GAZALTI OZLU TELLERI ILE
MAG ORBITAL KAYNAGI

En yiiksek kalitede ekonomik birlestirme kaynagi

1. Giris

Orbit kaynag1 kelimesi ,latince  ‘Orbit’ yani yoriinge (mesela bir uydunun yerkiiresi
cevresindeki yoriingesi) kelimesinden gelmektedir .Orbital kaynagin gorevi de iki ayn ,
birbirine rotasyon simetrigi olan imalat parcasinin ,genelde borularin ,yatay eksen iizerinde
dururlarken birbirine kaynaklanabilmesidir.Bunun tipik kullanim yerleri olarak ,petrol ve
dogalgaz boru hatlarn ,merkezi 1sitma ve su dagitim boru baglantilart ,tesis ve kazan
imalatlarindaki boru baglantilaridir.Bu tiir kaynak baglantilar icin ,agirlikli olarak asagidaki
metodlar kullanilir.

.0.E.K.Kaynag(Ortiilii Elektrod Kaynagr)
. WIG-Kaynagi(TIG)
.MAG -Kaynag (Gazalti -MAG)

Yukaridaki teknolojilerin sec¢imi,ilk planda mevcut olan imalat parcasi teknolojisine ve
buradan hesaplanacak ekonomik bakis agilarina gore yapilir ve bu esnada ,secilen metod ile
yapilan ,baglantilarin da kalite yoniinden talepleri yerine getirmesi aranir.

Seliilozlu gubuk elektrodlarin gecmiste gelistirilmesi ile O.E.K.kaynag1 boru iletim hatlart
imalatinda cok kapsamli bir yer almistirMamul spesifikasyon ozelliklerine bagli olarak
kaynak dikisleri diisey pozisyonda yapilirBu kaynak metodunun elle yapilmasi ve
uygulanmasi ise ,kaynak¢inin el sanatini son derece hassas uygulamasini gerektirmekte ve
hatasiz baglantilarin yapilmasi buna baghh olmaktadir.Sadece ana malzemeler cephesinden
degil ,artan rekabet baskilar1 ve kisa siirede iglemi bitirme ihtiyac1 ve bununla beraber giderek
biiyliyen talepleri ,isletmeleri,elle uygulanan metodlar yerine ,ekonomik ve mekanize
olmus,tekrarlama yapildiginda ayni dogrulugu elde edebilen imalat metodlarin1 se¢gmeye
zorlamastir.

Bu goriigler altinda ,TIG-Kaynagi i¢cin uygun orbital makinelerin gelistirilmesine
baslanmigtir. Bugiin i¢in artik , TIG-Orbital kaynak metodu ,ek malzemeli veya ek
malzemesiz sekli ile ,cesitli konstriiksiyon ve insaatlarda tartisilmaz yerini almigtir.

Bu metodun kullanimi ise ,kaynak hattinin ¢ok iyi hazirlanmasini1 gerektirir.Bu bilgilerden
hareket edildiginde ,MAG —Orbital kaynak sistemi icin ,klasik boru hatt1 insaatlarinda genis
bir kullanim alan1 bulunmaktadir.

2.MAG-Orbital Tekniginin uygulanabilmesi icin yerine getirilmesi gereken sartlar

Orbital kaynak dikislerinin uygulamasinda tiim kaynak pozisyonlari ile karsilagilir.Orbital
kaynagindan yola cikilarak gelistirilen,,masif telli MAG-Teknolojileri ,yuvarlak bir kaynak
dikisini saat 12 hizasindan baglayip asagiya dogru siirdiiriilan bir sekilde elde etmeyi hedef
almistir.Bu esnada biiyiik bir cihaz kullanim1 gereginin yanisira baglanti hatalar1 olabilmesi
tehlikeside biiyiik dezavantaj teskil etmektedir.Buna karsilik alttan baslayip yukari dogru
yapilan uygulama ise ,beklenen basariy1 saglayamadi. Bu esnada gozenek olugsmamasi ve
verimlilik ile ilgili gereken kisa ark tekniginin arzu edilen talepleri yerine getirememesi
dolayist ile konunun gergeklesmesi miimkiin olmadi .

Bunun haricinde ,hazirlanan komplike hareketli tor¢ sistemi de ,cihaz teknigi acisindan
problemler ¢ikardi.

Boru hatlar1 imalatinda MAG-Orbital tekniginin yerine oturmasi ,yeni nesil rutil bazl
,uygun 0zlii tel elektrodlarin gelistirilmesi ile olmustur.



Buradanda goriildiigii gibi ,MAG-Orbital kaynak metodunda ,ilave malzemeler ,en az
cihaz teknigi kadar ©nemli bir rol oynamaktadir.Bu nedenle ,MAG-Orbital kaynak
teknolojisinin uygulamasinda ,her iki kamponentin de dikkate alinmasi1 gerekir,yani teknoloji
paketi komple bir ¢oziim getirmek zorundadir.Bu sekli ile asagidaki,yerine getirilmesi
gereken talepler profili ¢ikartilmistir.

Cihaz icin

.Saglam bir yap1 sekli, fakat hafif bir cihaz,

.klim degisikliklerine karsi(is1 ve nem oran1) etkilenmeme

Seri takilma ve sokiilme

. Uzaktan kumandali kademesiz olarak ayarlanabilir salinim frekans1 ,salimim genisligi ve
salinim hizi.

. Islem parametreleri U,I VE Vs nin uzaktan kumanda vasitasi ile kademesiz olarak ayar
imkani ,

. Kiiciik bobinlerin (5 kg tel agirlikli) takilabilmesi imkana,

.Entegre edilmis, siirme ,

.Saga sola ve asag1 yukari ayar edilebilir kaynak torcu,

Ozlii tel icin

Hizli katilasan rutil esasl ciiruf,

.3 kg/sattlik verim ,

.Tavan ve asagidan yukar1 pozisyonlarinda yeterli bir sekilde verme kabiliyeti

.Gozenek , catlak ve birlestirme hatalarina kars1 yiiksek derecede giivence,

.-40 C . de dahi uygulama imkant ,

.Az sicramali damla gecisi,

.ki makaralu tel besleme cihazlarinda dahi tel besleme kolaylig

.Depolama ve calisma sirasinda rutubet almama o6zelligi (OERLIKON un kaynakli
borudan imal edilen FLUXOFIL c¢esitleri icin gecerlidir.Kenetli 6zlii teller rutubet kapar.)

3.Cihaz Teknigi

Cihaz asagidaki parcalardan meydana gelmistir.
A.Orbital tirmanma cihazi ve kumanda kutusu

B. Sertlestirilmis ¢elikten mamul yonlendirme bandi
C. 350 A verebilen MAG gii¢ kaynagi.



Arzu edildigi takdirde kumanda sistemi gii¢ kaynagina baglanabilir. Yardimc1 kaynak isleri
,ornegin gerektiginde kok paso icin MAG sistemi kullanilmasi halinde gii¢ kaynag tell
stirme cihazi ile de donatilabilir.Uzaktan kumanda istenirse ayri olarak tasinabilir veya
orbital kafa iizerinde monte edilebilir.Hava sogutmali kaynak torcu ,mekanik olarak bir
sarkac hareketi yapar.

4.01zlii Teller

(tablo 1a ve 1b )de ,x80 e kadar cesitli gelik tipleri i¢in 5 ayr orbital islem yapilabilecek
ozlii tel elektrodlar gosterilmistir.
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(Tablo 1a) MAG-Orbital Kaynag: icin 6zlii teller

TEL TIPI C|Si|Mn{Mo| NI |Cu]l Ti| B
FLUXOFIL 12 005|055 | 12 | - - - B +
FLUXOFIL 14 0.05 | 0.55 1.2 - - - + +
FLUXOFIL 18 0.05 0.4 1:1 - 1.2 0.5 = -
FLUXOFIL 20 0.05 | 0.55 1.2 = 0.9 - + +
FLUXOFIL 25 0.05 04 1.2 0.5

(Tablo 1b) Kaynak Malzemelerinin kimyasal bilegimleri

Bunlar FLUXOFIL-metoduna gore ,dikissiz ozlii tel elektrodu seklinde yiizeyleri bakir
kaplamali olarak imal edilmislerdir. FLUOXOFIL- o6zlii tellerin avantajlari (Tablo2) de
gosterilmistir.Bunlardan FF18 e kadar olanlarin hepsi ,ayrica FF25 titan ve bor ile mikro

alasimlandirilarak iiretilmis olup miikemmel c¢entik darbe ile genelde yiiksek kaliteli kaynak
dikis degerleri verilir.
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Mekanik olarak elde edilebilecek kalite 6zellikleri dikkate alindiginda ,koruma gazi olarak
FF12 de sadece CO2 ,FF14 ve FF 20 de ise sadece M21 grubundan karisim gazlarin
kullanilabilecegine dikkat etmek gerekir. FF18 ve FF 25 de mikro alagimlarin bulunmamasi
dolayist ile her iki gaz tiiriidde kullanilabilir. (Tablo 3) te ad1 gecen 6zlii tellerin akim siddeti ve
kaynak pozisyonlarina bagl olarak verimlerine ait bilgiler gosterilmistir.

ON HAZIRLIK 2} AKIM VOLTAJ | HIZ | METAL YIGMA HIZI | KAYNAK HIZI
: Kék, TIG/EH [mm] [A] vl [em/dak.] [kg/saat] [dak./m]

1 —7paso | 10 | 10-180 | 21-22 |105-120 1.89-2.16 9.52-833

z 60" 160 - 180 11.0 218 el

E T/Feaso | 10 | app-210 | 228 |140-153 252-275 10182
50 160 - 180 11.0 2.16

£ \/apaso | 12 | 229-240 | 22-24 |ys6-168 2.97-3.42 29,8 - 210
50 160 - 180 11.0 2.16

£ \lspaso | 12 | 200-240 | 22-24 |430-150 2.97-3.42 es
40, 16

- 160 - 180 11.0 216 :

- M epaso | 12 | 200.249 | 2224 |424-143 2.97-3.42 2044
;o 160 - 180 11.0 2.16

£ \/opaso | 12 220 . 240 22-24 430149 297-3.42 70.6 - 62.8

(Tablo 4) Fluxofil 14 ve 20 ile Mag-Orbital kaynag icin parametreler
koruma gazr miktar: :~15 L/dak.

TabloS .
5.Calisma Teknikleri ve Uygulama Ornekleri

(Tablo 4 ) tipik proses parametreleri ile, sa¢ kalinlig1 ve pasolarin yapisini gosterir.Halen
kokler, ergime banyosunun delip ge¢meye karsi kisith olarak kontrol edilmesinden dolay1
mekanik olarak c¢oziimlenemedigi i¢in ,kok pasolarinin ortiilii elektrodlarla  doldurulmasi
tavsiyer edilir.Buna alternatif olarak ,tek pasolu bir kok kaynagi, bu ise uygun bir metal tozlu
ozlii tel ile dik pozisyonda yapilabilir.Kokiin elle TIG kaynagi ile yapilmasi halinde saat 3
ten 9 a dogru iki pasoda atilmalidir.Dolgu pasolarin MAG-Orbital kaynagi ,saat 6



posizyonunda baglayip saatl2 pozisyonunda biter. Borunun ikinci yarisinin kaynagi da aynm
sekilde yapilir. Kaynak salinimli bir bi¢imde uygulanir. Salinim yolu ve hizi kaynak
konumuna uyum saglayacak sekilde ayarlamir.Asir1 egimli pasolarda salinim hareketi
yapilmadan kaynak uygulanir.

Sa¢ kalinligina bagh olarak 40 ile 60 derece kaynak agzi agilir. Borularin posizyonunu
ayarlamak i¢in ise ,(Internal Pneumatic Line Clamp),IPLC pnomatik olarak icten boru
sikistirma sistemi kullanilir. Sayet kok paso seliilozik cubuk elektrodlan ile yapilacaksa
Jkaynak araliginin en fazla 2 veya 2,5 mm civarinda olmalidir.Sistem 1.5 mm ye kadar olan
sapmalardan etkilenmez.

Santiye sartlarina gore bu miktar normal sinirlar dahilindedir.

Diger avantaj ise olduk¢a zaman alan ,ara dikislerin taglama veya fir¢calama yoluyla
temizlenmesine gerek duyulmamasidir.Biiyiik oOlgekli parcalarda ekonomik sebeplerden
dolay1 iki ayr cihazla aynmi anda calisilir.Optimal fayda elde edebilmek
Icin her iki cihaz birbirine 90 derecelik agiyla yerlestirilir ve bu suretle saat 12 konumunda
ike birbirleri ile ¢arpismalar1 engellenir.
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(Tablo 6) Santivede MAG-Orbital kavnak islerinin yapim semasi

Tablo 6

Burada et kalinligi 21 mm olan x65 Mod malzemesinden imal edilmis hidrojen siilfiir gazi
boru hattinda yapilan kaynak calismalarindan s6z adilmektedir. Kaynaklar {i¢ istasyonda c¢ift
tor¢ kullanilarak yapilmaktadir. Kok pasolarinda ortiili elektrtodlar kullanildiginda 17 saatte 3
istasyonda 30 orbit dikisi yapilir . (Tablo 6) te santiyedeki kaynak islerinin konumu sematik
olarak gosterilmistir.

Alt1 makine kullanicisinin yaninda ii¢ yardimct ve bir elektrik¢i oldugu diisiiniiliirse ,li¢
istasyon i¢in on kisiye ihtiya¢ duyulmaktadir.

(tablo 7) da et kalinlig1 21 mm olan x65 Mod. Malzemesi ile imal edilmis boruda FF20 ile
yapilan MAG- Orbital birlestirmenin test sonug¢lari verilmistir.

6.0ZET

Merkezi 1sitma ,su dagitim sebekeleri ve petrol ,dogalgaz v.s. nakliyesinde artan bir sekilde
celik boru hatlart kullanilmaya baglamistir.Bu borularin désenmesi esnasinda ,yuvarlak
kaynak baglantilarinda cesitli eritme kaynagi metodlar1 kullanilmaktadir

Seliilozlu ¢ubuk elektrodlarla ortiilii  elektrod kaynaginin yanisira , agirlikli bir sekilde
onemli bir alternatif olarak MAG-Orbital teknolojilerinin 6nemi giderek artmaktadir.



Bu gelismede ilk planda verimlilik ve kalite faktorleri biiyiik rol oynamistir.Diger bir
sebep ise ,makinalasma sayesinde cok kaliteli kaynak dikisinin tekrarlanabilirliginin yanisira
calisma sartlarinin beseri acidan daha iyi bir hale doniismiis olmasidir.Halen MAG-Orbit
kaynag ,boru iletim hatlar1 insaatinda belirli bir yer almigtir. Metod ,tavan ,dik ve yatay

e GN HAZIUK VE K%;anf;lglﬁu AKIM | VOLTAJ| KAYNAK HIZI lﬂ“%'aﬁ l?
MALZENE KAYNAKCTARISH [@12mm] [ A] V] [ em/dak. ] [kJjem ]
MAG-M MANUELL
Kok Paso (FFM10)* | 120 18 10 12.96
| MAG-Orbital
{65MOD | ,, * 1.Paso  (FF20) 170 21 9 238
X 2Paso  (FF20) 180 21 10 227
3Paso  (FF20) 180 2 12 198
4Paso  (FF20) E 200 2 10 288
METAL KIMYASAL
Sabpe \'EEA BILESMLER ] %] GENTIK VURMA ENERJISI [ J]1S0-V
[ kah] e Mtz | Kaynak 20°C +0°C .20°C
- C o000 | 006 | . | 119 % 81
| Kok 20| Mn | 028 | 0486 | gpra | 115 117[ 84 B3 | 2 70
1P 23| Si |139 | 1238 118 85 i
q2P 25| P | 0007 | 0.013
3P 25| S |0.0006 0.009 - >300 =300 =300
4P 32| Ni = 0.715 GEQ|$ =300 >300 =300
Al | 0.046 | 0.027 =300 >300 =300
)93-237 M2:1 |

(Tablo 7) 21 mm.lik x 65 mod geliginde FLUXOFIL 20 ile yapilan
MAG-Orbital baglantisinin test sonuclar:

durumlarda dolgu ve son pasolar icin uygulanabilir.

Kok paso uygulamalarinda daha c¢ok O.E. (Ortiilii Elektrod) veya TIG kaynag
kullanilmakta ise de MAG sisteminde mekanize kaynak ile koklerin kaynatilabilmesi i¢in
yapilan ilk deneyler basartyla sonuglanmistir.

Tablo 7



