuis kutularinda saklanmalidir.

> Elektrot kutular1 raf veya paletler iizerinde tutulmali, bu raf veya paletlerin bina
duvarlar1 ve zemine dogrudan temas etmeleri onlenmelidir (Yaklasik 10-15
santimetre uzak tutulmalidir.).

> Depo, nem kaynaklarindan uzak ve kuru olmalidir (en fazla nem oran1 %60).

> Depo 1sist sabit ve 15 °C nin iizerinde olmalidur.

1.4. Kaynak Uygulama Teknikleri
1.4.1. Kaynak Akimi

Kaynak arki i¢in gereken elektrik akimi, elektrik sebekesinden alimir ama direkt
kullanilmaz. Ciinkii sebekede bulunan elektrik akiminin gerilimi yiiksek, siddeti diisiiktiir.
Oysa elektrik ark kaynaginda kullanilan akimin, gerilimi diigiik, siddeti biiyiilk olmalidir.
Bunun en 6nemli nedeni yiiksek gerilimin insan tGzerindeki 6ldurtict etkisidir.

Ark kaynaginda kullanilan temel araclarin kaynakgiyla olan temas: diisiiniildiigiinde
diisiik gerilim ile ¢aligmanin neden 6n kosul oldugu daha kolay anlagilir.
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Resim 1.13: Kaynak akim1 yardimiyla olusturulan ark ve kisimlar:

Diger yandan ark kaynaginda kullanilan elektrik akim siddetinin yiiksek olma geregi,
kullanilan elektrotun ¢apina uygun bir akim siddetinin saglanabilmesindendir. Kaynak
makineleri sebekeden aldiklari elektrik akimimi kaynak akimina g¢evirir. TUm bu bilgiler
dogrultusunda kaynak akiminin tammmi su sekilde yapilabilir;

Sebekeden alinan 220-380 volt gerilime sahip elektrik akiminin, kaynak makineleri

araciligryla gerilimin 25 - 55 volt ve akim siddetinin 10 - 600 ampere degistirilmesiyle elde
edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan akima, kaynak akim denir.
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1.4.2. Ark Turleri

Akim siddeti ve gerilimindeki degisikliklere ragmen kaynak akimi da elektrik akim
gibi bir elektron hareketidir. Ark kaynag islemi sirasinda hareket eden elektronlar, (-) kutup
olan katottan (+) kutup olan anoda dogru, hareket eder. Bu acidan elektrik ark kaynagini, bir
elektrik devresine benzetmek miimkiindiir. Genel olarak (-) kutba bagli olan elektrot, (+)
kutba sase araciligiyla bagh olan is parcasina degdirilirse iki kutup arasinda bir elektron
hareketi olur.

Elektronlar, siirekli olarak elektron yoniinden zayif olan tarafa dogru hareket eder.
Elektrotun is parcasma degdigi kisim, kaynak akiminin geg¢mesi yani elektron hareketi
nedeniyle kizarmaya baglar. Ciinkii elektronlarin gectigi noktada, ideal bir ortam olusmadigi
icin elektrik akimimin direnci yiiksektir.

Direng, degme kismi ve cevresindeki havayi isitir. Bu durumdaki hava, elektrik
akimin iletebilecek niteliktedir. Iste tam bu sirada elektrot bir miktar geri ¢ekilirse elektrot
ile is parcas1 arasinda kalan havanin iletkenligi sayesinde elektron hareketi devam edecek ve
ortaya bunun belirtisi olan bir ark ¢ikacaktir.

Olayin gozle goriiliir kismi, elektronlarin olduk¢a kisa olan elektrot ve is parcasi
arasindaki alandan akmasidir, diger bir deyisle hareketidir. Bu elektron hareketi, disaridan
bakildiginda g6z kamastiran parlak bir 1s1kl1 ark halindedir. Olusan bu arka elektrik kaynak
arki adi verilir.

Elektrottan ayrilan elektronlar, sasenin bagl oldugu is parcasina ¢ok siddetli bir gegis
yapar. Olay, bir bombardimani andirir.

Bir amperlik elektrik akiminda 6,24x1018 adet elektron hareketi s6z konusu oldugu
dikkate alimirsa siradan degerlerle yapilan elektrik ark kaynak siddetindeki elektron
sayisinin, sayilar ile ifade edilme giicliigii ve biiyiikliigli daha kolay anlasilir. Bu oranda
biiyiik elektron gegisi, kaynak alan1 sicakliginin yiikselmesi i¢in yeterlidir.

Ark olusmasinda elektrot ile is pargasi arasindaki mesafenin énemi biiyliktiir. Bircok
kaynak uygulamasinda ark boyunun anilmasi, ark boylar1 arasindaki farkin kavranmasini
gerektirir. Buna gore ark boyu elektrot capina esit oldugunda normal ark boyu olarak
adlandirilmalidir. Normal ark boyu, elektrot ¢ekirdek capina esit, L=D'dir.
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Resim 1.14: Normal ark boyu ve ¢ekirdek ¢api

Elektrot ¢apindan kiiciik mesafeler, kisa ark boyu olarak adlandirilir. Kisa ark boyu
araligi, elektrot ¢ekirdek ¢apindan kiiciiktiir.
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Resim 1.15: Kisa ark boyu

Ark boyu elektrot ¢capindan biiyiik oldugunda uzun ark adini alir. Uzun ark boyu arali,
elektrot cekirdek capindan biiyiiktiir.
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Resim 1.16: Uzun ark boyu arahg
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1.4.3. Ark Uygulamasinda Akim Ayari

Kaynak degerlerinde degisikligin en ¢ok yapildigt kisim, akim ayarindaki
degisikliklerdir. Kaynak makineleri 10-600 amper arasinda kaynak akimi iiretebilir. Iste
kaynak akiminin ayarlanmasi, bu degerler iginde miimkiindiir. Dogal olarak ayar araligi,
makinenin cinsine gore farkliliklar gosterir. Biiyiik ve gii¢lii makinelerde iist sinir 600
amperken kiiciik makinelerde bu deger daha da asagilara inebilir. Mithim olan kaynak
makinesinin beklenen akim ayarlarinda gergek degerlere ulasmasi ve bu araligin kademeli
olarak elde edilmesidir. Boylece degisik cap sahip elektrotlar ile degisik kalmnliga sahip
metallerin kaynag1 gerceklesmektedir. Bir bakima akim ayarinda yaptiginiz degisiklikler,
kaynak alanina gonderilen elektron sayisinda degisiklikler olarak algilanmalidir. Ciinkii akim
ayarinda ortaya ¢ikan verilere gore bu ayarlayabilir. Boylece kaynak makinesi 6zelliklerine
bagl olarak kalin ¢apa sahip bir elektrot ile kalin bir gerecin kaynagini yapabildigi gibi tam
aksini de gergeklestirebilir.

Genel olarak celik ve alasimlar1 kaynatilirken ayarlanacak akim degeri, kullanilan
elektrot ¢capia gore tespit edilir. Elektrot ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi i¢in 40
amperlik deger herkes tarafindan kabul gormiistiir. Buna gore 3,25 mm capindaki bir
elektrodun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim ayarinin, 40x3,25= 130 amper
olmas1 Onerilir. Ancak bu degerlerin Ortii gerecine gore farkliliklar gosterdigi, aksi
belirtilmedikce bu formiile sadik kalinmasi gerektigi goéz ardi edilmemelidir. Kaynak
akiminin elektrot ¢ekirdek capina gore belirlenmesi diginda, elektrot ortii kalinligina gore
yapilan kaynak akim ayar1 da kullanilmaktadir.

Akim ayar1 ve elektron miktarindaki degisiklikler; kaynak alaninin daha fazla sicaklik
degerlerine ulagsmasi, ya da ulasmamasini saglayacaktir. Yani akim ayari yiikseltilerek arkin
olugmasin saglayan elektron bombardimaninin ¢ogalmasi saglanabilir. Akim ayarmin
diistiriilmesi ise bunun tersini saglar ve kaynak alanina daha az sayida elektron gonderilerek
1s1 gerektiginden fazla sicakliga ulastirilir. Akim ayarinin {izerinde yapilan degisiklik ile
kullanilan elektrodun sicakliginda da degisiklik yapilabilir. Dogru olan; Onerilen akim
ayarlartyla elektrotlarin kullanilmasidir. Zaten her elektrot, kendi capiyla orantili akim
ayarlarinda olumlu sonug almmasini saglayacak sekilde iiretilmektedir. Onemli olan, akim
ayarinin yaklasik degerlerde makine iizerinde ayarlanabilmesidir. Bu nedenle de iyi bir
kaynak makinesinde aranilan On sartlardan biri; akim ayarinin kademeli olarak
degistirilebilmesidir.

Bagta belirttigimiz ilizere iyi sekilde belirlenmis kaynak akimi, degistirebilecegimiz
kaynak degerlerinden biri olarak biiyiik nem tagimaktadir. Gerekenden fazla olan kaynak
akimi, asagidaki kaynak sorunlarina yol acgar:

Sigramalar1 ¢ogaltir.

Yanma oluklarinin olugsmasina neden olur.

Diizgiin olmayan bir kaynak dikisi meydana getirir.

Dikiste catlamalar goriilebilir.

Ozellikle ince ortiilii elektrotta, elektrodun 1smmp kizarmasina, dolayisiyla da
oOrtiiniin ark bolgesine gelmeden yanarak islevini yitirmesine neden olur.

VVYVYYV
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Resim 1.17: Gereginden fazla kaynak akiminin yol actig diizensiz kaynak dikisi

Bunlar, gereginden fazla tutulmus kaynak akiminin yol agtigi olumsuzluklardir.
Gereginden diistik tutulmus kaynak akimi da olumsuzluklara yol agabilir.

Bunlardan bazilar ise sunlardir:
> Eriyen metal miktarini azaltir.
> Niifuziyet azalir.

> Cok diisiik akim degerlerinde esas parcada ergime meydana gelmez. Bu nedenle
de kaynak metaliyle bir birlesme yapamaz.

——

Resim 1.18: Diisiik kaynak akiminin yol actif1 diizensiz dikis goriintiisii

Bazi durumlar, kaynak alaninin daha az ya da fazla elektron bombardimanina
tutulmasin1 gerektirir. Bu gibi durumlarda akim ayarmin degistirilmesi yeterli olmaz.
Kaynak arkinin 6zelliklerinde bazi degisikliklere gitmek gerekebilir. Bunun igin 6zellikle
dogru akimda kutuplarin yerinin degistirilmesi olumlu sonug¢ alinmasi i¢in yeterlidir.

Resim 1.19: Uygun kaynak akimiyla yapilmis kaynak dikisinin goriintiisii
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Kutuplar degistirilerek elektron bombardimaninin elektrottan is parcasina ya da is
parcasindan elektroda dogru olmasi saglanir. Bu konuda unutulmamasi gereken elektronlarin
gidis yonlerinde yani bombardimanin oldugu yonde sicakligin daha fazla olacagidir. Ciinkii
bilindigi lizere elektronlar, (-) kutuptan (+) kutba dogru bir ark olusturma egilimindedir. Bir
bakima elektronlarn gidis yonleri degistirilerek sicakligin hangi tarafta daha fazla olmasi
isteniyorsa o tarafa dogru yoneltilmeleri miimkiindiir. Ornegin bir kaynak dikisinin,
asagidaki sartlar1 tasimasi isteniyorsa elektrodun (-) kutupta, sasenin ise (+) kutupta
olmasi gerekir.

> Derin nifuziyet
> Kaynak 1s1sindan dar etkilenme alani
> Daha hizli ¢calisma ve hizli 1s1 akisi ile daha az sekil bozuklugu

Aliiminyum, magnezyum ve berilyumlu bakir alagimlari diginda kalan metallerin
bircogu bu tarz kutuplama ile kaynak edilir. Uzerinde devamli oksit tabakasi bulunan ve
yukarida saydigimiz metaller de ise;

> Daha az nufuziyet,
> Genis kaynak dikisi yiizeyi istenir.

Bunlarin yerine getirilebilmesi igin elektrot (+) kutupta, sase ise (-) kutupta (DATK)
olur.

1.4.4. Degisik Konumlarda Kaynak Yapmak

Kaynak akiminin meydana getirdigi ark, is parcasinin Yyiizeyindeki kaynak
nifuziyetinden etkilenen bélgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrodun erimesiyle
elektrot ¢cekirdek metali ve par¢anin niifuziyetten etkilenen bolgesindeki erimis kiitle birlesir.
Bu birlesmede etkin rol alan elektrot ¢ekirdek metali, erimenin etkisiyle bolgede bir kaynak
metalinin olugsmasini saglar.

Kaynak metalinin biiyiik ¢ogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden meydana gelmistir.
Bu nedenle de ince pargalarin birlestirilmesinde ince g¢ekirdek metaline, kalin parcalarda
kalin ¢apta ¢ekirdek metaline sahip elektrotlar kullanilarak parca araliginin doldurulmasi i¢in
gerekli kaynak metali saglanir.

Kk Damilalar Elexdrol Cekirdek
Halinde Elektrotun Metali
Ergimesi Orto Maddesi

Ark Esnasinda

- Agida Gikan
ey Gazlar
Kaynak Arki

Kaynak Metall Kaynatilan Geres

Resim 1.20: Elektrik ark kaynak bdélgesi
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Arkm ilk baslangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir
haldedir ve buna kaynak banyosu denir. Elektrot is par¢asinin {izerinde tutusturulup stirekli
aymi yerde tutulursa kaynak banyosu gittikge biiyiir ve ¢evreye yayilir. Elektrot kaynak
yonunde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir. Kaynak
banyosunun OSlgiilerini belirleme goérevi kaynake¢iya verilmistir. Onun inisiyatifinde gelisen
islemlerle bi¢ciminde degisiklikler yapilabilir. Bir bakima elektrot is parg¢asinin neresine
tutulursa kaynak banyosu, dolayisiyla da kaynak metali y1gilmas1 orada meydana gelecektir.
Kaynakei is parcasinin konumu, kaynak agzi bigimi ve parca kalmhigina gore elektrodun
parca lizerinde temas ettigi yerlerde degisiklik yapar. Kaynak¢inin yaptigi bu degisiklikler
elektrot hareketi olarak tanimlanir.
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Resim 1.21: Yatay konumda elektrot hareketi

Elektrot hareketleriyle kaynak banyosunun bi¢imi, kaynak metalinin miktar
ayarlanabilir ve degisik islemleri kapsar. Bu islemlerden biri, elektrodun belli bir diizen
icerisinde ilerletilmesidir ve buna kaynak hiz ad1 verilir.

Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyet ve bi¢imini etkiler. Hizda bir asirilia izin
verilmez. Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiiciik kesitli ve kenarlar1 diizglin olmayan, bir
kaynak dikisinin olugmasina neden olur. Kaynak metaliyle kaynak niifuziyetinden etkilenen
bolgede, istenilen birlesme saglanamaz. Boylece de dikis istenilen dayanikliliga sahip olmaz.
Asir1 azaltilmis kaynak hizi da gereginden fazla kaynak metalinin yi§ilmasina neden olur.

Resim 1.22: Kaynak hizi sonucunda olusmus iki degisik dikis goriintiisii. Normal hiz (iistte) ve
gereginden fazla hiz (asagida)
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El becerisi gelismis kaynakeilar, kaynak hizi ve sabit tutuma yetenegini
gelistirmiglerdir. Bu durum zamanla kazanilacak bir beceri olarak tanimlanabilir.

Kaynak hizinin etkisiyle parga iizerinde esit miktarlarda kaynak metali banyolar,
birbirini takip edecek sekilde meydana gelir. Her bir banyo, kaynak hizinin belirledigi
degerler dogrultusunda, digerini takip edeceginden arktan uzaklastikca kaynak banyosu
ergiyik halden kati hale gegecektir.

Kaynak banyosunun bir anda katilagmasi istenmez. Katilagsmanin 6niine ge¢ilmesinde
en 6nemli rol, elektrot ortii maddesindedir. Ayrica ortii maddesinin, kaynak dikisini havanin
olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diger gorevlerini yerine getirebilmesi i¢in siirekli
kaynak metalini dizgin bir bicimde értmesi istenir.
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Resim 1.23: Ortii maddesinin dikisi korumasi

Elektrot oOrtii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak
metalinin altta, 6rtli maddesinin {ist tarafta kalmasmi saglayacak niteliktedir. Ancak bu
ozelligi yeterli degildir. Kaynak¢inin Ortii maddesinin kaynak metalini korumasi igin
yiizeyini Ortmesine yardimci olmasi, bunun i¢in de elektrodu bir ag1 dogrultusunda tutmasi
gerekir. Elektrot kaynak baslangicinda is pargasiyla dik bir ag1 yapacak sekilde tutulur.
Kaynagin ilerleyen siireglerinde daha dnceden belirlenmis dlgiilerde, kaynak yoniine dogru
yatirilarak parga st yiizeyi ile bir ag1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya elektrot
hareket acis1 adi verilir. Elektrotun ucu kaynak yoniinde ise bu a¢1 negatif, aksi yonde
olursa pozitif olarak gosterilir. Diger yandan ¢alisma agis1 olarak bilinen ve elektroda verilen
bir a¢1 daha bulunmaktadir. Calisma agisi, elektrodun kaynak dikisinin kenarlarina gore agisi
olarak tanimlanabilir. Bu agilar ig par¢asinin konumuna gore degisir.

Resim 1.24: Elektroda verilen calisma ve hareket acilari
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Kaynak iglemi siirdiiriildiik¢e bu islemler birbirini takip eder ve is parcasi lizerinde bir
kaynak metali yigilmasi meydana gelir. Kaynak metalinin bir diizen i¢inde y1gilmis haline
kaynak dikisi denir. Kaynak isleminin bitiminde kaynak dikiginin iizerini orten ciiruf
temizlenir ise ciiruf altinda kaynak banyosunun yavasca katilagmasinin dikise bigim verdigi
fark edilir. Kaynak dikisinin bu sekli biiyilk oranda kaynak konumuna bagli olarak gelisir.
Ciinkii eriyik haldeki kaynak banyosu yer ¢ekiminin etkisiyle bi¢im almaya ¢alisir.

Kaynak dikisinin baglangi¢ ve bitimleri arasinda bir dogrultu izlemesi kaynak edilmesi
planlanan alanin disina tagsmamast ve bunun siirekli olarak kaynakg¢i tarafindan kontrol
altinda tutulmasi gerekir. Kaynagin baslangic ile bitis noktast arasinda bir dogru {izerinde
ilerletilmesi, yonii yani kaynak yoniinii bize verir. Kaynak dikisi, en rahat ve diizgilin olarak
is parcasinin yere paralel yatirilmasiyla yapilir buna da yatay kaynak denir. Egitimli bir
kaynak¢inin her zaman yatay konumdaki is parcalarina kaynak yapabiliyor olmasi yeterli
degildir. Ciinkii iiretimde karsilagilan i3 parcalarinin, her zaman bu sekilde
konumlandirilmas1 beklenemez. Bu yiizden kaynak¢inin degisik konumlarda da kaynak
dikisi ¢cekebiliyor ve bunlarin nasil yapildigini biliyor olmas1 gerekir.

Genel olarak kaynak konumlar1 asagida siralanan sekildedir ve TSEK
tarafindan harfler ile ifade edilmektedir.

Yatay (duz)

Dik (yukaridan asagiya, asagidan yukariya )
Yan (duvar)

Tavan (bas iistii)

Tavan i¢ kdse ve dis kose (h)
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Yukandan Asaliya M

Resim 1.26: Dik kaynak konumunda parcalarin durus bicimleri
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Yan (Duvar) Kaynag

///h T
/

Resim 1.27: Yan (duvar) ve tavan kaynag

1.4.5. Kaynakh Birlestirme Cesitleri

Bu béliimde ele alinan birlestirme tiirleri, yatay konumda gercgeklestirilen kaynaklar
icin gegerli bilgileri kapsamaktadir. Aym birlestirme ¢esitlerinin diger kaynak konumlarinda
uygulanmasi, verilen bilgilerde degisiklige gidilmesi kaydiyla saglanabilir. Ciinkii yatay
kaynagin diger kaynak konumlarindan ayrilan énemli farklar1 vardir. Boyle olunca yatayda
yapilan i¢ kose kaynagiyla, dik olarak yapilan i¢ kose kaynagi; kullanilan elektrot, ¢alisma
ve elektrot hareket acis1 gibi degerlerin degismesine neden olur.

1.4.5.1. Kiit-Ek Kaynag

Kalinliklart 4 ile 8 mm arasinda olan parcalarin, tek ya da ¢ift tarafli kaynag: kiit ek
kaynagiyla yapilabilir. Kalinligin 4 mm’den sonraki olgiilerinde iki tarafli kaynak onerilir.
Sonugta elde edilen kaynak dikisinin, burulma ve egilme zorlamalarina kars1 dayanimi fazla
degildir. Diger yandan, diisiik sicaklikta darbeli ve kesilmeye calisilan yerlerde bu kaynak
tiirti hi¢ kullanilmamalidir.

1.4.5.2. Bindirme Kaynag

Dayanmikliligin 6n plana ¢iktigi, tek tarafli kaynakli birlestirmelere gore daha fazla
dayanim istenen pargalara uygulanir. Kiit ek kaynaginda oldugu gibi kaynak agzi agilmasi
gerekmez. Bu nedenle basit bir birlestirme seklidir. Is parcalar1 birbirinin iistiine konur. Ust
iiste konma genisligi konusunda kesin bir veri bulunmamasina ragmen genel olarak parca
kalinliklarina bagli degerler sdylemek miimkiindiir. Buna gore iist iiste binme genisligi
olarak parca kalinliklar1 toplaminin iki kat1 alinabilir. Bindirme kaynagi, dikisin ¢ekilecegi
bolge yoniinden i¢ kose kaynagina benzer. Calisma agist olarak elektrot 45°, hareket agisi
olarak 5° -20° tutulur. Bindirme kaynagiyla kalin kesitli par¢alarin birlestirmesi yapilacak ise
kok dikisine gereksinim vardir. 10 mm’den daha fazla kalinliga sahip parcalar, iki ya da daha
fazla sayidaki dikisler ile tamamlanir.
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1.4.5.3. i¢ ve D1s Kése Kaynag

Kaynak iiretimin bir¢ok alaninda karsimiza cikan birlestirme tiirlerindendir. I¢ kose
kaynagi, istenilen dayanimin niteligine gore tek ya da iki tarafli yapilabilir. Dikis, kiit ek
kaynaginda oldugu gibi kaynak agzi gerektirmez. Ancak dikisin olusturulmasi daha fazla
dikkati gerektirir ¢ilinkii i¢ kose kaynaklarinda iki farkli ylizey bulunur ve bunlardan biri
diisey, digeri yatay olarak konumlandirilmigtir. Kaynak sirasinda 1smin yatay yiizeye de
tutulmasina gayret edilir. Tek dikisli birlestirmelerde elektrot hareket ettirilmeden dikisin
olusmas1 saglanabilir. Dikis sayis1 birden fazla ise elektrota bir hareket verilmesi gerekir.
Elektrodun calisma acis1 45°, hareket agis1 5° -20° arasindaki degerlerde olmalidir.

Resim 1.28: i¢ kose kaynagi ve elektrot cahsma agist ile elektrot egim acis

Dis kose kaynaklari, iki kenarin tam ve yarim agik ya da kapali olmasina gore
yapilabilir. Bu tiir birlestirmeler, dikdortgen kesitli konstriiksiyonlar, kazanlar ve metal
mobilyalarm kaynaginda kullanilmaktadir.

Resim 1.29: Dis kose kaynagi ve elektrot acilar:
1.4.5.4. “V” Kaynad

Kaynakli birlestirme isleminde uygulanacak parcanin kalmligi 10 mm’den biiyiik
oldugunda V kaynak agzi acilarak dikis cekilir. Bir¢ok uygulamada kaynak agzi agma
maliyeti gz Oniine alinmalidir. Agz1 agma maliyeti ancak oksijenle kesme yapildiginda
diiser. Tek bagma V kaynag fazla elektrot tiiketimine yol agar. Ornegin; X kaynagindan
daha fazla kaynak metali gereklidir. Kiit ek kaynaginda oldugu gibi kaynak kdokiiniin
bulundugu kisim, egilme ve burulmaya kars1 fazla dayanikli degildir.
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Bazi uygulamalarda tek bir dikis ile V kaynak agzinin doldurulmasi miimkiin
olmayabilir. Bu gibi durumlarda kok dikisi gerekir.

Resim 1.30: V kaynak agz1 acilmis is parcasina uygulanan elektrot acilar:

1.4.5.5. "X" Kaynag

Kaynak agzi agmanin maliyeti fazladir, buna ragmen V kaynak agizli birlestirme
elektrot tiiketiminin az oldugu bir birlestirme tiiridiir. 10 mm’den biiylik kesitli parcalara
uygulanan dikislerde, olumlu sonuglar alimmasi igin yeterlidir. Kaynak dikisinin mutlak
surette iki tarafli yapiliyor olmasi, dayanikliligini derinden etkiler. Ancak iki tarafli ¢ekilecek
dikislerin simetrik olarak yapilmasi ¢arpilmalara yol agmamasi1 bakimindan onerilir.

1.4.5.6. Sag Kaynak (Yatayda Sag Dikis Cekmek)

Elektrik ark kaynaginda kullanilan yontem sag kaynaktir. Mecburi durumlarda sol
kaynak uygulamasi da yapilabilir. Elektrotla parca arasinda elektrot ¢apr kadar mesafe
olmadir. ilerleme hiz1 ve elektroda verilen ag1 degistirilmemelidir. Sag kaynak diiz ve
hareketli (zik zak, yarim ay, dairesel) olmak iizere iki sekilde yapilir. Hareketli kaynak
dikisinde, dikis ylikseltisi azalir, genisligi ise artar. Eger is parcasinin kalinligi ve ylizeyde
yeterli mesafe var ise hareketli dikis tercih edilmelidir.

1.4.5.7. Sol Kaynak Uygulama Teknigi

Sol kaynak uygulamasi zorunlu kalmadikca kullanilan bir yontem degildir. Elektroda
verilen ag1 80° olmalidir. Elektrotla parca arasindaki mesafe azaltilir. Ancak burada da
uyulmasi gereken asil prensip bu ac¢inin cilirufun arkin 6niine akmasini onleyecek sekilde
olmasidir. Yani ciliruf kaynakeiyr gegmemelidir. Gegecek olursa iglem durdurulup yeniden
kaynaga devam etmeden Once ciiruf ¢ekiclenerek temizlenmelidir. Biitiin hallerde dikis
daima cekilmeli, hi¢cbir zaman itilmemelidir. Itildiginde kacimilmaz olarak kaynak metaline
cliruf karisir ve bu da kaynak hatalarina yol agar.

Her iste oldugu gibi burada da kaynakgi, hareketlerine tam hakim olabilecegi en rahat
pozisyonda calismalidir. Parcayr uygun vyiikseklige getirmek veya biiyiik parcalarda
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kaynakery1 dikis yerinin yanina ulastirmak icin kaybedilecek dakikalar esas kaynak islemi
sirasinda fazlastyla telafi edilir zira bu takdirde kaynake¢1 daha ¢cabuk ve daha iyi ¢alisacaktir.
Bir bas maskesi kullanmiyorsa kaynake¢r miimkiin oldugu kadar sag dirsegini masa veya
pargaya dayayabilmelidir. El maskesi, arkin giicline gore kaynaktan 20 ile 40 cm mesafede
bulunmalidir; daha uzak tutulursa ergime banyosu iyi kontrol edilemez, daha yakinda ise
cam c¢abuk kirlenir ve bir ka¢ saat ¢alismadan sonra kullanilmaz héale gelir. Pense kablosu,
agirlig ile kaynakeryr yormamalidir. Onu omzunun iistiinden gegirmeli veya uygun bir yere
asmalidir. Clirufun iyi temizlemesi (¢ekigleme, fircalama) igin kaynak yerinin iyi
aydinlatilmasi gerekir.

1.4.6. Kaynakh Birlestirme Hatalar1

Kaynakli birlestirmenin 6l¢ii, diizglinlilk ve dayanim bakimindan istenilen 6zellikleri
tagiyor olmasi gerekir. Buradaki 0l¢ii ve diizgiinliik ifadesinden, dikisin genigligi ve
yiiksekligi anlasilir. Ozellikle kose kaynaklarinda kenar dlgiisii, kesit yiiksekligi, dikisin
parcaya iglemesi, kaynak dikisinin her noktasinda ayni olmalidir.

Her ne kadar kaynakli par¢anin olustugu gerece gore degisim gosteriyorsa da sag
dikislerde goriilecek hatalari, dis ve i¢ hatalar olmak iizere ikiye ayirmak miimkiindiir.
1.4.6.1. Hava Boslugu

Elektrik ark kaynaginin yapimi sirasinda meydana gelen yiiksek sicaklik, kimyasal
reaksiyonlarin olusmasina zemin hazirlar. Reaksiyonlar sonucunda agiga cikan gazlarin,
eriyik kaynak metali icerisinde sikisip kalmasi, hava bosluklarinin (gbzenek) olugsmasinda
temel etkendir. Hava boslugunun olusmasinda bir¢ok neden vardir.

Gazenekder

\
L
o :;\ k\\\\\\

Resim 1.31: Iyi temizlenmemis veya elektrot ortiisiinde fazla nem olus is parcasinda meydana
gelen gozenekler

Hava boslugunun olusma nedenleri:

> [s pargasinin kimyasal bilesiminden,

> Kiikiirt miktarindan (Is parcasinin ve elektrotun yanmasi sonucunda miimkiin
oldugunca az miktarda kiikiirt olusmasi gerekir. Bu elektrot se¢imiyle yakindan
ilgilidir.),

> Elektrot ortiisiinde bulunan rutubet miktarindan (Onlenmesi igin elektrotun
kurutulmasi gerekir.),

> Akim siddetinin gereginden az miktarlarda tutulmasidir.
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> Ark boyunun yanlis tespitinden (Az ark boyunun goézenek olusmasina neden
olmas1 gibi gereginden fazla ark boyu da aymi kaynak hatasinin olusmasina
neden olur.),

> Erimis kaynak banyosunun kisa siirede katilagmasindan (Ani katilasma kaynak
metali i¢inde sikisan gazlarin digar1 ¢ikmasina zaman tanimaz.),

> Kaynak agizlarinin ylizeyinde bulunan yabanci maddelerden (Bunlar genellikle
kaynak yapilacak alanin geregince temizlenmemesinden) kaynaklanabilir.

Kaynak dikisinde olusacak gaz bosluklari, dikisin tastyici kesitinde azalmalara neden
oldugundan dayanim degerleri diiser. Her seyden once kaynak metalinin olmasi gereken
alanlar, gaz bosluklarinca doldurulacagindan dayanim diisecektir. Kaynak metalinde bulunan
gbzenekler, genel olarak i¢ hatalar kapsaminda ele alinir. Bu nedenle 6zel kaynak kontrol
yontemleriyle bulunmasi onerilir. Kiiclik gruplar halinde bulunan gaz bosluklar1 kaynak
dikisinin statik dayanimu iizerinde fazla etki gdstermez. Ancak statik dayanimlarin 6n plana
ciktigi ve gozenek gruplarinin biiyiik Olgeklere vardigi kaynak dikisleri, sokiilerek
yenilenmelidir.

1.4.6.2. Ciiruf Kalntisi

Elektrik ark kaynaginda ¢okca karsilasilan bir dikis i¢i hatasi olarak karsimiza ¢ikar.
Elektrot ortli maddesinde bulunan bilesimler, ark sirasinda, kaynak banyosunun i¢inde erir.
Bunlarin bir kismi kaynak metalinin i¢ yapisina gecer. Bir kismi ise Ortlinlin esas gorevini
yerine getirmek icin dikisin iizerini dis etkilere karsi koruma maksadiyla kaplar. Ciiruf
normal sartlarda dikisin lizerinde oOrtii olusturur. Ancak elektrodun 6rtii cinsine gore kaynak
degerlerinde degisim yapilmadiginda ortii gérevini {istlenen ciirufun bir kismi kalintilara yol
acar.

Resim 1.32: Ciiruf kalintis1

Hatanin olugsma nedeni olarak 6rtli maddesinin i¢ yapisina eklenen ve dikisi 6rtme
gorevi verilen maddelerin, kaynak metalinin altinda kalmasi ya da dikis boyunca yayilmasi
gosterilir. Diger yandan yeterince temizlenmemis kok dikisine ait ciiruf kalintilarinin
iizerine, dolgu ve ortii dikisleri ¢ekildiginde de ciiruf kalintilart meydana gelir.

Cok sayida tist Uste cekilen dikislerde daha g¢ok goriilen ciiruf kalintisi, ciiruf
temizliginin 6zenli bir sekilde yapilmastyla onlenir.
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Kaynak dikiginde goriilen ciiruf kalintilarinin 6niine gegmek igin uyulmasi gereken
kurallar sunlardir:

Elektrodun capi, gereginden fazla kalin olmamalidir.

Kaynak agzinin ac¢is1 dogru segilmelidir.

Kaynak esnasinda elektroda uygun bir hareket verilmelidir.

Elektrot ile is parc¢asindaki ¢alisma ve hareket agisi uygun secilmelidir.

Kok pasosu 6zenli gekilmelidir.

Birden fazla dikis cekilmesi gereken is parcalarinda, iiste gelen dikisler
gecilmeden alttaki dikisin cliruflari ¢ok iyi temizlenmelidir.

VVVYVYVYYVY

Ciiruf kalintilar1 kaynak dikisinde, gaz bosluklar1 gibi etki birakir. Diizglin siralar
takip eden ciiruf kalintilari, kaynakli birlestirmenin dayanimini etkiledigi gibi birlesmenin
saglikli olmamasin saglar. Ciiruf kalintilarinin oldugu dikislerin yenilenmesi gerekir.

1.4.6.3. Kenar Yenmeleri

Genellikle i3 parcasmin iizerindeki dikisin kenarlarina denk gelen alanlarda
karsilagilan bir kaynak hatasidir. Kenar yenmeleri, oyuk ve ¢entik bigciminde dis kaynak
hatasi olarak dikis boyunca siirekli ya da kesintili sekilde devam edebilir.

Kenar yenmelerinin;

Yiiksek akim siddetinin secilmis olmast,

Kaynakeinin agir1 hizli ¢aligmasi,

Elektroda fazla zikzak hareketi yaptirilmasi,

Elektrodun kaynak sirasinda yanlis agilarda tutulmasi,

Elektrodun rutubetli ya da is pargasinin asir1 oksitli olmasi nedenleri arasinda
sayilabilir.

VVYVYYVYYV

Resim 1.33: Kenar yenmelerinin en ¢cok karsilasildig1 bindirme kaynak konumu

Kenar yenmelerine yol agan hatalar izlediginde kaynak hatasi degil; kaynake1 hatasi
gibi oldugu goriiliir. Buradan da anlagilacag iizere elektrik ark kaynagimin gereken 6zende
yapilmas1 ve kurallara uygun kaynak degerlerinin se¢ilmesi sorunlari giderecektir. Kenar
yenmelerinin, kaynak dikisi dinamik dayanimini olumsuz olarak etkilediginden kiiciik
Olcekli hatalarin bile olugmasina izin verilmemesi gerekir. D1 hatalar grubunda ortaya ¢ikan
kenar yenmesinin goriildiigii dikisler yenilenir. Nedenlerinin ortadan kaldirilmasi igin
yenileme islemine gecilmeden hatali kaynak dikisinin tas ile temizlenmesi onerilir.
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Kenar yenmesinin bir bagka boyutu, bindirme kaynaklarinda goriiliir. Bu hata iist iiste
bindirilen kenarin kaynak sirasinda erimesiyle olusur. Bunun nedeni; yanlis elektrot hareketi,
yetersiz bindirme, uygun olmayan elektrot ¢ap1 ya da parca kalinligidir. Bu hata da kaynak
dikisinin statik ve dinamik dayanimlarin1 derinden etkiledigi i¢in kaynagin yenilenmesi
gerekir.

1.4.6.4. Catlamalar

Diger kaynak hatalarina goére daha olumsuz sonuglara sebep olmasi nedeniyle
catlaklarin iizerinde fazla durulmasi gerekir. Catlak olusmus dikiste zaman iginde ortaya
cikacak zorlamalar, catlagin ilerlemesi ve is pargasinin kirilmasina yol agar. Kaynakli
parcanin degisik yerlerinde catlaklara rastlanabilir. Bu bakimdan c¢atlaklar, olusabilecek

yerlerine gore iki ana grupta toplanir. Bunlar; kaynak metali ve kaynak yapilan pargada
meydana gelen gatlaklardir.

C-atiak
!

Resim 1.34: Kaynak dikislerinde goriilen catlaklar
1.5. Elektrik Ark Kaynaginda s Giivenligi

1.5.1. Kazalara Neden Olan Faktorler

Kazalara neden olan faktorler asagidaki sekilde siniflandirilir;

> Teknik faktorler;

> Makine ve techizatin yeterli derecede koruyucu olmamasi veya arizal
calistirilmasi,

> Iyi olmayan is yeri sartlaridir.

>

Insandan kaynaklanan faktérler;
Teknik bilgi eksikligi,

Ise uyumsuzluk,
Yeteneksizlik,

Ailevi sorunlardir.
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»  Diger faktorler;
° Arag geregleri hatali kullanmak,
o Gereksiz hatalar yapmak,
o Tezgah koruyucularini kaldirmak veya bunlar yetersiz kullanmak,
o Kisisel koruyucularin kullanimini ihmal etmektir.

YANLISLAR ve ETKILERI

« Yiiz maskesi yok.
Yiizde yanikiar, g6z alinmasi.

+ Kollar ciplak.
Ciplak ciltte yaniklar.

« Yanici aiysi givmek.
Elbise nedeni ile tutugma ve yanma riskleri.

- Kaynak bélgesinde yanici madde bulunmasi.
Yangin, patlama, zehirli gaz buharlari.

« Yakinda cahisanlarla kaynak bolgesi arasinda
paravan olmamasi.
Gdz almas! ve yaniklar.

« Yanain séndirme kovasinda kum verine su
bulunmasi.
Yangin sirasinda elektrik carpmast.

« Ortamdan atilamayan kaynak dumaniari
Muhtemel zehirlenmeler, bas agris).

« Topraklamanin sadliksiz ve tehlikeli vapilmasi.
Elektrik carpmasi, tutugturma zorlugu nedeni
ile dikkat dagidimi.

Resim 1.35: Kotii calisma ortamm

Resim 1.36: Uygun calisma ortami

1.5.2.Kaynak Uygulamalarinda Dikkat Edilecek Giivenlik Konular:

> Cevrede yanabilecek maddeler gozlemlenmeli ve uzaklastirilmalidir.

> 220 veya 380 Volt besleme kablosu izolasyonunun saglam oldugundan emin
olunmalidur.

> Bosta calima gerilimi 65 Volt’tan yiiksek kaynak makinelerinde kaynak kablo
ve penselerinin izolasyonlu olmasina, ¢iplak olarak pense ve topraklamaya
dokunulmamasina dikkat edilmelidir.
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Bagkalariin kaynak 1sinlarina maruz kalmasini engelleyici 6nlemler alinmalidir
(pano vb.).

Yiiksek yerlerde c¢alisilirken refleks tepkisi de diisiiniilerek emniyet kemeri
takilmalidir.

Kaynak 1sinlarina karsi kol, boyun, el vb. ¢iplak viicut bolgesini ortecek giysiler
giyilmelidir.

Kaynake¢1 maskesi (tercihen bas maskesi) mutlaka kullanilmalidir (punta islemi
de dahil).

Agir pargalarin birlestirme kaynaklarinda yardimeci personel ve/veya uygun
makine ve aparatlar1 kullanilmalidir.

Coklu caligma ortaminda kaynak isinlarina karst kaynaga baslamadan once
sesli olarak “Gadzlerinizi koruyunuz.” ikazi yapilmalidir.

Kaynak ciiruflarinin (¢apaklarini) kirilmasi sirasinda; kaynagi yapan kisinin
kendisi veya baskasina ciiruflarin sigramasini engelleyici sekilde kirma islemi
yapmasi gerekir.

Topraklama ucu (asi) mutlaka kaynak yapilan noktaya yakin takilmalidir.
Kapal1 ortamlarda ¢alisma sirasinda ortamin kaynak dumanindan temizlenmesi
ve ortama taze hava gelmesi saglanmalidir.

Kaynaktan sonra sicak birakilacak pargalara dokunulmasini engellemek igin
mutlaka uyar1 levhasi konulmalidir.
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Asagida verilen etkinligi sinifta arkadaslarimzla gergeklestiriniz.

Deger

Israf etmeme (kullanilan kaynak malzemeleri ve elektrik
israfinin 6niine gegilmesi)

Konu

Israf etmeme kavrami

Etkinlikler

Insan, toplum, ahlak, israf etmeme, tasarruflu kullanma,
yerinde ve yeterli kullanma,

Kavramlar

“Israf nedir?”
“Tasarruf nedir?”

“Yerinde ve yeterli miktarda kullanmak ne demektir?”

Yontem

Beyin firtinasi
Grup tartigmasi
Deger agiklama
Diiz anlatim

Soru cevap

Yaklasimlar

V V|V V VYV V V|V V VY

Deger analizi

Deger agiklama

Kazanimlar

> w0 e

Sayginlik kazanir.
Toplumun giivenini kazanir.
Calistig1 yer ve toplumsal hayatta iyi bir imaja sahip olur.

Her kime ait olursa olsun kendisine emanet edilen
malzemeleri israf etmeden yerinde ve vyeterli miktarda
kullanmay1 6grenir.

Temel kaynak islemlerde kullanilan kaynak malzemelerine
ve elektrige sahip ¢ikmay1 6grenir.

52




Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak asagidaki islem basamaklari ve oneriler
dogrultusunda elektrik ark kaynagi ile dikis ¢ekiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Uygun is pargasini segmelisiniz.

» Malzemenin cinsi, kullanildig1 yer ve nasil bir etki
altinda kaldigim tespit ederek kaynak seklini dogru
belirlemelisiniz.

> Is parcasinin ¢apaklarini bir ege yardimiyla

temizlemelisiniz.

Kaynak dikigini ¢ekeceginiz alana ¢izecek ya da

kaynak kalemi ve cetvel araciligiyla diiz ¢izgiler

cizmelisiniz.

Cizgilerin arasindaki bosluk elektrot ¢apinin 3-4

kat1 olmalidir.

Kaynak islemi esnasinda kaynak maskesi, eldiven,

deri tozluk ve onliik kullanmalisiniz.

> Is parcasini ve gerecleri >
kaynaga hazir hale getiriniz.

Y

A\ 4

Uygun elektrodu seginiz.

Makineyi ¢alistirarak uygun amperi seginiz.
Elektroda uygun a¢1 ve yiikseklik saglamalisiniz.
Elektrodun ucunu kaynak yoniniin aksine cevirerek
dikis ¢ekiniz.

Is parcasinin iizerinde olusan ciiruflar temizleyiniz.
Cizgiyi takip ederek dikisi tamamlamalisiniz.

Her dikisin sonunda ortli maddesi ve sigramadan
meydana gelen artiklar1 kaynak ¢ekici ve tel firca
yardimiyla temizlemelisiniz.

Diiz dikigleri tamamladiktan sonra dikis aralarinda
kalan boslugu doldurarak dolgu kaynagim
tamamlamalisiniz.

Dolgu kaynag1 tamamlandiktan sonra yiizeyde
kalan ortii maddesi artiklarini temizleyip dikisi
gozle kontrol ediniz.

Parganin ¢arpilmasi ve bozulmasini 6nleyici tedbir
almalisiniz.

Maskesiz kaynak yapmamalisiniz.

Kaynak esnasinda ¢ikan gazlarin dnlemini aliniz.
Kaynaktan sonra is pargasini elinizle tutmayiniz.
Kaynaktan sonra is pargasinin yavas sogumasini
saglamalisiniz.

Yangin ve giivenlik 6nlemlerini almalisiniz.
Kaynak sonrasi par¢ada carpilma, egilme varsa
diizeltmelisiniz.

VVV VVVY

Y

» Kaynak islemini yapiniz. >

VV VVVV VY
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Asagidaki sorular dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi alternatif akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformator

B) Kompresor

C) Redresor

D) Komprator

E) Jenerator

Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot ¢ekirdek caplar agagidakilerden hangisidir?
A) 2-3,25mm

B) 2-4mm

C) 2-6mm

D) 4-6mm

E) 2-9mm

Is pargasinda kaynak dikisine dik eksen boyunca ortaya cikan kendini ¢ekme
asagidakilerden hangisidir?

A) Boylamasina ¢ekme

B) Kesitine Cakme

C) Boyuna Cekme

D) Enine Kesme

E) Enlemesine

Is pargasmin kaynak dikisi yoniindeki ekseni boyunca kendini ¢ekme asagidakilerden
hangisidir?

A) Boylamasina ¢ekme

B) Kesitine Cakme

C) Boyuna Cekme

D) Enine Kesme

E) Enlemesine

Elektrik ark kaynaginda camlarin korunmasi ve kullanilmasinin kolaylastirilmasi igin
asagidakilerden hangisi kullanilir?

A) Firga

B) Maske

C) Ceki¢

D) Aspirator

E) Tel
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10.

Sebeke gerilimi agsagidakilerden hangisidir?
A) 110 yada 210 volt

B) 85 yada 115 volt

C) 220 yada 380 volt

D) 75 yada 45 volt

E) 85 yada 220 volt

Elektrik ark kaynagi yapilabilmesi i¢in siddetin asagidaki hangi degerlerde olmasi
gerekir?

A) 100-600 Amper

B) 10-600 Amper

C) 10-60 Amper

D) 110-660 Amper

E) 110-60 Amper

Kaynak dikisinin rahat ve diizgiin bigimlendirildigi konum asagidakilerden hangisidir?
A) Tavan

B) Dik

C) Yatay

D) Kornis

E) V Tipi

Kaynak banyosunun bir anda katilagmasinin oniine gegilmesinde asagidakilerden
hangisi ¢cok 6nemlidir?

A) Elektrot ortii maddesi

B) Kaynak makinesi turi

C) Is pargasimin cinsi

D) Kaynakg¢inin yetenegi

E) Elektrik akimi

Elektrik ark kaynaginda kaynak dikisinin niifuziyet ve bicimini asagidakilerden
hangisi etkiler?

A) Elektrot ortli maddesi

B) Kaynak hizi

C) Is pargasi

D) Kaynakginin yetenegi

E) Elektrik

55



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

1. () Elektrik ark kaynagi, metal kaynaklarindan biridir.
2. () Alternatif akimda ark {iflemesi 6nemli bir sorun olusturur.

3. () Alternatif akim ile kalin kesitli parcalarin, kalin ¢apli elektrotlar ile kaynagi
rahatlikla yapilabilmektedir.

4, () Kapali ve nemli/rutubetli alanlarda DC kaynak makineleri kullanilmamalidir.

5. ( )Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrot, ortiilii elektrotlardir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

6. Kaynakli birlestirme i¢in gerekli 1simin, elektrotlar arasinda olusturuldugu ve ark
yardimiyla saglandigi ergitme kaynak tirline,  .......oooeiiiiiinn..
........................................... ad1 verilir.

7. Kivileimlar ................ m'ye kadar sigrayabilir.

8. Elektrik ark kaynaginda elektrotlar ..................... s eeereereeeieeeeeaa ya da
...................... amaciyla kullanilmaktadir.

9. Eriyen elektrotlar da .................... V€ it olarak kendi aralarinda
siniflanmaktadir.
10.  Ortiilii elektrotlar .................. seklindedir ve kaynak pensine takilan kismi
tamamen ...
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Kontrol Listesi’ne geginiz.
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KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is onliigiiniizii giydiniz mi?

2. Is giivenligi 6nlemlerini aldiniz m1?

3. Elektrik ark kaynag ile kaynak sirasinda, alet veya makinenin
iizerinde belirtilen uyart isaretleri ve bakim kullanma kitabinda
belirtilen uyarilar dikkate aldiniz m?

4. Elektrik ark kaynagi ile kaynak sirasinda, alet veya makine bakim
kullanma kitabin1 kullandiniz m1?

5. Elektrik ark kaynak makineleri, elektrotlar1 ve kaynak yardimci
elemanlarinin bakimini bakim ve kullanma kitaplarina gore yaptiniz
mi?

6. Malzemenin cinsi, kullanildig1 yer ve nasil bir etki altinda kaldigim
tespit ederek kaynak seklini belirlediniz mi?

7. Uygun elektrodu ve amperi sectiniz mi?

8. Belirtilen siirede kaynak uygulama teknik ve metotlarina gore
kaynak yaptiniz mi?

9. Belirtilen siirede degisik konumlarda kaynak yapma yontemlerine
gore kaynak yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz &grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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Is saglhg ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine uygun sekilde oksi-asetilen kaynagi
ile dikis ¢ekebileceksiniz.

Oksi-asetilen kaynagi hakkinda arastirma yaparak oksi-asetilen kaynag: ile galisma
Oncesi, sirasi ve sonrasinda alinmasi gereken is giivenligi tedbirlerini 6grenerek konuyu
arkadaslarinizla grup ¢aligmasinda tartiginiz.

Oksi-asetilen kaynaginin gesitlerini arastiriniz.

Oksi-asetilen kaynaginin nerelerde kullanildig1 hakkinda bilgi edininiz.
Oksi-asetilen kaynagi ile ilgili fotograflar1 inceleyiniz.

Oksi-asetilen kaynagini internet ve satis bayilerinden arastiriniz.

Oksi-asetilen kaynaginin pargalar1, bakimi ve gorevlerini arastiriniz.
Edindiginiz bilgileri resim ve fotograflarla destekleyerek uyarici panolar
hazirlaymiz.

Yaptigimiz arastirmalardan elde ettiginiz sonuglari, sunum yaparak
arkadaslarinizla ve 6gretmeninizle paylasiniz.

YV VVVVVYY

2. OKSI-ASETILEN (OKSI-GAZ) KAYNAGI

Metalleri isleyen zanaatkarlarin ¢ok eskilerden beri, metalleri ergime derecelerine
kadar 1sitip sokiilemeyecek sekilde birlestirdikleri bilinmektedir. Ergitme kaynagi adi verilen
bu uygulamalarin en eskisi giinlimiizde gecerliligini yitiren ocak kaynagidir. Metallerin
ergime derecelerine kadar 1sitilip sokiilemeyecek sekilde birlestirilmeleri, kaynak islemin
olugmas1 anlamini gelir. Bu acidan bakildiginda modern yontemlerle yapilan kaynaklarin
baslangici olarak oksijen kaynagi diigiiniilebilir.

2.1. Oksijen Kaynagimin Tanimi, Onemi ve Ozellikleri

Oksijen kaynagi; yakici olarak oksijenin, yanici gaz olarak da ¢ogu zaman asetilenin
kullanildig1, gazlarin yanict ve yakici etkilerinden yararlanilarak yapilan kaynak yontemidir.
Yanic1 ve yakici gazlarin olusturdugu kaynak alevi, kaynak edilecek gerecin ergime
derecesinin ¢ok {izerinde bir 1s1 olusturur. Kaynak bolgesinde gerekli olan dolgu gereci
olarak da ek teller kullanilir. Giiniimiizde oksijen kaynagi; sadece karoseri onarimi ve sert
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lehim isleriyle -kaynak dikisinin bosluksuz olmasi1 nedeniyle- iistiin sizdirmazlik ve basinca
kars1 dayanim gerektiren boru kaynaklarinda kullanilmaktadir.

Fotograf 2.1: Oksijen kaynak donanim
2.2. Oksijen Kaynaginda Kullanilan Malzemeler

2.2.1. Karpit

Karpit, celik grisi renginde, kat1 bir madde olan kalsiyum karbiirdiir. Karpit su ile
temas ettirildiginde reaksiyona girerek asetilen gazinin agiga ¢ikmasina neden olur. Karpitin
ham maddesi kire¢ ve metalurjik koktur. Karpit {iretim tesislerinde kire¢ firinlarindan elde
edilen kire¢ 15000 KV A’lik ark direng firininda kok komiirii tarafindan, CaO + 3C = CaC2 +
CO reaksiyon denklemi geregince 1800-2 000 °C’a indirgenir ve kalsiyum karbiir elde edilir.

2.2.2. Asetilen Gazi

Asetilen yanic1 bir gazdir ve oksijen ile birlestiginde oksijen kaynagi i¢in gerekli olan
kaynak alevini olugturur.

Asetilen, karpitin (Ca C2 kalsiyum karbiir) su ile temas1 sonucu agiga ¢ikan bir gazdir.
I¢indeki fosforlu hidrojen nedeniyle sarimsagimsi bir kokuya sahiptir. Ayrisma igin gereken
1,5 atmosferden fazla basing ve sicakliktir. Bu ortamda asetilen, yanma ve tutusma olmadan
11 kat basinca ulasir ve patlar. Asetilenin bu 6zelligi, basincinin 1,5 atmosferden fazla
degere ulagmasina izin verilmemesi gerektigini gosterir. Basing 2 atmosferi astiginda 6zel
emniyet Onlemleri alinmaz ise baglayan ayrisma, biitiin gaz kiitlesine yayilarak patlama
olusturur. Bu nedenle sicaklik ve basincin yiikselmesine izin verilmez. Asetilenin
patlamasim1 dnlemek icin basincin 1,5 atmosfer, sicakligin da 60 °C simirinda tutulmasi
gerekir.

Asctilen gazi, sabit ya da seyyar, degisik kapasitelerdeki {liretim cihazlarinda
iiretilebildigi gibi tiipler araciliiyla da atolyelerde kullanilir.

Tiiplerde kullanilan asetilenin sagladig iistiinliikler sunlardir:

> Diger asetilen {iretim yontemlerine gore daha temizdir.
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Her tiirlii hava sartlarinda ve her yerde kullanilir.

Kisa stireli kullanimlara uygundur.

Bir yerden bir yere ulastirilmasi kolaydir.

Asetilenin meydana getirebilecegi kazalara kars1 emniyetlidir.

Kullanim sonucunda kalsiyum hidroksit kireci gibi artik maddeler birakmaz.
Tiim bu istiinliiklerinin yaninda, maliyeti fazladir.

YVVVYVYYYVY

2.2.3. Oksijen Gazi

Oksijen kaynaginda, yanic1 gaz olarak degisik gazlar kullanilabilir. Ancak yakic1 gaz
olarak sadece oksijen gazi kullanilir. Kaynak islemi adim1 da buradan almaktadir.

Kaynaklarda kullanilan oksijen havadan {iretilir. Oksijen gazi kokusuz, tatsiz ve
renksizdir. Kendisi yanmaz, ancak tiim yanma olaylarinda mutlak surette bulunur. Oksijen
olmadiginda yanma olay1 da ger¢eklesmez. Sivi hale getirildiginde mavimsi bir renk alir ve -
183 °C’de buharlasir.

2.2.4. ilave Tel

Oksijen kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullamlir. Kaynak teli is parcasinin
Ozelliklerine en yakin degerde olmalidir. “G” harfi oksijen kaynaginin, uluslararasi
ifadesidir. Her bir kaynak telinin taninmasini kolaylastirmak amaciyla renk kodlari
gelistirilmistir. Kaynak teli sinifina gore tellerin yapiminda belli metal ve elementlerden
yararlanilmaktadir. Kaynak telinin i¢ yapisim1 bilmek is parg¢asina uygun kaynak telinin
tespiti i¢in biiyiik kolaylik saglar. Alevin meydana getirdigi 1s1 is pargasini ergitir. Meydana
gelen kaynak banyosu i¢ine daldirilan kaynak teli eriyerek kaynak metalini meydana getirir.
Bu yonden kaynak telinin ¢ap1 kaynak metalinin olusmasinda etkendir. Kaynak telinin gap1
parca kalmligma gore belirlenir. I¢ yapilarindaki alasim elementlerinin varhgs, tellerin
kaynak esnasinda degisik ozellikler gostermesine neden olmaktadir. Bu yoOniiyle her bir
kaynak teli, farkli davramig gosterir. Oksijen kaynaginda tel sec¢imi, telin oOzellikleri
etkileyeceginden telin kaynak esnasinda sergiledigi durumda bilinmelidir.

Genel olarak kaynak telinin ¢api, gere¢ kalinligiyla ayni dlgiilere sahiptir. Eger ek tel
capt verilen degerlerden fazla alinacak olursa kaynak alevi teli zamaninda ergitmekte giigliik
¢eker. Dolayisiyla da kaynak banyosu olusmaz. Diger yandan tel ¢apinin yanlis uygulama
sonucu kiigiik olmasi1 ihtimali de vardir. Bu durumda da tel kaynak alanindaki i1smin
emilmesini saglayacak kiitlede olamayacagindan kaynak yeri delinir.

2.2.5. Oksijen Tupleri
Oksijenin basing altinda sikistirilmasinda bir tehlike yoktur. Gaz halinde, 1 litre hacme

150 litre oksijen sikistirilabilir. Oksijen kaynaginda 10-40 ve 50 litre hacimli tiipler
kullanilir.
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Tiip cinsi | Tiip hacmi L | I¢ basing bar | Oksijen miktar1 L

50 50 200 10000
40 40 150 6000
10 10 200 2000

Tablo 2.1: Oksijen tiipleri ve basinglar:

Oksijen tiipiiniin kullanilmadig1 zamanlarda, valf emniyet baslig1 yerine takilmalidir.
Tiipii yuvarlamak, destek olarak iizerinde is yapmak, cekiclemek, kaynak yapmak, atese
direkt olarak tutmak dogru degildir. Tiip kullanimi sirasinda diismemesi igin bir yere
baglanmalidir. Oksijen tiiplerinin valf ve bu kisimda bulunan disleri sivi ya da kat1 yagla
yaglanmamalidir. Tiiplerin 1s1dan ve direkt giines 1sinlarindan korunmasi saglanmalidir.

Oksijen tiipleri basingl gaz tiipleri olarak ele alinir. Bu nedenle daima kuru ve golgede
depolanmalidir. Uzerinde dolu ya da bos oldugunu belirten etiket bulunmalidir. Bos tiipler
uygun, ayr1 bir yerde, dolu olanlar1 ise bos tiiplerin karsisina istiflenmelidir.

Biitiin tiiplerin koruyucu basliklar yerinde olmalidir. Taginmalarinda ise gerekli tiim
emniyet dnlemleri alinmalidir. Diger basingh gaz tiiplerinde oldugu gibi oksijen tiiplerinin de
tam olarak bosaltilmasi 6nerilmez. Tiip i¢inde bir miktar gaz birakilmasi, valfin emniyeti
agisindan O6nemlidir. Bu tiir tiipler bosaldiginda mutlaka evvelce icinde bulunan gaz ile
doldurulur. Kesinlikle farkli gaz dolumu yapilmaz. Ornegin; bir oksijen tiipii bosaldiginda
yerine asetilen hatta hava doldurulmaz.

2.2.6. Asetilen Tupleri

Asetilen ile ilgili bilgiler verilirken bu gazin 1,5 atmosferik basing {izerine ¢iktiginda
bilesenlerine ayrildigi ve daha sonrada patladigi belirtilmisti. Tiipleri bu sartlar altinda
doldurmak ekonomik degildir. Asetilenin bilesenlerine ayrilmasini 6nlemenin yollar1 vardir.
Tiipler bu sartlar yerine getirilerek doldurulur.

Asetilen tiipiiniin, doldurulmasi icin gereken sartlar:

> Gazin serin tutulmasina gayret gosterilmeli, bdylece ayrisma icin gereken
1sinma Onlenmelidir.

> Aseton tiirii stvilar iginde gaz eritilmelidir.

> Gazin gozenekli maddelere iyice yayilmasi saglanmalidir.

Tiim bunlar gerceklestirilirse asetilen tiiplerine 15 atmosfer basinca kadar asetilen
sikistirmak miimkiindiir. Bu sartlar1 tasiyan tiiplerin, % 25’1 gbzenekli madde olarak pordz
madde, % 38’1 aseton, % 8’1 emniyet i¢in bos birakilan hacmi kapsar. Aseton, gozenekli
poréz madde tarafindan emilir. Normal tiiplerde 15 litre aseton bulunur. 15 atmosfer basing
altinda, 1 litre aseton iginde, 400 litre asetilen erir. Buna gore 15 atmosferik basing altinda
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doldurulan bir asetilen tiipti, 15X400= 6 000 litre asetileni igine alir. Piyasada 40 litrelik
asetilen tiipi denildiginde yukarida siralanan miktarlarda aseton ve asetilen alan tiipler
anlagilmalidir.

Basmg diisiiritcimin baflamdign kspm £00a kapama
~. ~_  vanas
Za .

Celik
govde

=

iyet ventli
Resim 2.1: Oksijen ve asetilen tiipiiniin yapisi

2.2.7. Asetilen Kazanlar

Kaynak isleminde kullanilan asetilen, karpitin su ile temasi: sonucunda olusur. Bu
islemin gergeklesmesinde kullanilan araglara asetilen kazam ad1 verilir.

Hangi tiir kazan olursa olsun, suyun karpit ile yaptig1 reaksiyon sonucunda ortaya
asetilen gazi ¢ikar. Geride bir ¢gamur kalir, bu kalsiyum hidroksit kireci olarak adlandirilir.

Kalsiyum hidroksit ¢amuru, ¢ope atilmamali, kanalizasyon sistemine verilmemeli,
Ozenli olarak imha edilmelidir aksi halde az da olsa asetilen iiretimi gergeklesir ve olusan
gaz, patlamalara neden olur. Genel olarak atik, bir siire bekletilir. Boylece i¢cinde az miktarda
dahi asetilen gazinin kalmadigindan emin olunur. Daha sonra da uygun bir yerde ¢ukur igine
gomiilerek toprak ile kapatilir.

2.2.8. Basing Diisiiriiciiler

Kaynak isleminde kullanilacak gazlar, tiip icinde sikigtirilmis halde bulunur ve
basinglar1 yiliksektir. Tiip igindeki gazin yiiksek basingta sikistirilmasi, ekonomik bir sekilde
tasinmasi i¢in gerekir. Bu basing kaynak islemi i¢in gerekli basincin ¢ok {izerindedir.
Ornegin; oksijen tiiplerinde basing 150-200 atmosfer, asetilen tiipte ise 15 atmosferdir.

Tip basincinin kaynak isleminde kullanilabilir basinca diisiliriilmesinde, basing
diisiiriiclilerden yararlanilir. Degisik gazlarin degisik basingtaki tiiplerde kullanilmasi ve

caligsma basinglarinin farklilig1 basing disiiriiciilerini de ¢esitlendirmistir.

Oksijen, asetilen ve propan basing diisiiriiciilerinin bazi &zellikleri asagida verilen
tablodadir.
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Gazlar TaHn;:}m Tanitict Renk Tiip Baglantisi Hortum Baglantisi
Oksijen (0] Mavi R 3/4 sag 6,3x R 1/4 sag
Asetilen A Sar1 Kelepge 8 x R 3/8 sol
Propan P Turuncu W 21,8 x 1/14 sol 8 xR 3/8 sol

Tablo 2.2: Oksijen, asetilen ve propan basing diisiiriiciilerin baz1 6zellikleri

Basing diisiiriiciiler tek kademeli ve ¢ift kademelidir. Diistiriiciiler iizerinde iki adet
manometre bulunur. Tiipe yakin olani tiip igindeki basinci, digeri kullanma basincini
gosterir. Tip vanasi acildiginda gaz, tiipten tam basingla diisiiriicliniin ayarlama vidasina
kadar gelir. Bu vida tiip a¢ilmadan Once tamamen gevsetilmis olmalidir. Eger normal
caligma diizeninde olursa tiipten gelen fazla basing ilk planda yararlanma yetenegine sahip
olmayacagindan diyafram ya da yaylarin esnekligini bozar. Bu nedenle tiip acildiginda ilk
diisiiriici tam basing gdsteriyorsa ikinci diisiiriicti sifinn gostermelidir. Basing ayar vidasi
cevrildiginde tiipten tam basing ile gelen gaz, yavasg¢a kullanma basincini gosteren kisma
gecer. Ayarlama vidasi bir yay aracilifiyla diyaframa baglhidir. Bir bakima vidanin sikilmasi
diyaframin hareketi ve buna bagl kilitleme tapasinin agilmasii saglar. Bu sirada iifleg ve
basing diisiiriicli vanasi agik olmalidir. Gaz direkt olarak iiflece ulagir. Basing ayar vidasi
iizerinde yapilacak ayarlamalar ile kullanma basinci manometre iizerinden sabitlenir.

s Tiip T,
W \basmer A | Gazdebisi

Resim 2.3: Basing diisiiriiciiniin kesiti

Basing diisiiriiciilerinden beklenen verimin alinmasi, tliplere takilmasindan baslayip
acilmasi, ig bitiminde kapatilmasina kadar varan belli kurallara uyulmasina baglidir.

Basing diisiiriiciiniin kullamim kurallar1 asagida verilmistir.

> Basing diisiiriiciilerin tiiplere takilmasi

o Tiip lizerindeki baglantinin temizligi kontrol edilir. Bunun i¢in baglanti
yerine Uflenir.
o Contalar kontrol edilir. Hasar gérmiis olanlar yenileriyle degistirilir.
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o Vida baglantilar1 ya da kelepge vidas sikica baglanir.
o Gaz kagagi kontrol edilir.

> Calismaya hazirlanmasi veya agilmasi

Tiip vanasi yavasca agilir.

Basing diisiiriicli kapatma vanasi agilir.

Ufleg vanasi iyice agilir.

Basing diisiiriicli ayarlama vidasi yavasca sikilir.

Kullanma basincim gésteren manometre gozlenir.
Ayarlama vidas1 istenilen basinca ulagincaya kadar gevrilir.

_ Hortum baglanan kisim 7,
_. i
' Jfece baglanan knsm g
. E & o

2%
e I"l TS—

(X (

. . -
Centikdi et
Resim 2.4: Asetilen hortum rakorlari ¢entikli ve sol dis, oksijen ise ¢centiksiz ve sag disli
> Kapatma
. Tiip vanasi kapatilir.
. Ufleg vanasi agilir, her iki manometre gostergesi sifira diisiinceye kadar
beklenir.

. Ayarlama vidasi agilarak zarin iizerindeki yay basinci yok edilir.

. Basing diisiiriiciideki kapatma vanasi kapatilir.

. Ufleg vanas1 kapatilir.

2.2.9. Sulu ve Kuru Guvenlikler

Oksi-gaz kaynaginda sik¢a karsilagilan sorun geri tepmedir. Geri tepme yalin olarak
kaynak igin gereken alevin, liile, iifleg ya da hortum i¢inde olusmasidir. Onlenmediginde
patlama ile sonucglanan korkung kazalara yol acabilir. Onlenmesi sulu ve kuru givenlik
araclar1 sayesinde gerceklesir.

Geri tepmenin nedenleri;

Anormal gaz basinci,

Yipranmis ya da 6zelligi kaybolmus iiflec liilesi kullanilmasi,
Liilenin fazla 1sinmas1 ya da tikanmasi,

Enjektdr sisteminin bozulmasi,

Hortumlarin sikismasi ya da dolagmasi,

Kanallarin temiz olmamasi seklinde siralanabilir.

VVVVYVYVYVY
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Geri tepme, ¢ok keskin ve tiz sesle alev yanisi1 olarak kendisini gosterir. Fark edildigi
zaman, Once oksijen valfi sonra da asetilen valfi kapatilarak yanma igin gerekli gaz
engellenir. Meydana gelen alevin asetilen bulunan kisma gegmesine izin verilmemelidir.

Sulu ve kuru giivenlik araglar1 bu amag icin kaynak donanimina yerlestirilir. Calisma
sistemleri farkli olmasina ragmen her iki giivenlik aracinin da ¢aligma amaci aynidir; alevi
engellemek ve asetilen bulunan kazan ya da tiipe ulagsmasina izin vermemek.

Bunlardan en yaygin olani sulu giivenliktir. Su ile dolu bir kapali kaptan gaz iletilir.
Boylece geri tepme sirasinda alevin geri doniip tiip ya da kazana ulagmasi engellenir. Sik sik
su seviyesinin kontrolii gerekir. Sulu giivenlik i¢inde su bulunmasi, gorevini yerine
getirmesinin On sartidir. Herhangi bir nedenle su seviyesinin gereginden az olmasi kazalara
yol acabilir. Bu tir olumsuzluklarin meydana gelmemesi icin kuru gilivenlikler
gelistirilmistir.

Kuru tip giivenlik araglar1 sik kontrol gerektirmez, ancak ciddi bir geri tepme olayi
yasandiginda da bir daha kullanilmalari miimkiin degildir. Kuru giivenlik sisteminde sinter
metal denilen bir par¢a kullanilir. Sistemin ¢aligma prensibi; sinter metalin gaz gecisine tek
bir yonde izin verir. Geri tepme de olusan alevin gegisine izin vermez.

Her iki giivenlik tertibatinin;

> Uflegten geri tepen gazin tiip ya da kazana gegmesini engellemest,

> Geri tepen alevi sondurmesi,

> Algak ve orta basingli kazanlarda, havanin emilerek kazana girmesine engel
olmasi1 beklenir.

Fotograf 2.2: Uflec ve hortumlarin arasina baglanms kuru giivenlikler

2.2.10. Kaynak Ufleci / Hamlag / Saloma

Oksijen kaynak alevinin olugmasi ve kontrol altinda tutulmasinmi saglayan iiflectir.
Islevlerini yerine getirirken yanic1 ve yakici gazlar karigtirir. Hamlaglar genellikle piring
malzemeden yapilir. Yan yana iki giris ucundan asetilen ve oksijen girer. Hamlag iizerinde
iki adet musluk (valf) vardir. Bunlardan biri asetileni, digeri oksijeni kumanda eder. Ufleg
tizerinde bulunan igneli iki kontrol valfi hortumlarla iletilen oksijen ve asetilenin gegis
miktarini ayarlar.
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Gaz karisiminin olusturulma bicimine gore hamlag cesitleri sunlardir:

Enjektorli kaynak Uflecleri
Enjektdrsiiz kaynak tflegleri
Esit basingh kaynak iiflecleri
Di1s karigimli kaynak tiflegleri

YVVVY

Fotograf 2.3: Ufle¢ takimi ve koruyucu metal kutusu

Enjektorlii  olanlart  oksijen kaynak atolyelerinde en ¢ok kullamlan grubu
olusturmaktadir. Bu tiir iifleclerde yiiksek basing altinda gelen oksijen gazi (2,5 atm.),
asetilen gazin1 emer. Algak ve yiiksek basingh asetilen islemlerinde kullanilir. Kaynatilacak
parga kalinligina gore ¢esitleri bulunur. Hangi par¢a kalinliginda, hangi iiflecin kullanilacagi,
iifle¢ iizerindeki numaralar araciligiyla belirlenir. Buna gore standart enjektorlii lifleclerin
bek numaralar ve kaynatilabilen parca kalinliklar1 tablo 2.3°te verilmistir.

Ufle¢ numarasi Gere¢ Kalinhg Ufle¢ numarasi Gere¢ Kalinhg:
(mm) (mm)
1 0.3-0.5 6 6-9
2 0.5-1 7 9-14
3 1-2 8 14-20
4 2-4 9 20-30
5 4-6

Tablo 2.3: Uflec numaralari ve buna gore kullamlilan malzemelerin kalinhklart

Uflec uclarina takilan (degisik biiyiikliikteki ) egik borulara bek denir.

Hamlag ¢ikisinda oksijen ve asetilen karistirilarak bek ucundan ¢ikar ve bir kivilcimla

bek ucunda alev olusturur. Bek ucunda meydana gelen alevin sicakligr 3250 0C’dir.

Kaynak alevinin elde edilmesi i¢in énce hamlag iizerinde bulunan oksijen muslugu
(valf) ardindan asetilen muslugu ag¢ilir ve zaman kaybedilmeden ates(cakmak, kibrit)

yardimryla karigimin alev almasi saglanir. Bu bir kuraldir.
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Oksijen muslugu agilmadan asetilen muslugunu agip yanmay1 gerceklestirilse bile

basarili bir yanma elde edilemez. Hemen oksijen agilsa da alev ¢cogu zaman soner. Sondiirme
isleminde ise Oncelikle yanici gaz olan asetilen daha sonra oksijen muslugu kapatilir.

Bek hamlaca bir rakor somunu ile baglanir. Ayni1 hamlaca gerektiginde kesme ve

kaynak beki takilabilir. iki ¢esit bek vardir:

> Kaynak beki: Kaynak bekinde oksijen enjektorden gecerken basinci daha
diisiik olan asetileni emerek bir karma¢ meydana getirir. Bu karmag bek ucunda
yanarak kaynak alevini olusturur.

> Kesme beki: Kesme beki normal hamlag sapina takilacak sekilde veya yalniz
kesme beki olarak yapilmistir. Kesme beki, oksijen enjektérden gecerken
basincit daha diisiikk olan asetileni emerek bir karma¢ meydana getirir. Bu
karmag bekin ucunda yanarak 1sitic1 alevi saglar. Parga biraz 1sininca kesici
oksijen muslugu acilir. Bu zamanda bekin ortasinda 1sitict aleve karisan yiiksek
basingli oksijen alevi sertlestirir ve parcay1 yakarak kesilmesini saglar.

bek

i

u;.élkmak

Resim 2.7: Bek ucunu yakma

asetilen muslugu karigim borusu
oksijqn musiugu e baglanti rakoru ",

H-@il :%tj:

a. Hamlag

=1

c. Kesme avad

meme

b. Kaynak beki

- . mandal
kesici oksijen borusu “

karisim borusu baglanti somunu

h ? ‘meme kaai;;.i oksijen muslugu
. Kesme pergeli d. Kesme beki

Resim 2.8: Kaynak iifle¢ takimlar:
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Beklerin korunmasi ve bakimi sirasinda dikkat edilecek hususlar:

Bekler ¢ekic gibi kullanilmaz, saga sola vurulmaz.

Bekler yanar vaziyette bir yere birakilmaz, sondiiriilerek yerine kaldirilir.
Kaynak yaparken bek 1smarak igten yanabilir, bunu 6nlemek i¢in 1sinan bek
sogutulur.

Bek 1slik sesine benzer bir ses ¢ikarmaya basladigi zaman igten yanma
baslamistir, derhal 6nce asetilen, sonra oksijen kapatilir.

Kaynak yaparken bekin ucuna biriken oksitleri temizlemek i¢in parcanin
ylizeyine bek siiriilmemeli, sogutularak elle temizlenmelidir.

Tikanmig bek uglart yumusak piring telle agilmalidir.

Meme kenarindaki oksitler zimpara ile temizlenmelidir.

Kaynakla is bittiginde hamlaglar sokiiliip temizlenerek takim c¢antasina
konulmalidir.

VVV VY ¥V VYVV

2.3. Oksijen Kaynag Donamimlar:

2.3.1. Kaynak Gozliigii

Oksijen kaynaginda, elektrik ark kaynaginda oldugu gibi bir ark ve yiiksek 1siklar
olusmaz. Dolayisiyla gozler de asirt 1siklarla karsilasmaz. Ancak bu demek degildir ki
kaynak c¢iplak gozle takip edilebilir. Kaynak, oksijen kaynagi icin gelistirilmis gozliikle
izlenmelidir. Kaynak isleminde kullanilan ve gozleri koruyan bu araglar gozliikk olarak
adlandirlir. Ciinkii bu tiir gozliikler, kaynak islemi sirasinda her iki elinde kullanilmasi
nedeniyle basa takilarak sadece gozleri kaplar. Bundan dolayr elektrik ark kaynaginda
oldugu gibi maske olarak tanimlanmaz.

= ¥
van komyucu =~ .| / \
A7 Avarlanzhilir goalik

| kemcugu
Fenkli camm kolay degigi-
mini saglayan kapak
Resim 2.9: Oksi-gaz kaynaginda kullanmilan gozliik

2.3.2. Kaynak Masasi

Oksijen ile yapilan kaynak dikislerinde 1s1 tesiri altinda kalan bolge, diger kaynak
yontemlerine gore daha genis bir alan1 kapsar. Bunun anlami, kaynak uygulamasiyla daha
fazla bir alanin 1sintyor olmasidir. Birgok is parcasinin kaynakli birlestirme islemi igin
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verilen 1s1, siireyle baglantili olarak ¢evreye yayilir. Is pargasinin, 1s1 iletimi yiiksek yerlere
konularak dikis elde edilmeye calisilmasi, parganin ge¢ 1sinmasi seklinde kendini gosterir.
Oksigaz kaynagmin bu &zelligi, yararl islerde kullanilabilir. Ornegin; ince kalinliga sahip
pargalara uygulanan 1sinin c¢evreye yayilmasi, par¢anin kaynak sirasinda bicim
degistirmesine engel olabilir. ,Ancak bircok durumda parganin isitilmasi i¢in verilen 1si,
Ozellikle parcanin konuldugu masa araciligiyla ¢evreye dagilir. Bu durum, par¢anin kaynak
sicakligina ge¢ ulasmasina neden olur, bu da istenmeyen bir olaydir.

Oksijenin bu 6zelligi, is pargasinin konumlandirilacagi masalarda nitelik degisikligine
gidilmesi ve masalarin digerlerinden ayirt edilmesine neden olur. Masalarin bir bolimdi, 1s1
iletimine engel olacak gereclerle kaplanir. Genel olarak bu islem igin secilen ates
tuglalaridir. Ates tuglalariyla kapli masanin bir kismi, par¢a konulmasina uygun bir
yapidadir. Ates tuglasi diginda kalan kisimlar ise ¢elik kullanilarak bi¢imlendirilir.

Oksijen kaynaginda kullanilan masanin diger bir 6zelligi, lizerinde uygun bir konumda
su kabina sahip olmasidir. Gerek is pargalarinin gerekse iifleglerin sogutulmasi istendiginde
bu kaplardan yararlanilir.

Fotograf 2.4: Kaynak masasinda ¢aliyma

2.3.3. Valfler

Oksijen ve asetilen gibi gazlarin tiiplerden manometrelere gecisini kumanda eden
araclara valf denir. Valfler piringten yapilmustir. Vidali birlestirmeler de saglamligi, sert
olmas1 ve oksitlenmeye karsi dayanmimindan dolay1 piringten yapilir. Valfin tiiplere veya
manometrelerin valfe baglanmasinda yag veya benzeri yanict madde kullanilmamalidir.

2.3.4. Hortumlar

Hortumlar, 6zel olarak gdzeneksiz Uretilir, asetilen ve oksijeni tuplerden Uflece iletir.
Oksijen hortumunun; dis ¢ap1 16, i¢ ¢ap1 6,3 mm, rengi ise mavidir. Asetilen hortumunun;
dis cap1 16, i¢ cap1 8 mm, rengi ise kirmizidir. Asetilen hortum rakori ¢entikli ve sol disli,

oksijenin ise ¢entiksiz sag disli olur.

Hortumlar kaynak ¢apaklarina ve aleve karsi direnglidir. Dogal ve sentetik kaucuktan
imal edilmistir. Alt kat, katlar arasi sentetik tekstil orgii takviyesi ikinci kat ve her tiirlii
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asinma, aleve dayanikli {ist kat olmak iizere li¢ kath olarak imal edilmistir. Asagida katlar
ve bunlarin 6zellikleri verilmistir:

Ust kat
Takvive
Alt kat

Fotograf 2.5: Oksijen kaynaginda kullanilan hortum ve yapisi

> Ust kat: Siirtiinme ve hava sartlarma dayanikli {ist kat (mavi, kirmizi, turuncu,
siyah)

> Takviye kati: Katlar arasi tekstil orgii takviye

»  Alt kat: Sentetik elastomer karigimu, siyah, diiz ve piiriizsiiz.

2.3.5. Onliik ve Eldiven

Endiistriyel tiretimin her basamaginda is giysisi ve eldiven kullanilmasi aligkanlik
haline gelmelidir. Meslegin ilk yillarinda bunun aligkanlik héline getirilmesi insan sagligi
icin 6nemlidir.

Siirekli kaynak yapimi s6z konusu oldugunda deri onliik, tozluk ve kolluklarla giysi
takviye edilmelidir. Kaynak sirasinda metal kivileimlarin agiga ¢iktigi diisliniiliirse viicudun
hicbir yerinin agikta kalmamasi onerilir ve her ne sebeple olursa olsun is elbisesinin
kollarimin kivrilmasi insan sagligi agisindan olumsuz sonuglar(yaniklar) doguracaktir.

Fotograf 2.6: Kaynakge: onliigii
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2.4. Oksijen Kaynaginda Kaynak Uygulama Teknikleri
2.4.1. Kaynak Alevi

Oksijen kaynaginda, yanict ve yakici gaz karigimlarinin yanmasiyla olugan aleve,
kaynak alevi denir.

Teorik acidan bakildiginda oksijen kaynak alevinin olusmasi igin gerekli olan
ortamda, 1 birim asetilen igin 2,5 birim oksijene ihtiya¢ vardir. Ancak oksijen tiipiinden
alinan oksijen miktar1 bu islem i¢in 1 birimdir. Alev i¢in gerekli olan ve geriye kalan 1,5
birim oksijen, ortamdaki havadan aliir. Sonugta kaynak i¢in gerekli olan her 1 birim
asetilen i¢in 1 birim oksijen, tiipten ¢ikar.

Normal bir alev; ¢ekirdek, rediikleyici ve yelpaze bdlgesi olmak iizere li¢ kisimdan
olusur.

Sicaklik TaE

Sicakhik efrisi

Ufleg lilesi |

\ \ | 'Havadaki oksi-
|l V3
Rediiklevici balge =
Yelpaze bilgesi

Cekirdek bélgesi
Resim 2.10: Normal alevin kisimlari

Cekirdek bolgesinde hig¢ bir reaksiyon olugmaz. Asetilen oksijen karigimi alevlenme
sicakliginin altinda bulunur.

Rediikleyici bolge, rediikleyici gazlarin bulundugu ve sinirlari belirli bir sekilde olan
mavimtirak bolgedir. Gaz karisiminin molekiilleri bu bdlgeyi ¢ok hizli gecer ve sicakligin
birdenbire yikselmesiyle birinci kademe adi verilen yanma olusur. Alevin en yiiksek
sicaklig1 bu bolge igine girer. Ozellikle ¢ekirdek bolgesinin 5 mm uzagina denk gelen alan en
yiiksek sicakligin oldugu yerdir. Bu kisimdan yelpaze bolgesinin ucuna dogru sicaklik
degerleri diiserek siirer.

Yelpaze bolgesi, bundan Onceki bolgelerin en diginda kalan ve rediikleyici bolge

iriinleriyle havanin oksijeni arasinda yanmanin olustugu dis bolgedir. Alevin bu bdlgesi her
zaman oksitleyicidir ve bol miktarda azot icerir.
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Bu degerler, alevin tiirline gore degisim gosterir. Ciinkii ti¢ degisik tiirde olan oksi-gaz
kaynak alevinin (normal, oksitleyici ve karbonlayic1) her birinde degisik gaz karisimlari
kullanilir.

Normal alev; asetilen ve oksijen miktarlarinin esit oldugu alev tiiriidiir. Kendi i¢inde,
yumusak alev ve sert alev olarak ikiye ayrilir. Yumusak alev, ince, sert alev ise kalinligt
fazla olan celiklerin kaynaginda kullanilir.

Fotograf 2.6: Normal alev

Normal alev ile kaynatilan geregler; bakir, kursun, bronz, ¢inkodur.

Oksitleyici alev; piring gereglerin kaynaginda tavlama, dogrultma ve sertlestirme
islerinde kullanilir. Oksijen miktari, asetilen miktaria gére fazladir. Ozellikle bakirin ¢inko
ile olusturdugu alasim olan piring alagimlari, oksijeni fazla alev kullanilarak kaynatilir.
Bunun disinda i¢ yapisinda giimiis bulunan piringler de oksitleyici alev ile kaynatilir.

Fotograf 2.15: Oksitleyici alev

Karbonlayic1 alev; dokme demir, aliminyum ve alagimlarinda kullanilan bu alev
tiiriinde, asetilen miktar1, oksijene gore fazladir. Asetilen miktar1 arttik¢a da serbest karbon
olusumu artar. Bu nedenle de karbonlayici alev denir.

Karbonlayici alev kullanilarak kaynatilan gerecler sunlardir:

Aliiminyum ve alagimlar1

Nikelli alagimlar

Monel metali

Krom, karbon alasimi olan krom karbiir
Dokme demir

Yuksek karbonlu celik

VVVYVYVYVY
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Fotograf 2.8: Karbonlayici alev
2.4.2. Kaynak Yonu

Eaynzk yini
D et i | 2w | m e

Ek]iayn:i -t{'].f;lE -
‘ertotek ket /”;f/

Resim 2.12: Saga kaynak.

Oksijen kaynaginda iifleg ile ig pargasi arasindaki aginin degistirilmesi, kaynak alanina
1s1 girdisinin artirllmasinda ya da azaltilmasinda kullanilir. Bdylece kaynak alevinin
olusturdugu 1sinin biiylik c¢ogunlugunu is pargast iizerine yonlendirilebilir ya da aksi
yapilabilir. Kaynak yapiminda uygulama yonlerinde farkliliklar da benzer tstiinliikler saglar.
Bunlar sag ve sol kaynak, oksijen kaynagmin diger kaynak uygulamalarina gore
ustiinligiidiir.

Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan biri segilerek pargalarin istenilen oranda 1s1
almasi ya da aksi saglanabilir. Bu kaynak isleminde olduk¢a 6nemli bir iistiinliik saglar.
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Resim 2.13: Sag kaynagin uygulandig1 dik ve tavan kaynag

Oksijen kaynaginda sag kaynak olarak bilinen uygulama; dikise gore iifle¢ 6nde,

ek teli arkada olacak sekilde, soldan saga dogru yapilan islemdir. Kalin pargalarin ergitilmesi
icin yliksek 1stya ihtiya¢ duyuldugundan sag kaynak, ozellikle kalin kesitli parcalar ile
borularin kaynaginda kullanilir.

Sag kaynagin olumlu yanlar1

> Is1 kaynag: dikisin tam iizerine gelir.

> 3 mm’den kalin gereglerde ¢ok iyi kdk kaynagi yapilir
> Gereg yavas sogur.

> En iyi koruyuculuk saglanir.

Sag kaynagin olumsuz yanlari

> Kaynak dikisinin yiizeyi diizgiin goériinmez.
> Gereg kalinlig1 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlasir.

Dikige gore iiflec arkada, ek tel 6nde olacak sekilde, is parcasinin sagindan baslanip

sola dogru yapilan kaynak islemine sol kaynak adi verilir. Yiiksek 1s1 girdisi arzu edilmeyen
ince kesitli pargalar, bu uygulama ile kaynatilir.

Sol kaynagin olumlu yanlari

> Dikis goriintiisii glizeldir.

> Gere¢ daha az 1sitilir.

> 3 mm kalinliga kadar malzemede iyi kaynak yapilabilir.

Sol kaynagin olumsuz yonleri

»  Biiyiik bir 1s1 kaybina neden olur.
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> Erimis kaynak bolgesinin kaynak yoniine dogru dolmasiyla birlesme hatasi
olusturur.
> 1,5 mm’den kalin gereclerin kdk kaynagi zorlasir.
Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parcanin kalinligiyla yakindan ilgilidir. Bir
bakima hangi yontemin uygulanacagina karar verilirken parca kalinligina bakilir. Se¢imi
kolaylastiracak bir tablo, asagida verilmistir.

Kaynak - —
Konumu Gerec Kalinhgi Kaynak Yonii
Kalinlig1 3 mm’ye kadar Sol Kaynak
Dz
Kalinlig1 3 mm’den fazla Sag Kaynak
Yan ya da Dik Kalinliklar1 1-3 mm’ye kadar Sol Kaynak
3 mm’den fazla gerecler Biitiin konumlarda sag kaynak
Dik Kalmligt 1-3 mm’ye kadar olan geregler Sol Kaynak
Kalinliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak
Tavan Kalmligt 1-3 mm’ye kadar olan geregler Sol Kaynak
Kalinliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak

Tablo 2.4: Kaynak konumu ve gere¢ kalinhgiyla kaynak yonteminin se¢imi

2.4.3. Kaynak Birlestirme Cesitleri

Oksijen kaynag1 degisik kaynak konumlarma uygundur. Is parcasi, yatay, dik, yan
(duvar ya da kornig) ve tavan konumlarinda kaynak edilebilir. Ayrica her bir kaynak
konumu, birlestirme sekillerine gore de gruplanabilmektedir. Kiit ek, bindirme, i¢ ve dis kdse
kaynaklari ilk basta sayabilecegimiz kaynak birlestirmeleridir.

Resim 2.14: Yatay konumda, bindirme tiirii birlestirme
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Oksijen kaynaginda kiit ek kaynag1 denildiginde iki is parcasinin kenarlarinin birbirine
yaklastirilmasi anlagilir. Bazi bagvuru kitaplarinda bu tiir kaynakli birlestirmeye alin kaynagi
da denir. Kaynak birlestirme ve dolgu islemlerinde kullanilir. Dolayisiyla kavramda adi
gecen ek kelimesi, pargalarin birlestirilmesini ifade eder ve uygulamanin bir tiir birlestirme
kaynagi oldugunu aciklar. i¢ dis kdse kaynaklari, is parcasmnin kose olusturacak sekilde
konumlandirildigr birlestirme seklidir. Genel olarak pargalar birbiriyle 90° lik bir aci
yapacak sekilde koseleri iizerinde temas ettirilir. Birlesme kenarlarindan da kaynatilir.
Pargalardan biri, digerinin iizerine konumlandirildiginda kdse olusumu s6z konusudur. Bu
kaynaklara, kose kayna@ denir. Ancak bazi durumlarda bu tiir birlestirmeler T kaynagi
adint alir.

\a

?_\,‘ \< 1 Ek kaynzk teline verilecek harsket

Resim 2.16: I¢ kése kaynag

Kaynak isleminde en onemli hususlardan biri, dikisi meydana getiren kaynak
metalinin kaynatilan metal ile ayn1 6zellikte olmasidir. Bu saglanirsa kaynak basarisi artar.
Oksijen kaynaginin 6zelliklerinden biri olan telsiz dikis bunu saglar. Telsiz dikis, adindan da
anlagilacag1 tizere ek kaynak teli kullanilmadan yapilan kaynak uygulamasina denir.
Ozellikle ince pargalar, bu yontem ile basarili bir sekilde kaynatilir.
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2.5. Kaynak Elemanlarinin Hazirlanmasi

2.5.1. Oksijen ve Asetilen Tiiplerinin Kurulmasi

Oksijen ve asetilen tiipiine basing regiiltorleri, basing regiilatorlerine de asetilen ve
oksijen hortumlar1 kelepge ile takilir. Uflecler de ayni sekilde hortumun diger ucuna kelepce
ile baglanir. Yiiksek basinca dayanikli bezli hortum kullanilir. Oksijen hortumu mavi, siyah
veya yesil; asetilen hortumu ise kirmizi, turuncu veya sari renklerde olmalidir. Eger
hortumlarin boyu ¢ok uzun ve birbirine karisiyorsa sekil 1.8’de gosterildigi gibi birbirine
baglanarak karisiklik giderilebilir.

Resim 2.17: Asetilen ve oksijen tiip arabasi

oksijen i

wanas \ asetilan basmg ufles (galome, hamlag)
oksijen basing -. ayarayices: oKSI|EN RO besk
I:any-'l.':.rrllanymlsl i asetiben tlnd

wanasi

asetiban hortumu

e
oRsgan blpl

Resim 2.18: Oksi- asetilen tiiplerinin baglantis1
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2.5.2. Basing Diisiiriiciilerinin Sokiiliip Takilmasi

Basing diisiiriiciilerinden beklenen verimin alinmasi, tliplere takilmasindan baslayip
acilmasia ve is bitiminde kapatilmasina kadar belli kurallara uyulmasini gerektirir. Basing
diisiirticiiler tiiplere takilirken tiipiin {izerindeki baglantinin temizligi kontrol edilmeli
gerekirse temizlenmelidir. Contalar kontrol edilip hasarli ise yenileriyle degistirilir. Vida
baglantilar1 kurbagacik anahtari ile; basing regiilatorii iizerine takilan hortuma kelepgeleri de
tornavida ile sikilir ve gaz kacaklar1 kontrol edilir.  Basing diisiiriiciiniin sokiilmesinde de
aymi sekilde kurbagacik anahtari kullanilarak baglant1 vidasi sokiiliir.

a. Somunun anahtarla sikilmasi b, Basing diglirieinin takil hali
Resim 2.19: Tiiplere basing diisiiriiciisiiniin takilmasi

2.6. Oksi-Gaz Kaynaginda Giivenlik Onlemleri

Oksi-gaz kaynaginda yanici ve yakict gazlarin birlikte kullanilmasi, diger kaynak
yontemlerinde alinan giivenlik dnlemlerinin yetersiz kalmasina yol acar. Asetilen, oksijen ile
% 2,8 ila 93 ve hava ile % 1,5 ila 81 oranlarinda karistiginda patlayic1 gaz karisimlarini
meydana getirir. Karigim oranlarinin genis olmasi, bu tiir gazlar ile ¢alisanlarin patlama
ihtimaline karsi dikkatli olmalarin1 gerektirir. Oksi-gaz kaynaginda patlama nedenleri
bilinirse engel olacak dnlemlerin alinmas1 da kolaylagir. Bu nedenle oksi-gaz kaynaginda
giivenlik 6nlemlerinin ¢alisanlar tarafindan bilinmesi sarttir. Dolayisiyla da ¢alisanlarin bu
konuda egitilmeleri gerekir. Oksi-gaz kaynaginda g¢alisan kiginin onlemleri tiimiiyle bilip
yerine getirmesi, can ve mal giivenligi agisindan zorunludur. Ayrica is yeri sorumlularinin,
caliganlara almalar1 gereken 6nlemleri, yazili olarak duyurma zorunlulugu da vardir. Boylece
ig yeri sorumlusu calisanin, kazalardan dogrudan sorumlu oldugunu ve bu konuda bilgi
sahibi olmas1 gerektigini iletmis olacaktir.

Crazlar

Duman

/:.:, Metal Buban

R

Resim 2.20: Oksi-gaz kaynak alevinde olusan gazlar
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Ozellikle kaynak sirasinda olusan gazlarin ortamdan uzaklastiriimast ilk basta almacak
onlemlerdendir. Bunun i¢in biitiin atdlyenin havalandirilmasinin yaninda, bolgesel hava
emen cihazlar kullanilabilir. Ozel durumlarda ise gaz maskesi kullanimi dnerilir.

Kaynak yapimi sirasinda olugabilecek zararli gazlarin adlari, olusumu ve tehlikesi

asagidaki tabloda verilmistir.

OLUSAN GAZIN ADI

OLUSUMU

TEHLIKESI

Karbondioksit (C0k)

Alevdek: vanma Griind

FLehirsizdir. Ancak havadan agirdir. Bag
agnst ve bavilmalara neden olabilir,

Karbon monoksit

Yetersiz oksijenle

Cok zehirh ve oldiracGddar,

Azot oksit (NO wve

Havada, 1000°C ve tzerinde-

Ozellikle boyik ofle ile gaz kaynag
yapilirken gikar. Cok zehirh ve alddro-

giziciilerden meydana gelir,

NO) ki sicakhiklarda olusur. At
cidiir.
g (:lr?kunun F?P“?l.ﬁ uli.:l.ugu Cinko, vyiksek derecede ateslenmeye
Cinko buhar alasimlann, birlestinlmesinde
neden olur.
olugur.
Coznci kimyasal [?]:I‘Lilﬂl.']‘].':fhl Elit":n nrjf;:ﬂ: Bayilmalara, bobrek we karacigenn,
madde buhan ¢ hastalanmasina neden olur.

Tablo 2.5: Oksi-gaz kaynaginda meydana gelen gazlar ve etkileri

Oksi-gaz kaynaginda alinacak genel dnlemler

>

>

Oksi-gaz kaynagi yapilacak yerin yakininda, yanici ve patlayict maddeler
bulundurulmamalidir.

Asetilen ve diger yanici gazlar atmosfere birakilmamalidir. Caligma alaninda,
bu tiir gazlarin fazla ve serbest dolagmasi yangina sebep olur.

Yanict ve yakici gazlarin iletildigi hortumlarin, baglanti yerlerinde gaz
kagaginin olup olmadigi kontrol edilmeli, kacak varsa kaynak islemine
baslanmadan giderilmelidir.

Oksijen tiipiiniin vanasi agilmadan Once regiilatoriin ayar vidasinin, gevsek olup
olmadigr kontrol edilmeli, ayar vidasi gevsek degilse once gevsetilmeli sonra
tiip vanast agilmalidir.

Uflegler yakilirken kaynakg¢inin eline yakin yerlerde bu islemin yapilmamasina
Ozen gosterilmelidir.

Birlestirilecek gere¢c konusunda kesin bilgilere sahip olunmalidir. I¢ yapisi
bilinmeyen parcalarin, oksi-gaz kaynagiyla birlestirilmesinden kaginilmalidir.
Islemin yapilis tiiriine gére 6zel koruyucu giysiler kullanilmalidir.
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Kaynak islemlerinde kullanilacak 6zel koruyucu giysiler ve avadanliklar asagidaki
tabloda siralamaktadir.

Giysi

KORUMA ALANI

ACIKLAMA

i$ elbisesi
{tulam)

Ismlar ve sigramalar

MNaylon va da perion tiird gereglerden olanlar
yasaklanmstie. Yanmaya dayamkli olanlar secil-
melidir

is avakkabisa

Sigramalar, agagn
diigen ciruf ve kay-
nak damlalan

Bogazlh, ¢elik burunlu, en uygun olamdir.

Sapka ya da kep

Sicramalar ve kivl-
cimlar

Plastik va da kigittan vapilanlar yasaklanmistir,
Mumkiinse, kask tOriinde olanlar kullamilmalidar,

Koruyucu gizliik

Isinlar ve sigramalar

Sadece kalites: kontrol edilmis olan camlar kulla-
milir.

Deri iinliik, eldiven,
kolluk ve toxluk

Sicrama, ciruf ve 151

Yiksek 151 karsisinda kullamlan énlik va da tu-
lum, yeterhi koruma saglamayabilir. Bu gibi du-
rumlar g yapilmis, dzel koroyucu grysiler kulla-
nilmast, aliskanhik halim almahidar.

Kulak tikacy

Ses

Taglama ve ¢ekagcleme sirasinda ortaya cikan sesle-
re kargt korur,

Tablo 2.6:

Oksi-gaz kaynaginda kullanilan koruyucular ve gorevleri
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BASARI VE DIiSIPLIN

Basarili olmak i¢in disiplin ¢ok 6nemlidir. Ancak disiplinden ne anladigimiz ¢ok daha
onemlidir. Disiplin; insanin belli kural ve ilkelere uygun davranmasidir.

Insanin dis diinya ve i¢ diinyast ile uyumlu olmast igin belirli kurallara uymasi gerekir.
Yemek yeme aligkanlifi, spor yapma, ders calisma, sosyal iligkiler kurma, uyku vb. gibi
hayatimiz boyunca yaptigimiz her iste belirli diizen ve kurallar vardir.  Bu kurallara uyma
bicimimiz dis denetimliyse baskasinin yonlendirmesine ihtiya¢ duyariz. Yaptinim saglayan
kisi ortadan kalkinca da kurallara uymayiz. Bu sekilde dis giiglerce saglanan yaptirimlara
‘dis disiplin®  denir. Insan yaptign isin kuralii benimseyip kendini igsel olarak
denetleyebiliyorsa buna da “i¢ disiplin’ deniliyor.

Bir 6grenci anne ve babasinin veya dgretmeninin istegiyle onlari memnun etmek i¢in
ders calisiyorsa denetim ortadan kalktig1 anda ders ¢aligmayi birakir. Bu sekilde motive olan
Ogrenci, anne ve babasi sOylemeden ders calisacak giicii kendinde bulamaz. Bu tiir
ornekler distan yaptirim sagladigi i¢in 6grenci dig disiplin yoluyla ¢alismay1 aligkanlik haline
getirmistir. Oysa gercek basar i¢ disiplin saglanarak elde edilir.

Gelecegi emanet edecegimiz siz gencler, i¢c disiplininizi saglamak ic¢in neler
yapabileceginizi tartiginiz.
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Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak asagidaki islem basamaklari ve oneriler
dogrultusunda oksi-asetilen kaynagi ile dikis ¢ekiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

Uygun is parcasini se¢iniz.

Malzemenin cinsi, kullanildig: yer ve nasil bir
etki altinda kaldigimi tespit ederek kaynak seklini
dogru belirlemelisiniz.

Is parcasinin ¢apaklarini bir ege yardimiyla
temizleyiniz.

Kaynak dikigini ¢ekeceginiz alana ¢izecek ya da
kaynak kalemi ve cetvel araciligiyla belirleyiniz.
Is parcasini kolay kaynatabileceginiz pozisyonda
masaya yerlestiriniz.

Kaynak islemi esnasinda kaynak maskesi,
eldiven, deri tozluk ve onlik kullanmalisiniz.
Yanic1 ve yakici gazlari kullanima hazir hale
getiriniz.

Is parcasina uygun iiflec seciniz.

Manometreleri ayarlayiniz.

Is pargasim kaynaga hazir hale getiriniz.

2 numarali iifleci hamlaca takip beki yakarak
alevi ayarlayiniz.

Is parcasina uygun ilave tel belirleyiniz.

Kaynak alevini hazirlaymiz.

Ufleg ve ilave tele yeterli ac1y1 veriniz.

Uflecin ucu kaynak yoniine dogru yoneltilerek
kaynak dikisi ¢ekiniz.

Yatayda telli dikis ¢ekiniz.

Cizilen ¢izgilerden sira ile diiz dikisler ¢ekiniz.
Her dikis bitiminde parcay1 yavasca suda
sogutunuz.

Kaynak dikislerini tel firca ile temizleyip gozle
kontrol ediniz.

Yangina kars1 gerekli giivenlik 6nlemleri aliniz.
Asetilen bulunan sahaya atesle yaklagsmayiniz.
Ise uygun takim kullaniiz.

Gozliksiiz kaynak yapmayiniz.

Cikan zararli gazlarin 6nlemini aliniz.

Kaynak yapilan pargalar elle tutmayiniz.

Is parcasi iizerinde olusan ciiruflari temizleyiniz.
Cizdiginiz ¢izgileri takip ederek dikisleri
tamamlayiniz.

Her dikis sonunda 6rtii maddesi ve sigramadan

Y VvV

> Is parcasini ve gerecleri kaynaga
hazir hale getiriniz.

YV Vv VYV V¥V

» Kaynak islemini yapiniz.

YV VVVVVVVV Y VVYVY VVVV VVVV Y
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meydana gelen artiklar1 kaynak ¢ekici ve tel firca
yardimiyla temizleyiniz.

Diiz dikislerinizi tamamladiktan sonra dikis
aralarinda kalan boslugu doldurarak dolgu
kaynagin1 tamamlayimiz.

Dolgu kaynagi tamamlandiktan sonra yiizeyde
kalan ortli maddesi artiklarini temizleyip dikisi
gozle kontrol ediniz.

Parganin ¢arpilmasini ve bozulmasini dnleyici
tedbir aliniz.

Kaynaktan sonra is pargasinin yavas sogumasini
saglayiniz.

Yangin ve giivenlik 6nlemlerini aliniz.

Kaynak sonrasi par¢ada carpilma egilme varsa i
pargasini sicakken diizeltiniz.

Isi biten 6lcii aletlerini ve takimlar1 yerine
koymalisiniz.
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Asagidaki sorular dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Oksijen kaynaginda 1 numarali iifle¢ ile asagidaki gere¢ kalinliklarindan hangisi
kaynatilabilir?

A) 0.3-0.5

B) 0.5-1

C) 1-2

D) 2-4

E) 1-3

Oksijen kaynaginda 9-14 mm kalinhigindaki parcalar asagidaki iifle¢c numaralaridan
hangisiyle kaynatilabilir?

A) 6

B) 7

C)8

D)9

E) 10

Oksijen kaynaginda alevin olusturdugu en yiiksek sicaklik agsagidakilerden hangisidir?
A) 1200°C
B) 2200°C
C) 3200°C
D) 4200°C
E) 4300°C

Kaynak alevinin ¢ekirdek ucundan 2 ila 5 mm arasindaki bdlgeye verilen ad
asagidakilerden hangisisidir?

A) Redukleyici

B) Calisma

C) Alev

D) Cekirdek

E) Mavi cekirdek

Asagidakilerden hangisi oksijen kaynaginda en yiiksek sicaklik veren bolgedir?
A) Redukleyici

B) Calisma

C) Alev

D) Cekirdek

E) Mavi cekirdek

Oksijen kaynaginda parga ile alev arasinda ne kadar mesafe olmalidir?
A) 2ila5mm

B) 5ile 6 mm

C) 7ile 8 mm

D) 10 mm’den fazla

E) 8ila10 mm
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10.

Kaynakta meydana gelebilecek ¢atlaklar kaga ayrilir?
A) 2

B) 5

)7

D) 10

E) 11

Asagidakilerden hangisi oksijen kaynaginda kullanilan ek kaynak teli i¢in dogrudur?
A) Ortii maddesi incedir.

B) Ortii maddesi kalindir.

C) Ortii maddesi yoktur.

D) Ortii maddesi katkilidir.

E) Ortii maddesi katkisizdr.

Asagidakilerden hangisine gore oksijen kaynaginda kaynak telinin ¢ap1 belirlenir?
A) Ortii maddesinin cinsine gére

B) Parga kalinligina gore

C) Kaynak telinin ¢apina gore

D) Ufleg ¢apina gore

E) Beke gore

Oksijen kaynaginda calisma agist kaynak baglangicinda asagidakilerden hangisi
olmalidir?

A) Egik

B) Yatik

C) Paralel

D) Dik

E) Diz

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

1.

() Oksijen kaynaginda ¢iplak kaynak teli kullanilir.
() Kaynak teli is pargasinin 6zelliklerine en yakin degere sahip olmalidir.

() Olusturulan kaynak banyosu i¢ine daldirilan kaynak teli erimeden, kaynak metalini
meydana getirir.

() Parca kalinlig1 kaynak telinin ¢apina gore belirlenir.

() Kaynak banyosunun, alev ve ek teli araciligiyla parcanin birlestirilecegi yone
dogru ¢ekilmesi, par¢anin ergimesini kolaylastirmaktadir.
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Asagidaki ciimleleri dikkatle okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciikleri
yaziniz.

6. Yelpaze bolgesinin  ............. a gidildikce 1s1 diiger ve sonugta yaklasik
....................... °C civarina iner.

7. Oksijen  kaynak alevi  .................... L e ve
.......................... bolgelerinden olusur.

8. Oksijen kaynak iiflegleri ..................... VE tiiiiiiiiieeen gazlarin karigimini
sagladiklar1 gibi bu gazin bir .............. ucundan diizenli olarak ¢ikmasina da olanak
Verir.

9. Dikis ...l a dogru, ifle¢ ile parga arasindaki .....................
ktgaltalar.

10. Kaynak banyosunun, alev ve ek teli araciliiyla par¢anin ....................... yone
dogru , JoY o 1011 o K
kolaylastirmaktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Kontrol Listesi’ne geginiz.
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KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is onliigiiniizii giydiniz mi?

2. Is giivenligi 6nlemlerini aldiniz mm?

w

Malzemenin cinsi, kullanildig1 yer ve nasil bir etki altinda kaldigini
tespit ederek kaynak seklini belirlediniz mi?

. Yanic1 ve yakici gazlar1 kullanima hazir hale getirdiniz mi?

. Is pargasina uygun iifleg segtiniz mi?

. Is pargasini kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

. Is parcasina uygun ilave tel belirlediniz mi?

4
5
6. Manometreleri ayarladiniz m?
7
8
9

. Kaynak alevini hazirladiniz m1?

10. Ufleg ve ilave tele yeterli agty1 verdiniz mi?

11. Uflecin ucu kaynak ydniine dogru yoneltilerek kaynak dikisi ¢ektiniz
mi?

12. Yatayda telli dikis ¢ektiniz mi?

13. Carpilan veya yamulan is par¢asim sicakken dogrultunuz mu?

14. Belirtilen siirede kaynak uygulama teknik ve metotlarma gore kaynak
yaptiniz m1?

15. Belirtilen siirede degisik konumlarda kaynak yapma yontemlerine gore
kaynak yaptiniz m?

16. Oksi-asetilen kaynaginda kullanilan donanim ve kaynak yardimci
elemanlarinin bakimlarin1 kullanma talimatina gére yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizt bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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Is saghig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak teknigine uygun sekilde gaz alti kaynag ile
dikis ¢ekebileceksiniz.

Gaz alt1 kaynag1 hakkinda bilgi edininiz.

Gaz alt1 kaynag ile ¢alisma Oncesi, sirasit ve sonrasinda alinmasi gereken is
giivenligi tedbirlerini arastirarak edindiginiz bilgileri grup calismasinda
tartisiniz.

Gaz alt1 kaynagi cesitlerini arastiriniz.

Gaz alt1 kaynaginin nerelerde kullanildigini arastiriniz.

Gaz alt1 kaynag ile ilgili fotograflar1 inceleyiniz.

Gaz alt1 kaynagini Internet ve satis bayilerinden arastirniz.

Gaz alt1 kaynag1 makinesinin par¢alarini, bunlarin bakim, gérevlerini arastiriniz.
Edindiginiz bilgileri resim ve fotograflarla destekleyerek uyarict panolar
hazirlayiniz.

Yaptigimiz arastirmalardan elde ettiginiz bilgilerle arkadaglarimiza ve
Ogretmeninize sunum hazirlayiniz.

\ A%

V VYVVVVYY

3. GAZ ALTI KAYNAGI

3.1. Gaz Alt1 Kaynaginin Tamim ve Onemi

Gaz altt kaynaginda gerekli sicaklik, siirekli beslenen ve eriyen bir tel elektrotla
kaynak banyosu arasinda olusturulan ark ve elektrottan gegcen kaynak akimimin elektrotta
olusturdugu diren¢ 1sinmasiyla olusur. Elektrot c¢iplak tel olup bir elektrot besleme
tertibatiyla kaynak bolgesine sabit bir hizla sevk edilir. Ciplak elektrot, kaynak banyosu, ark
ve esas metalin kaynak bolgesine komsu bdlgeleri; atmosfer kirlenmesine karsi disardan
saglanan ve bdlgeye bir gaz memesinden iletilen uygun bir gaz veya gaz karisim tarafindan
korunur.
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Alam Kablosu

Koruyucu Gaz Girigi

Elektrod Kilavuzu ve Temas Topi - - Elektrod

- Gaz Memesi (Nozul)

Katilagmis Elektrod .
I(ayna&_\Metal: : - Koruyueu Gaz

.~ Ark
- Ergimis Kaynak Metali

s Parcasi

Metal Damlalan

KAYNAK YONO D

Resim 3.1: Gaz alti kaynaginin prensibi

Kaynake1 tarafindan ilk ayarlar1 yapildiktan sonra arkin elektriksel karakteristiginin
kendi kendine ayarmi otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yar1 otomatik
kaynakta kaynakc¢inin gergeklestirdigi elle kontrol; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir. Uygun donanim se¢ilip uygun ayarlar yapildiginda ark boyu ve
akim giddeti (elektrot besleme hizi) kaynak makinesi tarafindan otomatik olarak sabit
degerde tutulur.

Eriyen metal elektrot ve soy gaz kullanimi nedeniyle yonteme MIG (Metal Inert Gas)
kaynag1 adi verilmistir. Yontemde daha sonra diisiik akim ve yogunlukta, darbeli akimla
calisma, daha degisik metallere uygulama ve koruyucu gaz olarak aktif gazlarin (CO2) ve
gaz karigimlarinin kullanilmasi gibi islemler meydana gelmistir. Bu gelismeler, aktif
koruyucu gazin kullanildigr yonteme MAG (Metal Active Gas) kaynagi adinin verilmesine
neden olmustur. Elle yapilan elektrik ark kaynaginda meydana gelen aksakliklar, koruyucu
gaz kaynag diye adlandirilan yontemin gelismesine sebep olmustur.

Elle yapilan ark kaynaginda, kaynak¢inin bilgi ve becerisinin yeterli olmas1 gerekir.
Kaynak banyosunun olusumu tamamen kaynak¢inin becerisine baghdir. Kaynak banyosunu
dis hava sartlarindan koruyan ortii gereci ile elektrodun g¢ekirdegini olusturan ana gereg
arasinda uyumsuzluk olmamalidir. Kalin gereclerin kaynaginda olusan yiiksek sicakliktan
otiirii elektrot lizerinde olusan oOrtii gereci ¢ekirdek gegerken Once 1sinarak 6zelligini yitirir.
Bu da kaynak banyosunun kontroliinii gii¢lestirir.

Gaz alt1 kaynagmin otomatik kaynaga uygun olmasi rekabet edilebilirligi de
beraberinde getirmektedir. Tartismasiz istiinliigiiyle koruyucu gaz kaynaklari, kaynak
siiresine etki etmektedir. Elle ark kaynaginda, kaynak dikisinin {izerini kaplayan ciiruf
tabakasinin temizlenmesi, elektrot degisimleri ve kaynak pensesinde zorunlu olarak birakilan
yaklasik 25 mm boyundaki gerecler, kaynak siiresini ve ekonomisini olumsuz etkiler. Bu
durum ozellikle seri iiretimde ve kaynagin iiretim icinde ¢ok fazla oranda kullanildig
sektorde onem tagimaktadir.
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Bir gaz yardimiyla koruma yapilarak yapilabilen kaynak cesitleri asagida
verilmistir.

> TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynagi) / Plazma
> MIG / MAG (Metal Inert Gaz Kaynagi — Metal Aktif Gaz Kaynag1)

Koruyucu gaz kaynak yontemlerinden en yaygin olarak kullanilan MIG / MAG
kaynagidir. Gaz altt kaynagi bircok uygulamada, ozellikle gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle elektrik ark kaynagimin kullanildigi yerlerde kullanilmaya baslanmustir.
Yontemin otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri iiretimde yaygin bir
kullanim alan1 bulmasini saglamistir. Otomotiv endiistrisinde birgok yerde direng
kaynaginda da kullanilmaktadir. Bu da konunun énemini biiyiik 6l¢iide arttirmaktadir.

Bu materyalde uygulamalar MIG-MAG yontemiyle gerceklestirileceginden TIG
kaynak yontemi kisaca tanitilacaktir.

3.2. Gaz Alti Kaynak Cesitleri
3.2.1. MIG

MIG kaynagi, “Metal inert Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar asal olduklarindan ark, helyum veya argon gazlar altinda olusur.
Genellikle ¢elik disindaki metallerde uygulanan bir yontemdir.

Kaynak icin gerekli olan ark, kaynak torcundan gelen ¢iplak kaynak teli araciligiyla
olusur.

Torcun igindeki telin, sasinin bagh oldugu is parcasina degmesiyle baslayan kaynak,
kaynak¢inin istegine bagli olarak devam eder. Kaynakei, oksijen kaynaginda oldugu gibi
ayrica tel kullanmaz. Kaynak icin gerekli olan kaynak teli (elektrot) Ortiisiiz sekilde,
otomatik tel verme sisteminden kaynak banyosuna iletilir. Bu yonlyle fazla beceri
gerektirmeyen bir kaynak yontemidir. Gelistirilen kaynak donanimlariyla kaynak mesafesi,
hiz1 ve siddeti otomatik olarak diizenlenir.

Kaynak teli, tel verme sisteminden siirekli kaynak banyosuna iletildiginden ortiilii
elektrotla yapilan ark kaynaginda oldugu gibi elektrot degistirme ile zaman kayb1 ve atilan
elektrot uglari ile elektrot kayb1 olmaz. Ortiisiiz elektrotlarin iizeri oksitlenmeyi 6nlemek ve
telin kaynak akimini iletmesi i¢in bakir kaplanmstir.

3.2.2. MAG
MAG kaynagi, “Metal Active Gas” kelimesinin bag harfleridir. Bu kaynakta kullanilan

gazlar karbondioksit ve karisim gazlardir. Genellikle ¢elik, diisiik karbonlu ¢elik ve alagimli
celiklerin kaynaginda kullanilir. Prensip olarak MIG kaynagindan fark: yoktur.
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3.2.3. TiG

TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynag1) kaynagi da bir gaz alt: kaynag gesididir. Yontem
olarak MIG-MAG kaynagindan farklilik gosterir. ilave tel, oksijen kaynaginda oldugu gibi el
ile verilir. Arki olusturan ilave tel tungstendir. Tungstenin ergime sicakligi yiiksek oldugu
i¢in erimeyen elektrot olarak da siniflandirilir. Seri iiretime ve robot teknolojisine uygun
olmayan bu yontemde demir dis1 metallerin kaynaginda iistiin niifuziyet elde edilir.

3.3. Gaz Alt1 Kaynak Makineleri

MIG ve MAG kaynak makinesi arasinda sadece kullamlan gaz farki vardir, bunun
haricinde donanim olarak bu iki kaynak aymidir. Inert gazlar, soygazlar olarak da bilinir.
Bunlarin i¢inde en yaygin kullanilanlar1 argon ve helyumdur.

Yurdumuzda argon gazi kullanilmaktadir. Aktif gaz diye adlandirilan gazlar ise
karbondioksit ve karistmi gazlardir. Bu tiir gazlar demir cinsi malzemelerin kaynaginda
yaygin olarak kullanilmaktadir.

Kaynak donanimi dort temel gruptan olusur:
> Kaynak torcu ve kablosu

> Elektrot besleme Unitesi

> Gug Unitesi

> Koruyucu gaz Unitesi

Bu yontem diger kaynaklarla kiyaslandiginda agagidaki iistiinliikler goriilmiistiir:

> Ince sac pargalarinin kaynagi kolaylikla yapilabilir.
> Her tiir metalin kaynag yapilabilir.
> Is pargasinda fazla 1sinma olmadigindan ¢arpilmalar olusmaz.
> Her tiir pozisyonda rahatlikla kaynak yapilabilir.
1 - ls parcas: kablosu K';':;;;?aﬁ;z
2 - Torca segutma suyu girisi
3 - Torgtan su gelisi
4 = Torg tetidi devresi ERR o
e Elektrog Makarasi
5 = Torca karuyucu gaz gidigi Bl
& = Kablo grubu Cirdbesi ’ I.:.'
7 = Silindinden gelen koruyucu gaz - ey ri
8 - Kaynak kontaktdronin kontrold o f—'-‘”
9 - Gig kabiosu /y""—" o
10 - Primer qOg girigi i
/’ Korwyucu
o Gaz Tipd

Kaynak Torcu /{;;-}D 2 ]
,;/"""_ = oy Sikbiataed
istege bagh)

g e ()]

15 Pargas:
Resim 3.2: Gaz alt1 kaynak donanim
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Teknolojinin geligsmesiyle birlikte yeni kaynak makineleri tiretilmeye ve kullanilmaya
baslamustir. Klasik kaynak makinelerinden farkli olarak tamamen elektronik olan invertor
kaynak makineleri, kiiciik ebatlarda olup seri kullanima uygundur. Ortiilii elektrotla ark,

MIG/MAG ve TIG kaynagma uygun olarak iiretilir. Invertdriin gérevi alternatif akimi dogru
akima ¢evirmektedir.

- 4

Fotograf 3.1: invertér kaynak makinesi

Fotograf 3.2: TiG kaynagmn yapilis1
3.4. Gaz Alt1 Kaynaginin Ozellikleri

3.4.1. Calisma Prensibi

MAG kaynak yonteminde disaridan saglanan gazla otomatik olarak siirekli beslenen
ve eriyen elektrotlar kullanilir. Resim 3.3’te gaz alt1 kaynag1 ve elemanlar1 verilmistir.
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Kaynak or

Resim 3.3: Gaz alti kaynagi ve elemanlar:

3.4.2. Damla iletim Sistemi
3.4.2.1. Kisa Ark

Kisa devre iletimi, gaz alti kaynagindaki en diisiik kaynak akimi araliginda ve en
kiiciik elektrot caplarinda gergeklestirilir. Bu tip bir iletim, ince kesitlerin birlestirilmesinde,
pozisyon kaynagi ve biiyiik kok agiklarini birlestirmeye uygun olan kiiciik ve hizla katilagan
bir kaynak banyosu olusturmak icin kullanilir. Metal; elektrottan is parcasina, sadece elektrot
kaynak banyosu ile temas halinde oldugu sirada iletilir. Elektrot is parcasina saniyede 20 ila
200 kez temas eder.

3.4.2.2. Sprey Ark

Kaynak metalinin ig parcasina duslama seklinde gecisi, spery ark seklinde goriiliir.
Resim 3.4°te sprey ark ve kaynak elemanlar1 gériilmektedir. Kaynak metalinin i pargasina
bu sekilde taginmasi elektrodun sivrilmis uglarinin koparak is parcasina ¢ok kii¢iik damlalar
halinde gecisiyle gerceklesir. Kalin gereglerin kaynagina ¢cok uygundur ve sigramalar azdir.

Argonca zengin, gaz korumasinda kararli, sigramasiz bir iletim elde etmek
miimkiindiir. Bunun i¢in elektrot pozitif kutupta dogru akim kullanilmas1 ve akim siddetinin
gecis akim ad1 verilen kritik bir degerin iizerinde olmasi1 gerekir.

LL‘ U

Resim 3.4: Sprey ark
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3.4.2.3. Uzun Ark

Kisa arka gore akim siddeti ve ark gerilimi fazla tutulursa ortaya uzun ark ¢ikar. Bu
ark, elektrottan, ig parcasina gecis yapan metal damlaciklar halindedir. Koruyucu gaz olarak
karbondioksit kullanilan kaynaklarda hemen hemen her konuma uygundur.

3.5. Donanim

3.5.1. Kaynak Torcu

Ortiilii elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda pens adi verilen kaynak ekipmanina,
koruyucu gaz kaynaginda tor¢ denir. Kaynak torcu elektrot ve koruyucu gazi kaynak
bolgesine sevketmek, elektrik giiciinil elektroda iletmek i¢in kullanilir.

Nozulun agirt
IS1HmMasini
dnleven yalitkan
kompozit
malzeme |

Koruyucu Gaz
— Nozul

Balar
Kontak -

lJ, Bakir kontak

Gazin homojen f parle

agtlimin saglayang
siizgec If

Gaz dagitim
liilesi |

Resim 3.5: Torg ucu

Yiiksek tiretim islerinde yiiksek akimla calisan agir is torglarindan baglayip zor
pozisyon kaynaginda kullanilan diigiikk akimla ¢aligan hafif is tor¢larina kadar degisen genis
bir aralikta ¢esitli torglar iiretilmektedir. Bu degisikligin temel sebebi 6zellik degisikliginden
kaynaklanir.

EN YAYGIN KULLANILAN TORCLAR

SU SOGUTMALI TORGCLAR

TEL HIZI AYARLANABILIR VE ALUMINYUM KAYNAGINA
MAKARA TERTIBATINA SAHIP TORC ~ UYGUN TORG

Fotograf 3.3: Kaynak torg cesitleri
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Koruyucu gaz kaynaginda kullanilan tor¢larin 6zellikleri sunlardir:

Koruyucu gaz1 ark bolgesine iletir.

Ciplak elektrotla ark olusumunu saglar.

Elektroda elektrik akimini yiikler.

Kaynak bolgesine ilave telin iletimini saglar. Gorevin yerine getirilmesinde tel
iletme sisteminden yararlanilir.

YVVVY

Elaktrod
Kilavuz Gamlegi

[~ Koruyucu Gaz Yolu
Elektrod

= Su Hath Girigi
e .:lv.l:.
i B ; _.45
Teias TUpD '~ #ontrol Tetigi . N
— Gaz Memesi Giic Blogu = Giic Kablosu / Ddnen Su

Resim 3.6: Kaynak torcunun temel elemanlar:

Torg¢ burada, sadece telin belli noktalara iletilmesi i¢in gerekli donanima sahip olarak
kaynak islemine yardimci olur. Elle kontrollii gaz kaynaklarinda, kaynak¢i telin
yonlendirilmesi islemini istlenir. Kaynaga tor¢ iizerinden kumanda eden tetiktir. Torg
iizerinde ya da altinda konumlanabilen ¢ogu kez tor¢ lizerinde bulunan salter, bu tetik
aracilifiyla kaynagin baslatilmasi, siirekli ya da kesik kaynak yapmasini saglar.

3.5.2. Elektrot Menbai (Besleme Unitesi)

Elektrot besleme iinitesi; bir elektrik motoru, elektrot makaralari, dogrultusu ve
basinci ayarlayan aksesuarlardan meydana gelmistir. Elektrot besleme motoru genellikle
dogru akimla ¢alisir. Elektrodu tor¢ yoluyla is parcasina dogru iletir. Motor hizim1 genis bir
aralikta degistiren kontrol devresinin mevcut olmasi gerekir.

Besleme motoru elektrot besleme makaralarimi tahrik eder. Bu makaralar menbaindan
elektrodu ceker ve kaynak torcu icinde itme yoluyla elektroda kuvvet iletir.

Fotograf 3.4: Tel siirme iinitesi ¢esitleri
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Tel besleme iinitelerinde iki veya dort makarali diizenekler kullanilabilir. Besleme
makaralarinin  basing ayar1 elektrot Ozelliklerine bagli olarak degisik kuvvetler
uygulanabilmesini saglar.

Elektrik l-cutupll
baglantis1 == \
Tel stirme
makaras: E;—‘LH | Torg
yd ‘\ \ kablo
/ o e ucu Akim kablosu
ﬁ\ O\ - ‘ | s =
. < : C: JE% . [ ._.»'_;-'-'T;/
o A/ ':5"_5 ‘—':1,_‘ | E__:"_f: S
4 a IT|
- // N I
L

f |
Ter stirme tertibati
Resim 3.6: Tel slirme Unitesi
1.5.3. Gaz Reguilatori
Kaynak sirasinda sabit gaz akis hizi saglayan bir sisteme ihtiya¢ vardir. Bir gaz
regiilatorii, gaz menbaindaki basing degisimlerine bagli olmaksizin, menbadaki gaz basincin

sabit bir ¢alisma basincina doniistiiriir. Regiilatorler tek veya iki kademeli ve bir debimetreye
de sahip olabilir.

3.5.4. Gug Unitesi

Kaynak yapimu i¢in gerekli olan akimin diizenlenmesini saglayan aygittir.
3.5.5. Elektrot Besleme Unitesi

Gaz alt1 kaynaginda siirekli beslenen elektrot kullanilir ve elektrot oldukca yiiksek bir
hizda tiiketilir. Bu nedenle maksimum iglem verimi saglamak i¢in elektrot menbainin torca
kolayca iletilen yiiksek hacimde elektrot saglamasi gerekir. Bu menbalar, genellikle 0,45

kg’dan 27 kg’a kadar elektrodun biikiilmeden, serbest¢e beslemeye imkan verecek sekilde
sar1ldig1 makaralardir.

3.6. Tuketilen Malzemeler

3.6.1. Gazlar

Koruyucu gazlarin kullanim amaci ortiilii elektrotla ark kaynagi veya toz alti
kaynagindaki ortii ve kaynak tozlarinin gérdiigii islevleri yerine getirmektir.

Koruyucu gazlarin 6zellikleri;
> Elektrodun oksidasyonunu engellemek,

> Arkin iyonizasyonunu kolaylastirmak,
> Atmosferik havanin ark ve kaynak banyosuna girmesini 6nlemektir.
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3.6.1.1. Helyum

Bogucu bir gazdir. Kimyada “He” seklinde gosterilir. Havadan yaklasik % 13,8 daha
hafiftir. Hidrojenden sonra bilinen en hafif elementtir. Kimyasal olarak inert bir soygazdir.
Siv1 hélde sicakligr ¢ok diisiiktiir Kaynama noktasi, bilinen en diisiik gazdir. Yurdumuzda
iiretimi fazla olmadigindan yaygin kullanim alanina sahip degildir. Helyum gazi genellikle
dogal gaz kuyularindan elde edilmektedir. Sivi ve / veya gaz fazlarinda ticari olarak bulunur.

3.6.1.2. Argon

Havadan agir bir gazdir. Kimyada “Ar” seklinde gosterilir. Argon arkinin gerilimi ve
argonun sicaklik iletme kabiliyeti diger koruyucu gazlara gore daha diisiiktiir. Sonugta, argon
ortaminda olugan ark siitunu daha genistir. Merkezde yiiksek olan sicaklik, kenarlarda
diistiktlir. Bunun sonucu olarak da niifuziyet dikisin ortasinda yiiksek, kenarlarinda diistiktiir.

3.6.1.3. Karisim

Ark atmosferinin karakteri, kullanilan gaz ve gaz karisimlaria gore degisir. Pratikte
saf koruyucu gazlardan ziyade karisim gazlar kullanilmaktadir. Kaynak yontemi,
kaynaklanacak parganin cinsi, kalinlig1 ve sekline gore ¢esitli karigim gazlar mevcuttur.

Ar + He ¢esitli oranlarda karistirilarak TIG ve MIG ydntemlerinde kullanilmaktadir.
Ar + CO, + O, karistmi kullanilirsa olusan egzotermik bir reaksiyon sebebiyle kaynak
banyosunun sicaklig1 yiikselir ve ylizey gerilimi zayiflar, boylece akicilig1 ylikselmis olan
kaynak banyosunun gazi da giderilmis olur.

1.5.3.1. Karbondioksit

Renksiz, kokusuz, havadan agir, ¢ok atomlu bir gazdir. Kimyada CO, harfleri ile
gosterilir. Diger koruyucu gazlardan farkli olarak tiipiin i¢indeki CO;’ in biiylik ¢cogunlugu
stvi héldedir. Tiipiin {ist kisminda (sivinin {izerinde) gaz halinde CO, bulunur. Kullanim
sirasinda gazin basinci diistiikge sivi da buharlagarak basing normale doner. CO, gaz héline
gecerken ¢evreden sicaklik alir, sicaklik diiser.

Bir tiipten siirekli 12 litre/dk.dan daha fazla gaz ¢ekilmemelidir. Aksi takdirde alinan
buharlagma 1sis1 ile sicaklifin diismesi sonucunda CO, kari1 olusur. Cikis borusu ve
manometrede akis tikanabilir. Fazla debide gaz gerektiginde birkag tane tiip bir manifolt ile
birlestirilerek kullanilabilir veya tek tiiplin ¢ikigina buharlagma 1sisin1 karsilamak tizere bir
1sitict yerlestirilir. Bu tiipler, i¢inde s1vi CO, bulundugundan hicbir zaman egik veya yatik
olarak kullanilmamalidir.

3.6.2. Elektrotlar
Gaz alt1 kaynaginda kullanilan elektrotlar tel halindedir ve bir kangala sarilmis hAlde

makineye takilir. Kangal biiyiikliikleri ve tel caplar1 standartlarla saptanmistir. Elektrot
tikketiminin ¢ok oldugu isletmeler i¢in gelistirilmis biiyiik paket kangallar da bulunmaktadir.
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Kiiciik kangallar makine iizerindeki tel verme sistemine baglanirken biiyiik paketler silindir
seklindeki koruyuculari iginden tel verme sistemine sevk edilir.

Elektrot secilirken;
> Esas metalin mekanik 6zellikleri,

> Esas metalin kimyasal 6zellikleri,
> Koruyucu gaz tlriine dikkat edilmelidir.

1- MASIF MIG-MAG GAZALTI KAYNAK TELLERI

Fotograf 3.5: Elektrot cesitleri

3.7. Is Parcalarimn Kaynaga Hazirlanmasi

> Uygun ol¢iilerde parca hazirladiktan sonra ylizeyinde bulunan yag, kir ve pastan
temizlenmelidir.

> Kenarlarindaki ¢apaklar alinmalidir. Kesme esnasinda parcada yamulmalar
meydana gelmigse ors iizerinde diizeltilmelidir.

> Parga iizerine gonye ve cizecek yardimiyla ii¢ tane 20 mm araliklarla {i¢ ¢izgi
cizilmelidir.

> Cizgiler, kaynak esnasinda takibi kolaylastirmasi i¢in renkli tebesir ile
cizilmelidir.

3.8. Kaynak Uygulama Teknikleri

Gaz altt kaynaginin ¢esitli metallere ve baglantilara, basarili bir sekilde
gergeklestirilmesi igin;

Elektrodun bilesimi, ¢ap1 ve ambalaji,

Koruyucu gazin cinsi ve debisi,

Kaynak parametreleri; akim, gerilim, kaynak hizi, damla iletim tipi vb.

Baglanti tasarimu,

Donanimin gii¢ initesi, torg, elektrot (tel) besleme {initesinin iyi segilmesi
gerekir.

VVVYYVY
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Kaynak uygulamasi sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

>

>

Kaynak islemine baslamadan 6nce deneme yanilma yontemiyle amper ve gaz
ayar1 uygun caligma sartlarina getirilmelidir.

3 mm yiikseklik ve 8-10 mm genisliginde bir dikis i¢in ortalama tel hizi, 3-4
birim arasinda ayarlanmalidir.

Torg parganin iizerine doksan derece agiyla tutulmalidir. (Fazla a¢1 verdiginizde
gaz dikisi koruma gorevini yapamaz, dolayisiyla dikislerinizde gozenekler
olusur).

Kaynak vyaparken tor¢, kaynak banyosunun igine gereginden fazla
yaklastirilmamalidir (Bu durum, torcun 1sinmasi ve kaynak damlaciklarinin tor¢
memesinin ucuna girerek tikanmasina neden olur.).
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Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak asagidaki islem basamaklar1 ve Oneriler
dogrultusunda gaz alt1 kaynagi ile dikis ¢ekiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

Uygun is parcasini se¢iniz.

Malzemenin cinsi, kullanildig: yer ve nasil bir
etki altinda kaldigini tespit ederek kaynak seklini
dogru belirlemelisiniz.

Is parcasinin ¢apaklarini bir ege yardimiyla
temizleyiniz.

Kaynak dikigini ¢ekeceginiz alan1 ¢izecek ya da
kaynak kalemi ve cetvel araciligiyla belirleyiniz.
Is parcasini kolay kaynatabileceginiz pozisyonda
masaya yerlestiriniz.

Kaynak islemi esnasinda kaynak maskesi,
eldiven, deri tozluk ve onlik kullanmalisiniz.
Uygun elektrodu seginiz.

Ilave tel kullaniniz.

Kaynak yontemi ve i par¢asinin 6zelligine
uygun gaz seciniz.

Karigim gaz kullaniniz.

Makineyi ¢alistiriniz ve uygun amperi se¢iniz.
Kaba ve ince amperi ayarlayiniz.

Elektroda uygun a¢i1 ve hiz veriniz.

Kaynak dikis yiiksekliginin olugsmasina dikkat
ediniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoninin aksine
yoneltiniz.

Torca gerekli aciy1 veriniz.

Kaynak sonrasi par¢ada ¢arpilma, egilme varsa
dizeltiniz.

Is parcas1 deforme olmadan diizeltme islemini
gerceklestiriniz.

Ise uygun takim kullaniiz.

Gozliksiiz kaynak yapmamalisiniz.

Cikan zararl1 gazlarim 6nlemini almalisiniz.
Kaynak yapilan pargalar elle tutmayiniz.

Is parcasinin iizerinde olusan ciiruflari
temizleyiniz.

Dikisi, ¢izgileri takip ederek tamamlayiniz.

Her dikisin sonunda 6rtii maddesi ve sigramadan

\ 274

> Is parcasini ve gerecleri kaynaga
hazir hale getiriniz.

YV Vv VYV V¥V

» Kaynak islemini yapiniz.

VV VVVVYVY VY VV VYV VVVVV VVYYV
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meydana gelen artiklar1 kaynak ¢ekici ve tel firca
yardimiyla temizleyiniz.

Diiz dikisleri tamamladiktan sonra dikis
aralarinda kalan boslugu doldurarak dolgu
kaynagin1 tamamlayimiz.

Dolgu kaynagi tamamlandiktan sonra yiizeyde
kalan ortli maddesi artiklarini temizleyip dikisi
gozle kontrol ediniz.

Kaynaktan sonra is pargasinin yavas sogumasini
saglayiniz.

Yangin ve giivenlik 6nlemlerini almalisiniz.

Isi biten 6lcii aletlerini ve takimlar1 yerine
koymalisiniz.
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Asagidaki sorular dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidaki kaynaklardan hangisi gaz alt1 kaynag: degildir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi

B) MIG kaynagi

C) MAG kaynag1

D) TiG kaynag:

E) Elekrtrik ark kaynagi

Asagidakilerden hangisi gaz alt1 kaynaginda kullanilan gazlardan degildir?
A) Argon

B) Helyum

C) Asetilen

D) Karbondioksit

E) Oksijen

Gaz alt1 kaynaginda, kaynak yapmay1 saglayan arag¢ asagidakilerden hangisidir?
A) Ufleg

B) Torg

C) Kaynak pensi

D) Higbiri

E) Saloma

MIG kaynaginda kullanilan ortiisiiz elektrotlarin {izeri hangi metalle kaplidir.
A) Aliminyum

B) Cinko

C) Bakir

D) Titanyum

E) Helyum

TIG kaynaginda ark olusturmak i¢in kullanilan ilave telin malzemesi nedir?
A) Zirkonyum

B) Magnezyum

C) Brons

D) Tungsten

E) Bakir
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

1. () Gaz alt1 kaynaginda gerekli sicaklik, siirekli beslenen ve eriyen bir tel elektrotla
kaynak banyosu arasinda olusturulan ark yoluyla ve elektrottan gegen kaynak
akiminin elektrotta olusturdugu, direng 1sitnmasi yoluyla olusur.

2. () Gaz alt1 kaynaginda kullanilan elektrotlar tel halinde degildir ve bir kangala
sarilmis halde makineye takilir.

3. () Koruyucu gazlarin kullanim amaci ortiilii elektrotla ark kaynagi veya toz alt1
kaynagindaki ortli ve kaynak tozlarinin gordiigii islevleri yerine getirmektir.

4, () MIG ve MAG kaynak makinesi arasinda sadece kullanilan gaz farki vardir. Bunun
haricinde donanim olarak aynidir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciikleri
yaziniz.

5 ... kaynagi, “Metal Inert Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar asal olduklarindan ark, helyum veya argon gazlari altinda
olusur.

6. Ortiilii elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda pens ad1 verilen kaynak ekipmanina,
koruyucu gaz kaynaginda ............................ ad1 verilir.

1o kaynagi, “Metal Active Gas” kelimesinin bag harfleri alinarak adlandirilir.

Bu kaynakta kullanilan gazlar karbondioksit ve karigim gazlardir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu materyal kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri
Evet, kazanamadigimmiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Atolye veya agik alanda ¢alismaya baslamadan 6nce koruyucu gozliik,
maske, eldiven vb. koruyucu malzemeleri ve uygun is elbisesi giydiniz
mi?

2. Atolye ve calisilan yerlerde ¢evre koruma tedbirlerini aldiniz mi?

3. Malzemenin cinsi, kullanildig1 yer ve nasil bir etki altinda kaldigim
tespit ederek kaynak seklini belirlediniz mi?

4, Belirtilen siirede kaynak uygulama teknik ve metotlarina gore kaynak
yaptiniz m1?

5. Belirtilen siirede degisik konumlarda kaynak yapma yontemlerine gore
kaynak yaptiniz m1?

6. Kaynak islemi sirasinda kullanilan donanim ve kaynak yardimei
elemanlarinin bakimini bakim ve kullanma kitaplarina gore yaptiniz
m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki mateyale ge¢cmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 D

4 C

5 B

6 C

7 B

8 C

9 A

10 B

11 D

12 Y

13 D

14 D

15 D

16 | ELEKTRIK ARK KAYNAGI

17 10

18 KESME-BIRLESTIRME-
DOLGU

19 OzLU - ORTULU

20 GUBUK CIPLAKTIR
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OGRENME FAALIYETIi-2°NiN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 C

4 B

5 B

6 A

7 A

8 C

9 B

10 D

11 D

12 D

13 Y

14 Y

15 D

16 SONUNA-1200

17  CEKIRDEK
REDUKLEYICi- YELPAZE

18 YANICI - YAKICI -LULE

19 SONLARINA-ACI

20 BIRLESTIRILECEGI-
CEKILMESIi-ERGIMESINi

106



OGRENME FAALIYETI-3’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 B
4 C
5 D
6 D
7 Y
8 D
9 D
10 MiG
11 TORC
12 MAG
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