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ONSOZ

Endiistride bir¢ok alanda sokiilemez baglanti olarak uygulanan Kaynak Teknolojisi
onemli bir konudur. Giiniimiizde her ne kadar sanayide tiim alanlarda oldugu gibi kaynak
alaninda da otomatik makine kullanimi1 her gecen giin daha da artsa da tamirat ve iiretim
asamasinda el yardimiyla kaynak yapma 6nemli bir alana sahiptir. Clinkii her yerde ve
pozisyonda, otomatik ve yar1 otomatik makinelerin kullanimi imkansizdir.

Kaynak islemi sokiilmeyen bir birlestirme tiirii oldugu i¢in diger birlestirme islemlerinden
daha fazla dikkat ve 6zen istemektedir. Kaynak islemlerinin amacina uygun ve istenilen
diizeyde olmasi i¢in bu alanda bilgilerin iyi kavranmasi1 gerekmektedir. Gilinlimiizde
gelisen teknoloji ile beraber kaynakgilik meslegi ve kaynak teknolojisi de gelismekte ve
bu sayede her konumda kaynak yapmak miimkiin olmaktadir.

Kaynak cesitleri, kaynak cesitlerinin avantaj-dezavantajlarin1 iceren ve daha Onceki
kaynak teknolojisi ders notlarindan derlenmis olan bu ¢alisma sanayide
karsilasabileceginiz sorunlar karsisinda sizlere yardimci olurken okul hayatimizda da
sizlere destek olacaktir.
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1.GIRIS

1.1.Kaynak Nedir?

iki veya daha fazla malzemeyi, 1s1, basing veya her ikisini birden uygulayarak ayn1 veya
farkli 6zelliklerdeki metalleri ilave bir metal kullanarak veya kullanmaksizin yapilan
sokiilemez birlestirme veya dolgu islemlerine kaynak denir.

»  Bir kisim kaynak islemleri, basing uygulanmaksizin sadece 1s1 yardimiyla
gergeklestirilir.

» Bir kisim kaynak islemleri, 1s1 ve basing beraberce kullanilarak gergeklestirilir.

» Bazi kaynak iglemleri, herhangi bir dis 1s1 kullanmadan sadece basing ile
gerceklestirilir.

» Kaynak islemi pargalarin birlestirilmesi seklinde veya ilave kaynak teli yardimiyla
dolgu yapilmasi seklinde gerceklestirilir.

» Birlestirme islemleri ya ilave kaynak teli kullanilarak veya ilave kaynak teli
kullanmadan gergeklestirilir.

» Ayni 6zellikteki malzemeler (¢elik-gelik) veya farkli 6zelliklerdeki malzemeler
(paslanmaz ¢elik-aliiminyum) farkli kaynak yontemleri ilebirlestirilebilirler.

1.2.Kaynak Nicin Onemlidir?

» Kaynak iglemi, sokiilemez bir birlestirme meydana getirir.

Birlestirilen levhalar bir biitiin haline gelir.

» Maliyet bakimindan karsilastirildiginda birlestirme teknikleri igerisinde ekonomik
bir islemdir.

A\

» Kaynakl birlestirmeler sadece fabrika ortaminda degil ayn1 zamanda “sahada” da
yapilabilir.



1.3.Metal Kaynaklarimin Simiflandirilmasi
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1.4.Kaynak Yontemleri
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2. ISPARCASINI HAZIRLAMA

2.1. El Tesviyeciligi

Yapilmasi istenilen metal is parcalarindan talas kaldirarak ya da talag kaldirmadan yapilan
sekillendirme islemlerine el tesviyeciligi denir. El tesviyecilik isleri teknolojik yeniliklere
bagli olarak azalsa bile mesleki bagarinin temelini olusturur.

El Tesviyeci Tezgahlan

Uzerine ¢esitli takim ve aletlerin konuldugu, mengenelerin baglandig1 is masalarma
tesviyeci tezgahi denir.

N '_/
Tesviyeci tezgah

Mengeneler

Karsilikli ¢eneleri arasinda i parcalarini baglamaya yarayan aletlerdir. Mengeneler agiz
yapilaria gore paralel agizli ve boru mengenesi olarak g¢esitlendirilir. Mesleklere gore
piyasada kullanilan yaygin mengene cesitleri sunlardir:

_ Tesviyeci mengeneleri,

_ Tezgah mengeneleri,

_ Ayakli mengene,

_ EI ve pah mengeneleri,

_ Boru mengeneleridir.



Markalama

Yapilacak bir is pargasinin, yapim resminin veya sablonunun isin yapilacagi malzemenin
iizerine aktarilmasidir. Markalamada, verilen is resminin 6lgtileri yapilacak malzemenin
tizerine ¢izilir. Cizilen bu markalama ¢izgilerine gore is yapilir. Baz1 basit pargalarin
markalanmasia gerek yoktur. En basit markalama isleminde bile belli bir zaman
harcanmasindan dolay1r bazi igler markalanmadan da yapilabilir. Fabrikalarda seri
iiretimde markalama isleminin yerini kaliplar, otomatik tezgahlar almustir. Isi
markalayarak yapmak insana giiven duygusu verir, hatay1 azaltir ve isin daha ekonomik
olmasini saglar.

Markalama islemlerinde dikkat edilecek noktalar sunlardir:

_ Uygun yiizey secilmeli ve temizlenmelidir.

[0 Markalama i¢in gerekli markalama aletleri hazirlanmalidir. Bozuk ve Hatali aletler
kullanilmamalidr.

C Markalama aletlerinin dogru sekilde kullanilmasi gerekir. Dogru kullanilmazsa
markalama hatali olur.

T Markalama bittikten sonra, markalamanin son olarak bir daha gézden gegirilmesi
yerinde olur.

Markalama Aletleri, Gorevi, Ozellikleri ve Kullanilmalar
Markaci Pleyti

Markalama ve ylizey diizgiinliik kontrol isinde kullanilir. D6kme demirden yapilmistir.
Yiizeyi diizgiin ve hassastir. Bu nedenle {izerine yiizeyi bozabilecek cekic, ege ve buna



benzer gerecler konulmamalidir. iki cesit markaci pleyti vardir. Biiyiik pleytler ayakl,
kiiclik pleytler masa (tezgéh) tipidir.

Celik Cetvel

Olgmeye, 6lcii tasimaya ve ¢izgi ¢izmeye yarar. Cetvel boliintiileri 1mm’dir. Paslanmaz
celikten yapilir.150 mm, 250 mm, 300 mm, 500 mm ve 1000 mm boylarinda
bulunur.

Cizecek

Ug ac1s110° - 15° sivri ¢elik cubuktur. Malzeme {izerine ¢izgi ¢cizmeye yarar.

Pergel

Daire, daire yay1 cizilmesinde, 0l¢li tasinmasinda, sac levhalara paralel diiz cizgiler
cizilmesinde kullanilir.

Nokta

Matkap ile delik delme isleminde matkabin parcaya rahatga oturmasi amaciyla yuva
acmak ve bazi pargalari isaretlemekte kullanilir.

Cekig

Cakma, markalama, dogrultma, keskileme ve bunlara benzer birgok amaglarla kullanilan
hemen herkes tarafindan bilinen bir el aletidir. Agirlik olarak 50 gramdan baslayip 2000
grama kadar olanlar1 vardir. Cekigle calisirken en ¢ok dikkat edilecek nokta, ¢eki¢ sapinin
gevsek olmamasidir. Sap1 gevsek cekig, is esnasinda saptan kurtularak kazaya yol agar.
Gonye

Yiizeylerin diizgiinliik ve kenarlarin agilarmin kontrolii ile markalama islemlerinde
kullanilir

Ege ve Cesitleri

Is parcasini istenilen bi¢im ve O&lciiye getirmek, yiizeyleri diizeltmek, kesicileri
bileylemek i¢in yiizeyindeki dislerle talas kaldiran bir el aletidir. Yiiksek karbonlu
celikten yapilir

uc {sivri B tirid &\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘\\\‘

yuz omuz

Egenin kisimlari.
Egeye Sap Takmak

Egenin omuz kismu ile aga¢ sap arasinda 10 mm kalincaya kadar sap takilmalidir. Ege
kuyrugunun konikliginden dolay1 aga¢ sap kademeli olarak farkli ¢aplarda delinir. Ege
sap1, egeye hafifce takilir, sonra ege govdesinden el ile tutularak saglam bir zemin
tizerinde bir iki defa kuvvetlice vurularak sap oturtulur.

Plastik saplar saglam olsa da aga¢ saplarin yerini tutamaz.



Ege sapinin takihis

Egelerin Bakim
Egeleme sirasinda ege disleri arasinda talaslar sikisabilir. Bunlar parcayi ¢izdigi gibi
egelemeyi de giiclestirir. Bunun Oniine ge¢mek icin egeler sik sik tel firgayla
temizlenmelidir.

Ege Cesitleri

Egeler; dis tiirli, dis diizeni, dis siklig1, kesiti ve yapim sekline gore cesitli sekillerde
siiflandirilirlar.

Yass! ege
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Lama ege

Yanm yuvariak a&e

uUcgen ege

Yuvarak oge

O —

Kesitlerine gore ege cesitleri
Egeleme

Bir parcadan, egeleme teknigine uygun bi¢cimde, yilizeyinde bulunan kii¢iik disler yardimi
ile talag kaldirarak sekil vermeye egeleme denir.

Serbest Egeleme

Marka ¢izgisine O,5 mm kalincaya kadar yapilan egelemeye serbest egeleme veya kaba
egeleme denir. Okullarda yeni gelen Ogrencilere, diizglin egeleme aligkanligi
kazandirmak igin serbest egeleme islemi yaptirilir. Egelemede sert malzemeler icin ince
disli egeler, yumusak malzemeler i¢in kaba disli egeler secilir. Egeleme isleri yaparken
kisinin durus sekli cok dnemlidir. Viicudun agirligi sol ayak iizerine verilerek (sol ayak
onde) 45 o agilmalidir. Bu sayede diizgiin bir egeleme yapilabilir.

l Sol el
kesme baskisim
~ saglamalidir !

I




[ Egeleme, kol hareketi ile yapilmalidir.
[J Sag el kesme hareketini saglamalidir

Egenin Tutulus Bicimi

Egeleme baskisi i¢in biiyiik egenin ucuna avug igiyle, orta boy egenin ucuna
basparmakla baski olmalidir. Kii¢iik ege tek elle tutulabilir.

Egelerin tutulus bicimleri

Egenin Hareket Sekli

Temel kosul egenin ylizeye 45 ¢apraz siiriilmesidir. Bu da genis yiizeyli parcalara
Uygulanir
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Capraz egeleme.
Olciilii ve Gonyeli Egeleme:
Islemlerin cinsine, parganin boyutlarina ve islenecek profillere bagl olarak ege segilir.
Egeleme Teknigi
Diizlemsel yiizeylerin gonyesinde egelenmesi yapilirken diizlemliklerinin bozulmamasi
gerekir.
Kesme baskis1 egenin iizerine bastirarak, kesme hareketi ileri siirerek olur ve talasg

kaldirma olusur. Egeyi ileri siirerken daima yere yatay durumda olmasina dikkat
etmelidir.

Yanlis !

Egenin ileri siiriilmesi

N
(=]
—
o
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Kesme baskisi ve yonii

Egelenecek yiizeyi mengene agizlarindan 3 — 5 mm yukarida kalacak sekilde pargay1

mengeneye baglayiniz.
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Parcanin mengeneye baglanmasi
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Egenin tutulmasi




Egelemede sag el ileri geri hareket ettirilirken sol el hafif bir basma etkisi yapar. Ege

ileriye giderken ayni dogrultuda olmalidir. Geri gelirken ise ilerleme pay1 kadar yana
kaydirilmalidir

('l./ l"u.!‘a'\‘ ").

fs1 7071

Yyl
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Egenin hareketi

Genis yiizey gonyeye geldikten sonra bu yiizeye dik ve gényesinde olacak sekilde uzun
ve dar ytizeyleri boylamasina egeleyiniz. Yiizeyin dikligini 90°gonye ile kontrol ediniz.

<
Uzun ve dar yiizeylerin boylamasina egelenmesi
Daha sonra genis yiizeyi marka ¢izgilerine kadar 6l¢iisiinde ve gonyesinde egeleyiniz.
Egelemede Meydana Gelebilecek Is Kazalar: ve Onlenmesi:

C Ise gereken dikkat ve énemi veriniz.
_ Sapsiz ege kullanmayiniz, avug i¢ine batabilir.



” Olusabilecek talaglar1 tiflemeyiniz, goziinilize kagabilir.
(1 Egeyi parga lizerinde birakmayiniz, diiserek kirilabilir.
"1 Egeyi diger aletlerle {ist liste, gelisiglizel koymayniz.

Sap1 hatal ege kullanilmamahdir
2.2. Kaynak Agzi Acma

Boru ve is pargalarinin kaynakla birlestirmelerinde, birlesme yerlerinde alin alina gelen
yiizeylerin profiline kaynak agzi denir. Kaynak agzi1 agmadaki esas amag saglikli ve iyi
niifuz etmis kaynak olusturmaktir. Kaynak oncesi yapilan hazirliklar kaynagi basariya
ulastirmak i¢in ¢cok onemlidir. Hazirlik olmadan yapilan kaynakli birlestirmeler saglam
olmaz. Hazirliga verilen 6nem, kaynagin kalitesi, goriiniisii, ekonomik olusu ile yakindan
ilgilidir. Hazirlik yapacak kisi ya da kaynak¢inin kaynatma teknigi bakimindan yeterli
bilgiye sahip olmasi gerekir.



AQIZ acisi

Alin
Yikseklidi g :

: Parca
kalinhigi

Kak araligi
Kaynak agiz olciileri
On Hazirhkta Dikkat Edilecek Noktalar:

_ Kaynak yapilacak parcalarin kalinliklari

C Isin niteligine uygun kaynak agzinin segilmesi
0 Kaynak yapilacak parcalarin diizgiinliikleri

" Kaynak yapilacak parcalarin puntalanmasi
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Kaynak agiz sekilleri

Kaynak Agz1 Acillmasim1 Gerektiren Hususlar:

C Gereg kalinliklari

_ Kaynak alanina kavusma durumu

_ Kaynag1 yapma konumu

_ Birlestirmedeki kaynagin kalitesi

_ Kaynak yapma yontemi

_ Kaynak agz1 agma aletlerinin durumu
_ Isin ekonomik boyutu

Kaynatilacak Gereclerin Birlestirilmeleri
1 Kiit birlestirmeler (kenarlarm alin alina eslenmesi)

[ I¢ kose ve dis kose birlestirmeleri
C Bindirme birlestirmeler



Kenar Islemsiz Alin (kiit) Birlestirmeler

=

Kiit Birlestirme.

Kapah Birlestirme.

Acik Kkiit birlestirmeler: 2 — 7 mm’ye kadar kalinliktaki pargalara uygulanir. Bu aralik
1,5 — 3,5 mm arasinda degismektedir. Tek kenara kaynak agzi acilacak parcalar 7 — 10

mm kalinlikta olmalidir

YR

Acik kiit birlestirmeler

77

Kenar hazirhi@ yapilmis kiit birlestirme

Kenar Islemli Birlestirmeler

Kaynak agzi gerecin kalinligina ve kullanma yerine gore segilir. 20 mm’ ye kadar
kalinliklart olan birlestirmelerde V kaynak agzi, daha biiyiik olanlarda ¢ift V, X kaynak
agz acilmasi gerekir. J ve U kaynak agizlar kaynak dikisinin 6zelligine gore agilabilir.
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U bitlestirme

Kenar hazirhg yapilmis isler

1.3.4. i¢c ve D1s Kose Birlestirmeler

Kenarin kenara kaynak edilmesi esastir. I¢ kose kaynak birlestirmeleri yiizey yiizeyedir.
Birlestirme boyunca aralik kalmayacak sekilde kenar yiizeye degerek iki ylizey
kaynatilacak bi¢imde ayarlanmalidir.

Birlestirmenin ¢ok saglam olmasi icin kdseler her iki taraftan kaynatilir. Kaynak dikisi

kiictik tutulursa 1yi olur.

———— g e e g =

e

I¢ kose kaynaklar

e PN

Dis kose kaynaklar:
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D1s kose dikisi
Bindirme Birlestirmeler
Kenar yiizey kaynag1 da denilebilir. Ust iiste binen parcalarin toplam genisligi, iki gereg

kalinliginin toplaminin iki kat1 kadardir veya toplam kismin 12 mm fazlasidir. Kaynak
agiz yiizeyleri diizglin olmalidir. Oksit, pas, boya, yag varsa temizlenmelidir.

Uygun gegis
Simetrik olmayan
1¢ kose dikisi

Bindirme kaynag tiirleri Bindirme dikislerinin hazirlanmasi
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Ag1z (kenar) kaymas1

Parcalar arasindaki aciklik cok az

Kenarlarm diiz kismu ¢ok yiiksek

Parca arasindaki agiklik ¢ok fazla

Kaynak agz1 hazirlamada ve pargalar birlestirmede en sik rastlanan hatalar

Borulara Kaynak Agz1 A¢mak ve Puntalama Yapmak

6 mm ve daha fazla kalinliklar1 olan borulara kaynak agzi acilir. Kalin borulara 60 -
700’ lik konumda, 1,5 — 3 mm arasinda kenar faturasi kalacak bigimde kaynak agzi
acilmalidir. Kaynak esnasinda parcalarin ara agiklig1 da kenar faturasi kadar olmalidir.
Bu asamada borular1 karsilikli yerlerden tam bir ara kesit olacak sekilde puntalamak
dogru olur.
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Borunun puntalanmasi

Kullanilan Takimlarim Bakimi

1- Masaiistii pleytin yiizeyinin diizglinligiinii kontrol ediniz, gerekirse yiizeyi
yaglaymiz.

2- Celik cetvel boliintiilerinin kontroliinii yapiniz, yerde olmamasina dikkat ediniz.

3- Cizecegin ucunun sivriligini kontrol edip, gerekirsesivriltiniz.

4- Hassas pergelin ayar vidasi ile basit pergelin uglarini kontrol ediniz, pergel ucu
bozulmussa onariniz.

5- Sik sik ¢alisilan noktanin ucu asinabilir, kontrol ederek istenilen agida diizeltiniz.

6- Cekig saplariin kontrolii 6nemlidir, oynayan, ¢atlayan saplarionariniz.

7- Gonyeler uygun altliklarin iizerinde olmas1 gereken hassas aletlerdir, sik sik kontrol
ediniz.

8- Ege saplarii kontrol edip onariniz. Ege disleri arasina talaslar sikismissa, sik sik, tel
fircayla temizleyiniz.

9- Mengene agizlarini ve kollarin1 kontrol ediniz. Hareketli kisimlarin1 zaman zaman
gres yagi ile gresleyiniz.

10- Boru mengenelerinin disli ¢enelerini kontrol edip onarimiz.

11- El testerelerinin sap, pim ve testere lamalarini sik sik kontrol ediniz, rahat bir kesme
icin yag kullaniniz.

12- Sac makasi ve kollu makasin kesici yiizeylerini sik sik kontrol edip gdozden
geciriniz.

13- Giyotin makas(sac kesme) kullaniminda ne kadar 6zen gosterilirse bakimi da o kadar
kolay olur. Giyotin makas, atdlyede genelde izinsiz ¢alisilmayacak makinelerin basinda
gelmektedir.

14- Zimpara taglarini uzun siire kullandiktan sonra taglar1 degistiriniz. Sonuna kadar
kullanmaya kesinlikle izin vermeyiniz. Gozliiksiiz¢alismayiniz.



3. PUNTALAMA

7.1. Puntalamanin Amaci

Kaynak isleminin basarili bir sekilde sonuglanabilmesi i¢in, dikis ilerledik¢e is pargasi
kenarlarinin, birbirlerine goére durumlarinda bir degisiklik meydana gelmemesi
gerekmektedir. Diger yandan birlestirilmesi yapilacak parcalarin arasindaki mesafenin de
hep ayni kalmasi, dikisin 1yi bir birlestirme olusturabilmesi i¢in 6nemlidir.

3.1. Puntalama ve Onemi

Kaynag1 yapilacak is parcalarinin uygun Olglilerde kalmasi igin belli araliklarla
sabitlenmesi islemi olarak tanimlanabilir. Kaynak isleminin basarili bir sekilde
tamamlanmas1 i¢in kaynak esnasinda is pargalarinin agilar1 ve birbirleri ile olan
mesafeleri degismemelidir. Punta bunu saglamak i¢in yapilir. Bildiginiz iizere kaynak
yapilirken ortaya c¢ikan sicaklik, is parcasinda ¢cekmeler, carpilmalar gibi istenmeyen
durumlara sebebiyet verir. Punta igparc¢asinin bigim degisikliklerinin engellenmesi i¢in
kullanilan en 6nemli yontemlerden birisidir. Punta, is pargasinin kisa ve belli araliklarda
saglam dikislerle sabitlenmesiyle gergeklesir. Puntalama belirli kurallar dahilinde
yapilmalidir. Bir is par¢asini 1yi puntalamak kaynagin basarili bir sekilde yapilmasi igin
On sart niteligindedir.

Puntalamada 6nemli bazi hususlar sunlardir:

_ Puntalama yapilmadan kaynaga baslanmamalidir.

_ Punta dikisleri periyodik araliklarda ve kisa tutulmalidir.

_ Punta boyu is pargasi kalinliginin 4 kat1 kadar olmalidur.

C Kaynak islemi hangi tiir elektrot ile yapilacaksa puntalama da aynu tiir elektrotla
yapilmalidir.

_ Yapilan kaynagin niteligine gore puntalama islemi, is parcasinin arka yiizeyine de
yapilabilir.

T Puntalamaya gore kaynak islemi sekilleneceginden gerekli ac1 ve kaynak araligi
dikkatli bir sekilde belirlenmelidir. (K6tii puntalama, kotii kaynak sonucunu dogurur.)

) Kaynak boslugu kullanilacak elektrodun ¢iplak metal (¢ekirdek) cap ikadar olmalidir.
1 Fazla dikis yiiksekligi olan puntalar esas dikisin lizerinde kalirlar ve ¢ikint1 yaratirlar
bu nedenle punta yiiksekligi fazla olmamalidir.

1 Puntalamadan sonra ciiruflar iyice temizlenmeli ve tel firca ile firgalanmalidir.
Puntalama isleminde punta dikisi, kaynak esnasinda kirilmayacak ve ¢arpilmalara karsi
dayanikli olacak sekilde uygulanmalidir. Is parcasi kalinlastik¢a yapacagimiz puntalama
daha mukavemetli (dayanikli) olmalidir. Punta dikisi esas dikis ile ayn1 6zellikleri tasir.
Bir malzeme iyi puntalanmadiginda gonyesi bozulabilir veya kaynak boslugu kapanabilir.
Bu nedenle en az, esas dikis kadar 6zenli yapilmalidir. 3 mm’den ince pargalar kaynak
aralig1 birakilmadan puntalanabilir. Daha kalin is pargalarinda kaynak aralig1 elektrot ¢ap1
kadar birakilarak puntalama yapilmalidir



Puntalama, kaynak boslugu esit olacak sekilde yapilmahdir.

Punta yapma islemi diizgiin araliklarla yapilan, kisa ve ince kaynak dikisi olarak
algilanabilir. Punta yapma aras1 mesafe, is par¢asinin kalinligina ve dikisin uzunluguna
gore saptanabilir.

Puntalarin ara mesafesi belirlenirken asagidaki kistaslar géz 6niine alinmalidir

Parca kalinligi5 mm’den kiiciik ispargalari i¢in Parca kalinliginin 30 kati
Parca kalinligi5 mm’den biiyiik igparcalari i¢in Par¢a kalinligiin 20 kati

Ornegin, isparcasi6 mm kalinliginda ise Punta araligi6x20=120 mm olmalidir.
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Punta araligi parca kalinhgina gore belirlenir.

Punta yapilacak par¢a herhangi bir kalipla veya baska bir mekanizma ile sabitlenmigse
punta yapmaya gerek yoktur. iki pargay1 Punta yaparken parganin hareket etmemesi igin
iskence ile veya 1siya dayanikli eldiven kullanarak el ile sabit tutulmalidir. Punta yapmaya
sag elle kaynak yapilacaksa sagdan baglanmalidir. Punta yapma sirasinda ¢ekme ve
carpilmalar meydana geleceginden bahsedilmisti. Sekil 10 ve 11°de Punta yapma sonrasi
olusan deformasyonlar goriilmektedir.

Is parcasinda ¢cekme Is parc¢asinda carpilma
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Ozellikle T, i¢ kose ve dis kose kaynaklarinda dikis daha belirgin cekmelere yol acar. Bu
¢cekmeler kaynak yapilan yone dogru meydana gelir. (bk. Sekil 2.2) Bu nedenle bu durum
dikkate alinarak parga iyice sabitlenmeli veya bu imkan yoksa punta atarken yaklasik 5°
lik bir ac1 verilerek bu sorun giderilebilir. Ornegin 90° dik kaynak yapilacaksa punta 95°
olacak sekilde atilmalidir

Yaklasik 5° lik cekme
i

Puntadan sonra is parc¢asi kaynak yoniinde acisal olarak bozulur.

Puntalama yaparken is parcasi sabitlenmeli ya da disa dogru 5° ac1 verilmeli.
7.5. Punta Kontrolii

Bazi uygulamalarda {izerine esas kaynak dikisi gelmeyecek is pargasi kisimlarina punta
atilmasi, esas dikis tamamlandiktan sonra da bu puntalarin spiral tas ile temizlenmesi esas
dikisin bi¢ciminde, bozukluklara yol agmamasi bakimindan Onerilebilir. V kaynak agzi
acilmis parcalarin arkadan puntalanmasi Onerilir. Boylece is parcasinin ayni hizada
tutulmas1 da saglanmis olur. Onerilen bu uygulamanin is¢ilik ve zaman kaybina yol
acacagi dikkate degerdir.
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Borular puntalama

Agisal carpilmalar



Ozellikle T, i¢ ve dis kose kaynaklarinda dikis belirgin cekmelere neden olmaktadir.
Bu nedenle kaynak sirasinda olusan ¢ekmelerin, punta sirasinda dikkate alinmasi
gerekmektedir. Kaynak dikisi sirasinda meydana gelen ¢gekmelerin 6nlenmesi igin,
punta sirasinda parca, aksi yone dogru egimli bir bigcimde puntalanir. Puntanin
yapilacagi kaynak teli aksi belirtilmedikge, esas kaynak dikisinde kullanilan kaynak
teliyle ayn1 olmalidir. Kalin parcalarin puntalanmasi, esas kaynak dikisinin kalin ¢apa
sahip kaynak teliyle ¢ekilecegi diisiintilerek, puntalamanin ince kaynak teliyle
yapilmasi, punta dikisinin derinlere kadar isleyecegi diisiiniilerek onerilir.

4.ORTULU ELEKTROD ARK KAYNAGI

4.1. Kaynak Makineleri

4.1.1. Kaynak Transformatorleri

Kaynak transfomatdrii var olan alternatif akimin gerilimini degistirir. Kaynak jeneratorii
gibi yeni bir akim olusturmazlar. Kaynak transformatorleri, ince saclardan olusmus bir
demir ¢ekirdek ile bu ¢ekirdege sarili iki sargidan meydana gelir.

(Amper ayar)

Primer devre 1

{ ce sargi) S ekonden devre
(X3 sarg

Elektrod
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Basit bir transformator devresi

Feheke Akimi
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Bir transformatoriin tiim devresi



Ince tel sargiya gebekeden skim gellr.
Kalin tel sargidan da kaynak akimi gikar.
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Girlg sargisi Cikis sargisi

Sac levhalardan olusan demir ¢ekirdek ve sargilar

Kaynak transformatorii

akima nazaran daha tehlikeli oldugundan, bosta ¢alisma gerilimleri jeneratorlerinkinden
daha kiigtiktiir. Bir fazli kaynak makinelerinde girig gerilimi 220 V. ii¢ fazlilarda ise 380
volttur. Kaynak akiminin gerilimi 25 — 35 V. akim siddeti ise, makinenin giicline gore
10 — 250 amper arasinda degismektedir. Kaynak transformatorleri daha cok lastik
tekerlekli olarak yapilir.

Gilinlimiizde ¢anta kaynak makineleri dedigimiz seyyar makineler ¢ok kullanilmaktadir.

4.1.2. Kaynak Jeneratorleri

Elektrik motoru ve kaynak jeneratdriinden olusur. Kaynak akiminin iretilmesi, elektrik
motorunun ayni mil {izerinde bulunan jeneratoriinii ¢evirerek olusur. Genellikle elektrik
motoru 380 voltla ¢alisir. Kaynak akimi dogru akim olup kaynak akim gerilimi 25 — 35



V, akim siddeti makinenin giiciine gore 10 — 500 amper arasindadir. Akim siddetini
kolayca ayarlayabiliriz.

Kaynak jeneratorii (elektromotorlu)

Elektromotor, yildiz-liggen salterli bir trifaze motordur. Salter iki kademeli olup ayn1 anda
birinden digerine gecerek c¢alistirilma hatali ve tehlikelidir. Birinci kademeden ikinci
kademeye geciste motor devrini yiikseltmemis olmasi gerekir. Diger bir agiklamayla,
salter kolu (0) dan A a getirilir. Ses yiikselir. Sesin sabitlesmesi beklenir. Salter kolu A dan
A e getirilir, makinenin ¢alistig1 gortliir.

Rotor Kollektor

firca komiird

Kaynak yerine gidis
Manyetik alan

EA

Rotor sargisi

Elektromotor

Kaynak jeneratorlerinin bosta calisma gerilimi yapilislarina gére 40 — 100 volt arasinda
degismektedir.



4.1.3. Redresorliit Kaynak Makinesi

Bir transformator ile bir redresérden (dogrultmag) olusur. Transformator sebeke
gerilimini degistirir. Akim siddeti yiikseldik¢e gerilimi diisiiriir. Redresor de akimi bir
yonde gegirdiginden dogru akim elde edilir. Bu makinelerde hareketli parga yoktur. lyi
bir sekilde sogutulmaya ihtiyaclar1 vardir. Bunun i¢in bir sogutucu vantilator vardir.
Redresor kaynak makinelerinin bosta ¢alisma gerilimi 65 — 70 volttur.
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Kablolarin baglanmasi



Parca kablosunun pargaya veya parcanin tespit edildijl tertibata itinalt bir gekilde bag-
lanmas! gerekir, Bu bajlama yayli masa, civata veya manyetlk bir tutucu ile olabilir.

Yanhis

Kaynak makinesinde hatah baglanti

Sayet parga kablosu atolyede bir demir konstriiksiyona baglanirsa, bu baglantidan akimin
gecisi yetersizdir. Konstriiksiyondaki per¢in baglantilarinin direngleri akim gecisine
olumsuz etki yapar. Civata, flans baglantisi, zincir gibi kisimlar akimin dagilmasini
saglar. Par¢a kablosunun dogrudan dogruya parcaya baglanmasi gerekir. Pens ve parga
kablolar1 kaynak makinesi {izerine veya koluna sarilmamalidir. Boyle sarilma bobin
haline dontiseceginden kuvvetli bir manyetik alan meydana gelir. Bu durumda kaynak
makinesine tesir eder. Kablolarin agilarak yere konulmasi daha dogru olur.

Kablolarin yanhs sarilmasi

Kaynak makinesi govdesinin topraklanmasi sarttir. Sayet topraklama olmazsa
makinedeki ariza dolayistyla temas eden kisiyi elektrik ¢arpar. Atolyedeki elektrik sebeke
akimi, mevcut topraklama hatt1 ile topraklandigindan, kaynak makinesi govdesi akim
baglama kablosu iizerinden topraklanmisti Akim baglant1 kablosunda ayrica topraklama
hatt1 vardir. Santiyelerde kullanilan kaynak guruplarinin ayrica topraklanmalar1 gerekir.
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Santiye yerinde kullamilan cihazlarda topraklama

4.2. Kaynak¢ Takimlari
Elektrik Kaynak Kablolari

Kaynak akimi makineden kaynak pensine ve mengeneye kablolarla iletilir. Kablolarin
iyi bir biikiilme 6zelligi, kaynak makinesine uygun kesidi, yeterli yalittmi olmalidir.
Kablolarin uglari, kaynak pensi, mengene ve bagliklara lehimlenerek sabitlenmelidir.
Kablolar sicak parcalara degdirilmemelidir.

Kaynak Pensi

Elektrodu tutmaya yarar. Bakir ve piringten yapilmistir. Pensler elektrodu iyi tutmali,
hafif olmali ve yalitkanlig1 1yi saglanmis olmalidir.

Kablo Mengenesi

Kablo mengenesi kaynak masasina baglanarak kaynak edilecek parcayla temas
edilmelidir. Mengene vidasinin ark yaparak bozulmamas: i¢in, serbest olarak konmayip
masaya vidalanmalidir.

Maskeler
Baga takilacak veya elle tutulacak sekilde yapilirlar. Kaynak¢iin gozlerini 1siklarin
zararl etkilerinden korur.




é

Kaynak kablosu

Kaynak pensi

Kaynak maskesi

Maskelere koyu renkli 6zel maske cami takilir. Bu camlarin her iki tarafini korumak ig¢in
aynmi Olgiide birer adi cam konulur. Maskeler higbir sekilde 1sin sizdirmamali, hafif ve
saglam olmalidir.

Kaynake Eldiveni
Kaynake1 ellerini sigrayan kaynak damlalarindan ve i1sinlardan korur. Esnek ve 1siya
dayanikli olmalidir. Eldivenle sicak parcalar tutulmamalidir.



Kaynake Onliigii

Deriden yapilmistir. Kaynak¢inin elbisesini kaynak damlalarindan, viicudunu 1sinlardan
korur.

Kaynaka1 Cekici ve Fircasi

Kaynake1 ¢ekici ile yapilan kaynaklarin kabuklari(ciiruflart) kirilir. Tel firca ile cliruflar
kirilan yer fir¢alanarak temizlenir. Tel firca esnek, kaynak ¢ekici hafif olmalidir

Kaynakae cekici ve fircasi

Kaynak Masasi

Kiiciik parcalar kaynak masalarinda daha rahat kaynak yapilir. Masalarin yaninda bir de
kaynake1 taburesi olmalidir.
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Kaynak Paravanlari

Kaynak masalarinin 6niine paravana konularak ark 1sinlarinin baskalarini rahatsiz etmesi
Onlenmis olur. Kaynak¢t takimlarinin korunmasi ve bakimina gereken &zen
gosterilmelidir.

4.3.0rtiilii Elektrod Ark Kaynag Tanimi

Ortiilii elektrod ark kaynagi, kaynak igin gerekli 1smin, ortii kapl tiikkenen bir elektrod ile
is parcasi arasinda olusan ark sayesinde ortaya c¢iktigi, elle yapilan bir ark kaynak
yontemdir.

Elektrodun ucu, kaynak banyosu, ark ve is par¢asinin kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin
zararl etkilerinden Ortii maddesinin yanmasi ve ayrigsmasi ile olusan gazlar tarafindan
korunur. Ergimis Orti maddesinin olusturdugu ciiruf kaynak banyosundaki ergimis
kaynak metali igin ek bir koruma saglar. Ilave metal (dolgu metali), tiikenen elektrodun
cekirdek telinden ve baz1 elektrodlarda da elektrod oOrtiisiindeki metal tozlari tarafindan
saglanir.

Ortiilii elektrod ark kaynagi sahip oldugu avantajlari nedeniyle metallerin
birlestirilmesinde en ¢ok kullanilan kaynak yontemidir.

Avantajlar :
1. Ortiilii elektrod ark kaynag: acik ve kapal1 alanlarda uygulanabilir.
2. Elektrod ile ulasilabilen her noktada ve pozisyonda kaynak yapmak miimkiindiir.

3. Diger kaynak yontemleri ile ulasilamayan dar ve siirli alanlarda kaynak yapmak
miimkiindiir.

4. Kaynak makinesinin giic kaynagi uglar1 uzatilabildigi i¢in uzak mesafedeki
baglantilarda kaynak yapilabilir.

5. Kaynak ekipmanlar1 hafif ve taginabilir.

6. Pek cok malzemenin kimyasal ve mekanik Ozelliklerini karsilayacak ortiilii
elektrod tiirii mevcuttur. Bu nedenle kaynakli birlestirmeler de ana malzemenin
sahip oldugu 6zelliklere sahip olabilir.

Dezavantajlar :

1. Ortiilii elektrod ark kaynagmin metal yigma hiz1 ve verimliligi pek ¢ok ark kaynak
yonteminden distiktiir. Elektrodlar belli boylarda kesik ¢ubuklar seklindedir, bu
nedenle her elektrod tiikendiginde kaynagi durdurmak gerekir.



2. Her kaynak pasosu sonrasinda kaynak metali iizerinde olusan ciirufu temizlemek
gerekir.

4.4. Elektrot Tutusturmak

Kaynagmn yapilmasi(elektrotun tutusturulmasi) igin ark akimi {ireten makinelere
gereksinim vardir. Ark akimi iireten makinelere kaynak makinesi denir. Makineler
cogunlukla kaynatilacak malzemelerin kalinliklar1 temel alinarak tasarlanirlar. Diger bir
faktor ise kaynak¢inin ¢ok kolaylikla kaynak yapmasini saglamaktir.

Elektrot ile is parcasi arasinda olusur. Normal olarak ark sicakligi 2480-3870 _C
arasindadir. Gerecin ve elektrot ucunun hemen ergimesini saglar. Elektrot ergiyik
kiitlesinin bir miktariin buharlagsmasi ark sicakliginin yiiksekligi nedenindendir.
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Ciplak elektrot arki

Ergime sirasinda dokiilen damlalarm dis ¢evresi hemen sogur, bir tabaka olusturur. Icerde
ise bir ergiyik konisi kaynatilan gerece girmektedir. Damla disindaki ani soguma dikisi
sertlestirir. Bundan dolay1 ¢iplak elektrotlar sert yiizey dolgu kaynaklarinda kullanilir



4.5. Amper Ayar1 Yapmak

Malzemeye Gore Amper Ayari

Akim (amper) ayarinin yapilmas: ¢ok 6nemlidir. Ark baslangicinda ayarlanan akimin
dikis sonuna dogru fazla oldugu goriiliir. Bu nedenle kaynagm yapilis bigiminin
degerlendirilmesi ile akimin ayar1 yaklasik olarak bulunur. Akim ayar1 fazla yapildiginda
parca fazla ergiyeceginden kenarlarda oyulmalar ve pargalarda delinmeler olusur. Akim
ayar1 gereginden aza ayarlanirsa parca yeteri kadar ergimeyecegi i¢in diizgiin ve saglam
bir kaynak yapilamaz. Kaynak¢1 malzemeye gore elektrot capini tesbit eder. Elektrot
capina gore akim yaklasik olarak ayarlanir. Deneme dikisi yapilarak akim ayar1 yapilir.
Teorik olarak elektrot capinin her mm’si i¢in 35 — 40 amper {izerinden hesap yapilir. Buna
gore 3,25 mm elektrot kullanilacagiz zaman 3,25 x 35 = 115 amper akim ayar1 yapilip
daha sonra elektrotun tutusmasina bakilarak kesin akim ayari1 yapilir.

Amper ayarmin kesin olarak yapilmasi hakkinda belirli bir kural yoktur. Kaynak¢inin
becerisi, kaynak konumu, kaynatilacak gerecin tiirii, kaynatilan isin big¢imi, kaynak
makinesinin kablo uzunlugu, kablo kalinlig1 ve baglantilar gibi nedenler amper ayarinin
belirlenmesinde &nemli faktdrlerdir. Ozet olarak amper ayari kaynakcinin tecriibesine
baghdir.

Elektrota Gore Amper Ayari

Elektrot ¢aplarina gore normal ¢alisma kosullarina yaklasik olarak ayarlanmasi gerekli
amper ayarlar1 asagidaki tabloda gosterilmistir.

ELEKTROD CAPI . mm
Ka]itmgl 1,6 2 25 3,25 4 5 6
(mm ) KAYNAK AKIM SiDDETI , A
i 2
> 35 45 50
3 60 70 80 |KULLANILMAYAN ALAN
4 85 95 120
5 90 110 130 140
6 120 135 140
8 | KULLANILMAYAN ALAN | 130 150 160
10 140 160 190 25

Amper ayari

Elektrot, ¢iplak (ortiistiz) yerinden pensteki kanal agilmis yere takilmalidir. Boylece
ortiilii kisminin tamamu ark icin kullanilacaktir. Elektrodu tutma ¢eneleri kaynak akimini
tam olarak iletmesi i¢in ¢ok temiz olmalidir. Kaynak pensinin ¢iplak yerleri masaya
degdirilmemelidir. Aksi halde ark olusarak kaynak¢inin carpilmasina neden olur.
Elektrodun durumlarina gore kaynak makinesinin ne gibi akim degerleri tasidigini bilmek
kaynak¢inin diizglin ve saglam dikis ¢ekmesine yardimci olur. Kaynak



pensesine 5 mm c¢apinda bir elektrot sikistirarak, lizerinde voltmetre ve ampermetre
bulunan herhangi bir kaynak makinesi ile 8 — 10 mm kalinliginda bir parga alinir. Makine
160 ampere ayarlanir. Kaynak makinesi en ¢ok 300 amper versin:

a) Kaynak heniiz yapilmamakta ve kaynak makinesi bosta calisiyor. Voltmetre ve
ampermetrede okunan degerler; Amper = 0, Volt = 80

b) Is pargasina elektrot temas edince kisa devre meydana gelir ve voltmetre = 1v,
ampermetre = 300 amper gosterir.

¢) Is parcasindan elektrot gekilip normal ark meydana getirildiginde voltmetrede 28 volt
ve ampermetrede 160 amper degerleri goriiliir.

d) Ark, normal arktan uzun arka gegirildiginde voltmetre ve ampermetrede 40 volt ve 120
amper degerleri okunur.

Edinilen bilgiye gore elektrotu pargaya yapistirmamaya ve arki uzun tutmamaya dikkat
edilmelidir. Elektrot parcaya yapistiginda yiiksek amper olusur. Par¢anin hemen kizardigi
goriliir. Bu arada makineye ayarli degerlerden daha fazla yiik bineceginden zorlama olur
ve makinenin ¢alisma sesi degisir. Ark uzun tutuldugunda sigramalar arttig1 gibi amper
degeri, ayar edilen normal degerinden asag1 diistiigli i¢in parcada iyi ergiyik banyosu
meydana gelmeyecektir. Bu nedenle iizerine gelen ergimis maden damlalariyla
kaynagamayacak bu durumda kaynak dikisi saglam ve giizel olmayacaktir

4.6.Elektrotlar, Cesitleri ve Ozellikleri

Ark olusturmak i¢in kaynak akimini ileten ¢gubuklara elektrot denir. Genellikle birlestirme
ve doldurma kaynaklarinda kullanilir. Kaynak makinesinden iiretilen akim1 is pargasina
kadar tastyarak arkin olusmasini elektrot saglar. Elektrodun ug kismi ve tam karsisi olan
alan arkin olusmasi ile ergir. Ergiyik haldeki elektrot, gerecteki ergiyik alana damlalar
halinde akarak dikisi olusturur.

Yapilislarina gore elektrotlar:

_ Komiir elektrotlar
_ Ciplak elektrotlar
(1 Ortiilii elektrotlar
1 Otomatik kaynak elektrotlari

Komiir Elektrotlar

a) Saf grafit

b) Firinlanmis karbon elektrotlar

Saf grafit elektrotlar zor yapildiklarindan pahalidir. Yiiksek akima dayaniklidirlar.
Firmlanmis karbon (kdmiir) elektrotlar kaynak islemleri i¢in tercih edilmektedir. Karbon
elektrot boylar1300 — 350 mm arasinda degisir. Caplar1 ise 3,25 -5 - 6,5 — 8,0 ve 10
mm’dir. Kaynak akimini u¢ kisimlarina iyi ileterek ark olusturmasi i¢in elektrotlarin
ylizeyleri bakir kaplanir. Bazi komiir elektrotlari, komiir tozlari ig¢ine bakir tozlari
karistirthp sikistirilarak yapilirlar. Akim iletimi boylece fazla direngle karsilasmaz.
Kaynak islemlerinde kullanilacak elektrotlarin uglari ark i¢in yaklagik 2 mm’ye gelinceye
kadar sivriltilir. Sivriltme uzunlugu fazla olmali, 16 — 20 mm arasinda tutulmalidir



Ciplak Elektrotlar

Dolgu teli i¢in kullanilirlar. Oksijen kaynagi icin 6zel yapilmais teller ¢iplak elektrot olarak
kullanilir. Boylar1 normal ortiilii elektrot (300-350 mm) boyunda olup yiizeyleri ¢cok temiz
olmalidir. Kaynagin ilk yapilis yillarinda 6zellikle sert dolgu kaynaklarinda ¢ok tercih
edilmistir.

Ortiilii Elektrotlar

Kaynak sanayinde en ¢ok kullanilan elektrottur. Genel olarak kullanim alanlarina gore
elektrotlar:

a) Adi karbonlu ¢elikler igin yapilan elektrotlar

b) Yiiksek karbonlu gelikler i¢in yapilan elektrotlar

¢) Ozel alasimli geliklere uygulanan elektrotlar

d) Dokiimler i¢in yapilan elektrotlar

e) Celik olmayan (hafif) alagimli geregler igin yapilan elektrotlar

Genellikle kaynakgilikta adi karbonlu geliklere uygulanan elektrot tiirleri kullanilir. Ozel
alagimli ¢eliklere uygulanan elektrotlar yiiksek karbonlu ¢eliklerin gurubuna uygulanirlar.
Dokiim gereglerin kaynaginda dokiim elektrotlar kullanilir. Nikel ve bakir alasimli
cesitleri vardir. Hafif alasimli(¢elik olmayan) gerecler icin yapilan elektrotlar; bakir,
aliminyum ve piring gibi metallerin kaynaginda kullanilir. Sadece kaynatilan gereclerin
tiirlerine gore elektrot {iretilemez. Kullanillacak kaynak akimi da ¢ok Onemlidir.
Elektrotlarin ¢ogu dogru ve dalgali akimli kaynak makinelerinde kullanilir. Elektrot
seciminde kaynak konumu da ¢ok onemlidir. Dik ve yan kaynakta bazi elektrot tiirleri
kullanilmayabilir. Elektrot lizerindeki ortiilerin amaglart;

a) Elektrik arkini havanin etkisinden korumak,

b) Kaynak dikisi tizerinde kabuk olusturup birlestirmeyi havanin etkisinden korumak,

¢) Bilesim bakimindan kaynak dikisine katkida bulunmaktir

Ortii iginde seliiloz, titanyum dioksit, ferro-mangan gibi bircok element bulunur. Toplam
90 tane element vardir. Hepsi birden kullanilmaz. Elektrotun kullanma yerine gore ortii
elementleri vardir. Yiizeyleri ortii ile kaplanan elektrotlar kurutma firinlarinda

110C C de kurutulur, paketlenir. Ortiiler elektrot yiizeyindeki et kalinliklaria gore;

a) Ince ortiilii elektrotlar “D” harfi ile gosterilirler. Ortii kalinlig: tel capmin 1,2 katidur.
Ornegin; seliilozik elektrotlar ince ortiiliidiir.

b) Orta kalin elektrotlar “M” harfi ile gosterilirler. Ortii kalinlig: tel capinin 1,2 — 1,45
katidir. Rutil ve bazik elektrotlarin tiimii orta kalin ortiiliidiir.

¢) Kalm ortiilii elektrotlar “S” harfi ile gosterilirler. Ortii kalinlig1 elektrot capinin 1,45
katindan fazladir. Ornegin; demir tozlu elektrotlar kalin ortiiliidiir.

Ortiilerindeki elementlerin tiimiine gore elektrotlarin kimyasal smiflandirilmas: ¢ok
onemlidir. Ozlii elektrotlar “O0” (iki sifir), ¢ciplak elektrotlar “O” (sifir) ile tarif edilirler.

Ortiilii Elektrotlar

a) Asit tiirii elektrotlar (Es), demir (ferro) ve mangan ortiiniin temel elementidir.

b) Rutil (Ti), 6rtiiniin temel elementi titandioksittir.

c) Seliilozik (Ze) elektrotlar, seliiloz ortiiniin temel elementi olup yaniciniteliktedir.

d) Bazik elektrotlar (Kb), kalsiyum karbonat ortiiniin temel elemani1 olup, az hidrojenli
diye tanimlanabilir.



e) Demir tozlu elektrotlar (fe Es, fe Ti, fe Kb).Dikise katkida bulunmak amaci ile ortii
icerisine demir tozu eklenerek elektrotun ergime yetenegi arttirilir. Demir tozlu olarak
bazik, rutil ve asit tiirti elektrotlar vardir.

Ortii tiirlerine gore elektrotlarin kullanildig: yerler

Rutil Elektrotlar

Kaynak tekniginde en ¢ok kullanilan elektrot ¢esidi olup, yumusak celiklerin
kaynaginda kullanilir.

Demir Tozlu Elektrotlar

Mekaniksel mukavemet istenmeyen, birlesme 6zelligi istenen (¢ogunlukla i¢ kdse)
kaynaklarinda kullanilir. Ortii tiirii rutil olarak segilir.

Asit Turu Elektrotlar

Bu tiir elektrotlar asitli siv1 tagityan veya depo eden kaplarin kaynaginda kullanilir.
Bazik Tir Elektrotlar

Sertlesebilen celiklerin, sarsintiya, darbeye, calisan elemanlarin kaynagi ile asite, suya
ve siviya dayanikli olmasi istenen yerlerin kaynaginda kullanilir

Seliilozik Elektrotlar

Basingli borularin kaynaklarinda, her tiirlii boru imalatinda ve konstriiksiyonlarinda
kullanilir.

Paslanmaz Celik Elektrotlar

Krom-Nikel’li geliklerin kaynaginda kullanilir. Ortiilii rutil ve bazik karakterli manganl
elektrotlardir.

Sert Dolgu Elektrotlar

Ortiileri rutil veya baziktir. Asman yiizeylerin, raylarin doldurulmasinda, dislilerin,
pimlerin, buldozer paletlerinin ve kazic1 bigaklarin kaynaginda kullanilir.

Dokiim Elektrotlar

Nikel, bakir ve demir bilesimli elektrotlardir. Ortii elementlerine ve ortiilerine gdre
siiflandirilamazlar. Elektrot i¢indeki elementlere gore nikelli (nikel orani ¢ok yiiksek)
ve monelli (bakir orami yiiksek) elektrotlar olarak tanimlanirlar. Dokme demirlerin
onariminda, bosluklarin doldurulmasinda ve dokiimlerin celiklere kaynaginda kullanilir.

Kesme ve Oluk A¢ma Elektrotlar:

Kesme, kanal(oluk) agma islemlerinde kullanilir. Seliilozik ortiiliidiir.



Bakar-Bronz Elektrotlar

Cogu zaman bakir ve alagimlarinin kaynaginda, dékiimiin ve ¢eligin birlestirmelerinde
Kullanilir. Silisli veya saf aliminyum olmak {izere iki ¢esit olan elektrotlarin bir ucu
kullanma yerine gore ya renklendirilir veya numaralandirilir. Aliiminyum ve
alagimlarinin kaynaginda kullanilir.

Elektrot Olciileri

16-2-25-325-4-5-6-8- 10 mm ¢aplarindadir. Depolanma ve korunma ortiilii
elektrotlarda ¢ok dnemlidir. Elektrottaki elementlerin bazilar su ve bilesiklerini ¢ok kisa
zamanda emer. Nemli elektrotun kullanilmasi 1yi degildir. Bu nedenle elektrotlar yerden
en az 10 cm yiiksege istiflenip, paketin kapali olmas1 gerekir. Ozellikle bazik elektrotlar
nemlenince kurutulmadan kullanilmamalidir. Ortii tiirii, cap1 ve boylar ile elektrotlar
tamimlanirlar. Ornegin rutil 3,25 x 350 elektrotun ortiisii rutil, ¢ap13,25 mm ve boyu 350
mm’dir.

Otomatik Kaynak Elektrotlar:

Tungsten, ¢iplak ve 6zlii elektrotlar otomatik veya yar1 otomatik kaynaklarda kullanilan
elektrotlardir. Tungsten elektrotlarin boylar1150 — 175 mm arasindadir. Caplar1 1,6 — 6,35
mm arasinda degismektedir. Sadece TIG (Tungsten gaz) kaynaginda tungsten elektrotlar
kullanilmaktadir. Elektrot ¢esitlerinin digerleri ise ylizeyleri bakir ve silis kapli bobin
bi¢imindeki makara teller olup, MIiG ve tozalt: kaynaklarinda kullanilmaktadir. Tellerin
bilesimleri diger normal elektrotlarin bilesim elementleri gibidir. MIG kaynaginda
paslanmaz ¢elik ve alliminyum makara teller kullanilmaktadir. Kaynatilacak gereclere
gore elektrot segiminde dikkat edilecek hususlar:

a-Kaynak yapilacak gereglerin tiirii ve bilesimi

b-Kaynak akimi(alternatif akim veya dogru akim)

c-Kaynak konumu (diiz, yan, dik ve tavan)

d-Kaynatilacak gereglerin kalinlig1 ve bigimi

e-Birlestirme sekilleri ve gereclerin alistirilmasi

f-Kaynatma kosullar1 veya ¢alisma durumu

g-Uretim verimi

h-Islerin yapim kosullart

Ozlii Elektrotlar
Elektrotun yiizeyi bakir veya silis kapli olup makara bi¢cimindedir. Tel igerisine ¢ok kisa

zamanda iyonlasarak arki koruyan maddeler konmus elektrotlardir. Yapilisi boru yapim
teknigiyle aynidir



4.7. Ark Boyunu Ayarlamak

Elektrik arki, elektrigin kiitlesel halde bir kutuptan diger kutba (aradaki hava boslugunu)
atlamasindan olusur. Arkin meydana gelmesi i¢in iki kutup arasinda az da olsa bir hava
bosluguna ihtiya¢ vardir. Elektrik arkinin olusturdugu alandaki yiiksek sicaklik o alanin
hemen ergiyik hale doniismesini saglamaktadir

/—Eriyen elektrod
/— Elektrod ortiisii (dekapan)

ILERLEME YONU
-

Elektrod Curuf
ortusiinden
koruyucu gaz PSP RS

Katilagmis
kaynak metali

Esas metal Erimis kaynak metali

Ark ile olusan krater ve dikis
Dikis
Birlesme alaninda elektrotun ergimesi sonucu olusan dar ve yiiksek bigimdeki kisimdir.

Yapilis sirasina paso denir. Dikisler birlesme yerindeki yiizey seviyesinden daha
yiiksektir. Dikisin sikligini belirleyen katlarin yakinliklari kaynagin saglamligini belirtir.

Krater
Is parcasina elektrotun temasi ile olusan arkin, 1sis1 ve hizi ile kaynak alaninda

olusturdugu bosluk, krater derinligi arkin 1s1 kiitlesi ile yakindan iligkilidir. Krater
derinligi ve hacmi 1s1 yiikseldikce artar.



Ortiilii Elektrot Arki

Ark, is pargast ile elektrot arasinda meydana gelen elektriksel atlamadir. Ciplak elektrota
gore arkta meydana gelen sicaklik daha fazladir. Bu sicaklik, akimin ayarlanma degerine
gdre 3500 C civarinda olabilir. Ortiilii elektrot arkinda, digerlerinden farkl1 olarak kaynak
yapilan gerecin, elektrot u¢ kismmin ve ortiiniin erimesi saglanmaktadir. Ortiiniin bir
kismu eriyip ciiruf, bir kismi da gaz haline gelir. Gaz haline doniigen Ortiiniin kiitlesi, arki
havanin etkisinden korur. Ortiilii elektrot arkinin kontrolii bdylece diger tiirlerine gore
daha kolay olur. Kaynak alanina ergiyik elektrot kiitlesel damlalar halinde degil, ince iplik
veya kum taneleri bigiminde akar.

Celik

Gaz Cembe_ri

parcasi J:nouUc.

v

Ortiilii elektrot arki
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Kaynak arkive akim ayarn

Arkin Baslatilmasi

Bazi temel islemleri yaparak ark kaynagi 6grenilir. Kaynakta ki becerinin gelismesi de bu
temel islemlerin devamudir. Arkin olusturulmasi kaynak islemi yapiminda beceri
baslangicidir. Kaynaga ilk defa baslayan kisi dnce ark olusturup diiz dikis ¢ekmeyi
ogrenmelidir. Arkin baglatilmasindan once yapilan bazi hazirlik ve kontroller:

1-Kablolarin baglant1 yerleri kontrol edilmelidir.

2-Ark yapilacak yer temiz olmalidir.

3-Jeneratorle galisilacak ise kutup ayar1 yapilmalidir.

4-Elektrot capina ve is pargasina gore uygun amper ayar1 yapilmalidir.

Arkin Baslatilmasinda Uygulanan Yontemler

1-Vurma
2-Stirtme hareketleri ile ark meydana getirilir.

1-Vurma Yontemi

Elektrot dik konumda is pargasina yaklastirilip darbe biciminde vurularak hemen
kaldirilir. Ark olusursa belli yiikseklikte tutulur. Tlk kademede ark yiiksekligini elde
etmek pek miimkiin degildir. Ayn1 hareketi elektrotla birka¢ defa yaparak normal ark
boyu ayarlanir. Tecriibeli kaynakgilar vurma hareketi ile ark olustururlar. Kaynakg1
elektrotun hangi hizla vurulup ¢ekildigini ¢ok iyi bilmelidir.
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VURMA SURTME

Arkin baslatilma yontemleri
2-Siirtme (kaydirma) Yontemi

Belirli bir agida elektrot is parcasina yaklastirilip teget olarak siirtiiliir. Elektrot parcaya
tam teget oldugunda ark olusur. Elektrot yiikseldik¢e ark boyu da elektrota bagli olarak
artar. Kaynakta uzun siire ¢alismamis olanlar i¢in bu yontem uygun bir ark baglatma
teknigidir.

2
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Elektrotun yakilmasi

Korunmasi gereken ark yiiksekliginin kesin bir 6l¢iisii yoktur. Pratik olarak elektrot ¢ap1
kadar tutulabilir. Bu deger biiyiik dlciide elektrot ¢api ile kaynak akimina baghdir. Kiigiik
capl elektrotlarla yapilan islemlerde ark boyu elektrot capindan daha kiiciik, biiyiik capl
olanlarda daha biiyiiktiir. Arkin baglatilmasi sirasinda elektrotun u¢ kisminin hemen
donmas1 veya gerece yapismasinin nedeni, teget( kontak) isleminden once ark olugsmasi
ve elektrotun ergiyik duruma gelmesi ¢ok sik rastlanan olaydir. Bunun 6niine gegmek
icin baslangigta yiiksek akim kullanilmalidir. Yapisik durumdaki elektrotu ayirmak igin
elektrot pensle beraber, ya ani bir hareketle ¢ekilir veya pens gevsetilerek gerece yapisik
elektrot serbest birakilir.

Ark Uflemesi

Ark tiflemesi (ark tepmesi) kaynak ark alevinin istenilen yoniin tersine dogru gitmesidir.
Ark iiflemesi bir manyetik etken olup genelde dogru akim kaynak
makinelerinde(jenerator ve redresorlerde) olusur. Arkin degisik yonlere stiriiklenmesi
manyetik alanin etkisi arttik¢a goriiliir. Manyetik alanin etkisi akimin gec¢is  merkezi



olan arkin ¢evresidir. Bundan dolay1 manyetik alanin yonii dogrultusunda ark stirtiklenir.
Manyetik toplanma merkezleri en fazla dar ylizeylerde(kdselerde) olmaktadir. Gaz
kiitlelerinin homojen olmayip bir tarafa dogru hareket etmesi ark {iflemesinin fiziksel
bi¢imidir. Ark iiflemesi aninda ergiyik banyosunu kontrol etmek zordur. Cevreye ergiyik
damlaciklar yayilir, araya ergiyik ciiruf girer ve daha genis ergiyik alan1 olusturur. Biiyiik
Olgiide kaynagin dayanimini azaltir. Birlesmenin kalitesini degistirir. Arkin elektrot
ilerleme yOniiniin tersine itilmesine arkaya (geriye) iifleme denir. Gidis yoniine
iiflemesine 6ne tifleme denir. Diger bir tanimla ark tiflemesi, manyetik kuvvetlerin arki
kendi krateri disina ¢ikarmasidir. Tiim elektrik tagiyan kablolarda manyetik kuvvet
olusur. Manyetik alanin degeri taginan akim ile yakindan ilgilidir. Kaynagin baglangi¢ ve
bitim yerlerinde, i¢ ve dis kose kaynaklarinda, derin dolgu kaynaklarinda ve yiiksek akim
ile yapilan kaynaklarda ark tiflemesi goriiliir.

Ark Uflemesini Giderme Yollar

1-Amperi (akim degerini) azaltmak.

2-Genis punta veya kok dikis yapmak.

3-Derin (uzun) kaynaklarda alt destek pargasi kullanmak.

4-Negatif (toprak) kutbun yerini degistirmek.

5-Baslama yerine geriye iiflemede topragi, bitim yerinede ileriye iiflemede topragi
baglamak.

6-Manyetik akimi notr hale getirmek igin toprak kablosunu bakir tel ile sarmak.
7-Olabildigince kisa ark olusturmak.

8-Kaynak makinelerinde kutup degisikligi yapmak.

9-Kaynatilacak isin konumunu degistirmek.

10-Elektrotun konumunu (agisini) degistirmek.

11-1ki toprak hatt: kullanmak.

4.8. Kaynak Uygulamalar

4.8.1. Diiz Dikis Cekmek

Elektrik ark kaynagimin diizgiin bir sekilde yapilmasi el becerimizle dogrudan iligkilidir.
Ciinkii kaynag1 yaparken elektrotu hangi agida tutacagimiz, elektroda hangi hareketleri
yaptiracagimiz, kaynak yoniimiizii nasil ayarlayacagimiz gibi dlciitler cok onemlidir. Bu
bakimdan elektrik ark kaynagiyla ilgili bazi alistirmalar yapmak gerekir. Metallerin
kaynaginin yapilmasinda, degisik kaynak pozisyonlari vardir. Kaynagini yapacagimiz is
parcasi tavanda, yatay konumda, dikey konumda veya baska bir konumda olabilir. Is
parcasinin konumuna gore, kaynak yapacagimiz pozisyon ve kaynak yontemi degisebilir.
Kaynak isleminin ilk asamasi is parcasinin kaynaga hazir hale getirilmesidir. is parcasi
tizerinde gerekli ¢izgiler, 6l¢iiler ve diger bazi1 islemler icin markalama yapmay1 bilmemiz
gerekir. (bkz. Resim 1.1) Bunun i¢in Elektrik Ark Kaynagil Modiiliiniin markalama ile
ilgili bilgi sayfasini inceleyiniz. Ayrica ihtiya¢ duyacaginiz elektrot tutugturma, amper
ayar1 yapma gibi bilgileri de ayn1 modiilde bulabilirsiniz. Thtiya¢ duyacagimiz énemli bazi
noktalarin1 kisacahatirlayalim.



Markalama islem sirasi

Yatay konumda diiz dikis ¢ekerken elektrodumuzu degisik sekillerde hareket ettirebiliriz.
Burada o6nemli olan elektroda yaptirdigimiz el hareketlerinin miimkiin oldugunca
birbirinin aynist olmasini saglamaktir. Bu da bir siire kaynak yaptiktan sonra el
becerimizin gelismesi sonucunda saglanabilir. Diiz dikis ¢ekerken elektrota genellikle
par¢a kalinligia bagli olmakla beraber diiz paso dedigimiz hareket yaptirilir. Elektrot
saga sola hi¢ hareket ettirilmeden diiz ¢ekilir. Diger bir elektrot hareketi de yarim ay (zig
zag) olarak adlandirilir. Saga ve sola esit zig zaglar yapilarak dikis ¢ekilir.

- Flektrot sa sol hareket
ettirilmeden diiz gekilir

.f\ IVRVR ¥R VRV Elektrot safa ve sola hareket
// /J)///l l ," ettirilerek zig zag yapihr.
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Dikis yiiksekligi kullandigimiz elektrot capimi gecmemelidir. Dikis genisligi iki
elektrot capinda olmahdir.

Ark olusmasinda elektrot ile is parcasi arasindaki mesafe ¢ok dnemlidir. Uygun ark boyu
ile kaynak yapilmadiginda kaynak dikisi, buna bagl olarak koétii olur. Kaynak yaparken
is pargasi ile elektrot arasindaki mesafe ark boyu olarak adlandirilir. Normal ark boyu,
kullandigimiz elektrot ¢ap1 kadar olmalidir. Ark boyu elektrot ¢apindan biiyiik olursa
buna uzun ark boyu, elektrot ¢apindan kiigiik ise kisa ark boyu denir.



Ark boyu elektrot capr kadar olmahdir.

4.8.2. Yatayda Diiz Dikis Cekmek

Elektrotun is pargasina temas etmesi ile ark olusur. Arkin olustugu yiizeyde elektrot
cekirdek metali ve is parcasi ergiyerek birlesme meydana gelir. Burada meydana gelen
dikisin tizeri elektrot 6rtii malzemesi ile dis etkilerden korunur. Kaynak dikisinin istenilen
genislikte ve yiikseklikte olabilmesi i¢in malzeme kalinligina ve tiirline gore elektrot
capini segmemiz gerekir.

Elektrot hareket acis170 — 85°

Kaynak yaparken malzemenin kalinligi, kaynak pozisyonu ve elektrotun cinsi elektroda
yaptiracagimiz hareketi belirler. Elektrotun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesine
kaynak hizi denir. Kaynak hizzimizi iyi ayarlayamadigimizda diizgiin bir dikis ve
niifuziyet elde edemeyiz. Niifuziyet, kaynak banyosunun is parcasinda indigi derinlik
olarak tanimlanabilir. Niifuziyet yetersiz olursa, yaptifimiz kaynak saglam olmaz.
Kaynak hiz1 gereginden fazla olursa dikisince bir goriiniimde olur. Yavas bir kaynak hizi
ise dikisin yiiksekliginin fazla olmasina sebebiyet verir. Kaynak hizi, tecriibe edilerek
kazanilabilir.
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Yatay konumda diiz dikis uygulamasi

Kaynak banyosunun ani olarak katilagmasi istenmez. Elektrot ortiisii kaynak banyosunun
ani katilasmasini onler ve dikisin hava ile temasini keserek dikisi korur. Elektrot ortii
malzemesinin yogunlugu daha diisiik oldugundan dikisin iist kisminda biriktigi goriliir.
Ortii malzemesinin dikis {izerini iyi bir sekilde kaplamas icin elektrot belirli bir acida
tutulur. Yatay kaynak pozisyonunda elektrot hareket acisi70°- 85° arasinda olmasi
Onerilir. Elektrotun bir diger ag¢is1 da calisma acisidir. Bu ac1 kaynak dikisine gore
belirlenen acidir. Kaynak dikisi ile ayni eksende olacak sekilde ayarlanmalidir. Kaynak
islemi baglangigtan bitime kadar aym1 hizda ve acida siirdiiriilmelidir. Bu islem
tamamlandiginda, is pargasi iizerinde bir kaynak metali yigilmas:t olusur. Kaynak
metalinin bir diizen i¢inde yigilmis haline kaynak dikisi adi verilir. Kaynak islemi
bittiginde kaynak dikisini kaplayan koruyucu ortii (ciiruf) temizlenerek dikis
tamamlanmis olur. Elektrot hareket agisi, kaynak hizi, ¢alisma agis1 ve amper ayar1 gibi
parametreler iyi ayarlanmazsa, yapilan dikis istendigi gibi olmaz.
a b C d e

Bozuk kaynak dikisleri



a. Elektrot hareketi ve agis1 bozuk. (Dikis goriintimii kotii olur.)

b. Kaynak hiz1 ¢ok yiiksek. (Dikis ¢ok ince ve zayif olur.)

c. Dikis genisligi ¢ok fazla. (Elektrot sarfiyati fazla olur, dikis yiliksekligi az olur.)

d. Amper ayar disiik. (Niifuziyet olmayacagindan kaynak saglam olmaz.)

e. Amper ayar yiiksek. (Is pargas1 kenarlarida yanma oluklari ve deformasyon olur.)

4.8.3. Diisey Konumda Diiz Dikis Cekme

Bu bolimde o6grenecegimiz kaynak pozisyonu yatay konumda yapilan kaynakla
benzerlikler tagimasina karsin uygulamada bazi farkliliklar gosterir. Bu farkliliklarin en
onemlilerinden birisi kullanilan elektrotlardir. Dik kaynak uygulamasinda kaynak
banyosunun ¢abuk katilagmasi sarttir. Aksi halde kaynak banyosu akma yapar. Boylelikle
ortli malzemesi gorevini yapamaz. Bu nedenle ¢abuk katilagsma 6zelligi olan elektrotlari
tercih etmemiz gerekir.

Dik konumda kaynak iki sekilde yapilabilir:

~ Asagidan yukariya dik kaynak

_ Yukaridan asagiya dik kaynak
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4.8.4. Asagidan Yukariya Diiz Dikis

Asagidan yukariya diiz dikis isleminde; is pargasinin alt noktasindan baslanarak yukariya
dogru sabit bir kaynak hizinda ilerlenir. Bu islemde dikisin yigilma (asir1 birikme)
yapmasi olasidir. Ayrica bu dikis pozisyonunda is pargasi daha yiiksek sicakliklara
ulagtifindan is parcasinda yanma oluklar1 ve delinme olusabilir. Daha saglam kaynak
dikigleri istenilen pargalarda iyi sonug verir. Bu kaynak pozisyonunda diizglin kaynak
dikisleri elde etmek zordur. Kaynakg¢inin becerisi dikisin diizgiin olup olmayacagini
belirler. Asagidaki dnlemleri alarak basarili bir dik kaynak uygulamasi yapabiliriz.

_ Kiiciik ¢apli elektrotla ¢alisilmalidir.

T Asagidan yukariya dik kaynak ¢ekilirken amper ayar1%10-20 azaltilmalidir.
T Yukaridan asagtya dik kaynak cekilirken amper ayar1%20 yiikseltilmelidir.
” 4 mm’den ince parcalara asagidan yukartya kaynak islemi yapilmamalidir.
O Kaynak hizi(ilerleme hizi) daha seri olmalidir.

1 Dikigler daha kiigiik kesitli olmalidir.

4.8.5. Yukaridan Asagiya Diiz Dikis

Yukaridan asag1 kaynak uygulamasinda kaynak dikisi daha zayiftir. Dikis ¢ekilirken
elektrot ciirufunun elektrot ana gerecinin 6niine gegerek, dikisi bozmamasi i¢in elektrotu
kaynak yoniinde biraz egmek gerekir. Bu kaynak islemi i¢in seliilozik elektrotlar sikca
kullanilir. Bu elektrotlar az cliruf olusturdugundan kaynak dikisi daha kolay kontrol edilir.
Kaynak banyosu daha ¢abuk katilasir. Yukaridan asagiya dikis uygulamasi yapilirken,
elektrot is pargasina dik olarak tutulur. Bu tiir kaynaklarda, kaynak banyosunun asagiya
hizla akmasini engellemek i¢in; kaynak yoniiniin ters tarafina dogru 20-30° lik ag1
verilmesi gerekir.

Dikey konumda diiz dikisuygulamasi



4.9. Elektrik Kaynaginda Giivenlik Onlemleri

Isyeri, atélye gibi calisilan ortamlarda giivenlik onlemleri alinirsa verimli calisma
gergeklesir. Calisan kisi kendisini giivenli hissedemezse rahat calisamaz. Kaynakgida
kaynak islemini yaparken sagliginin 6n planda tutuldugunu bilmelidir. Bir kaynak
atolyesinde giivenligi saglayan ozellikler sunlardi 1-Kaynak kabinleriyle(paravana)
cevrede caligsanlarin, 1s1n ve artiklardan rahatsiz olmalar1 6nlenmelidir.

2-Atolyede yangina kars1 6nlemler alinmalidir.

3-Kaynak makineleri iyi bir sekilde topraklanmalidir.

4-Elektrik tesisatlar1 giivenli bigimde olmalidir.

5-Atolye gevresi ve dosemesi akim kagagina karsi yalitilmalidir.

6-Kaynak atdlyesinde iyi bir havalandirma olmas: sarttir.

7-Kaynak isi i¢in uygun elbise olmali ve maske kullanarak zararli 1ginlardan
korunmalidir.

8-Elektrot degistirirken pensten akim gegmemesine dikkatedilmelidir,

9-Kaynak kisminda calisanlar, kaynake¢1 kadar kendini korumalidir.

10-Kaynak kabugunu (ciirufu) temizleme sirasinda gozliik kullanilmasi dogruolur.
11-Kaynak kablolariin siirtiinerek veya baska bir sebeble yipranmamasina dikkat
edilmelidir.

12-Ozellikle yanici(zararh) gaz iiretecek kaplarin kaynagindan 6nce gerekli dnlemler
titizlikle alinmalidir.

13-Varil ve buna benzer islerin kaynaginda, islem yapilmayan hacim su ile doldurularak
emniyet gergeklesmelidir.

14-Ark tiflemesi i¢in gerekli onlemler alinmalidir.

15-Yiiksek ve denge sorunu olan yerlerde kaynak yaparken emniyet kemeri takilmalidir.
16-Ozel yerlerde bulunan geregler, ¢abuk fark edilmeleri igin farkli renge boyanmalidar.
17-Atdlye, yapimi sirasinda havalandirma dikkate alinarak ytiksek yapilmalidir.
18-Kaynaga baslamadan once ¢evredeki kolay yanan maddeler temizlenmelidir.
19-Kaynak pensi veya kablosunu koltuk altina sikistirmak dogru degildir.

20-Tavan ve benzeri kaynaklarda yeterli onlem almak i¢in sapka, dnliik ve eldiven
Giyilmelidir

4.10.Elektrik Kazalarina Kars1 Alinacak Tedbirler

Akimin Viicuda Etkisi ve Elektrik Carpmasi

50 volta kadar gerilimlerin insan viicuduna etkisi vardir. Normal sartlarda tehlikesi
yoktur. Tehlike sinir165 volttan sonradir.110, 220, 380 voltluk tesisler ile yiiksek gerilim
hatlar1 tehlike olusturur. Gerilim i¢in tehlike sinirinin yaninda akim siddetinin de tehlike
stir1 vardir. Oliimciil olaylarda en tehlikelisi akim siddetidir. insan viicudu dogru akimda
50, alternatif akimda 25 mili amper akimdan etki goriir. Bu akimlar bile insanlari
oldiirebilir. Insan viicudunun iletkenligi teller kadar degildir. Viicut akima kars1 direng
gosterir. Viicudun direnci insana ve durumuna goére degisir. Bir is¢inin iki elinin parmak
uglari arasindaki direng, bir biiro memurunun parmak uglar1 arasindaki direngten kat kat
fazladir. Bir is¢inin iki elinin parmak uglari arasindaki direncin en



fazla 100.000 ohm oldugunu diisiiniirsek, bu durum elleri terli ve 1slak olmasi halinde
1000 ohm’a diigebilir. Viicutta elektrik akimimin gosterdigi etkiye elektrik carpmasi denir.
Elektrik ¢carpmasi olay1 6liimle sonuglanabilir. Elektrik akimi insanin kalbinin durmasina,
solunum sisteminin ¢alismasina engel olur, sinir sistemini bozar, hiicreyi elektroliz eder.
Viicutta yaniklar olusturur.

Bilgi ve Dikkatsizlige Kars1 Alinacak Tedbirler

Ciplak elle elektrik tellerine dokunmayiniz. Teli iki elle tutmayiniz. Nemli yerlerde
calisip, topraga basiyorsaniz enerji hatlarina sakin dokunmayiniz.

Dikkat Edilmesi Gerekenler

_ Islak elle elektrik diigmesini a¢ip kapamayiniz.

_ Elektrikli aletler de tamirat yaparken almacin fisini prizden ¢ikarmay1 unutmayiniz.
T Yerdeki elektrik tellerine basmayiniz, ellemeyiniz.

1 Elektrik diigmesi mutlaka banyonun disinda olmalidir. Banyonun i¢indeki prizlerin
kapakli ankastre olmasi sarttir.

— Nemli bezlerle ampulleri temizlemeyiniz.

_ Elektrik direklerine tirmananlar1 uyariniz.

~ Evlerde ¢ocuklarin ulasacaklar prizlerin plastik kapakli olmasina dikkat ediniz.

~ Evde, isyerinde mutlaka yaniizda bir kontrol kalemi bulundurunuz.

~ Emniyet agisindan elektrik ile ilgili islerde sol elinizi kullanmayniz.

4.11. Elektrik Kazalarinda i1k Yardim

Elektrik Yaniklari

Fisin ¢ikarildigindan elektrik akiminin kesildiginden emin olunuz. Hala kazazede akimla
temas ediyorsa, anahtar1 kapatarak temasi kesiniz, ya da kendinizi yalitiniz. Sonra
kazazedeyi siiriikleyerek ve ¢ekerek uzaklastiriniz. Yaniklar biiylik olmayabilir, derine
isler. Yarali bolgeyi temiz Ve steril bir bezle kapatiniz. Cok ¢abuk bir uzman ¢agiriniz

Elektrik Carpmasinda ilk Yardim

( Ne yapmalisiniz? )

Elektrik diigmesini kapatiniz, sigortay1 devre disi birakiniz veya kabloyu sokerek akimi
kesiniz. Bunlar yapilmazsa; lastik, kuru tahta veya plastik gibi bir yalitim malzemesinin
iistiine ¢ikiniz ve kazazedeyi iterek veya ¢ekerek akimla temasini kesiniz.



Elektrik carpmasinda ilk yardim

Sayet kazazede baygin ama nefes alip veriyorsa;

0 Gogiis, boyun Ve belindeki giysileri gevsetiniz ve kazazedeyi yiiz iistii yatiriniz.
o Nabiz atislarini ve teneffiis edisini siirekli kontrol ediniz.

0 Kazazedenin serin ve rahat tutulmasini saglayiniz.

o Yardim i¢in kazazedeyi sevk ediniz.

Kazazede nefes alip vermiyorsa;

0 Nefes alip verme yoksa hemen harekete gecip, zaman kaybetmeyiniz.
o Kazazedeyi sirt iistii yatirini

0 Agiz, burun yollarinin temiz (agik) olup olmadigina bakiniz. Gevsek takma disleri
agizdan ¢ikariniz.
0 Agizdan-agiza suni teneffiis yapiniz.



0 Teneffiis yeniden saglandiginda kazazedeye yliz-iistii pozisyonu aldirmalidir. Bu
pozisyon s1vi Ve kusmuk i¢in alinan 6nlemdir.
0 En hizl1 bigimde uzman yardimini saglayiniz

Kalp Masaji

Kalp atislarinin durmasinda, ¢abuk davranmalisiniz.
Kontrol Edilmesi Gerekenler:

0 Boyundaki damarlarda atislar hissedilmez.

o Dudaklarin civari mavilesmis olabilir

0 G0z bebekleri biiylimiis olabilir. Bu durumda ¢abuk davranmak gerekir.

0 Acil Hareket Esastir.

0 Kazazedeyi sirtiistli saglam bir yiizeye yatiriniz.

0 Yan tarafa diz iistli ¢okiiniiz ve gogiis kemiginin alt kisminin yerini bulunuz.

o Iki elinizin parmaklari birbirine kenetleyerek, bir elinizin avug i¢ini, parmaklarimizi
kaburganin istiine degdirmeden, iman tahtas1 da denilen g6giis kemiginin alt kismina
yerlestiriniz.

0 Gogiis kemiginin alt kismina kollarinizi gergin tutarak sert bir sekilde bastiriniz.

o Bu islemi 15 kere tekrarlayimiz.(En azindan saniyede bir kere olmak tizere)

0 Boyundaki damar atiglarin1 kontrol ediniz.

0 Agizdan-agiza teneffiis ile kazazedenin basini geriye ¢ekerek iki nefesveriniz.

0 Tekrar 15 tane kalp komrpresyonu ve bunu takiben agizdan agza teneffiisle iki nefes
verme islemine devam ediniz. Belli araliklarda damar atislarin1 kontrol ediniz.

0 Kalp atiglar1 olusur olusmaz, kompresyonu hemen durdurunuz, agizdan agiza suni
teneffiisii tabii teneffiis saglanincaya kadar siirdiiriiniiz.

0 Kazazede yliziistli yatirilip, serin tutulmalidir.

o Acil uzman yardimi saglanmalidir.



5. TEMEL OKSi-ASETIiLEN KAYNAGI

Ergitme kaynaklarindan biri olan oksi-gaz, yeni bir boliim olmasi bakiminda tanimlarin
agirlikla islenmesini gerekli kilmaktadir. Bu boliimde kaynak elemanlarmin tanitimi
yapilmaktadir. Elektrik ark kaynaginda oldugu gibi, oksi-gaz kaynagmin da
gerceklesmesi, elemanlarin kurallara uygun kullanimiyla saglanacagi goz Oniine
alindiginda, bolimiin 6nemi agiga ¢ikmaktadir. Genel olarak boliimiin amaci; oksi-gaz
kaynak elemanlarin tanitmak olmakla birlikte, ilerleyen ders konular1 iginde
karsilasacaginiz tanimlara da, agirlik verilmistir. Tanimlar yaninda, bolim icinde
elemanlarin kullanilma yontemleriyle, kullanilmalar1 esnasinda dikkate alinmasi gereken
hususlarin 6gretilmesi amaglanmaktadir. Boliim sonunda oksi-gaz kaynak elemanlarinin
kullanilmas1 sirasinda meydana gelebilecek kazalar {lizerinde durulup, bunlara karsi
alinmasi gereken onlemler hususunda bilgi kazanmaniz saglanacaktir.

5.1. Basing Diisiiriiciiler (Regiilatorler)

Basing diisiiriiciiler; tiiplerdeki yiiksek basinci istenilen ¢alisma basincina ayarlayan
cihazlardir.

Kaynak islerinde kullanilacak gazlar, tlipler igerisinde sikistirilmis halde bulunurlar ve
basinglar1 yiiksektir. Tiip i¢indeki gazin yiiksek basingta sikistirilmasi, ekonomik bir
sekilde tasinmasi i¢in gerekmektedir. Bu basing, kaynak islemi i¢in gerekli basincin ¢ok
{izerindedir. Ornegin, oksijen tiiplerinde 150 — 200 atmosfer, asetilen tiip basinciysa 15
atmosferdir. Oksi-gaz techizatinin verimli ¢alismasi, dogru oranda karismis oksijen ve
yanict gazin devamli kontrol altinda tutulan karisimina baghdir. Tiipteki yiiksek gaz
basincini, kullanma basincina diisiirerek, siirekli bu ayarda iiflece génderen ayar grubuna
regiilator adi verilir

Yiiksek basinc Alcak basing
manometresi manometresi
more A g b
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. baglantis1

Basing ayar vidas:

Resim 1.2: Asetilen regiilatorii

Hem oksijen hem de yanici gaz tiiplerinin iizerinde bulunan basing regiilatorlerinde, biri
tip basmcini digeri de kullanim basincini gdsteren manometreler bulunur. Uflecte



istenilen 1s1 enerjisi, regiilatdrlerin uygun ayarlartyla miimkiin olur. Kaynak i¢in oksijen
caligma basinct 2,5 bar, asetilen ise 0,5 — 1,50 bar arasinda degisir. Degisik gazlarin
degisik basinglardaki tiiplerde kullanilmasi ve ¢alisma basinglarinin farklilik gostermesi,
basing regiilatorlerinin de g¢esitlenmesine neden olmaktadir. Basit bir ayrimim
yapilabilmesi i¢in, oksijen regiilatorleri mavi, asetilen regiilatorleri sar1 ve propan
regiilatorleri turuncu (tanitict) renklere sahiptir.

Malzeme Pirin¢
Giris baglantis Disi sag vida 3/4"
Cikis baglanfist Disi sag vida 3/8"
Tiip basimc manometresi 0-315 (Atm)
Calisma basinci manometresi 0-16 (Atm)
Test basinci 345 (Atm)
Calisma basinci 230 (Atm)
Gaz debisi = 10 Atm’de 14m?/h

Oksi-gazda kullanilan oksijen regiilatoriiniin standart o6zellikleri

Yiiksek basinc

manometresi

“ Alcak basinc
manometresi

Hortum \\

Basing ayar vidasi
baglantis1

Resim 1.3: Oksijen regiilatorii

Degisik gazlarin degisik basingtaki tiiplerde kullanilmasi ve calisma basinglarinin
farklilik gostermesi, basing diisiiriiciilerinin de ¢esitlenmesine neden olmaktadir. Tablo
1.3de oksijen, asetilen ve propan basing diisiiriiciilerinin 6zellikleri verilmistir.



Gazlar Tamtict Harf Tanmitici Renk Tiip Baglantis1i Hortum Baglantisi

Oksijen O Mavi R3/4 sag 6,3 x R1/4 sag
Asetilen A Sar1 Kelepge 8 x R3/8 sol
Propan P Turuncu W 21,8 x 1/14 sol 8 x R3/8 sol

Basing Regiilatorleri ve Ozellikleri

Basing diisiiriictilerinden beklenen verimin alinmasi, tiiplere takilmasindan baslayip,
acilmasi, is bitiminde kapatilmasina kadar varan belli kurallara uyulmasiyla saglanir.
Bunlar sirasiyla;

Basing diisiiriiciilerin tiiplere takilmasi:

1. Tip tizerindeki baglantinin temizligi kontrol edilir.

2. Contalar kontrol edilir. Hasar gdrmiis olanlar1 yenileriyle degistirilir.
3. Vida baglantilar1 ya da kelepge vidasi sikica baglanir.

4. Gaz kagaklar1 kontrol edilir.

Calisma hazirhg1 ve vananin ag¢ilmasi:

1. Tiip vanasi yavasca acilir.

2. Basing diisiiriicii kapatma vanasi agilir.

3. Ufleg vanasi iyice agilir.

4. Basing diisliriicti ayarlama vidas1 yavasca sikilir.

5. Kullanma basincini gésteren manometre gozlenir.

6. Ayarlama vidasi istenilen basinca ulagincaya kadar gevrilir.

Kapatma:

1. Tiip vanasi kapatilir.

2. Ufleg vanasi agilir, her iki manometre gostergesi sifira diisiinceye kadar beklenir.
3. Ayarlama vidasi agilarak zarin lizerindeki yay basinct yokedilir.

4. Basing diistiriiciideki kapatma vanasi kapatilir.

5. Ufleg vanasi kapatilir.

5.2. Cahisma Basinci Ayari

Basing diisiiriiciiler tek kademeli ve cift kademeli olarak cesitlenirler. Diisiiriiciiler
lizerinde iki adet manometre bulunur (Bakimiz Sekil 1.1). Tiipe yakin olani, tiip
icerisindeki basinci, digeri ise kullanma basincini gosterir. Tiip vanasi acildiginda, gaz
tiipten tam basingla diisilirliciiniin ayarlama vidasina kadar gelir. Bu vida tiip agilmadan
once tamamen gevsetilmis

konumda olmalidir. Eger normal ¢alisma diizeninde olursa, tiipten gelen fazla basing ilk
planda yararlanma yetenegine sahip olmayacagindan, diyafram ya da yaylarin
esnekliklerini bozar. Bu nedenle tiip agildiginda ilk diisiiriicii tam basing gosterdiginde,
ikinci disiirticii sifiri



gostermelidir. Basing ayar vidasi ¢evrildigi takdirde, tiipten tam basing ile gelen gaz,
yavasca kullanma basincin1 gosteren kisma gecer. Ayarlama vidasi bir yay araciligiyla
diyaframa baglanmistir. Bir bakima vidanin sikilmasi diyaframin hareketini ve buna bagh
kilitleme tapasinin agilmasina olanak tanir. Bu sirada iifle¢c ve basing diisiiriicii vanasi
acik olmalidir. Dolayisiyla gaz direkt olarak iiflece ulasir. Basing ayar vidasi tizerinde
yapilacak ayarlamalar ile kullanma basinci manometre iizerinden sabitlenir.
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5.3. Asetilen Tiipleri ve Ozellikleri

Asetilen yanici bir gazdir ve oksijen ile birlestigi takdirde, oksi-gaz kaynagi i¢in gerekli
olan kaynak alevini meydana getirir. Asetilen, karpitin (CaC2 kalsiyum karbiir) su ile
temas1 sonucu aciga cikan bir gazdir. Igerisindeki fosforlu hidrojen nedeniyle,
sarimsagimsi bir kokuya sahiptir. Kararsiz bir karbonlu hidrojen oldugu igin kolaylikla
kendisini olusturan karbon ve hidrojene ayrisir. Ayrisma i¢in gerekli ortam, 1,5
atmosferden fazla basing ve sicakliktir. Bu ortama gelmis asetilen, yanma ve tutugsma
olmadan 11 kat basinca ulagir ve patlar. Asetilenin bu 6zelligi, basincinin 1,5 atmosferden
fazla degerlere ulagsmasina izin verilmemesi gerektirir. Basing 2 atmosferi astiginda, 6zel
emniyet Onlemleri alinmaz ise bir noktadan baslayan ayrigma, biitiin gaz kiitlesine
yayilarak patlamanin olugsmasina neden olur. Bu nedenle, sicakligin ve basincin
yiikselmesine izin verilmez. Asetilenin patlamasini 6nlemek i¢in, basincin 1,5 atmosfer,
sicakliginin da 60°C altinda tutulmasi gerekir.



Resim: 1.1 Asetilen ve oksijen tiipleri

Asetilen gazi, sabit ya da seyyar, degisik kapasitelerdeki iiretim cihazlarinda (asetilen
kazanlar1) {retilebildigi gibi tlipler aracilifiyla da kullanilir. Tiiplerde kullanilan
asetilenin sagladigi avantajlar sunlardir:

” Diger asetilen iiretim yontemlerine gére daha temizdir.

T Her tiirlii hava sartlarinda ve her yerde kullanilma olanagi vardir.

_ Kisa siireli kullanimlara uygundur.

” Bir yerden bir yere ulastirilmasi kolaydir.

T Asetilenin meydana getirebilecegi kazalara kars1 emniyetlidir.

~ Kullanim sonucunda kalsiyum hidroksit kireci gibi artitk maddeler birakmaz.

Tiim bu stiinliiklerinin yaninda, maliyeti fazladir.

5.4. . Oksijen Tiipleri ve Ozellikleri

Oksi-gaz kaynaginda, yanici gaz olarak degisik gazlarin kullanimi miimkiindiir. Ancak
yakici gaz olarak sadece oksijen gazi kullanilir. Zaten kaynak islemi adin1 buradan alir.
Oksi-gaz kaynaginda kullanilan oksijen havadan iiretilir. Oksijen gazi kokusuz, tatsiz ve
renksizdir. Kendisi yanmaz, ancak tiim yanma olaylarinda mutlak surette bulunur.
Oksijen olmadigi takdirde, yanma olayr da gerceklesmez. Sivi hale getirildiginde,
mavimsi bir renk alir ve -183°C’de buharlasir.

Basing altinda sikistirilmasinda bir tehlike yoktur. Gaz halinde, 1 litre hacme 150 litre
oksijen sikistirilabilir. Oksi-gaz kaynaginda 10-40 ve 50 litre hacimli tiipler kullanilir.

Tiip cinsi fl‘iip hacmi L ¢ basing bar Oksijen miktar L
50 50 200 10000
40 40 150 6000
10 10 200 2000

Oksijen tiiplerinin piyasaya arz sekilleri



5.5. Oksijen ve Asetilen Hortumlari

Ozel olarak gdzeneksiz iiretilen hortumlar, asetilen ve oksijenin tiiplerden iifleglere
iletilmesini saglarlar. Oksijen hortumlarinin alisilmis dl¢iilerine gore; dis caplart 16 mm
ic caplart ise 6,3 mm olur. Renkleri ise mavidir. Asetilen hortumlarinin alisilmisg
Olciileriyse dis ¢ap olarak 16 mm, i¢ cap olarak ise, 8 mm olmaktadir. Renkleri ise
kirmizidir.

Oksijen ve asetilen hortumlar:

Hortumlarin birbirine dolagsmamasi i¢in araliklarla baglanmalidir. Kaynak bittigi zaman
hortumlar makaraya sarilmali ve musluklar agilarak bosaltilmalidir. Hortumlar yagli,
mazotlu yerlere ve sicak parcalara degdirilmemeli, kesme yapilirken kivilcimlardan
korunmalidir. Deneme basinci yazili olmayan hortumlar kesinlikle kullanilmaz. Aksi
halde hortum c¢alisma halinde patlayabilir. Her hortum iiflegte kendi yerine baglanir.
Hortumlar kelepge ile sabitlenerek gaz kacirilmamalidir. Hortumlar ikiye katlandiginda
kirilirsa hortum bozulmustur. Asetilen hortum rakorlari ¢entikli ve sol disli, oksijen ise,
centiksiz sag disli olur.

Uflece baglanan

N

Centik Centiksiz

Oksijen ve asetilen rakorlari



5.5.1. Sizdirmazhk Testi

Uzun stireli ¢aligmalar sonunda iifleglerde meydana gelen aksakliklardan biri, gaz
kacaklaridir. Gaz kagaklari, baglant1 yerlerindeki vidalarin gevsemesi, temizleme
gayesiyle sokiilen iifle¢ pargalarinin tam anlamryla yerlerine oturtulmamasi, sonucunda
meydana gelebilir. ilerleyen gaz kagaklari, patlamalara neden olabileceginden siirekli
kontrolii gereklidir. Gaz kacaklarinin periyodik olarak kontrol edilmesi bunun ig¢in
onemlidir. Ozellikle ilk ise baslama zamaninda yapilmasi, gaz kagaklarmin ilerlemesine
ya da ¢ogalmasina engel olacaktir. Gaz kacaklarinin oldugu iifle¢ kisimlart ¢ogunlukla
hem yanici, hem de yakic1 gazlarin gegtigi yerlerdir. Buna gore gaz kagaklarinin yerini
belirlemek i¢in oksijenden faydalanmak, yerinde bir davranig olacaktir. Gaz kagaginin
bulunmasi i¢in kaynak donanimi ¢alisir konuma getirilmelidir. Yani, tiip vanasi agilir, bu
sirada basing diisiiriiclinlin ayar vidasi sikili olmamalidir. Diger yandan iifle¢ tizerindeki
valflar ile kapatma vanasi da agik olmalidir. Daha sonra ayar vidasi sikilarak kullanma
basincin1 gosteren manometre lizerinden ayar yapilir ve tiipiin verdigi gaz basinci

sabitlenir.
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Ufleclerde sabun kopiigii ile gaz kacagi kontrolii

Hi¢ gaz kacagi olmayan iifleclerde, yukarida anlatilanlar yapilip, iiflecteki valflar
kapatilirsa, kullanim basincini gésteren manometrede basing ylikselmesi gézlenir. Kagak
varsa tiflecten gaz ¢ikis1 olmamasina ragmen manometrede diisiis ya da belirgin olmayan
bir yiikselis meydana gelir. Bu ¢aligma sonucunda iiflecinizde gaz kagagi olup olmadigi
belirlenir. Ancak kagagin ortadan kaldirilmasi i¢in tam yerinin belirlenmesi gerekir. Bu
islem ise su i¢ine sokarak ya da sabun kopiigii kullanilarak yapilabilir. Gaz kacaklarinin
kontrolii hi¢ bir sekilde alev ile yapilmaz.



5.5.1.1. Su icine Sokarak Kontrol Yapma

Tiipten hortumlar araciligiyla gaz iletimi saglanirken, iifle¢ valflar1 kapali olarak, kaynak
masas1 bilinyesinde bulunan su kabma iifleg daldirilir. Gaz kacagi olan iiflegler su
icerisinde, kabarciklar ¢ikmasina neden olur. Bu kabarciklarin yerlerini belirleyerek gaz
kacaginin nedenleri ortadan kaldirilir.

5.5.1.2. Sabun Kopiigii ile Yapma

Su igerisine lfleglerin daldirilmasi sonucunda gaz kagagimin yeri tam olarak
goriinemedigi takdirde sabun kopiigii kullanilir. Su i¢ine sokarak yapilan gaz kagagi
kontroliinde oldugu gibi iifle¢ i¢ine gaz verilir. Daha sonra 6nceden su ve sabun
kullanilarak hazirlanmis sivi, firca araciligiyla baglanti yerlerine siiriiliir. Kagak olan
yerlerde sabun kopiikleri biiyiiyecektir. Oldukga kiigiik gaz kagaklarinin yerleri bile, bu
yontem ile tespit edilebilir. Gaz kacaklar1 her zaman iifle¢ lizerinde olmaz. Bazi
durumlarda hortumlar ve bunlarin baglantt kisimlarinda da kagaklara rastlamak
miimkiindiir. Tim hortum ve baglantilarinin su igine sokularak kontrolii
diisiiniilemeyeceginden, bu kisimlarinin kontrolii de sabun kopiigiiyle yapilmalidir. Sirf
bu islem i¢in iiretilmis ve sprey bigimindeki kopiiklerden faydalanmak da miimkiindiir.

5.6. Tiiplerin Bakim

Tiipler kullanilmadig1 zamanlarda, valf emniyet basliklar1 iyi ve emniyetli olarak yerine
takilmalidir. Tipleri hi¢ bir zaman, yuvarlamak, destek olarak iizerinde is yapmak,
eki¢lemek, kaynak yapmak, atese direkt olarak tutmak dogru degildir. Tiipler kullanilma
sirasinda diismemeleri igin, iyi bir durumda bir yere baglanmalidir (Bakiniz Sekil 1.4.).
Oksijen tiiplerinin valf ve bu kisimda bulunan disleri sivi ya da kati yaglarla
yaglanmamalidir. Tiiplerin 1sidan ve direkt giines 1sinlarindan korunmasi saglanmalidir.
Bunun i¢in kii¢iik isletmelerde tiip dolab1 6nerilmektedir (Bakiniz Resim 1.4.). Tiipler
basingli gaz tiipleri olarak ele alinir. Bu nedenle, daima kuru ve golgeli yerlerde
depolanmalidir. Diger yandan, iizerlerinde dolu ya da bos oldugunu belirten etiketler
bulunmali ya da bos tiipler uygun ve ayr1 bir yerde, dolu olanlari ise bos tiiplerin karsisina
istiflenmelidir (Bakiiz Sekil 1.5.).



Tiip Dolab1

Biitiin tiiplerin koruyucu basliklar1 yerinde olmalidir. Tasinmalarinda ise, gerekli tiim
emniyet onlemleri alinmalidir. Diger basingh gaz tiiplerinde oldugu gibi, oksijen
tiiplerinin de tam olarak bosaltilmasi onerilmez. Tiip i¢erisinde bir miktar gaz birakilmasi,
valfin emniyeti agisindan Onemlidir. Bu tiir tiipler bosaldiginda, mutlaka evvelce
icerisinde bulunan gaz ile doldurulur. Kesinlikle farkli gazlar ile doldurma yapilmaz.
Ornegin; bir oksijen tiipii bosaldiginda, yerine asetilen hatta hava doldurulmaz.



BH
:’f‘j Asetilen
v‘

Tiiplerin depolanmasi



5.7.Uflecler

Oksi-gaz kaynak alevinin olugmasini ve kontrol altinda tutulmasini saglayan tflegtir.
Islevlerini yerine getirirken yanici ve yakici gazlar karistirirlar. Ufleg iizerinde bulunan
igneli iki kontrol valfi, hortumlarla iletilen oksijen ve asetilenin gegis miktarini ayarlar.

Ufle¢ takimu, koruyucu metal kutusu icerisinde

2.1. Uflecler ve Ozellikleri

Uflegler gaz karisimimin olusturulma bicimine gére cesitlenirler.
1. Enjektorlii kaynak iiflegleri,

2. Enjektorsiiz kaynak tiflecleri,

3. Esit basingli kaynak iiflegleri,

4. D1s karigimli kaynak tiflecleri.

i']ﬂeg numarasi Gerec¢ Kalinhgr (mm) fTﬂeg: numarasi Gerec Kalinhg:
(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

Uflec numaralari ve buna gore kullanildiklar1 malzeme kalinhklar:




Enjektorli olanlar1 oksi-gaz kaynak atdlyelerinde en ¢ok kullanilan grubu
olusturmaktadir. Bu tiir {ifleclerde yliksek basing altinda gelen oksijen gazi (2,5 atm.),
asetilen gazini emer. Algak ve yiiksek basingli asetilen iglemlerinde kullanilir.
Kaynatilacak parca kalinligina gore ¢esitleri bulunur. Hangi par¢a kalinliginda, hangi
iiflecin kullanilacagi, iifle¢ iizerindeki numaralar araciligiyla belirlenir. Buna gore
standart enjektorlii iifleclerin bek numaralar1 ve kaynatilabilen parca kalinliklar1 Tablo
2.1°den belirlenebilir.

5.8. Bekler ve Cesitleri

Kaynak islemi i¢in gerekli alev {ifle¢ ad1 verilen kaynak elemanlartyla yapilir. Oksi-gaz
kaynak tiflegleri yanici ve yakici gazlarin karisimini sagladiklart gibi bu gazin bir bek
ucundan diizenli olarak ¢ikmasina da olanak verir. Bek, iiflecin bir parcasi olup, bakirdan
yapilir ve piring gere¢ kullanilarak yapilmis gaz iletim borusunun ucunda bulunur.
Oksijen valfi
Enjektor bolgesi { Oksijen
R1/4 Saga|

Kansim borusu  Karisim bélgesi

Yama gaz
R 1/4 Sola

Enjektor /

/

Tespit somunu Yakici gaz valfi

» Kavnak beki
Kaynak ekipmam 7 Tutamak

Uflecin Kistmlari

5.8.1. Kaynak Bekleri
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Kaynak islemi sirasinda bekin degistirilmesi iletim borusuyla birlikte yapilir. Uflecler,
degisik Olciilere sahip bek ve iletim borularinin kolaylikla takilip sokiilmesine olanak
verecek yapidadir. Kaynatilacak gerec kalinligina gore, iifleclerin gaz iletim borulart ve
buna bagh olarak bekleri degistirilir. Ciinkii her grup bekin tirettigi alev degismektedir.
Dolayistyla biiyiik bekler daha giiglii kaynak alevinin olusmasina olanak verir.

Uflec ve kaynak bekleri

5.8.2. Kesme Bekleri

Sert metallerin metalik oksitlenme reaksiyonlarindan yararlanilarak oksijen ile kesilmesi
miimkiindiir. Oksijenle kesme, az karbonlu, diisiik alasimli, manganezli ve diisiik oranh
kromlu ¢eliklerde kullanilmaktadir. Celik olmayan metallerin, paslanmaz geliklerin ve
ates tuglasi tiirli gereglerin kesilmesinde oksijenden yararlanilmaz. Oksijen ile kesme 6zel
iiflecler yardimiyla saglanir. Her seyden 6nce kesme islemi i¢in normal kaynak alevinde
kullanilandan ¢ok daha fazla miktarda ve basingta oksijene ihtiya¢ duyulmasi tifleclerde
farkliliklar dogmasina neden olmustur. Bu nedenle kesici iiflegler, normal iiflecin hortum
baglantilarindan sokiiliip, onlarin yerine takilmasiyla kullanilir. Bazi tiirdeki {ifleg
donanimlarinda bekin sokiilmesi yeterli olmaktadir.
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Kesme bekleri
Celikler, yanmaya baglama sicaklig1 olan yaklasik 1100°C’a ¢ikarildiginda, saf oksijen
ile temas ederse yanar. Bu iglem 1s1 ve cliruf olusturur. Hava ile ¢evrelendiginde, ¢elik

yaklagik 1500°C’da erir. Tiim bu islemler kesme olarak tanimlanir. Kesmenin
gerceklesmesi icin ¢eligin once yanma sicakligina kadar tavlanmasi, ardindan saf
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oksijen ile temas ettirilmesi, 6zel kesme iiflecleri gelistirilmesine neden olmustur. Bu
iiflecler, baslangigta tavlama islemini saglayacak sicakligin olusmasini, sonrada kesme
alanina saf oksijen gonderecek niteliktedir. Uflecin yakilmasi normal iifleglerde oldugu
gibidir. Ik basta kesme isleminin tavlama olarak basladig1 diisiiniildiigiinde bunun nedeni
daha kolay anlasilacaktir. Ozellikle normal ve oksitleyici alev kullanim fazladir. Bu
alevlerden biriyle yapilacak tavlama sonrasinda kesme bolgesine saf ve basingli oksijen,
ayr1 bir kumanda valfinin aracilifiyla gonderilir. Kesme iiflecine bagli olarak yapilacak
alev ayarinda normal alev tercih ediliyorsa, oksijen ve yanici gaz miktarlari esit olur.

Kesme iifleci ve beki

Oksitleyici alev elde edilecek ise, normal aleve nazaran bir miktar oksijen fazlalig
gerekir. Ister normal, ister oksitleyici alev olsun burada s6z konusu olan; alevin par¢anin
tavlanmasinda kullanildiginin unutulmamasidir.

5.9.Alev Ayarinin Yapilmasi

Oksi-asetilen kaynaginda, yanici ve yakici gaz karigimlarinin yanmasiyla meydana gelen
aleve, kaynak alevi adi verilir. Teorik ac¢idan baktiginizda, oksi-gaz kaynak alevinin
olugmasi i¢in gerekli olan, 1 birim asetilen i¢in 2,5 birim oksijene ihtiya¢ vardir. Ancak,
oksijen tiipliinden alinan oksijen miktart bu islem igin 1 birimdir. Alev i¢in gerekli olan
ve geriye kalan 1,5 birim oksijen, ortamdaki havadan alinir. Sonugta, kaynak i¢in gerekli
olan her 1 birim asetilen i¢in 1 birim oksijen, tiipten ¢ikar. Genel olarak oksi-gaz kaynagi,
fazla kuvvete maruz kalmayan, kalin olmayan ince pargalarin kaynatilmasinda ve kalin
sac¢larin kesilmesinde kullanilir.

Seyyar oksi gaz kaynak postasi



5.9.1. Gaz Ayan1 Yapmak

Normal bir alev ¢ekirdek, rediikleyici ve yelpaze bolgesi olmak {izere iic kisimdan
meydana gelir (Bakiniz Cizim 3.1).

Cekirdek Bolgesi: Bu bolgede hi¢ bir reaksiyon meydana gelmez. Asetilen oksijen
karigimi alevlenme sicakliginin altinda bulunur.

Rediikleyici Bolge: Rediikleyici gazlarin bulundugu ve sinirlart belirli bir sekilde olan
mavimtirak bolgedir. Gaz karigiminin molekiilleri bu bdlgeyi ¢ok hizli olarak gecer ve
sicakligin birden bire ylikselmesiyle birinci kademe ad1 verilen yanma olusur. Alevin en
yiiksek sicakliklar1 bu bélge igersine girer. Ozellikle ¢ekirdek bolgesinin 5 mm uzagina
denk gelen alan en yiiksek sicakligin oldugu yerdir. Bu kisimdan yelpaze bolgesinin
ucuna dogru sicaklik degerleri diiserek stirer.

Yelpaze Bolgesi: Bundan onceki bolgelerin en disinda kalan ve rediikleyici bolge
tirtinleriyle havanin oksijeni arasinda yanmanin meydana geldigi dis bolgedir. Alevin bu
bolgesi her zaman oksitleyicidir ve bol miktarda azot igerir. Bu degerler, alevin tiiriine
gore degisim gosterir. Clinkii li¢ degisik tiirde olan oksiasetilen kaynak alevinin (normal
oksitleyici ve karbonlayici) her birinde degisik gaz karisimlari kullanilir.

}

Sicakhk 3200C

1200C

Kaynak iifleci (o - Havanin oksijeni

Alev konisi  Calisma bilgesi Yelpaze bélgesi

Normal bir alevin kisimlari



5.9.2. Uflec Mesafesinin Ayarlanmasi

Oksi-gaz kaynak alevinin ¢ekirdek, rediikleyici ve yelpaze bolgelerinden olustugunu
biliyoruz. Bu bélgeler verdikleri sicaklik degerleri bakimindan birbirinden ayrilir.
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Oksi-gaz kaynak alevi ve ¢evresine olan etki bolgeleri

Kaynak alevinin en yiiksek sicakliga sahip olan kismy, alev ¢ekirdeginden yaklasik 5 mm
uzakliga denk gelir. Bu kisimda sicaklik degerleri alevin en yiiksek sicakligina karsilik
gelen 3200°C'ye ¢ikar. Bu kisimdan baslayarak, yelpaze bolgesinin sonuna dogru
gidildikge 1s1 diiser ve sonucta yaklasik 1200°C civarina iner. Cekirdek ucundan 2 ila 5
mm arasindaki bdlge ¢aligma bolgesidir. Ciinkii alevin en yliksek sicakliklar: verdigi alan
bu bolgededir. Olayisiyla parga ile gekirdek arasindaki mesafenin 2 ila 5 mm arasinda
olmasi gerektigi soylenebilir.

5.9.3. Kaynak Alevi ve Cesitleri

Ufleg, ucunda bulunan bek sayesinde karisim halindeki gazlarin ¢tkmasina olanak verir.
Bu gazlar kivileim lreten ve ¢akmak olarak adlandirilan kaynak aracglariyla yakilir.
Yakma igleminin saglikli olarak gerceklesmesi basit ancak birbirini takip eden islem
basamaklarini gerekli kilmaktadir. Bu islem basamaklarinda her bir gaz valfinin a¢ilma
zamanlari, ekonomiklik ve yanmanin basarili bir sekilde gerceklesmesi i¢in sarttir.
Kaynak alevi elde edilmesi i¢in 6nce {ifleg lizerinde bulunan oksijen valfi agilir. Ardindan
asetilen valfi agilir ve zaman kaybedilmeden ¢akmak yardimiyla karisimin alev almasi
saglanir. Bu bir kuraldir. Aksi davranislarin sonuglarini bilmeyenlerce bir anlam ifade
etmemesi de dogaldir. Bu nedenle kuralin nedenlerinin anlagilmasi, aksi uygulamalarin
yapilmasiyla dogacak sonuglarin goézden gecirilmesiyle anlagilir. Yanma olayinin
gerceklesmesi i¢in Once asetilen valfinin agildigini varsayalim. Oksijeni agmadiginiz
taktirde yanma yine gergeklesecektir. Ciinkii yanic1 gaz (bu 6rnekte asetilen oldugu
varsayilmistir) havadan aldig1 oksijen sayesinde yanacaktir, ancak alev oldukga gligsiiz
ve islidir. Ardindan hemen oksijeni agsaniz bile basarili bir yanma elde etmeniz miimkiin
olmayacak, ¢ogu kez alev hemen sonecektir.

Uflecin sondiiriilmesinde ise oncelikli olarak yanici gaz valfi kapatihr. Daha sonra
da oksijen valfi kapatilir.



5.9.3.1. Normal Alevi Elde Etme

Asetilen ve oksijen miktarlarinin esit oldugu alev tiiridiir. Kendi i¢inde, yumusak ve sert
alevler olarak, ikiye ayrilir. Yumusak alev, ince kalinliga sahip ¢eliklerin kaynaginda, sert
alev ise kalinlig1 fazla olan celiklerin kaynaginda kullanilir. Bunun disinda normal alev
ile kaynatilan gerecler sunlardir: Bakir, Kursun, Bronz, Cinkodur.

5.9.3.2. Oksitleyici Alevi Elde Etme

Piring gereclerin kaynaginda, tavlama, dogrultma ve sertlestirme islerinde kullanilir.
Oksijen miktar1, asetilen miktarma goére fazladir. Ozellikle bakirm ¢inko ile yapmis
oldugu alasim olan piring alagimlari, oksijeni fazla alev kullanilarak kaynatilir. Bunun
disinda igyapisinda giimiis bulunan piringlerde oksitleyici alev ile kaynatilmaktadir.

normal alev

notr alev

oksitlevici alev

fakir karisim

karbonlayici alev

zengin karisim

Resim 3.2: Oksi-gaz kaynaginda alev yapis1

5.9.3.3. Karbonlayic1 Alevi Elde Etme

Dokme demir, alliminyum ve alagimlarinda kullanilan bu alev tiiriinde, asetilen miktari,
oksijene gore fazladir. Asetilen miktar1 arttik¢a da serbest karbon meydana gelmesi artar.
Bu nedenle de bu tiir aleve, karbonlayici alev adi verilir.

Karbonlayici alev kullanilarak kaynatilan gerecler sunlardir:
T Aliiminyum ve alagimlari

_ Krom, karbon alasimi olan krom karbiir
T Nikelli alasimlar1



C D6kme demir
0 Monel metali
™ Yiiksek karbonlu ¢elikler

5.10. Bakim ve Emniyet Kurallar

Kaynak isleminin degisik araclar ile yapildigi bilinen bir gercektir. Kaynagin her
asamasinda bu araglarin kullaniliyor olmasi, araglarda ortaya ¢ikabilecek tehlikelerin tek
tek incelenmesi sartini agiga ¢ikarir. Bizler de giivenlik faktoriine bu agidan bakip, oksi-
gaz kaynaginda karsilasilan tehlikeler ve bunlara karsi alinmasi gereken onlemler
tizerinde duracagiz.

Tiipler:

1. Tipler yan yiizleri tizerinde asla yuvarlanmamali, siiriiklenmemeli veitilmemelidir.

2. Tasinmalari sirasinda dik olarak, alt kenarlar1 izerinde hafif egik tutularak hareket
ettirilmelidir.

3. Tasinmalar1 sirasinda manyetik vingler kullanilmaz.

4. Tipler, stirtinmeden dolay1 meydana gelecek kivilcimlardankorunmalidir.

5. Depolandiklari alanlar direkt giines 1sinlarini almamali, asir1 soguk olmamalidir.

6. Asetilen ve oksijen tiipleri ayn1 alanda depolanmaz.

7. Tiipler, firin 1s1s1, radyator, ocak ve tifle¢lerden sigrayan kivilcimlardan etkilenecek
sekilde, 1s1 kaynaklariin yakinlarina birakilmamalidir.

8. Kullanilmadiklari siire igerisinde dolu olanlar ile bos olanlar1 ayr1 yerlerde dik olarak
istiflenmelidir. Kargasaya yer vermemek i¢in, dolu ya da bos olduklari {izerine asilacak
kiigiik tabelalara yazilmalidir.

9. Yan yizeyleri {iizerine yatirtlmamali, valf baglantilarindan yararlanilarak
tasinmamalidir.

10. Tiplerin her tiirlii korunmasinda bir duvar dibine konumlandirilmasi ve zincirli bir
aparat ile sabitlenmesi zorunludur.

11. Kullanilacak asetilen gazinin basinci 1,5 Kg/cm2’nin iizerine ¢ikarilmamalidir.

Valflar:

1 Asetilen tiip valflar1 sonuna kadar agilmaz. Bu islem i¢in tiip vanasinin, 1-1,5 tur
dondiiriilmesi yeterlidir.

2. Tipler dolu oldugunda valflarin onarimi, degistirilmesiyapilmaz.

3. Valflar sikica kapatilmali ve sizdirmaz olmalidir.

4. Valflar donabilir. Bunlarin buzu ¢6ziiliirken, sicak su ya da sicak havlu kullanilir.
Kesinlikle agik alev ile buzun ¢6ziilmesi yoluna gidilmez.

5 Valflarin acilmasi el kuvvetiyle yapilir. Sikica kapali durumdaki valflarin
acilmasinda vurularak kivilcim ¢ikarma ihtimali olan araglar (¢eki¢ ve anahtar gibi)
kullanilmaz.

6. Valflara yagh el, yagh iistiipii ile dokunulmamali, yag siiriilmemelidir. Ozellikle
oksijen tiiplerinde bu 6n plana ¢ikar. Yag oksijenin sevmedigi bir maddedir ve ikisi bir
araya geldiginde kisa zamanda yanma olay1 meydana gelir.



Basing diisiiriiciiler:

1. Tiim boru donanimlar1 ve baglanti1 elemanlari, merkezi sisteme dayanacak bi¢imde,
normal gaz basinci olan 10,5 kg/cm?2 yi tagiyacak nitelikte olmalidir.

2. Oksijen boru donanimda siyah ¢elik boru, ¢ekme ¢elik boru, piring ya da bakir boru
kullanilir.

3. Her tiirlii boru birlestirme baglantilarinda yag kullanilmaz.

4. Asetilen gazi iletilmesinde kullanilan borularin ¢elik ¢ekme olmasi ve baglantilarin
disli birlestirme olmasi 6nerilir.

5. Basing diisiiriiciilerin acgilmasi, yavasca yapilmalidir. Aksi taktirde, 6zellikle oksijen
iplerinde yiiksek basingla gelen oksijen, igeride kalan hava ve gaz1 isitarak,
salmastralarda bulunan tozlarin tutusmasina nedenolur.

Uflecler:

1. Yanar haldeki iiflegler tiip iizerine asilmaz.

2. Kullanilmalari bitiminde firlatilip bir kenara atilmaz, askilarinaasilir.

3. Ufleglerin ag1z bekleri 6zel anahtarlar1 yardimiyla sokiiliir ya da takalir.

4. Agizlarmda meydana gelen tikanmalarin agilmasi sirasinda iki gaz da kapatilir. Ozel
raybalar ile temizlenmesi yapilir.

5. Uflecin asetileni emip emmedigi, her kaynak isleminden &nce kontroledilir.

Baglant1 ve Borular:

1 Tim boru donanimlar1 ve baglanti elemanlar1 merkezi sisteme dayanacak bicimde
normal gaz basinci olan 10,5 kg/cm?2 yi tagiyacak nitelikte olmalidir.

2 Oksijen borulari, siyah celik boru, ¢ekme c¢elik boru, piring ya da bakir borular
kullanilarak yapilmaktadir.

3. Oksijen iletiminde kullanilan boru donanimi yapilirken, yagkullanilmaz.

4. Asetilen borulari, ¢elik gekme borularin disli baglantilariyla yapilmalidir.

5 Asetilen gazinin, {ifleg ucundaki bakir disinda, bakir ile temas etmesi engellenir.
Asetilen ile bakirin temasi sonucunda, menekse renginde oksit olusur. Bu oksit oldukca
tehlikelidir.

6. Asetilen hortum baglayici olarak bakir borukullanilmaz.

7. Yeni yapilan boru tesisati basingli hava ile temizlenir. Boylece icinde kalmis olan
yabanct maddelerden arindirilmis olur.

Yukarida siralanan maddelere uyuldugu takdirde sorunsuz bir kaynak islemini
tamamlamak miimkiindiir. Ancak unutulmamasi1 gereken; hangi nedenle olursa olsun
kazalar, ¢alisanin yaralanmasi hatta dliimiiyle sonuglanabilir. “Once insan” sloganiyla
baktigimiz takdirde oksi-gaz kaynaginin tiim giivenlik 6nlemlerini bilmek durumundayiz.
En kiigiik bir ayrintiy1 géz ardi edemeyiz. Tiim Onlemler dikkate alinsa bile calisanin
disinda gelisen nedenler de kazalara sebebiyet verebilir. Simdi bunlar tizerinde, yani her
seye ragmen uzakta kalmis ihtimaller tizerinde duracagiz.

Tiim 6nlemlere ragmen herhangi bir patlama olay1 meydana gelmeyecek demek, miimkiin
degildir. Son zamanlarda asetilen tiiketiminin tiip kullanimima yo6nelmesi, tip
patlamalarina deginmemizi gerektirir. Bu kisimda bahsedeceklerimiz, her seye ragmen
tiiplerde meydana gelen tehlikeleri kapsamakta olup, artik s6z konusu olan, 6nlem degil,
patlama olacagi anlagildiginda, nelerin yapilmasi gerektigidir. Cok uzak bir ihtimal olsa
bile gerek oksijen, gerekse asetilen tiipleri patlayabilir. Eger yapacaklarinizi 6nceden



bilirseniz, patlamanin baslangicinda da dnlemler alarak, patlamay1 engelleyebilir ya da en
azindan zararlari1 aza indirebilirsiniz. Unutmamaniz gereken; boyle bir olay ile
karsilagtiginizda ne yapmaniz gerektigini bilmeniz ve panige kapilmamaniz. Son ana
kadar onlemlere devam etmek, sizin ve ¢evrenizdekilerin zarar gérmemesi agisindan
onemlidir. Herhangi bir nedenden o6tiirli asetilen tlipli igerisine alev ¢ekebilir. Bunun
nedenleri arasinda, kullanim 6mriinii doldurmus kuru giivenlik sistemlerinin gérevini
yerine getirememesi ve distan istenmeyen nedenlerden Otiirii tiiplin alev ile 1simnmasi
sirasinda tlip patlama tehlikesi sayilabilir. Ya da tiip vanasi Oniinde, yani basing
diistiriiciide, asetilenin yanmasi seklinde olusan nedenler ile tiip igine alev girmesi
gergeklesebilir. Bu durum, tiip vanasi agildiginda, siyah bir duman ¢ikmasi, ¢ok keskin
bir koku duyulmasi ve distan tiipe dokunuldugunda, yiizeyin 1sisindan fark edilir. Asetilen
tiipii 1sindiginda, sicaklik ve basing, tiip patlayana kadar yiikselir. Hi¢ bir onlem alinmaz
ise, bu, yaklasik iki saatlik bir siirenin, gegcmesi demektir. Cogu zaman bu siire, gerekli
onlemlerin alinmasi i¢in yeterli olur.

Bu arada yapilmasi gerekenler su sekilde siralanabilir:

1 Tiipiin 1sindigini fark edince, tiip vanasini kapatin. Boylece yanic1 gazin, havadaki
oksijen ile birlesip yanmaya devam etmesini 6nlemisolursunuz.

2 Tiipi, giivenli bir yere gotiiriip su ile sogutun. Tiipiin tasinmasi sirasinda, eldivensiz
taginabilecek 1s1ida olmasina, dikkat edin. Eger tiip eldivensiz olarak tasinamayacak kadar
sicak ise, yapilacak en emin yol, tiipii oldugu yerde birakip, oray1 terk etmektir. Bu sirada
cevrenizde bulunanlara ve 6zellikle itfaiye kurulusuna, haber vermeyi unutmayin.

3. Tiip sogutulduktan ve tehlikenin gectiginden emin olduktan sonra, bu tiir tiip, bir daha
hi¢ bir zaman kaynak ya da bagka islemlerde kullanilmaz. Bu tiir tiipler, sadece hasarli
oldugu belirtilerek, tiip Treticisi firmaya geri verilir. Oksi-gaz kaynagi ile
sOylenebileceklerin sonuncusu, cok sik karsilasilmamakla birlikte, gerekli onlemler
alinmadiginda ¢ok tehlikeli sonuclar dogurabilecek olan, oksijen tiipleridir. Asetilen
tiiplerinde oldugu gibi, oksijen tiipleri de patlar. Oksijen tiipliniin patlama nedeni olarak,
yag yada yanlis se¢ilmis tiip contasi gerecinin (deri vb.) basing ve oksijen ile karsilagmasi
gosterilebilir. Bu tiir ortamlar olustugunda, oksijen tiipiiniin {izerinde bulunan basing
diisliriicii yanabilir. Yanmanin onlenmesi amaciyla, her ortamda yaga karsi dikkatli
olunmalidir. Basing diisliriicii yanmaya basladiginda, tiip vanasi olabildigince ¢abuk
kapatilmalidir.

5.11 Kaynak Uygulamalar:

5.11.1 Telsiz Dikis Cekme

Oksi-gaz kaynagi i¢in olumlu ya da olumsuz birgok 6zellik 6ne siirmek miimkiindiir.
Ornegin pargaya bircok kaynak uygulamasindan fazla 1s1 girdisi saglamasi, kaynagin
yavas gerceklesmesi, olumsuzluk olarak nitelendirilmesine neden olmaktadir. Ancak,
oksi-gaz kaynaginin bir 6zelligi vardir ki, bu; kontrol olanagi saglamasidir. Oksi-gaz
kaynaginda belki de kaynak isleminin yavashigindan kaynaklanan nedenlerden otiirii,
kaynak¢1 kaynak dikisini istedigi tarzda kontrol altinda tutabilmektedir. Uflece



verilecek agilarin degistirilmesi, gerekli gordiigliinde ek telinin devreye sokulmasi,
kaynak¢mnin dikisin iizerinde mutlak kontroliinii saglamaktadir. Ufleg ile is parcasi
arasindaki agilarda yapacagi degisiklik ile parcanin daha fazla 1sinmasini ya da aksini
yapmak miimkiindiir. Béylece tam bir birlesme saglanmasi da ger¢eklesmektedir. Diger
yandan kaynak sirasinda olusan banyonun net olarak goriilebilmesi, onun istenilen tarzda
olusmasi i¢in miidahale edilebilme sansini vermektedir. Kaynak isleminde en 6nemli
hususlardan biri; dikisi meydana getiren kaynak metalinin kaynatilan metal ile ayni
ozellikte olmasidir. Bunu sagladiginiz takdirde, kaynak basariniz artacaktir. Oksi- gaz
kaynaginin 6zelliklerinden biri olan telsiz dikis bunu saglar. Telsiz dikis, adindan da
anlasilacagi lizere ek kaynak teli kullanilmadan yapilan kaynak uygulamalarina verilen
ad olarak karsimiza cikar. Ozellikle ince pargalar, bu yontem ile basaril bir sekilde
kaynatilir. Bunun i¢in par¢a kalinligindan 1 mm daha fazla olacak sekilde, birlesme
kenarlar1 90° biikiilen is parcalari, ek teli kullanilmadan kaynatilabilir. Ornegin; 1,6 mm
kalinligindaki bir parcaya telsiz dikis ¢ekmek istiyorsaniz birlesme kenarlarini 2,6 mm
biikmeniz yeterli olacaktir. Kaynak metalini biikiilen kisimdaki metal kaynak esnasinda
ergiyerek olusturur.

5.11.2. Telli Dikis Cekme

Kaynak telleri

Oksi-gaz kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilir. Kaynak teli is parc¢asinin
ozelliklerine en yakin degerlere sahip olmalidir. Kaynak telleri uluslararasi alanda
semboller ile ifade edilmis olup, G I, G II, ..., halinde ifade edilmektedir. G harfi, kaynak
yontemi, yani oksi-gazin uluslararas: ifadesidir. Buna gore kaynatilacak gereg
ozelliklerine uygun tel se¢imi gesitli tablolardan yararlanilarak yapilabilir. Her bir kaynak
telinin taninmasini kolaylastirmak amaciyla renk kodlar1 da gelistirilmistir. Kaynak teli
sinifina gore tellerin yapiminda belli metal ve elementlerden yararlanilmaktadir. Kaynak
telinin i¢cyapisin1 bilmek, is parcasina uygun kaynak telinin tespiti i¢in biiyiik kolaylik
saglar. Alevin meydana getirdigi 1s1 i§ parcasin ergitir. Meydana gelen kaynak banyosu
icine daldirilan kaynak teli eriyerek, kaynak metalini meydana getirir. Bu yonden kaynak
telinin ¢ap1 kaynak metalinin olugsmasinda etkendir. Kaynak telinin ¢ap1 parca kalinligina
gore belirlenir. Kaynak tellerinin i¢yapilarindaki alagim elementlerinin varligi, tellerin
kaynak esnasinda degisik 6zellikler gdstermesine neden olmaktadir. Bu yoniiyle her bir
kaynak teli, farkli davranislar gosterecektir. Oksi- gaz kaynaginda tel secimini telin
ozellikleri etkileyeceginden, telin kaynak esnasinda sergiledigi durumda bilinmelidir.

Kaynak banyosu, kaynak islemi boyunca {ifle¢ tarafindan taginarak ek teli banyo igine
sokulup, geri cekilir. Kaynak banyosunun, alev ve ek teli araciligiyla parganin
birlestirilecegi yone dogru cekilmesi, parcanin ergimesini kolaylastirmaktadir. Boylece
banyonun istenilen dogrultuda ilerlemesi gergeklesmis olur. Bu hareket dikisin diizgiin
olugmasini saglar.



Gere¢ Kalin- | Birlestirme Tel Cap Gerec¢ Ka- Birlestirme Tel Capr
lig1 (mm) sekli (mm) linhg1 (mm) sekli (mm)
0.4 Kenetli Yok 6.0 90° V 3.0
0.8 Kenetli Yok 8.0 90° V 4.0
1.5 Alin 1.5 10 90° V 5.0
2.5 Alin 2.0 13 60°V 6.0
3.0 Alin 2.0 16 60°V 8.0
5.0 90°V 3.0 19 60°V 8.0

Tablo 6.1: Oksi-gaz kaynaginda gere¢ kalinhigina gore uygulanmasi gereken
birlestirme sekli ve kullanilacak kaynak teli ¢caplari

Dikis sonlarina dogru, iifle¢ ile parca arasindaki agi kiiciiltiiliir. Bu islem, parca
kalinligina bagl olarak yavas yapilmalidir. Boylece kaynak banyosunun meydana
getirdigi kraterde bosluk olusmasinin, éniine gecilmis olunur. Uflec genel olarak bir yay
cizecek sekilde kaynak banyosundan uzaklastirilir. Kaynak bitisinde, dikis yiiksekliginin
azalmamasi i¢in ek telin bir miktar fazla banyo iginde tutulmasi, yararhdir.

Tele ve Uflece Verilecek Aci

Ufle¢ ile parca arasinda bir calisma agisimin olmasi dogaldir. Bu a1, kaynak
baslangicinda bir miktar dik tutuldugu takdirde, kaynak i¢in gerekli olan ilk banyo
olusumu, daha kolay meydana gelir. Banyo saglandiktan sonra, uygulanan kaynak
yontemine gore acida degisiklige gitmek yerinde olacaktir. Kaynak teli iginde ayni1 seyler
s0z konusu olmaktadir. Kaynak teli, uygulanan kaynak yontemine bagli bir a¢1 olusacak
sekilde, parga ile arasinda a¢1 meydana getirilir.
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Kaynak konumu | Kaynak Yontemi | Kaynak Teline Verilen Ac1 Ufle¢ Aqisi
. Sol Kaynak 30° 45°
Diiz - i "
Sag Kaynak 40°-50° 35°-40°
b Sol Kaynak 30° 60°
Yan veya Dik Sag kaynak 40° 70°
Dik So} Kaynak 60 30
Sag Kaynak 45°-60° 80°
Tavan Sol Kaynak 20°-30° 70°-80°
Sag Kaynak 45°-60° 80°

Oksi-gaz kaynaginda, kaynak konum ve yontemlerine gore kaynak teli ile iiflece
verilecek calisma acilari

Telli Dikis Cekme Kurallar

Oksi-gaz kaynagi icin olumlu ya da olumsuz birgok 6zellik 6ne siirmek mimkiindiir.
Ornegin pargaya diger kaynak uygulamalarindan fazla 1s1 girdisi saglamasi, kaynagin
yavag gerceklesmesi, olumsuzluk olarak nitelendirilmesine neden olmaktadir. Ancak,
oksi-gaz aynagiin bir ozelligi vardir ki, bazi durumlarda tiim olumsuzluklarinin
unutulmasina olanak saglar; kontrol gibi. Oksi-gaz kaynaginda belki de kaynak isleminin
yavagligindan kaynaklanan nedenlerden 6tiirii, kaynake¢1 kaynak dikisini istedigi tarzda
kontrol altinda tutabilmektedir. Uflece verilecek agilarin degistirilmesi, gerekli
gordiigiinde ek telinin devreye sokulmasi, kaynak¢inin dikisin iizerinde mutlak
kontroliinii saglamaktadir. Ufleg ile is pargasi arasindaki acilarda yapacag: degisiklik ile
par¢anin daha fazla i1sinmasini1 ya da aksini yapmak miimkiindiir. Boylece tam bir
birlesme saglanmasi da gerceklesmektedir. Diger yandan kaynak sirasinda olusan
banyonun net olarak goriilebilmesi, onun istenilen tarzda olusmasi i¢in miidahale
edilebilme sansin1 vermektedir.

Sag ve Sol Kaynak

Oksi-gaz kaynaginda iifleg ile is parcasi arasindaki acinin degistirilmesinin, kaynak
alanina 1s1 girdisinin artirilmasinda ya da azaltilmasinda kullanildigindan yukarida
bahsetmistik. Boylece kaynak alevinin meydana getirdigi 1siin biiyiik cogunlugunu is
parcasi lizerine yonlendirebilir, ya da aksini yapabilirsiniz.
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Saga kaynak




Kaynak yapiminda uygulama yonlerinde farkliliklar da benzer iistiinliikler saglar. Bunlar
sag ve sol kaynak, oksi-gaz kaynagimin diger kaynak uygulamalarma gore en biiyiik
tstlinliigli olarak bilinmelidir. Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan birini secerek,
parcalarin istediginiz oranda 1s1 almasini ya da aksini ger¢eklestirmeniz miimkiindiir. Bu
durum kaynak isleminde oldukg¢a dnemli bir tistiinliik saglar.

Kaynak yonii
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Sola kaynak

Oksi-gaz kaynaginda sag kaynak olarak bilinen uygulama; dikise gore, iifle¢ 6nde ek teli
arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan islemdir. Kalin pargalarin ergitilmesi
icin yiiksek 1s1 girdilerine ihtiya¢ duyulmasi, sag kaynagin 6zellikle kalin kesitli parcalar
ile borularin kaynaginda kullanilmasina neden olur.

Sag kaynagin iistiinliikleri olarak sunlar siralanabilir:
1. Ist kaynag dikisin tam tizerine gelir,

2. 3 mm’den kalin gereglerde ¢ok iyi kok kaynagi yapilir,
3. Gereg yavas sogur,

4. En iyi koruyuculuk saglanir.

Sag kaynagin olumsuzluklar ise sunlardir:

1. Kaynak dikisinin yiizeyi diizgiin géziikkmez,
2. Gereg kalinligr 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlasir.

Kaynak yonii

f.'ﬂeg

Kaynak yonii
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Kaynak teli

Sag kaynak biitiin kaynak konumlarina uygulanabilir. Bunlardan ikisi; dik ve
tavan kaynag



Dikigse gore iiflec arkada, ek telin dnde 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 kaynagn iistiinliikleri su sekilde siralanabilir:

1. Dikis goriintiisii glizeldir.

2. Gereg daha az 1sitilir.

3. 3 mm kalinliga kadar gereg, iyi kaynak yapilabilir.

Tiim bunlarin yaninda sol kaynagin olumsuz yonleri de bulunmaktadir.

Bu olumsuzluklar sirasiyla:

1. Biiytik bir 1s1 kaybu,

2. Erimis kaynak bolgesinin kaynak yoniine dogru dolmasiyla birlesme hatasi dogar,

3. 1,5 mm’den kalin gereclerin kok kaynagi zorlasir. Sag ya da sol kaynak uygulama
gerekliligi, parganin kalinhigiyla yakindan ilgilidir. Bir bakima hangi yontemin
uygulanacagina karar verilirken, parca kalinligina bakmak gerekir. Bu nedenle se¢imi
kolaylastiracak bir tablo, asagida verilmistir.

Kaynak Konumu Gere¢ Kalinhg Kaynak Yontemi
Kalinligr 3 mm’ye kadar Sol Kaynak
Diiz Kalinligr 3 mm’den fazla Sag Kaynak
Katlmhklarl 1-3 mm’ye kadar S(.).l .Ifia}—qlak ‘ <
Yan ya da Dik 3 mm’den fazla gerecler ]?.u'fun —Lonumlalda S48
© kaynak
Kalinlig 1-3 mm’ye kadar olan gere¢ler | Sol Kaynak
Dik Kalinliklar1 3 mm’den fazla gerecler Sag Kaynak
Kalinlig 1-3 mm’ye kadar olan gere¢ler | Sol Kaynak
Tavan Kalinliklar1 3 mm’den fazla gerecler Sag Kaynak

Kaynak konumu ve gere¢ kalinhgiyla kaynak yonteminin sec¢imi

5.12. Kaynak Pozisyonlari

Oksi-gaz kaynagi degisik kaynak pozisyonlarina uygundur. Is parcasi, yatay, dik, yan
(duvar ya da kornis) ve tavan konumlarinda kaynak edilebilmektedir. Ayrica her bir
kaynak konumu, birlestirme sekillerine gére de gruplanabilmektedir. Kiit ek kaynagi bu
birlestirme gruplarindan sadece birini temsil etmektedir. Bunun diginda bindirme, i¢ ve
dis kose kaynaklar1 ilk basta sayabileceg§imiz kaynak birlestirmeleri olarak sik sik
kargimiza ¢ikar.



Kaynak Ek Teli

Bindirme tiirii birlestirme

5.12.1. Yatay Kaynak

Is parcas:1 yeryiiziine paralel konumdayken yapilan kaynak uygulamas: yatay kaynak
olarak adlandirilir. Yatay kaynak konumunda is pargasi bir adet ya da daha fazla olabilir.
Birden fazla is pargasi varsa ve yatay konumda kaynatiliyorsa buna yatayda birlestirme
adi verilir.



Kaynak Ek Teli
Hafifce Bukalir

Yatayda kiit ek kaynagi (saga kaynak)

Birlestirmenin de degisik tiirleri vardir. Ornegin bindirme kaynag: is parcalarmin belli bir
kesiminin birbirinin iizerine gelecek sekilde bindirilmesiyle olusur. Bir diger uygulama
en ¢ok kullanilam1 olan kiit ek kaynagidir. Oksi-gaz kaynaginda kiit ek kaynagi
denildiginde, iki is parcasinin kenarlar1 birbirine yaklastirilmis oldugu anlasilir. Bazi
bagvuru kitaplarinda bu tiir kaynakli birlestirmeye alin kaynagi dendigi de goriilmektedir.
Ciinkii bir bakima parcalar kenarlar1 birbirine yaklastirilirken alin alina geldigi
diisiiniilmektedir. Ister kiit ek kaynagi, ister alin kaynagi olarak tanimlayin, sonugta her
iki kaynak tiirii de ayn1 uygulamayi ifade etmektedir. Kavramda adi gegen ek kelimesi,
pargalarin birlestirilmesini ifade etmekte olup, uygulamanin bir tiir birlestirme kaynagi
oldugunu bize aciklar.

<

3 Ek kaynak teline

334N verilecek harsket
ol

Kiit ek kaynaginda iifle¢c ve kaynak teline verilecek acilar.



V kaynak agz1 acilmis ve kiit ek kaynag: ile birlestirilen is parcasinda iiflece
verilecek hareket ve calisma acilar:

5.12.2. Dik Kaynak

Kaynagin en rahat ¢ekildigi konum olarak yatay konumda yapilan1 gosterilebilir. Ancak
bir kaynak¢inin her zaman is pargasini yatay olarak konumlandirma ihtimali yoktur. Bu
nedenle kaynakgilarin her konumdaki i pargasini saglam bir sekilde kaynak edebiliyor
olmas1 istenmektedir. Dik kaynak degisik bigimlerde karsimiza ¢ikan kaynak
konumlarindan biri olarak belirlenir. Dik kaynak konumunda is pargasi yatay ile yaklagik
90° ag1 yapacak sekilde durur. Parganin birlestirme kenarlari ist taraftan ya da alt taraftan
baslanarak kaynatilir ve buna gore de dik kaynak iki ana gruba ayrilir.

1. Asagidan yukartya kaynak,

2. Yukaridan asagiya kaynak.

Dik kaynak konumunda is parcasinin birlesme kenarlari, asagidan yukariya dogru
kaynatildig1 takdirde, yiiksek saglamliga sahip kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak siiresi
oldukca uzar. Ancak Ozellikle kalin kesitli parcalarin iyi niifuziyet veren dikigler ile
birlestirilmesi miimkiindiir. Kaynak metalinin is parcasina isleme derinligi, yiliksek 1s1
girdileri olusmasi nedeniyle fazla olmaktadir.
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Yukaridan asagiya kaynak ise, kisa siirede dikisin olugsmasina olanak verir. Kaynak
banyosu yer c¢ekimi etkisiyle hizla asagiya dogru hareket edeceginden kaynak hizi
oldukga fazla olmakta, bu da niifuziyeti olumsuz ydnden etkilemektedir. Is parcasina 1s1
girdisi fazla olmadigindan, ince pargalarda, yiizeyi diizgiin dikislerin elde edilmesi daha
fazla miimkiin olmaktadir. Ister yukaridan asagiya, ister asagidan yukariya olsun, dik
kaynakta banyoyu kontrol etmenin gii¢lii§li yasanmaktadir. Kaynak banyosu siirekli
olarak asagilara dogru sarkmaya c¢alisacagindan iyi bir dikis elde etmek i¢in banyonun
iiflec ile kontrolii 6n plana ¢ikar.

5.12.3. Yan (Duvar) Kaynag

Yan kaynagina bazi bagvuru kitaplarinda duvar kaynagi adi1 verildigi de olur. Bu kaynak
konumunda is pargasi yataya diktir. Dikis ise yataya paralel olur. Bir is parcasi yan
konumda kaynatilmaya calisildig1 takdirde, kaynak banyosunun yer c¢ekimi etkisiyle
asagiya dogru sarkmaya calisacagi bir gergektir. Bu agidan kaynak dikisinin giizel
goriinmesi, kaynak¢min bilgi ve becerisine baglhidir. Banyo miimkiin oldugunca
sarkmadan iifle¢ hareketleriyle banyo kontrol altinda tutulur. Yan kaynagi, soldan saga
ya da sagdan sola kaynak uygulamalariyla gerceklestirmek miimkiindiir. Uygulamanin
seciminde par¢a kalinlig1 etkin rol oynar.

5.12.4. Tavan Kaynagi

Kaynak konumlar1 igerisinde en zor olani ve kaynakeiyr en ¢ok yoran pozisyon olarak
gosterilir. Siirekli tavan kaynagi yapilacak ise, kaynak¢inin konuma kendini en az yoracak
sekilde hazirlik yapmasi geregi vardir. Bunun i¢in gaz hortumlarinin kaynakg¢inin
omuzlarina asilmasi ilk 6nlem olarak sayilabilir. Boylece hortum agirligi kollardan
viicuda aktarilmis olur. Dik kaynakta oldugu gibi kaynak banyosunun sarkma ihtimaline
kars1 6nlemler alinmalidir. Bunun i¢in miimkiin oldugunca kaynak hizinin arttirilmasi ve
kaynak banyosunun

genis tutulmamasi Onerilebilir. Kaynak sonuna dogru parcada asiri 1sinma goriiliir. Asirt
1sinma ise, kaynak banyosunda sarkmalara neden olmaktadir. Bunun oniine gecilebilmesi
icin dikis sonlarina dogru kaynak hizinin arttirilmasi onerilir.



) 80°

80°

AGl 30°-40°
|

Yan kiit ek kaynagi



6.GAZALTI KAYNAGI

Bu boliimde gazalti kaynagin calisma prensibi, kaynak degiskenlerinin se¢im ilkeleri,
kaynak hatalar1 ve bunlarin 6nlenmesi i¢in alinacak tedbirler agiklanmistir. Gazalti
kaynak makineleri geleneksel kaynak yontemlerinde kullanilanlara oranla daha karmagik
olmakla birlikte, geleneksel yontemleri bilen ve uygulayan bir kaynakei1 i¢in 6grenilmesi
ve uygulanmasi kisa siirede miimkiin olan bir yontemdir. Daha 6nce basarmis oldugunuz
Temel Kaynak-1 ve Temel Kaynak-2 modiilleri bu modiilii kavramanizda etkili olacaktir.
Gazalt1 kaynag fikri 1920’lerde ortaya ¢ikmis atilmis olmakla birlikte, ticarl anlamda
ancak 1948 yilinda kullanilmaya baslanmistir. Bu yontemin gelisiminde en 6nemli etmeni
rekabet olusturmaktadir. Rekabeti olusturan sebepler olarak siire, ekonomiklik, her
pozisyonda kaynak yapabilme ve her tiir metale rahatlikla kaynak yapabilme 6zelligi
gosterilebilir. Gazalti kaynagi bircok uygulamada, o6zellikle kendinden gaz korumali
elektrotlarin gelismesiyle, elektrik ark kaynaginin giderek yerini almaktadir. Yontemin
otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri iiretimde yaygin bir kullanim
alan1 bulmasini saglamistir. Otomotiv endiistrisinde bir¢ok yerde diren¢ kaynaginin
yerine bu yontem de kullanilmaktadir.

6.1. Gazalti Kaynagmin Tanim ve Onemi

Gazalt1 kaynaginda gerekli sicaklik, siirekli beslenen ve eriyen bir tel elektrotla kaynak
banyosu arasinda olusturulan ark yoluyla ve elektrotdan ge¢en kaynak akiminin elektrotta
olusturdugu, direng¢ 1sinmasi yoluyla olusur. Elektrot ciplak bir tel olup, bir elektrot
besleme tertibatiyla kaynak bolgesine sabit bir hizla sevk edilir. Ciplak elektrot, kaynak
banyosu, ark ve esas metalin kaynak bolgesine komsu bolgeleri; atmosfer kirlenmesine
kars1 disardan saglanan ve bdlgeye bir gaz memesinden iletilen uygun bir gaz veya gaz
karigimi tarafindan korunur. Eriyen metal elektrot ve soy gaz kullanimi nedeniyle
yonteme MIG (Metal Inert Gas) kaynagi adi verilmistir. Yontemde daha sonra, diisiik
akim yogunlukta ve darbeli akimla ¢alisma, daha degisik metallere uygulama ve koruyucu
gaz olarak aktif gazlarin (CO2) ve gaz karisimlarinin kullanilmasi gibi islemler meydana
gelmistir. Bu gelismeler, aktif koruyucu gazin kullanildig1 yonteme MAG (Metal Active
Gas) kaynagi adinin verilmesine neden olmustur. Elle yapilan elektrik ark kaynaginda
meydana gelen aksakliklar, koruyucu gaz kaynagi diye adlandirilan yontemin gelismesine
sebep olmustur. Elle yapilan ark kaynaginda, kaynak¢inin bilgi ve becerisinin yeterli
olmas1 gerekir. Kaynak banyosunun olusumu tamamen kaynakg¢inin becerisine baglhdir.
Kaynak banyosunu dis hava sartlarindan koruyan ortii gereci ile elektrodun ¢ekirdegini
olusturan ana gere¢ arasinda uyumsuzluk olmamalidir. Kalin gereglerin kaynaginda
olusan ytiksek sicakliktan otiirii, elektrot {izerinde olusan ortii gereci ¢ekirdek gecerken
once 1siarak Ozelliklerini yitirir. Bu da kaynak banyosunun kontroliinii gii¢lestirir.
Gazalt1 kaynaginin otomatik kaynaga uygun olmasi rekabet edilebilirligi de beraberinde
getirmektedir. Tartigmasiz ustiinliigiiyle koruyucu gaz kaynaklari, kaynak siiresine etki
etmektedir. Elle ark kaynaginda, kaynak dikisinin iizerini kaplayan ciiruf tabakasini
temizlenmesi, elektrot degisimleri ve kaynak pensesinde zorunlu olarak birakilan
yaklasik 25 mm boyundaki gerecler, kaynak siiresini ve ekonomisini olumsuz etkiler. Bu
durum 6zellikle seri iiretimde ve kaynagin tiretim igerisinde ¢ok fazla oranda kullanildigi
sektorde onem tagimaktadir. 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 Kaynag)

Koruyucu gaz kaynak yontemlerinden en yaygin olarak kullanilan MIG / MAG
kaynagidir. Gazalti kaynagi birgok uygulamada, 6zellikle gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle, elektrik ark kaynaginin kullanildigi yerlerde kullanilmaya baslanmistir.
Yontemin otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri liretimde yaygin bir
kullanim alani bulmasini saglamistir. Otomotiv endiistrisinde bir¢cok yerde direng
kaynaginda da kullanilmaktadir. Bu da konunun 6nemini biiyiik 6l¢lide arttirmaktadir. Bu
modiilde uygulamalar MIG-MAG yontemiyle gergeklestirileceginden TIG kaynak
yontemi kisaca tanitilacaktir.

6.2. Gazalti Kaynak Cesitleri

6.2.1. MIG

MIG kaynagi, “Metal Inert Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar asal olduklarindan ark, helyum veya argon gazlari altinda
olusur. Genellikle ¢elik disindaki metallerde uygulanan bir yontemdir. Kaynak igin
gerekli olan ark, kaynak torcundan gelen giplak kaynak teli araciligiyla olusur. Torg
icerisindeki telin, sasinin bagli oldugu is parcasina degmesiyle baslayan kaynak,
kaynak¢inin istegine bagl olarak devam eder. Kaynak¢inin, oksijen kaynaginda oldugu
gibi ayrica tel kullanmasina gerek yoktur. Kaynak i¢in gerekli olan kaynak teli (elektrot)
ortiistiz sekilde, otomatik tel verme sisteminden kaynak banyosuna iletilir. Bu yoniiyle
kaynak¢inin, fazla oranda becerili olmasini gerektirmeyen bir kaynak yoOntemidir.
Gelistirilen kaynak donanimlariyla kaynak mesafesi, kaynak hizi ve kaynak siddeti
otomatik olarak diizenlenmistir. Kaynak teli, tel verme sisteminden siirekli kaynak
banyosuna iletildiginden, ortiilii elektrotla yapilan ark kaynaginda oldugu gibi elektrot
degistirme ile zaman kaybi1 ve atilan elektrot uglari ile elektrot kaybi s6z konusu degildir.
Ortiisiiz elektrotlarin {izeri oksitlenmeyi énlemek Ve telin kaynak akimini iletmesi igin
bakir kaplanmustir.

MIG Metal Inert Gas Welding sozciiklerinin bas harflerinden olusan bir isimdir. Gazin
koruyucu etki altinda yapilan metal ark kaynagi yontemidir. Elektrot ince tel halinde bir
makaradan (bobinden) pense gonderilir. Bu kaynak otomatik veya yar1 otomatik olarak
yapilir. Tel gelis hizi, akim degeri ve gaz gelis hiz1 yar1 otomatikte dnceden ayarlanir.
Pens (torg) elle yonetilir. Kaynagin olusmasi ic¢in kaynak¢inin beceri ve tecriibesine
gereksinim vardir



Tel makarasi
/ (Celik tellerin digi bakir kaplidir)

Tel besleme motoru
/ Hortum paketi Torg

/ / Tel

Elektrod
Ark

'I\B
Koruyucu gaz Akim ireteci Sasi kablosu  Parga
Mig kaynag

Teknik bilgiye sahip olanlar otomatik kaynaklar1 gergeklestirir. Tecriilbede 6nemlidir.
Beceri pek aranmaz.

Mig Kaynaginin Yararlar

C Saglam ve temiz kaynak yapilir. Ortiilii elektrot duman1 yoktur, drtiilii elektrot
kaynagindan pahalidir.

” Becerili bir kaynakg¢1 kisa zamanda Mig kaynagini 6grenebilir.

~ Normal elektrot kaynagina gore kaynak islemi daha siirekli ve hizlidur.

~ Kaynak alani sicaklig1 fazla degildir.

” Mig kaynagi ile ince saclarin kaynaginin yapilmasi miimkiindiir.

_ Mig kaynak dikisi etli degildir, dardir. Bu nedenle dar acili kaynak agzi agilmalidir.

Elektrotun Kaynak Alanina Gegisi

_ Piiskiirtme
C Kiiresel gecis
Istenilen bigimde kaynagin olusmasinda piiskiirtme gecis daha etkilidir.

MIG Kaynak Unitesi

Akim kaynagi redresor veya jeneratordiir. Alternatif akim genelde tercih edilmez. Biitiin
konumlardaki kaynaklar i¢in 200 — 250 amperlik kaynak akimi yeterlidir. Dogru akimin
negatif ve pozitif kutuplar1 kullanilabilir. Kaynak pensinin ii¢ gérevi vardir. Teli belirli
yone iletmek, koruyucu gaz iiflemek ve kaynak akiminin telin u¢ kismina gecisini
saglamaktir.200 ampere kadar kaynak pensleri hava sogutmali, 200 amperin iizerinde su
sogutmal1 olarak yapilirlar. Pensteki tetik veya diigme ile kaynak olusumunu saglayan
nitelikler harekete geger. Mig kaynak pensleri egri ve dik ¢alisacak bicimde yapilirlar.



6.2.2. MAG

MAG kaynagi, “Metal Active Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar karbondioksit ve karisim gazlardir. Genellikle celik, diistik
fark1 yoktur.
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6.2.3. TIiG

TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynag1) kaynag: da bir gazalti kaynag: cesididir. Yontem
olarak MIG-MAG kaynagindan farkliliklar gosterir. Ilave tel, oksijen kaynaginda oldugu
gibi el ile verilmektedir. Arki olusturan ilave tel ise tungstendir. Tungstenin ergime
sicakligl yiiksek oldugu i¢in erimeyen elektrot olarak da siniflandirilmaktadir. Seri
iretime ve robot teknolojisine uygun olmayan bu yontemde demir disi metallerin
kaynaginda tstiin niifuziyet elde edilir.

Ark sicaklhigina (ergime) dayanikli tungsten elektrot kullanilir. Kaynak sirasinda
koruyucu gaz elektrotu, kaynak alanini, ergiyik kiitlesini ve ¢evresel 1s1 etkisinde olan
yerleri havanin oksitlenmesinden korumaktadir. Tungsten elektrotun gorevi sadece ark
olusturmaktir. Ark basladiktan sonra pens hamla¢ gibi kullanilarak diger elde oksijen
kaynak teli bulunmalidir. Koruyucu gaz olarak helyum veya argon gazi kullanilir. Kaynak
yapma teknigi bakimindan oksi- gaz kaynagina, kaynak 1sis1 olusturmasi bakimindan ise
elektrik ark kaynagina benzetilmektedir.

Tig kaynagi i¢in herhangi bir alternatif akimli kaynak makinesi, dogru akimli (redresor
veya jenerator) kaynak makinesi kullanmak miimkiindiir. Bu makinelerin istenilen
degerde kaynak akimi iiretmesi sarttir. Ciinkii kaynak aninda belirli bir ark olusmasi ve
bunun korunmasi gereklidir. Son zamanlarda bir¢ok firetici firma bu makinelerde
otomatik veya yar1 otomatik kontrol sistemleri bulundurmaktadir. Tig kaynagi igin
yapilan makinelerin daha ¢ok tercih edilis nedeni hem alternatif ve hem de dogru akim
irettikleri i¢indir. Kaynak akimini ve koruyucu gazi kaynak alanina kaynak pensleri
(torglar) iletirler. Arkin olugmasi, kaynak akiminin tungsten (wolfram) elektrot yardimi
ile is parcasina temasi iletir. Penste bulunan 6zel fincandan (baslik) kaynak alanina
koruyucu gaz iiflenir. Kaynatilan gerecin kalinlig1 ve elektrot ¢apina gore fincan
biiytikliikleri tespit edilir. Rahat ¢aligma ortaminda kalabilmeleri i¢in torglar (pensler)
mutlaka sogutulmalidir. Torglar 200 ampere kadar hava ile 200 amper istiinde
kullanilanlar ise su ile sogutulur.

gaz tupu

Koruyucu gaz
tipu | kaynak
Kaynak makinasi
(Akim treteci)

flave tel
b
ark
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Tig kaynak iiniteleri



Torg kafasi Tutamak Hortum paketi

1. Gaz nozulu; 2. Tungsten elektrod; 3.
Gergi borusu; 4. Dis koruyucu; 5.
Koruyucu gaz; 6. Torg tetigi; 7.
Koruyucu gaz girisi; 8. Sogutma suyu
girisi; 9. Akim kablosu; 10. Sogutma
suyu cikisi

Pensin kesiti

Argon, helyum veya bunlarin karisimi olan gazlar koruyucu gaz olarak kullanilir. Bu
gazlarin kaynagin saglam yapilmasinda katkilar tartisilmaz. Elde edilme kolayliginin,
ucuzlugu ve iyi koruma yapmasi nedeniyle argon gazi daha ¢ok kullanilir. Helyum gazi,
kaynagin derin isleme yetenegini arttirmasi 6zelligi vardir. Argon gazi havadan daha agir
olusu nedeni ile daha iyi koruma yapar. Biitiin bunlarin yaninda gaz tiirliniin se¢iminde
kaynak yapilacak gerecin 6nemi bilytiktiir.



Ozel diisiiriicii

Koruyucu gazlar oksijen ve asetilen tiipleri gibi ¢elik tiiplere doldurulur. Tig kaynagi diiz,
yan, dik ve tavan konumlarinda uygulanir. Tig kaynaginda normal maske kullanmak
miimkiin degildir. Ciinkii bir elde pens, diger elde kaynak teli olacagindan basa ge¢meli
maskeler kullanilir. Maske cami daha koyu renkli olmalidir. Elektrot uglari alternatif
akimda sivri, dogru akimda ise kiireseldir. Elektrot pens ucundan kaynak konumuna gore
3,5 — 10 mm uzunlukta olmalidir. Kaynak sirasinda pens parcaya 75 derece, tel
kullanildig1 zaman 15 derecelik bir egimle tutulmalidir
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6.3. Gazalti Kaynak Makineleri

MIG ve MAG kaynak makinesi arasinda sadece kullanilan gaz farki vardir. Bunun
haricinde donanim olarak aynidirlar. Inert gazlar, soygazlar olarak da bilinmektedir.
Bunlar igerisinde en yaygin kullanilanlar argon ve helyumdur. Yurdumuzda argon gazi
kullanilmaktadir. Aktif gaz diye adlandirilan gazlar ise karbondioksit ve karigimi
gazlardir. Bu tlir gazlar demir cinsi malzemelerde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.
Kaynak donanimi dort temel gruptan olusur:

a. Kaynak torcu ve kablosu,

b. Elektrot besleme tinitesi,

C. Giig iinitesi,

d. Koruyucu gaz iinitesi.

Bu yontemin diger kaynaklarla kiyasladigimizda bazi iistiinliikleri de bulunmaktadir.
Bunlar1 asagidaki gibi siralayabiliriz:

0 Ince sac pargalarinin kaynagi kolaylikla yapilabilmektedir.

O Her tiir metalin kaynagi yapilabilmektedir.

o Is parcasinda fazla 1sinma meydana gelmediginden ¢arpilmalar olusmamaktadir.

O Her tiir pozisyonda rahatlikla kaynak yapilabilmektedir.

Sekil 1°de gazalti kaynak donanimi gériilmektedir.
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Gazalti kaynak donanim
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1) is parcas1 kablosu

2) Torca sogutma suyu girisi

3) Torgtan geri su doniisii

4) Torg tetigi devresi

5) Torca koruyucu gaz girisi

6) Kablo gurubu

7) Silindirden gelen koruyucu gaz
8) Kaynak kontaktoriiniin kontroli
9) Giic kablosu

10) Primer giic girisi



Invertor Kaynak Makineleri

Teknolojinin gelismesiyle birlikte yeni kaynak makineleri iiretilmeye ve kullanilmaya
baslanmistir. Klasik kaynak makinelerinden farkli olarak tamamen elektronik olan bu
makineler, kiiciik ebatlarda olup seri kullanima uygundurlar. Ortiilii elektrotla ark,
MIG/MAG ve TIG kaynagina uygun olarak iiretilmektedir. Invertdriin gorevi
doniistiiriiciidiir. Alternatif akimi dogru akima gevirmektedir. Resim 1°de Invertdr kaynak
makinesi veResim 2’de TIG kaynaginm yapilis1 goriilmektedir.

Invertor kaynak makinesi

6.4. Gazalti Kaynagmin Ozellikleri

6.4.1. Calisma Prensibi

MAG kaynak yonteminde disaridan saglanan gazla otomatik olarak siirekli beslenen ve
eriyen elektrotlar kullanilir. Sekil 2’de Gazalt1 kaynagi ve elemanlar1 verilmistir.

Tel Elektrod Koruyucu Gaz Girigi
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Gazalti kaynag ve elemanlari.

Kaynak makinesine ilk ayarlar yapildiktan sonra arkin elektriksel karakteristiginin kendi
kendine ayarini otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yar1 otomatik

kaynakta kaynake¢inin gergeklestirdigi elle kontroller; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir.



6.4.2. Donanim

6.4.2.1. Kaynak Torcu

Ortiilii elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda pens adi verilen kaynak ekipmanina,
koruyucu gaz kaynaginda tor¢ adi verilir. Bu degisikligin temel sebebi 06zellik
degisikliginden kaynaklanir. Bu nedenle koruyucu gaz kaynaginda kullanilan toglarin
ozelligini asagidaki gibi siralayabiliriz.

a. Koruyucu gazi ark bolgesine iletmek,

b. Ciplak elektrotla ark olusumunu saglamak,

c. Elektroda elektrik akimini yiiklemek,

d. Kaynak bolgesine ilave telin iletimini saglamak.

d maddesinde belirtilen gorevin yerine getirilmesinde tel iletme sisteminden yararlanilir.
Torg burada, sadece telin belli noktalara iletilmesi i¢in gerekli donanima sahip olarak
kaynak islemine yardimci olur. Elle kontrollii gaz kaynaklarinda, kaynakc¢i telin
yonlendirilmesi islemini tistlenir.

Kaynaga tor¢ flizerinden kumanda eden tetiktir. Tor¢ {izerinde ya da altinda
konumlanabilen, ¢ogu kez tor¢ lizerinde bulunan salter, bu tetik aracilifiyla kaynagin
baslatilmasi, siirekli ya da kesik kaynak yapmasina olanak saglar.

6.4.2.2. Elektrot Menbai

Elektrot besleme {initesi bir elektrik motoru, elektrot makaralar1 ve elektrot dogrultusunu
ve basinct ayarlayan aksesuarlardan meydana gelmistir. Elektrot besleme motoru
genellikle dogru akimla caligir. Elektrodu tor¢ yoluyla is parcasina dogru iletir. Motor
hizin1 genis bir aralikta degistiren kontrol devresinin mevcut olmast gerekir. Besleme
motoru elektrot besleme makaralarini tahrik eder. Bu makaralar elektrodu g¢eker ve
kaynak torcu i¢inde itme yoluyla elektroda kuvvet iletir. Tel besleme {initelerinde iki
makarali veya dort makarali diizenekler kullanilabilir. Besleme makaralarinin basing
ayar1 elektrot 6zelliklerine bagli olarak degisik kuvvetler uygulanabilmesine olanak
saglar.

6.4.2.3. Gaz Regiilatorii
Kaynak sirasinda sabit gaz akis hiz1 saglayan bir sisteme ihtiyag¢ vardir. Bir gaz regiilatorii
basing degisimlerine bagli olmaksizin, gaz basincini sabit bir ¢aligma basincina

dontstiiriir. Regiilatorler tek veya iki kademeli olabilir ve bir debimetreye de sahip
olabilirler.

6.4.2.4. Gii¢ Unitesi

Kaynak yapimi i¢in gerekli olan akimin diizenlenmesini saglayan aygittir.



6.4.2.5. Elektrod Besleme Unitesi

Gazalt1 kaynaginda siirekli beslenen elektrot kullanilir ve elektrot oldukca yiiksek bir
hizda tiiketilir. Bu nedenle maksimum islem verimi saglamak i¢in elektrot menbainin
torca kolayca iletilen yiiksek hacimde elektrot saglamas1 gerekir. Bu menbalar, genellikle
0,45 kg’dan 27 kg’a kadar elektrodun biikiilme olmadan serbest bir bicimde beslemeye
imkan verecek sekilde sarildigi makaralar seklindedir.

6.4.2. Tiiketilen Malzemeler

6.4.2.1. zlar

Koruyucu gazlarin kullanim amaci ortiilii elektrotla ark kaynagi veya tozalti kaynagindaki
ortii ve kaynak tozlarmin gordiigii islevleri yerine getirmektir. Koruyucu gazlar;

a. Elektrodun oksidasyonunuengeller,

b. Arkin iyonizasyonunu kolaylastirir,

c. Atmosferik havanin ark ve kaynak banyosuna girmesini dnler

Helyum

Bogucu bir gazdir. Kimyada “He” harfleri ile gosterilir. Havadan yaklasik % 13,8 daha
hafiftir. Hidrojenden sonra bilinen en hafif elementtir. Kimyasal olarak inert bir soy
gazdir. Sivi halde sicakligi ¢ok diisiiktiir Kaynama noktasi, bilinen en diigiik gazdir.
Yurdumuzda iiretimi fazla olmadigindan yaygin kullanim alanina sahip degildir. Helyum
gaz1 genellikle dogal gaz kuyularindan elde edilmektedir. Stvi ve / veya gaz fazlarinda
ticari olarak bulunur.

Argon

Havadan agir bir gazdir. Kimyada “’Ar’’ harfleri ile gosterilir. Argon arkinin gerilimi ve
argonun sicaklik iletme kabiliyeti diger koruyucu gazlara gore daha diisiiktiir. Sonugta,
argon ortaminda olusan ark slitunu daha genistir. Merkezde yiiksek olan sicaklik dis
sicakliklarda diigiiktiir. Bunun bir sonucu olarak da niifuziyet dikisin ortasinda ytiksek,
kenarlarinda diistiktiir.

Karisim

Ark atmosferinin karakteri, kullanilan gaz ve gaz karigimlarina gore degisir. Pratikte saf
koruyucu gazlardan ziyade, karisim gazlar kullanilmaktadir. Kaynak yontemine,
kaynaklanacak parcanin cinsine, kalinligima ve sekline gore cesitli karisim gazlar
mevcuttur. Ar + He cesitli oranlarda karstirilarak TIG ve MIG yontemlerinde
kullanilmaktadir. Ar + CO2 + O2 karisimi kullanilirsa olusan ekzotermik bir reaksiyon
sebebiyle kaynak banyosunun sicakligi yiikselir ve yiizey gerilimi zayiflar, boylece
akiciligi yiikselmis olan kaynak banyosunun gazi da giderilmis olur.



Karbondioksit

Renksiz, kokusuz, havadan agir, ¢cok atomlu bir gazdir. Kimyada CO2 harfleri ile
gosterilir. Diger koruyucu gazlardan farkli olarak, tiip i¢indeki CO2’ in biiyiik cogunlugu
stv1 haldedir. Tiipiin iist kisminda (stvinin {izerinde) gaz halinde CO2 bulunur. Kullanim
sirasinda gazin basinci diistiikge sivi da buharlagarak basing normale doner. CO2 gaz
haline gegerken ¢evreden sicaklik alir, sicaklik diiser. Bir tiipten siirekli olarak 12 litre/dk
dan daha fazla gaz ¢ekilmemelidir. Aksi takdirde alinan buharlagsma 1sis1 ile sicakligin
diismesi sonucunda CO2 kari1 olusur. Cikis borusu ve manometrede akis tikanabilir. Fazla
debide gaz gerektiginde birkag tane tiip bir manifolt ile birlestirilerek kullanilabilir veya
tek tiipiin ¢ikisina buharlasma 1sisim1 karsilamak iizere bir 1sitic1 yerlestirilir. Bu tiipler,
icinde s1vi CO2 bulundugundan hi¢bir zaman egik veya yatik olarak kullanilmamalidir.

6.4.2.2 Elektrotlar

Gazalti1 kaynaginda kullanilan elektrotlar tel halindedir ve bir kangala sarilmis halde
makineye takilir. Kangal biiyiikliikleri ve tel ¢aplar: standartlarla saptanmistir. Elektrot
tikketiminin ¢ok oldugu isletmeler icin gelistirilmis “biiyiik paket” olarak adlandirilan
kangallar da bulunmaktadir. Kii¢iik kangallar makine {izerindeki tel verme sistemine
baglanirken, biiyiik paketler silindir seklindeki koruyuculari i¢inden tel verme sistemine
sevk edilir.

Elektrot secilirken dikkat edilecek hususlar asagida belirtilmistir,

o Esas metalin mekanik 6zellikleri,

o Esas metalin kimyasal 6zellikleri,

o Koruyucu gaz tiirii





