CARPILMA VE SEKIL DEGISTIRMELERIN DUZELTILMESI

Bu diizeltme ya mekanik, ya 1s1 yolu veya her ikisiyle birden olabilir. Mekanik yolla
diizeltmede presler, asilan agirliklar, yarikli demirci baskisi, mevzii sikistirmalar, balyoz,

tokmak vs. gibi imkanlar akla gelir.

Kaynaklarin cekiclenmesi:

Kaynagin uygulanmasi esnasinda basvurulan cekigleme, bakiye gerilmeleri azaltmak i¢in bir caredir.
Soguma sirasinda metali uzatarak cekmenin etkisi telafi edilir ve sekil degistirmeler azalir.
Mamafih, asir1 bir «ezilme»den ka¢inmalidir.

Cekicleme, kalin parcalarda ¢ok pasolu kaynaklarda ¢ok faydalidir. Her yeni paso, bu eyleme
tabi olmus bir evvelkisi i¢in bir nevi gerilim giderme iglemi gorevini yapar. Burada bas1 yuvarlak
veya koseleri yuvarlatilmig dort kose bir ¢ekicle, elle veya tercihen basincli hava ile dikise
muntazam bir sekilde vurulur.

Baz1 yonetmelikler ¢cok pasolu dikislerde ilk ve son pasonun ¢ekiclenmesini yasaklar. Bunun sebebi,
ilkinde, kok pasosunun catlamamasi, sonuncusunda da, dikisin gercek durumunun kontroliine engel
olabilecek eylemden kaginilmasi olmalidir. Buna karsilik son paso, parca sonradan bir 1s1l isleme
tabi tutulacaksa ¢ekiclenebilir. Basingl hava ile ¢ekigclemede toplam 4 kg agirlikta bir ¢eki¢ 4 atm.
basin¢la calistirilir. En uygun cekigcleme siiresi 4 mm capinda elektrod basina 16 saniye, 5 mm
capinda elektrod basina 20 saniyedir. Her elektrodun yakilmasindan sonra cekiclemeli, 15 mm'den az
kalinlikta parcalar, bu ¢ekigleme esnasinda, miinasip sekilde desteklenmelidir.

Cekicleme hicbir zaman dikiste tiimsek veya piiriizler gibi kusurlar iizerinde toplanmamalidir.

Isil careler:

Buraya kadar tarif edildigi iizere cekme, kaynaktan hasil olan bazi sekil degismelerinin kokiinii
teskil eder. Iste cekme 1sitmasi adi verilen ve bu kerre lehe calisan bu ayni hadise, bu sekil
degistirmelerini diizeltmek imkanini verir.

Bir ¢elik parcanin, mevzii bir 1sitmanin etkisiyle evvela elastik olarak genlestigini sonra, bir sinir
sicaklign asildiginda, plastik olarak sekil degistirdigini hatirlatalim. «Hamurlasan». metal, hemen
civarindaki soguk bolgelerin direnmesini yenemez ve yanlamasina, yani kalinlik yoniinde genlesir.
Sogumada, 1sitilmis bolge ceker ve soguk bolgeleri elastik olarak siiriikler.

Cekme 1sitmalan igin giiclii araglara ihtiya¢ vardir (3 mm'ye kadar saclarda saatte 100 litre,
kalin saclarda 3000 litreye kadar asetilen sarf edebilen oksi-asetilen saliimolar1 gerekir).
Isitilmis bolgelerin ¢abuk sogutulmasi etkiyi arttirir; bunun icin basingh hava veya su fiskiyesi
kullanilir. Bunun, yumusak celikler disindaki celiklere uygulanmasinin mahzurlart ortadadir. Simdi
bazi tip uygulamalardan ornekler verelim.

1) Sac ortasinda kabarikligin diizeltilmesi: Saliimo, kabariklifin merkezine yoneltilir ve metal

kiraz kirmizisina (800-850°C) 1sitilir. Komsu soguk bolgeler genlesmeye engel olur, dolayisiyla
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sogumada, 1sitilan bolgenin ¢ekmesinden dolay1 bir kisalma, yani kabarikligin yiiksekliginde bir
azalma olur. Gereginde, kambur tamamen yok olana kadar eylem tekrar edilir ve kalinlik
miisaitse, diizeltme sicakta aga¢ tokmakla doviilerek ¢abuklastirilabilir. Buna tika¢ seklinde

1sitma denir.

Sek: 171

2) Yassi demirlerin diizeltilmesi (Sek.171): bunun icin mesela AB kisminin cekmesi gerekir.

Burada bir iiggen bahis konusudur. Azami ¢cekme AB'de, sifir cekme de 0'da olacaktir. Bu
itibarla A ve B'nin biraz acigindan itibaren O'ya kadar isitmak gerekir. Buna 1s1 kamasi adi

verilir.

Sek: I172
Demir uzunca ise bu kamalarin adedi de artar (ortanin sag ve solundan baglayarak kenarlara
dogru) ve miimkiin oldugu takdirde ortaya agirlik asilarak etki takviye edilir. Demir, kalinlig
yoniinde kivrilmissa, iki kenardan baslayip ortaya ve sonra da bunlarin arasina kama tatbik edilir.
Sek.149'daki gibi helezonlagmis saclarin diizeltilmesi icin Sek.172'de kalin ¢izgilerle gosterilen
yerlere 1s1 tatbik edilir.

2 7 3

Y

Sek: 173

3) Borularin diizeltilmesi: ince borular egrilmenin zirvesinde ya tek bir dar 1s1 kamasi veya

birka¢ tikac¢ 1sitmasi ile diizeltilir. Boru kalinsa dar ve (hilal seklinde) genislemesine kamalar
uygulanir (Sek.173).
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4) Kosebent ve sair profillerin diizeltilmesi: Sek.174 ve 175 bu islemlere dair yeteri kadar bilgi

vermektedir.

Sek: 174 Sek:175

KAYNAKLARIN ISIL iSLEMI

Dikislerin civarinda ana metalin mevzii olarak 1sinmasi sonucu sogumadan sonra bakiye

gerilmeler birakan genlesme ve c¢ekmeler meydana gelir. Bunun ortaya c¢ikardigi

problemler soylece 6zetlenebilir:

- Gevrek kirilma;

- Yiiklere mukavemet;

- Geometrik kararlilik, yani sekil ve 6l¢iilerin muhafazasi;

- Catlama hasil edebilen korozyon (buna karsi carelerden biri yiizeye basing, yani kum

veya celik dane piiskiirtme tatbik etmek).

Bu problemler karsisinda bir «gevsetme» isleminin geregi ortaya cikar. Burada sadece

1s1l islemden bahsedecegiz. Bu islem iki sekil alir:

1- Gevsetme veya gerilim giderme tavlamasi.

2- Rejenerasyon ve normalizasyon tavlamasi. Bunlar, bakiye gerilmeleri gidermekle
birlikte daneyi Incelterek metalin dokusunu degistirmek gayesini giiderler.

Bir de, bakiye gerilmelerin yerlesmesini onlemek amaci ile uygulanan 6n 1sitmadan

bahsetmek gerekir.
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1- Gerilim giderme 1s1l islemi.

Bir gerilim giderme 1s1l islemi, varilan sicaklik, bu sicaklikta parcanin tutulma miiddeti

ve sicakligin yiikselme ve azalma hizlan ile belirlenir.

Alasimsiz celiklerde klasik gerilim giderme 1s1l islemi soyle bir sira takip eder:

a) 300°C'dan itibaren, par¢a kalinligi milimetresi basina saatte 50°C ve azami 200°C
olmak tizere sicaklik yiikselisi;

b) 600 ile 650°C (azami)'ta, asgari 20 dakika olmak iizere, par¢a kalinlig1 milimetresi
basina 2,5 dakika miiddetle tutmak;

¢) 300°C 'ta kadar, saatte 150 ile 300°C almak tizere soguma. 300°C’tan sonra parg¢a ocaktan

sakin acik havaya cikarilabilir. Bazilarina gore 600°C'in gecilmemesi ve bu sicaklikta tutulma

miiddetinin asin derecede uzun olmamas tercih edilir.

Azami sicakligin secimi, bu sicaklikta tutma miiddeti ile dogrudan dogruya ilgilidir. 500°C'in

altinda islemin asag1 yukan hicbir faydasi yoktur. 510°C'ta, 600°C'dekinden 5 defa ve 540°C'ta da

3 defa daha uzun miiddet tutulmalidir.

Parcanin ¢ok uzun olmasi halinde gerilim giderme islemi faydali sahada sinirlandirilabilir.

Ornegin, boru donamminda, dairesel kaynaklar, her tarafinda boru et kalmliginin en az ii¢ misli

genislikte halka seklinde bir manson-firinla isleme tabi tutulabilir. Depolarda bu genislik, sac

kalinliginin alt1 misli olacaktir. Fakat biitiin hallerde bu gibi bir mevzii islem, isterse sadece bir

borunun kaynagi i¢in dahi olsa, tiitiin genislemesine kesite uygulanacaktir.

Islemden sonra artik hicbir parca, kii¢iik dahi alsa, isleme tabi tutulmus par¢aya kaynak

edilmeyecektir. Baz1 hallerde, kaynakli aksesuar fazla yer tuttugundan beraberce firina sokulamaz.

Bu takdirde ana parga iizerine evveld bu aksesuarin sonradan kaynak edilebilecegi irtibat pargalan

kaynak edilir.

2- Normalizasyon 1s1l islemi

Alasimsiz ¢eliklerde bu tavlamanin en uygun sicakligi

% 0,10'dan asag1 karbonlu celiklerde 900°C

% 0,10 ile 0,25 karbonlu celiklerde 880°C

% 0,25 ile 0,35 karbonlu celiklerde 850°C

Bu sicakliklarda tutma miiddeti, dakika olarak, 1,5s (s, mm cinsinden kalinlik) olup biiyiik depolar
icin bu siirenin asgarisi 20 dakikadir. Cak ince pargalarda bu asgari deger ¢cok daha diisiik olabilir.
Cok uzatilmis veya fazla yiiksek sicaklikta uygulanmis bir tavlama beklenen neticenin aksine

gotiiriir, yani danelerin biiyiimesine yol acar.
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KAYNAK HATALARI VE BUNLARIN GIDERILMESI

I - Sekil ve olgii hatlar:
a) Aym kalinlikta u¢ uca kaynak edilen iki par¢a aymi hizada degildir (Sek.176). Burada
parcada centik tesiri olup dinamik biiyiiklerde tehlike arz eder.

Sek: 176

Kazancilikta 0,2 milimetreye kadar seviye farki kabul edilir. Fark daha fazla olursa kaynak
kesilir, agizlar yeniden hazirlanir ve kaynak bastan yapilir.

Farkli kalinlikta saclarin kaynagi i¢in sek. 38'deki tertibe bagvurulur.

b) Dikiste fazla yiikseklik s = 8 mm sac kalinligma kadar (e) fazla yiikseklik, 0,15 s'i
asmamali (Sek.177). s, 8 mm 'den biiyiik oldugunda e = 0,10 s olacaktir.

=

X

Sek: 177

Fazla yiikseklik, birlesmenin statik yiiklere mukavemetine zarar vermemekle beraber dinamik
yiikler bakimindan mahzurludur zira koselerde, centik tesiri yapan keskin acgilar veya
bindirmeler teskil eder.
Sebebi: Cok yiiksek akim siddeti veya ¢ok yavas kaynak. Metal fazlasi kokte belirirse, agiz
aralig1 cok fazla demektir.
c) Metal eksikligi
1- Dikisler: Kaynak agz1 tam dolmamustir veya agiz araligi fazla oldugundan kok pasosu
cOkmiistiir. Bu arada fazla yiiksek akim siddeti ile uygun olmayan elektrod da akla gelebilir
2- Cok yaygin kose kaynaklar1 (Sek.130).
Sebebi: cok yavas ilerleme hizi, hatali elektrod meyli. Ugta (b) yapisma olmayip kaynak
iyi ise, ¢okiik (a) kismi1 doldurularak dikis kurtarilabilir.
3- Iyi dolmamus krater. Bu konu evvelce islendi;

4- Koselerin ergimesi. Bu konuda evvelce islendi;
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5- Dikislerin cirkin goriiniisii. Baz1 dikisler intizamsiz piiriizlii bir yiizey arz eder. Bunun
mahzuru sadece goriiniisten ibaret olmayip korozyon ve gerilme kopmasi tehlikesini arttirir.

Sebepleri: ark uzunlugu, amperaj, kusurlu caligma zikredilebilir.

IT - Yap:1 (doku) hatalar1

a) Niifuziyet azhigi. Bundan evvelce 'bahsedildi. Burada bahis konusu olan «kaynak
niifuziyeti» dir. Bir de «is1 niifuziyeti« vardir ki bu da, ana metalin ilk yiizey ve/veya
kenar diizlemlerinin altindaki ergime ve incelme bolgelerinin miisterek derinlikleridir.
Kaynake¢1 1s1 niifuziyetini kaynak niifuziyetinden ayirt etmelidir zira ana metalin
ergime derinligi ile ana metal ve elektrod metali karistminin vardigi derinlik arasinda
fark vardir. Bunu bilmeyenler bazi goriiniislere aldanabilirler; 6rnekler:
1) Kiit alin kaynaklarinda sik rastlandigi gibi ince bir oksit filmi aradan sizip ters

tarafa gecer ve iyi niifuz etmis bir kaynak goriiniisii arz eder (Sek.178).

2) Aralikh kiit alin kaynaklarinda bir miktar ergimis metal araliktan asagiya sarkar.

Bu metal alt yilizeylere sadece «yapismistir» (Sek.179).

yapismis kisim

Sek: 179

Yapisma, birlestirilecek kenarlarin iyice ergimemesinden cogu zaman da kaynak yerinde
fazla miktarda oksit bulunmasindan ileri gelir.
Sebepleri: genel olarak diisiill amperaj, uygun olmayan elektrod salintisi, ¢apr (kaynak
agzimin dibine erisemeyen fazla biiyiik cap) ve kaynak agz ile kaynak hizi, fazla uzun ark
Vs.
b) Fazla niifuziyet
Ters tarafta ¢okiintii veya sarkan iri damlalar halinde belirir.
Sebepleri: ¢okiintii, genel olarak agiz araliginin fazla atmasindan ileri gelir. Bir digeri
de fena hazirlanmis bir agiz, fazla yiiksek amperaj, uygun olmayan elektrod tipi ve
elektrodun fena idaresidir.
¢) Yanma Kkertikleri (Sek.6).
Bu kertikler statik mukavemete zarar vermezse de dinamik yiikler altinda ¢entik etkisi

yapip kirilmalara sebep olabilirler.

ARK KAYNAGI EL KITABI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1975 6



Sebepleri: fazla yiiksek amperaj ve elektrodun fena idaresi. Yataydan baska
pozisyonlardaki kaynaklarda, elektrodun c¢ok hizli salintiya tabi tutulmasi (elektrod
kenarlarda biraz duraklayacaktir).

Yatay vaziyette kose kaynaklarinda elektrod ¢ok dik tutulursa kertik hasil olur (Sek.90)

ve neticede yaygin (Sek.130) dikis meydana gelebilir.

d) Dikise curuf ve oksit girmesi

Bu konuya da evvelce temas edildi (Sek.77). Bunun disinda, parcalar oksijenle

kesildikten sonra kenarlar temizlenmeden kaynaga baslanirsa birlesmeye ciirufun girmesi

olagandir. Parcalarin fazlaca pash olmasi halinde de dikiste oksitin varlig1 beklenir.

Ayrica, ark uzun tutulursa, elektrod Ortiisii banyoyu havanin oksitlenmesinden tam

olarak koruyamayabilir.

e) Siingerlilik (gozenekli olma hali)

Sikigsmis gazlarin kagmaya vakit bulamamis olmasindan ileri gelir.

Sebepleri:

1) Pasli, yagli, boyal1 ve bunlar gibi kirli par¢alarin temizlenmeden kaynak edilmesi;

2) Kaynak banyosunun c¢abuk katilagsmasi; bir elektrod bitirildiginde onu takip eden
elektrod dikisin biraz Oniinde tutusturulup kratere dogru geri gelinerek krater
doldurulursa kenarlar daha iyi 1sitilmis olur.

3) Parcalarin 1slakligi ve elektrod ortiisiiniin rutubet almis olmasi. Su buhari, ark
sicakliginda oksijen ve hidrojene ayrisir, bu gazlar da sivi celikte cok kolay erirler. Bir
kismi kagar, geri kalan1 gozenek yapar. Bu husus, rutubete ¢ok hassas bazik elektrodlarda
cok onemlidir. Bunlarin ¢ogu zaman kullanilmadan 6nce, birka¢ saat miiddetle 250-300°C 'ta
kurutulmasi gerekir.

4) Akim siddeti de burada rol oynayabilir. Bu siddet zayif olursa banyo soguk olur, gazlar
kagmaya vakit bulamaz.

Fazla kuvvetli olursa banyoda eriyik halindeki gaz miktar1 hizla artar.
f) Catlamalar
Bunlar, sogumanin baginda veya sonunda meydana geldiklerine gore iki sinifa ayrilir:

1) Sicakta catlamalar: bunlar, alasimsiz celiklerde karbon ve kiikiirt oranlar1 belirli bir miktari
asinca meydana c¢ikar. Bunlar daima dikisin tam ortasinda goriinen uzunlamasina catlaklardir
[ana metale yakinligi sebebiyle kenarlar onceden sogur). Daha ¢ok kok pasolarinda
goriiliirler (nispeten kiiciik kesitli olmasi itibariyle). Derin niifuziyet dikislerinde de
bunlara rastlanir. {1k c¢atlak tamir edilmeden kaynaga devam edilirse catlak miiteakip
tabakalara da sigrar.

On 1s1tma kok pasosunun ¢atlama ihtimalini asgariye indirir.

2) Sogukta catlamalar: Bunlar daha cok %0,25'den yukar1 karbonlu celiklerde goriiliir.
Catlaklar burada da ¢ogu zaman uzunlamasma, ama evvelkilerinin tersine olarak dikis
kenarlar1 boyunca meydana gelir. Bazen de bunlar birlesme yerinin disinda, mesela ondan

bir santimetre uzakta, gecis bolgesinde goriiliir. Bu sonuncularin sebebi biraz farklidir:
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kaynagin hizlandirdig1 «yaslanma». Ana metalin terkibi bu «yaslanma» ya meylin yine esas
sorumlusudur.

Sogukta ¢atlamalarin 6nlenmesinde diisiik hidrojenli elektrodlarin kullanilmas1 yaygin bir
usuldiir. On 1sitma da faydalidir.

ARK KAYNAGINDA EMNIYET TEDBIiRLERI

Bu tedbirler arkin kendi biinyesinden hasil alan tehlikelere karsi oldugu kadar arki besleyen
elektrik akimi ve kullanilan iiriin ve metallerin meydana getirebilecekleri tehlikelere de karsidir.
Ark, iiltraviyole'den kizil 6tesine kadar uzanan radyasyonlar nesreder. Ultraviyole radyasyonlar agik
havada giines vurmasi ve kaynak atolyelerinde de (hatta bazen hafif elbiseler arasinda dahi) kaynak
vurmasini hasil edenlerdir. Bununla beraber giines vurmasi ile ark vurmasi arasinda bir fark
vardir: gilines sicak oldugundan ondan kacimilir ve ciddi bir etki yapabilmesi i¢in ona uzun
miiddet maruz kalinmalidir. Buna karsilik 'bir elektrik arkinin civarinda bir miiddet kalan bir kisi
hi¢bir rahatsizlik duymazsa da birkag¢ saat sonra meydana cikabilecek bir konjonktivit'den 1stirap
cekebilir. Arka dogruca bakilmasi halinde ise retinada daimi sakatliklar meydana gelebilir. Kizil
oOtesi radyasyonlara gelince bunlar goz yasarmasi ve bas agrilann meydana getirebilirler. Bazi
yerlesmis inan¢larin aksine olarak elektrik arki higbir X suai ve sair delici radyasyon nesretmez.
Elektrik akiminin meydana getirebilecegi tehlikeler herkesce ¢ok iyi bilindiginden burada bunlar
iizerinde durmuyoruz. Ortiilii elektrodlardan hasil alan dumanlarin ¢ogu, normal ¢alisma sartlari
altnda, zararli degildir. Biiyilk duman yogunlagsmasindan kacinilmasi gerekir. Ancak, bdoyle
yogunlagmalar, kaide olarak, sadece kaynagin dar hacimler iginde yiiriitiilmesi halinde meydana
gelebilir. Tanklar, kazanlar, boru tiinelleri vs. gibi simirli hacimlerde kaynak edildiginde suni
havalandirma kullanilacaktir. Havalandirma bilhassa iistiinde ¢inko, kursun veya kadmium bulunan
malzemelerin kaynaginda elzemdir.

Bununla beraber havadaki duman karisiminin miisaade edilen en yiiksek orami 20 mg/m3,
bazik elektrod yakildiginda da bu oran azami 10 mg/m’ olacaktir.

Kaynak¢inin nefes korunmasi cesitli tedbirleri gerektirir. Evvela, bir kaynakhane tertip
edildiginde kaynakc¢t basina 300 ile 400 m’liik bir hacim Ongoriilmeli, pencereler vasitasi
ile tabii havalandirma disinda saatte oda hacminin 10-12 misli kadar giicte hava emme
aspiratorleri bulundurulmalidir. Oda hacminin yukarda verilen Ol¢iilerden az almasi
halinde ¢ok iyi bir temiz hava verme tertibi bulunmalidir. Odanin havasi her bir ila dort
dakikada bir degistirilebilmelidir. Mevzii hava emme tertiplerinin agz1 kaynak
mahallinden 200-300 mm mesafede bulunmal1 ve dikis ilerledik¢e onu takip edebilecek
sekilde olmalidir. Emicilerin giicii kaynak¢1 basina 10-25 m’/dak. olmahdir. Saatte emilen
hava miktar1 oda hacminin alti mislini astifinda, fiilen emilen hava miktar1 ile oda
hacminin alti kati arasindaki fark kadar hava, vantilatorler araciligi ile odaya sevk
edilmelidir. Emme tertipleri disinda kaynak¢inin nefes korunmasi basingli hava ile de
olabilir. Mamafih sevk edilen hava i¢erde kuvvetli hava akimi1 meydana getirmemelidir.

Odanin sekline gore havalandirma agzinin bulunacagi yer bu konuda 6nemlidir. Ve
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nihayet, emmede ve hava basmada havanin hiz1 15-30 m/dak. arasinda bulunmalidir. Bu

hiz daha fazla oldugunda terli bulunan kaynak¢inin soguk almasi tehlikesini dogurabilir.

KORUNMA TEDBIiRLERI

Radyasyonlar goz ve deriyi etkilerler; gozlerin korunmasi i¢in kullanilan camlar aym
zamanda yiizii koruyan bir el veya bas maskesi iizerine takilidir. Bu camlar radyasyonlari
«filtre» ederler; koyuluklarina gore filtre numaras1 alan bu camlarin kaynak amperajlarina

gore kullaniliglart ortalama olarak soyledir:

Kaynak Akim Siddeti Cam numarasi

15-20 A 8
20-40 A 9
50-90 10
80-175 11
175-300 12
300-500 13

> 500 14

Bir camin kaynakgiya rahatlik hissi vermesi halinde bu camin uygun oldugu sonucuna varilabilir.
Cok koyu bir cam kullanmak, kaynak¢iyr arka ¢ok yaklastiracagindan ve dolayisiyla nefes alma
bakimindan mahzurlu olacagindan zararlidir. Kaynak atolyesinde kaynakgilarin diger Iscilerden 151k
gecirmez ekran ve perdelerle ayrilmasi elzem olup duvar ve tavanlann iiltraviyole radyasyonlarini
yutan 6zel boyalarla boyanmasi tavsiye edilir.

Elektrik akimlarina kargi korunmak i¢in bilhassa topraklamalar ve yalitkanliklara 6nem verilecektir.
Kaynak¢1 dogrudan temaslara kargi tedbir alacak olup bu yolda en iyi ¢are temaslarin direnclerini
arttirmak, yani fizyolojik bakimindan en tehlikeli devreler iizerinde bu direnci bulundurmaktir:
kaynakcilar iyi durumda bulunan deriden uzun eldivenlerle donatilmis olacaktir. Ayrica
kalin tabanl ayakkabilar da kaynak¢inin emniyetini arttirict mahiyettedir.

Kaynakc¢i kaynak etmedigi zaman, meseld iki paso arasinda ciirufu cekicledigi zaman pensesini
civardaki bir metalik parca iizerine kati surette birakmamalidir. Gergekten bu pargca kaynak
makinesinin bosta gerilimine ¢ikabilip gerek kaynakgi, gerekse etraftan gecenler icin tehlike arz
edebilir.

Bu sebepten kaynakgl, her tiirlii tehlikeli temastan kacinmak iizere pensesini bir yalitkan
kap icine birakacaktir.

Ayrica, emniyet bakimindan kaynakgt, istirahat zamanlarinda akimi kesmelidir.

Dumanlardan kaginmak i¢in alttan emisli kaynak masalarinin ve mafsalli borulu hareket edebilir
aspiratorlerin  kullanilmas: tavsiye edilir. Kaynak¢i boylece aspiratoriin emis agzimt kaynak

ilerledikce beraberinde ¢ekebilir.
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Icinde evvelce bir sivi veya gaz halinde yakitin bulundugu kaplarin kaynagi son derece
tehlikelidir. Zira yakit buharlasip hava ile karisarak Infilak edici bir terkip meydana getirir.

Bu gibi kaplar1 kaynak etmeden evvel igerisinin buharla iyice temizlenmesi ve kaynaktan evvel de
yine birka¢ defa su ile doldurulup bosaltilmasi elzemdir. Silindirik variller, patladiklarinda, daima
aynalar atar. Bu itibarla kaynagin baslangicinda aynalar 6niinde kaynak¢i veya baska herhangi bir

sahsin bulunmamasina bilhassa dikkat edilecektir.

KAYNAKLARIN KONTROLU

Gozle yapilan kontrollerin birkac sekli vardir. Dikislerin 6l¢ii kontrolleri evvelce bahsettigimiz
geyclerle olur.

Bir basit kontrol usulii 6nceden yagdan temizlenmis dikisler iizerine renkli bir sivi siirmekten
ibarettir. Bu siv1 kapilarite (sariyet) ile yiizeye ¢ikan delik veya catlaklara niifuz eder. Iyice
kuruduktan sonra biiyiitecle bakilarak sivinin boyadigi delik ve ¢atlaklar goriilebilir. Tentiirdiyot
cogu zaman bu gaye i¢in kullanilir. Bazen de ucucu bir solvente karistirllmis talk veya iistiibeg
siiriiliir. Solvent ¢abukca ucar ve evvelce siiriilmiis renkli sivi talk veya tebesir tabakasina
kapilarite ile ¢ikarak kusuru belirtir.

Sizdirmazlik kontrolii:

Bu kontrol ya su veya hava ile olur. Bu takdirde basing devresinde bulunan manometrelerin
gosterdikleri deneme basinci sabit kalacaktir. Aksi halde kaynaktan kacak var demektir.

X, gamma sualari, ultrason, magnetoskopik kontrollar hakkinda bagka yerde ayrintili bilgi

verilecektir.

ARKLA KESME

Burada sadece normal ortiilii elektrodlarla ve Arcair usulil ile kesmeden bahsedecegiz.

1- Ortiilii elektrodlarla kesme

Ortiilii elektrodlarla azami 60 mm kalinliga kadar ¢elik ve asag1 yukari biitiin diger metalleri
kesmek miimkiindiir. Kullanan elektrodlar adi elektrod olup dogru akim (elektrod eksi kutba
bapli) genellikle tercih edilir. Elektrod cap1 kaynakta oldugu gibi celigin kalinligina gore
secilir. Akim sgiddetleri, asagidaki tablodan goriildiigii tizere ciddi sekilde kaynak akim
siddetlerinden yiiksektir. Tablo karbon celigi icin degerler vermektedir.

Elektrod Cap1 Sac Kalinhg Akim Siddeti flerleme Hiz1
(mm) (mm) (A) (m/sa)

5 6 300 12
5 12 300

5 20 400

6 6 400 25
6 12 400 10
6 20 400 5
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Ark parcanin {iist kenarinda tutusturulur. Kaynake elektrodun ucunu yukardan asagiya ve asagidan

yukariya biitiin parca kalinhiginca bir testere gibi hareket ettirir. Bu hareket agirligr ile akan

ergimis metali def eder.

Kesim genisligi ister istemez Ortiiniin dis capindan daha genis olup kenarlar intizamsiz ¢ikar.

2- Karbon elektrod ve basincli hava ile kesme

Basingl hava ile birlikte kullanilan karbon elektrodunun arki, kaynak agzi agmak ve kesmek i¢in

yeni bir usuliin esasini teskil eder. Bu usul genellikle «arc-air» adi ile anilir.

Bu usulde bakir kaph karbon-grafit elektrodlar1 bir elektrik arkini tutusturmak i¢in kullanilir;

meydana gelen sicaklik tard edilecek metali ergitir. Ergimis metal sogumaya vakit bulmadan

dogruca ark noktasina elektroda paralel olarak yonlendirilmis bir basingli hava huzmesi ile

pliskiirtiiliir.

Ayni anda bu hava piiskiirtmesi daha yogun bir ark hasil edip elektrodu sogutur ve metal

sicakligini dagtir.

Elektrod ¢apina gore akim siddeti 75 amperden 1000 A'ya kadar degisir. Oluk veya kesitlerin

genislik ve derinligi ¢alisma esnasinda elektrodun meyil agis1 ve capi ile ayirt edilebilir.

Arc-air usuliiniin ayni isi goren diger usullere gore baz iistiinliikleri sdyle siralanabilir:

- Biitiin pozisyonlarda havali pensenin kolay idaresi;

- Kesitlerin temizligi, su kadar ki kesim yapildiktan sonra herhangi bir keski ile temizlik veya
taslama gerektirmez;

- Acilan oluk ve kesitlerde oksit ve sair pislik bulunmayis;

- Yiiksek calisma hiz.
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