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Oksi-Yanici Gaz Kaynagi

Oksijenle karistirimis degisik yanici gazlar yakan
eritme kaynak yontemleri

« Oksi-yanici gaz kaynagi, bu grubun uyeleri arasinda
temel farki olusturan degisik gaz turlerini kullanir

« Oksi-yanici gaz, ayrica metal levhalari ve diger
parcalari kesmek ve ayirmak icin alevle kesme
Isleminde de kullanilir

 En onemli oksi-yanici gaz kaynak yontemi oksi-
asetilen kaynagidir



Oksi-Asetilen Kaynagi

Asetilen ve oksijenin yanmasiyla elde edilen yuksek
sicaklikta bir alevle yapilan eritme kaynagi

» Alev bir uflec ile yonlendirilir

« Bazen ilave metal kullanilir

— Bilesimi esas metale benzemelidir

— llave cubuk, ytizeyleri temizlemek ve oksitlenmeyi dnlemek
icin cogunlukla dekapanla kaphdir



Oksi-Asetilen Kaynak Ekipmani

@

1. Oksijen tupu; 2. Asetilen tupd; 3. Geri tepme emniyet valfi; 4. Oksijen
hortumu; 5. Asetilen hortumu; 6. Ufleg; 7. Kaynak teli; 8. Bek; 9. Parc¢a;
10. Kaynak alevi



Asetilen (C,H,)

« Oksi-yanici gaz kaynak grubu icinde, digerlerine
oranla en yuksek sicakliklar olusturma kapasitesi

nedeniyle en yaygin yanici gaz - 3480°C’ye kadar

+ Asetilen ve oksijenin iki kademeli kimyasal
reaksiyonu:
— Birinci kademe reaksiyonu (i¢ alev konisi):
C,H, + O,-->2CO + H, + Isi
— |kinci kademe reaksiyonu (dis zarf):
2CO + H, + 1.50, --> 2CO, + H,O + Isi



Oksi-Yanici Gaz Kaynagi igin
Alternatif Gazlar

« Metilasetilen-Propadien (MAPP)

» Hidrojen

* Propilen

* Propan

* Dogal Gaz
En yiksek alev sicakligi 'C En diisik tutusma sicakligi *C ot et SN Sl she o

b 'c‘ , 430

3200 = KWiomd

2850 e |N——

1350
300}

Asetien Propan Asatilen Propan Asetben Propan Asetilen Propan



Kaynak Uflegleri

Kaynak iflecleri, yanici ve yakia gazlarin karismasini saglayarak bekin ucunda yanmay! yani
kaynak alevinin olusmasini saglayan cihaziardir. Ulkemizde (iflegler Fransizca'dan difimize
gecmis olan saliimo veya hamlag diye de adlandinimaktadirlar. Uflec icinde gazlar uygun bir
sekilde karisir ve bekin cikis memesinden hizla digariya cikar ve karigsmig gazlar gok diizgln bir
alev olusturur. Gazin cikis hizi strekli olarak yanma hizindan blyUk olmak zorundadir, tersi
durumunda geri tepmeler olusur. Gaz ergitme kaynadinda kullanilan dflegler TS 3579 ve EN
731'de tamimlanmistir. TS 3579 iifleg yerine hamlag kelimesini tercih etmistir; bu standarda
g6re hamlaglar (lflegler) doncelikle ikiye aynlir:

. ‘Kesme Hamlaclari
. Kaynak Hamlaglari

Ufle¢ yakilmadan once, yanici ve yakicl gaz tipleri Gizerinde bulunan basmr;'ayar tertibatlan
yardimiyla gazin calisma basinci ayarlandiktan sonra, énce oksijen vanasi sonra da yanicl gaz
vanas! hafifce acilir, tflec yakihr, gerekli ayarlar yapilarak, alev istenen glig ve karakteristije
getirilir. .

Kaynak iglemi bittikten sonra, alev sﬁndﬂrﬂ1ﬂr iken 6nce asetilen vanasi kapatilir, alev séner ve
hemen sonra da oksijen vanasi kapatiir; bu islemden sonra eger ifleg bir siire
kullanilmayacak ise tiip vanalan kapatilarak gaz emniyet altina alinmis olur.



Oksijen vanasi Hortum baglama
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Enjektorlii bir kaynak iifleci ve enjektér bélimiiniin kesiti.



Oksi-Asetilen Ufleci (Emme tipi)

Oksijen ventili
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Kaynak Alevi

Cok eski gaglardan beri insanoglu, 6zellikle kuyumculukta kullanilan kiymetli metalleri ergitmek
igin alkol alevinden yararlanmistir. 1800'lU yillara gelindidinde laboratuvarlarda alkol alevinin

yani sira kok gazi, daha sonralari da hidrojen kuilaniimaya baslanmistir. Bu konuda ki tarihsel
gelismeyi su sekilde siralayabiliriz:

Edmund Davey'in 1836'da asetilen gazini bulusu,

St. Claire Deville'in oksijen hidrojen alevi ile 2600°C'yi eldesi,
Kalsiyum karbiirden asetilen eldesinin bulunusu, |

Thomas L. Wilson'un 1895'te ticari olarak kalsiyum karbiri tiretimi,
Oksi- asetilen alevinin 1895'te H. Le Chatelier tarafindan incelenmesi,
Edmond Fouche'un 1900'de yliksek basingl (ifleci gelistirmesi,

= QOksi- asetilen kaynaginin 1900 yilindan sonra yayginlasmasi.

Bir kaynak alevinin dzelikleri dért grup altinda incelenebilir,



» Alevin Isil Ozelikleri

Kaynak yapilir iken esas metalin sinirlh bir bolgesinin yerel olarak hizla isitihp ergitilmesi
gereklidir, bu bakimdan bir kaynak alevinin sicakhg ne kadar yiiksek ise o kadar kaynada
uygun kabul edilir ve dodal olarak ta kaynak alevinin sicakliginin metalin ergime sicakhidinin
cok Ustiinde olmasi gereklidir. Tim bunlarin yani sira alevin giicti ve isil yodunlugu da sl
ozeliklerin en énemlilerindendir.

* Kaynak Alevinin Kimyasal Ozelikleri

Kaynak edilen metal veya alasimin tiriine gbre ya notr ya da rediikleyici veya oksitleyici
karakterde olmasi gereklidir. Kaynak alevinin kimyasal 6zeligi bu ayarlamalari yapmaya yatkin

olmalidir.

= Kaynak Alevinin Endiistriyel Ozelikleri

Bu Ozelikler uygulama bakimindan ¢ok &nemli olup, alevin ayar edilebilme olanag,
dengelenebilmesi gibi konulardir. Bu &zelikler bakimindan oksi- asetilen alevi dier yanici gaz
alevlerine gbre blylGk bir Ustlnlik gosterdiginden endistride en cok tercih edilen kaynak

alevidir.
* Kaynak Alevinin Ekonomik Ozelikleri

Bir kaynak alevinin ekonomik &zeliklerini belirten ve gdz 6niine alinmasi gereken kriterleri su
sekilde siralayabiliriz:

= Alevin sicakhd: ve isil glicd,

» Kaynak hizi,

®»  Yanma icin gerekli oksijen miktari,

® Gazn fiyati, bulunabilirligi ve depolanma olanaklari.



Oksi- Asetilen Alevi

Oksi-asetilen alevi, oksijen ve asetilen gazlarinin bir Gflegte karistirilmast ile olusturulur. Alev,
bekin agzinda teorik olarak bir hacim oksijen ile bir hacim asetilenin yanmasinin sonucudur;

boyle bir alev, normal alev olarak adlandinlir ve bir oksi- asetilen kaynak alevinde iic bdlge
avirdedilir:

= Mizrak (cekirdek) bdlgesi

o Calisma Bélgesi | ikincil Yanma Bélgesi
" REd“"'EV'f' bolge Karbon monoksit ve hidrojen gibi Ortamdan oksijen girmesine bagl olarak
= Yelpaze bolgesi rediikleyici gazlann ortaya cikmasi ikincil yanma ve bu sekilde karbon

monoksit ve su buhan olusumu

l  3200c

Sicakiik F— Mizrak bélgesinde higbir reaksiyon olugmaz, buradaki gaz karigiminin sicakligi alev sicakiiginin

cok altindadir.

Rediikleyici gazlarin bulundu§u ve siniflar belirgin mavimtrak renkli olan rediikleyici bblge,
kararlh yanmanin olugtugu bélgedir. Gaz molekiilleri bu bélgeyi ¢ok biyik bir hizla geger iken
asetilen ekzotermik bir reaksiyon ile ayrigir ve asagidaki reaksiyona gore de yanma baslar:

_______ ——————X1200°C C;H; + 03 = 2CO + H; + Isi

Yelpaze bélgesinde redikleyici bdlgeden gelen CO ve H, gazlan bulunur ve bunlar da cevredeki
atmosferden aldikian O, ile birleserek yanarlar; alevin bu bolgesi siirekli olarak oksitleyici bir
karaktere sahiptir ve bol miktarda azot icerir. Kaynak sirasinda kaynak dikisini ve ergimis
banyoyu atmosferin olumsuz etkilerinden bu bélge karur.

Caligma biligesi ikincil yanma bélgesi

Alev gekirdedi



Oksi-Asetilen Alevi

Kaynak bolgesi  Yelpaze bolgesi

Birinci Ikinci
yanma kademesl yanma kademesi
Asetilen +  Oksljen + Oksijen ———«Karbondioksit
+
Su buhan
1 Hacim 1 Hacim 1.5 Hacim
Onecten Cevredeki havadan

Oksi-asetilen alevinin yanma kademeleri

Sicaklik ‘
3200 °C

1200 °C

Z)\

Cah;ma bolgesi :
sy kionbed Yelpaze bolgesi

Oksi-asetilen alevi
ve sicaklik dagilimi

Kaynak Ufleci | v
| - Havann oksijeni



« Maksimum sicakhga, i¢ koninin ucunda ulasilir
« Dis zarf parca yuzeyine yayilir ve kaynak bolgesini,
cevreleyen atmosferden korumak uzere orter

Dis zarf, 1260°C

Asetilen tiyi, 2090°C
i¢ koni, 3480°C

Ulasilan sicakliklari gosteren, bir oksi-asetilen Uflecinden nétr alev



) <¢— C,H,+0; karigimi

ILERLEME YONU

-
) Kaynak uflecinin ucu (bek)
llave gubuk

Alev
Katilagsmis kaynak
Esas metal metali

Erimis kaynak metali

Tipik bir oksi-asetilen kaynak islemi



Alev Ayari

Asetilend fazia Normal Oksijeni fazia

Celik Uzerine etkileri
karburleyici redukleyicl oksitleyicl
sertlestirici sicratic

koOpUrtuca

Oksi-asetilen alevinin kimyasal
karakterleri

Akig hazi ve 151 girdisi: KUCUK
orm.: yumusak alev halinde

—~f-2

Akig hazi ve 151 girdisi: ORTA

»

Akts hizs ve 151 girdisi: BUYUK
om.: sert alev halinde

Oksi-asetilen alevinin gucu



Oksi-Asetilen Kaynak Teknigi

« Oksi-asetilen kaynaginda iki kaynak teknigi vardir:
Sola Kaynak ve Saga Kaynak teknikleri

Sola kaynak teknigi Saga kaynak teknigi



8.- Oksli-asetilen kaynaginda kullanilan kaynak usulleri

Ufleg ve kaynak telinin kaynak esnasinda hareketi ve kaynagin yapilis yonine gdre,

oksi-asetilen kaynaginda iki temel usul vardir:

a- Sola kaynak usuli: lleri kaynak usul( olarak da adlandinlan bu usulde; kaynakg kaynada
sagdan baslar ve sola dogru devam eder . Bu sirada Uflece saga-sola dogru hareket verilir ve
kaynak teli (gubugu) da alevin &nlnde gok hafif zikzaklar gizerek ilerler. Solak kimselerde bu yon terstir.
Sola kaynak usulil genellikle ince saclara (4 mm'ye kadar) tatbik edilir ve kaynak dikisi kalitesi disiktir.
Nufuziyeti ve kaynagin dig gbrinisl ise, saga kaynaga nazaran daha iyidir.

b-) Saga kaynak usulii: Kaynak islemine soldan baslanarak, saga dogru devam edilir ve
kaynak banyosu soldan saga dogru akar . Solak kimselerde yine bu yon terstir. Ufleg imkan

nispetinde sakin tutulur ve kaynak teli, alevin arkasindan dairese! hareketler yaparak ilerler.



Oksi-Asetilen Kaynaginin Uygulamalar

« Parcalar arasinda aralik oldugundan, genellikle ilave
cubuk (kaynak cubugu) kullanilir.

« Bag olusumunu desteklemek icin bazen dekapan
kullanilir.

« Tum pozisyonlarda kullanilabilir
 [sil gucu dusuk oldugundan
genis bir alanin isitilmasi

gerekir ve dolayisiyla —ry Oksi-

distorsiyon fazladir ) Synakie yanict
Eriyen gaz
kaynak A||e(‘a,l'l§lml
cubugu

Sekil Eriyen kaynak cubugu ile
birlikte, oksi-asetilen kaynaginin sematik
gorunusu



Oksi-Asetilen Kaynaginin Yapilisi
-

_

Notr alev, parlak bir kaynak banyosu ve hig
veya ¢ok az kivilcim olusturur.

Asetileni fazla (karburleyici) alev, daha
karisimli bir banyo olusturur.

_

Oksijehi fazla (oksitleyici) alev, erimis Kaynagin basglangicinda, metal eriyene
kaynak banyosunun uzerinde bir kopuk kadar i1sitilir.
olusturur ve daha fazla kivilcim ¢ikarir.




Gaz Ergitme Kaynaginin Cesitli Birlestirme Tiirlerinde Uygulanmasi
e« Ahn Birlestirmeleri

Alin birlestirmeler iki parganin ayni diizlemde olacak bigimde birbirleri ile aln alina kaynak ile
birlestiriimesi esasina dayanir. Aln birlestirmeler genel olarak ¢ grupta topla_nlr;

« Kiwvnk aln birlestirme,
« Kit aln birlestirme,
e Vveya X alin birlestirme.

Kivrik alin birlestirme ince saclara uygulanir ve burada saclar kaynaktan dnce kivriir, kivrilan
kismin yiiksekligi en cok parca kalinhgr +1 mm kadar olabilir ve bu tir birlestirme ancak 2
mm’'den ince parcalara uygulanir.

Kiit alin birlestirme, normalde 4 mm, baz &zel durumlarda 5 mm'ye kadar kalinliga sahip
parcalara uygulanir; iki parga arasinda parga kalinhgina yakin bir dlglide aralk birakilir ve bu
aralik kaynak teli ile doldurularak bagdlanti gergeklestirilir. '

5 mm'den daha kalin parcalar durumunda parcaya tek taraftan veya cift taraftan kaynak
yapabilme olanagi g6z éninde bulundurularak V veya X kaynak agzi agir ve olgiilendirilen bu
adjiz bir veya birkag paso ile ek kaynak metali kullanimi ile doldurularak baglanti gergeklestirilir.



+ ic¢ Kdse ve Dis Kose Birlestirmeleri

Kose kaynaklan yatay oluk pozisyonunda yapilan kaynakl birlestirmelere gére daha fazla 6zen
ister; ic kése halinde parcaya i1si tasinimi daha fazladir ve dolayisi ile parcada kaynak banyosu
daha gabuk olusur ve daha hizl hareket etmek gereklidir ve kaynakgl banyoyu kontrol altinda
tutabilmek icin strekli olarak {fleci de hareket ettirmek zorundadir. I¢ kése kaynaklarinda
genel olarak safa kaynak yontemi uygulanir, ancak burada (iflecin de eliptik veya sarkag
hareketi .yapmasi gereklidir. Yatay pozisyonda yapilan ig kose kaynadinda dik konumdaki
parcanin ergimeye daha fazla egilimi vardir ve kaynakg! bu olaya dikkat etmez ise dik pargada
yanma olugu olusur ve dikisin profili asimetrik bir bicim alir; bu olaya engel olmak igin kaynakgi
siirekli olarak dik levha ve alev arasinda kaynak telinin ucunu bulundurur.

Dis kése kaynaklarinda, ince pargalarda sola kaynak, kalin parcalarda ise saga kaynak ydntemi
uygulanir.

« Bindirme Kaynakh Birlestirmeler

Genelde, 2 mm'den kalin saclarnin kaynadinda uygulanan bu tir birlestirmelerde sola kaynak
yontemi tercih edilir. Burada iki sac birbiri tzerine konmustur ve kaynakg bakimindan
yaplmas:i en zor kaynakl birlegtirmelerden bir tanesidir. Zira, pargalar birbirleri Gzerine
bindirilmigtir ve kaynakg ise bunlara isi dadilimini esit uygulamak zorundadir; bu konuya
dikkat edilmez ise, Ust parca asin isimip ergimeye baslar iken alttaki parca heniiz isinmamis
olabilir. Burada kaynakci sola kaynak yoéntemi uygular iken alevi daha fazla alttaki pargaya
uygular ve {stteki parga ile alev arasinda siirekli olarak kaynak gubugunun ucunu bulundurur.
Bu sekilde st parcaya giden isinin bir bolimi kaynak cubudu tarafindan emilir. Ufleg
hareketleri dikisin fazla genis olmamasi igin simirlh tutulmak zorundadir. Kaynak dikisinin
goriniisti kabadir ve iyi bir kaynak dikisi hafif bir disbiikeylige sahip olmaldir.



+ Gaz Ergitme Yéntemi ile Yatay Pozisyonda Kaynak

Yatay pozisyonda kaynak uygulamasi, oksi- asetilen ydnteminde en kolay uygulamalardan
biridir; gerek yatay oluk pozisyonu ve gerekse i¢ ve dis kdse pozisyonunda kaynak saga ve
sola kaynak ydntemlerinde aciklanmis oldugu gibi ince parcalara sol, kaln pargalara sag
kaynak yontemi seklinde uygulanir (Sekil 4.19).

Sekil 4.19.- Yatay oluk ve yatay pozisyonda gaz ergitme kaynaginin uygulanmasi.



« Gaz Ergitme Ydntemi ile Dik Pozisyonda Kaynak

Kaynakli birlestirmenin yatay konuma getirilmesinin olanadi olmadidi durumlarda parganin
bulundugu konuma baglh olarak kaynakli birlestirme dik konumda da kaynak edilir (Sekil 4.20).
Oksi- asetilen kaynak yodnteminde dik konumda prensip olarak yukaridan asagi ve asagidan
yukari kaynak yapilabilir ise de kaynakgilar genelde asagidan yukan kaynad tercih ederler,
yukaridan asagdi kaynak ancak ince saclar halinde ve kivrik alin birlestirme uygulamasi halinde
tercih edilmelidir.

100°

1

Sekil 4.20.- Gaz ergitme kaynaginin dik pozisyonda uygulanmas.



+ Gaz Ergitme Yontemi Ile Diisey Diizlemde Yatay Kaynak
(Borda veya Kornis Pozisyonu)

Bu kaynak pozisyonu da uygulanmasi zor pozisyonlardan bir tanesidir ve ince pargalarda sol,
kalin parcalarda sag kaynak ydntemi uygulanir (Sekil 4.21). Bu pozisyonda da kaynak alevi
aynen dik kaynakta oldugu gibi normal yatay pozisyondaki alev giiciiniin 2/3'line ayarlanir. Sol
kaynak uygulamalarinda Uflece hafif dairesel hareketler verdirilir, alevin daha cok lst pargaya
etkimesi sadlanir ve kaynak cgubudu st parcaya yakin tutulur. Sag kaynak uygulamalarinda
ise; alev daha cok alt parga tarafindan ste dogru, kaynak cubudu ise lst parcanin yanindan
armudi bir hareket yaptinlarak uygulanir, alev gazlan da kdék araligindan arka tarafa dogru
yonlendirilir. Ergimis banyonun asadi dogru akmasina (fleg alevinin basinci ve kaynak telinin
hareketi ile engel olunur. Uygulamada basarili olabilmesi igin kaynakginin bu pozisyonda uzun
siireli galisma yapmis olmasi gereklidir.

Sekil 4.21.- Kornis (borda) pozisyonunda gaz ergitme
kaynaginin uygulanmasi.



» Tavan Pozisyonunda Gaz Ergitme Kaynagi

Tavan kaynadl, kaynakgcl icin en zor pozisyonlardan bir tanesidir, sirekli olarak kollarin
yukanda bulunmasi kaynakcly! yorar ve slrekli kaynak yapimina olanak tanimaz (Sekil 4.22).
Ince parcalar durumunda sola kaynak uygulanir, kalin parga]arda ise aynen dik kaynakta

oldugu gibi saga kaynak uygulanir,

/

80-100°

Sekil 4.22.- Gaz ergitme kaynaginin tavan pozisyonunda uygulanmasi.



« Gaz Ergitme Yontemi Ile Borularin Kaynadi

Borularin kaynadinda en sik karsilasilan kaynak birlegtirmesi; dairesel boru kesiti boyunca
cesitli pozisyonlarda uygulanan alin birlestirmelerdir ve kaynak islemierinde borularin kaynadi
gok onemli bir konuma sahiptir. Oksi- asetilen ydntemi uzun yillar borularin kaynadginda
vazgecilemez ydntem olarak kullanilmis; ancak glnumiizde diger ark yontemlerinin gelismesi
tizerine uygulamada genellikle ufak caph borularn kaynaginda uygulamrhgin sirddrir
konumda kalmistir ve bu alanda TIG yéntemi ile yansmaktadir. Bilindigi gibi, TIG ve oksi-
asetilen kaynak ydntemleri i1si girdisi ve kaynak metali miktari birbirlerinden bagimsiz olarak
ayarlanabilen kaynak yontemleridir ve bu ozelikleri de bu yontemleri, kiglik caph borulann
kaynadi durumunda rakipsiz kilmaktadir. 75 mm capa kadar olan borularin kaynadinda oksi-
asetilen ydntemi, elektrik ark ydéntemlerine gére daha hizl olarak uygulanabilmektedir. Borular
her pozisyonda tek paso veya gok paso ile sad veya sol kaynak ydntemi uygulanarak basan ile
birlestirilebilmektedir. Yéntemin secimi, badlantinin tird, borunun capi ve et kalinhgi kaynagn
pozisyonu ve kullanilacak olan doilgu metali tel capina bagl olarak saptanir. Genelde paso
sayisi her 3 mm et kalhnhd igin 1 paso olmak uzere belirlenir. 3 mm' den daha fazla et
kahnhdina sahip borularda V kaynak adzi aciir ve agiz agisi 60° ile 80° arasinda dedgigir.

Déndiirme

Sekil 4.25.- Dénel boruya gaz ergitme kaynaginin uygulanma sirast.

Sekil 4. 24.- Agiz hazirhg: yapilmis bir borunun yatakianmasi ve dondiiriilerek puntalanmasi.



Kaynak agz genelde bilylk caph borularda oksi- asetilen kesme ile kiigiik gaph borularda da
mekanik igleme ile hazirlanir. Borularin oksi- asetilen kaynadi birlestiriimesi igin hazirlanan
kaynak prosediri su konulan igermek zorundadir:

Boru malzemesinin tiri,

Kaynakta kullanilacak ek kaynak metali,
Kaynak pozisyonu,

Kaynak agizlarinin bigimi ve hazirlama ydntemi,
Althk kullanihp kullaniimayacadi,

Uflec bek no.'su, oksijen ve asetilen basinci,
Alevin tiri (redlkleyici, notr veya oksitleyici),
Kaynak ydntemi (sag veya sol kaynak),

Paso sayisl, :

Pasolararasi temizleme yontemi,

Kaynak hatalarnin tamiri,

Isil islemler (6n tav veya gerilme giderme tawi).



Kaynak Katilagsmig
Kaynak Metali

Ergimis Kaynak
Metali

Kaynak Agzinin
Ergimeye Baglayan

Alev Yonu Bélgesi

Sekil - Sabit boruda gaz ergitme kaynaginin uygulanmasi.



Katilasmig Kaynak
Metali

Sekil - Sabit boruda sadga kaynadin uygulanmasi.



Alevin Hareketi

— K aynak Agzinin _
Kaynak Yonl_~" Ergimeye Baslayan
Bilgesi

Sekil - Dik konumdaki borulara gaz ergitme kaynaginin uygulanmasi.



Oksi-Asetilen Kaynaginda
Guvenlik Konulari

Karisim halindeyken asetilen ve oksijen
yuksek derecede yanicidir

C,H, renksiz ve kokusuzdur

— Bu nedenle karakteristik bir sarimsak kokusu
katilir

C,H,,1 atm’nin uzerindeki basinclarda

> T
fiziksel olarak kararsizdir g%
— Depolama tupleri, aseton (CH,COCH,) N
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Oksi- gaz karisimlarimin kullamldigi tim yéntemlerde ortaya cikabilecek bir diger tehlike de,
patlayict gaz karisimlaninin olusabilmesidir. Ornedin, asetilen %2.8 ile %93 oranlannda
oksijenle ve %1.5 ila % 81 oranlarinda da hava ile kanstiinda patlayici bir gaz karnsimi
olusturur. Ayrica, icerisinde daha 6nceden bulunan ve buharlagarak patlayici gaz olugturan bir
sivinin depolandigi kapali kaplann tamir kaynadinda da cok tehlikeli patlamalarin olugma
olanagi vardir.

» Duman Olusumu ve Alinacak Onlemler

Oksi- gaz alevinin kullanildi§i yontemlerde yanici gazin oksijenle yanmasi sonucunda
karbondioksit olusur; ancak yanma tam olarak gergeklesmez ise (redikleyici alev halinde
oldugu gibi) karbonmonoksit de olusacaktir. Cok kuvvetli oksitleyici alev kullanimi veya cok
biyiik tiflec bekleri kullanimi sonucunda da azot oksitlerin olusum tehlikesi vardr.

Kaynak isleminde c¢ok az miktarlarda toz igeren dumanlar olusmasina karsin olusan
dumanlardaki zehirleyiciler, esas metal, esas metal lizerindeki boya, kaplama ve yadlar, dolgu
cubuklar, dekapanlar ve kullanilan gazlarin reaksiyonlari sonucu olusan Urinlerdir. El ile
yapilan gaz ergitme kaynag: islemlerinde, kaynakg is parcasina cok yakin calismaktadir. Bu
ybntemde toz miktari disiik duman olusur ve kaynakginin bu dumandan etkilenme siresi
kisadir. Ancak, karbondioksiti gok fazla olan bir redikleyici alevin kullaniimas! halinde
karbonmonoksit olusacak ve eder alev oksitleyici karakterde ise, alev yelpazesine giren
havanin etkisi ile olusan reaksiyon sonucunda da azot oksitler olusacaktir. Esas metal
izerindeki kadmiyum kaplama veya cinko kaplama gibi kaplamalarin yanmasi sonucu olusacak
dumanlar kaynakgmm solunum sistemine ve sadhidina cok blylk zararlar verecektir. Kiclk
atelyelerde ve kapall kaplar iginde olusabilen bu kirlilikler kaynakgi igin gok tehlikeli olmaktadir
ve ancak etkin bir havalandirma ile kontrol altinda tutulabilir. Ancak, atelye biiylk veya islem
acik havada gergeklestiriliyor ise cok &zel bir havalandlrmaya gerek duyulmayabilir ve kaynakgi
kaynak bolgesinden gikan bu dumanlardan kendini koruyacak bigimde riizgan kullanabilir,



Kaynak sirasinda olusan dumanlarin biyiik bir bélimi gok kiiglik toz zerreleri icerir ve bunlar
atelye atmosferine yayilarak oldukca uzun bir sire havada asili kalirlar ve ortamdaki birikim
gittikce artar. Tozlar duvarlara ve tabana uzun bir silre sonra cokerlerse de bu zaman
araliginda solunum yolu ile insan vucuduna girerler. Atelye ortaminin havalandiriimasi genel
oldugu gibi yerel olarak ta olabilir. Atelyenin boyutlarina badh olarak dodal veya mekanik
tfleme ya da emme yapan sistemler kullanilarak gerceklestirilen genel havalandirmada, sadece
kaynakg degil ayni zamanda gevredeki kisiler de korunur. Dodal havalandirmada, atelyedeki
kapi ve pencerelerin aciimasi ile hava sirkilasyonu sadlanir. Mekanik havalandirmada ise,
vantilatorler ile hava iflenebildigi gibi aspiratérier ile igerideki hava emilir ve dis ortama filtre
edilerek veya edilmeden verilebilir. Dogal olarak en iyi ¢ozium, kirleticilerin filtre edildikten
sonra disariya verilmesidir.

Genel havalandirma bazi durumlarda kaynakgiyt tam olarak koruyacak kosullan sadlamayabilir,
Bu durumda kaynak isleminin yapildigi bdlmenin veya kaynakg¢l masasinin yerel olarak
havalandinimasi gereklidir. Yerel olarak uygulanan emme islemi bu konuda en etkin rolii oynar.

Kaynadin kapali kaplar icerisinde gergeklestiriimesi yasam ve sadlik agisindan kesinlikle tehlike
gbsterir. Bu agidan, igeride olusturulmasi gereken mekanik havalandirma ile saglanacak pozitif
basincin yanisira kaynakgiya solunum saglayan ekipman ve maskelere gereksinim vardir.
Hatta, ana giic kaynadi ariza yaptiinda dahi 5 dakika ek sire ile hava saglayacak acil yardm
sistemi calisir durumda olmalidir. Ancak, burada sunu belirtmekte yarar vardir ki kapal kap
icerisine oksijence zengin gazlar veya saf oksijen kesinlikle verilmemelidir,



Oksi gaz alevinin kullanildigi tiim uygulamalarda bazen kaynak cubuklarinda, esas metallerde,
dekapanlarda, kaplamalarda veya kaynak atmosferinde bulunan bazi maddeler cok toksik
ozelik taglyabilirler (Tablo 4.13).

Tablo 4.13.-.- Kaynak i-.;lgmi sirasinda
olusabilen toksik maddeler ve kaynaklar.

Esas Metal veya Ek
Kaynak yada Lehim
Metali

Olusan Metaller ve
Bilesikleri

Karbonlu ve az alagimh Krom, manganez, vanadyum

celikler
Paslanmaz celikler Krom, nikel
Manganh celikler ve sert | Kobalt, krom, bakir, kursun,
dolgu malzemeleri nikel
. Berilyum, krom, bakir,
Bakirca zengin alasimlar kursun, nikel

Kaplanmig veya
zirhlanmus celik veya
bakir
(a) Ek Kaynak veya lehim metalinde Cd bulundugunda
bunu belirtir tehlike isareti etket halinde bobin veya

kutu Gizerine yapistinimaldir.

Kadmiyum?®, krom, bakir,
kursun, nikel, gimdis




» Kaynakcg Gozliigi

Kaynakgci, gézlerini kaynak alevinden yayinan ultraviyole ve enfraruj isinlarindan, kivilcimlardan
ve sicrayan metal damlaciklarindan korumalhdir. Zira, géze dogrudan ulagan bu iginlar gézin
mercek ve retina tabakasinda ciddi hasarlara neden olur ve uzun yillar sonra katarakt veya
gdorme bozuklugu hatta kérliik gibi insan saghgini yakindan ilgilendiren olusumlar ortaya cikar.
Bunun igin 6zel olarak gelistirilmig gozliikler kullanmak zoruniudur. Herhangi bir koyu g6zlik
bu is icin pek uygun dedildir. Kaynakgi gozlikleri zararh iginlan siizen 6zel bir camdan yapilmig
ve yesil veya kahverengi olarak gereken koyulukta renklendirilmigtir. Gozlik gerceveleri bakalit
gibi tok, darbe ve sicaklia direngli bir malzemeden duretilir ve genelde koyu renkli camin
éniinde bir de beyaz cam bulunur, sigrantilar sonucu beyaz cam bozulup gérmeyi zorlagtirinca
degistirilir. Bu gozliikler gbzi korudugu gibi ayni zamanda kaynakginin kaynak banyosunu
rahat bir sekilde gériip kaynaga hakim olmasina da yardimai olur.



« Koruyucu Elbise, Onliik ve Eldiven

Kaynakgllar siirekli olarak agik ates ile galistiklarnindan giysilerinin alev almayacak bir Gzelige
sahip olmasi gereklidir. Kaynak yaparken yaglanmamig ve kolay alev almayan bir kumastan
yapilmis bir is elbisesi ile kesinlikle amyant veya deri bir &nliik kullanmak gereklidir.

Kaynak sirasinda yayinan sicakliktan, kivilamlardan ve sicrayan metal damlaciklarindan ellerin
de korunmasi gereklidir, ayrica heniiz sogumamis parcalarin kazara el ile tutulmasi yaniklara
‘yol agar. Bu bakimdan kaynakgilar amyant veya kalin deriden yapilmis bir eldiven ile ellerini

korumak zorundadiriar.

Tablo 4.14.- Goz koruyuculann tip ve cesitleri (TS 6859).

Gozluk

Simfi Tiird Semboller
Genel tiir koruyucu gdzlik A-1 -
Bir kath, aciir kapanir A-2
koruyucu gdzlik
Yan Iki kath, Gst kati agilir- A-3
Korumasiz kapanir koruyucu gdzlik
Emniyet sapkasina takilan A-4
koruyucu gézlilk
Koruyucu Genel tir koruyucu gozlik B-1
Gozlikler Bir kath, acihr kapanir B-2
koruyucu gbzlik
Yan ki katl, {ist kati acilir B-3
Korumah kapanir koruyucu gizlik
: Emniyet sapkasina takilan B-4
koruyucu gbézlik
Sabit C-1
Takma Acilir-kapanir C-2
Gozlik
Kutu tir D-1
Cikma Fincan tlrd D-2




Gaz Basin¢ Kaynag!

« Gaz basing kaynagi, oksi yanici gaz iglemleriyle
benzer ekipmani kullanan ve cubuk, boru veya ray
gibi pargalari ug uca birlestiren bir kaynak yontemidir.
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Gaz basing kaynaginin bir
uygulamasi: (a) iki parganin
Isitiilmasi; ve (b) kaynagi olusturmak
uzere basincin uygulanmasi



Alevle Kesme (Yakarak Kesme)

En yaygin kesme yontemidir
Demirin oksijenle yakilmasi esasina dayanir

Oncelikle geligin tutusma sicakligina kadar
tavlanmasi gerekir. Bu bolge saf oksijenle temas
ettiginde yanmaya baslar (alevle yakarak kesme)

Tutusma sicakligina ulasan celik ile oksijen arasinda,
asagidaki reaksiyonlardan biri veya birkagci meydana
gelir:

— Fe+0O = FeO +1si

— 3Fe +20, = Fe;O, +1sI

— 4Fe +30, % 2Fe,0, + IsI



Alevle Kesmenin Esaslari

Kesme

Tavlama
alevi

Kesme
et o, .
ufleci

Siriklenme
cizgileci

Suruklenme




Alevle Kesme Tekniginde
Kullanilan Gazlar

- En onemli ve en yaygin kullanilan yanici gaz Asetilen
(C,H,)dir.

+ Asetilenin disinda dogalgaz (CH,) ve propan
kullaniimaktadir. Belirli uygulamalarda Hidrojen de
kullanilabilir.

« Kesmede kullanilacak yakici gaz olan Oksijen
gazinin safligien az % 99,5 olmalidir. Saflik % 98,5'e

duserse, kesme hizi % 15 azalir; oksijen tuketimi ise
% 25 artar; kesme kalitesi ise bozulur.



Alevle Kesme Uflecinin Yapisi

Elle kesme (flecl
Kesme oksijeni borusu

__Kesme (fleg /
kafasi Kangim borusy  Kangim

—Taviama gazi kanal

—_Yanic gaz valfi
Taviama oksyeni valfi

Enjektor

. Kesme beki
Makinayla kesme (flecl

Kesme oksljeni
/Tavlama gazi

|
Taviama beki - ; ..'L;;’
Kesme beki Kangim kanali  Enjektor H
VPR Ve El.gl - Yanici gaz valfi

Sekil Oksi-asetilen kesme uflecglerinin kesitleri (Ustte makinayla altta
ise elle kesme ufleci)



Kesme Yuzeyinin Kalitesi

Kesme ylizeyi asagidakiler Kesme yuzeyinin kalitesi agsagidaki faktorlere baghdir:
bakimindan dederlendirilir: * Kesme bekinin buylklugu

@ Diklik ve egiklik toleranslari
@ Puruzltlok derinligi

® Erime

@ suriklenme izlerinin genislig

Kesme bekinin temizligi

Tavlama alevinin ayar ve kesme oksijeninin basinci
SlUpUrme gazlarinin basing ve debisi

Kesme hizi

Parga ylzeyinin temizligi

Uflec ilerlemesinin dizgiinlagi




Alevle Kesme Uygulamalari

E

Og iifleg yardimiyla X
kaynak agzinin agiimasi

Makinayla kesim Elle kesim



Alevle Kesme Yontemleri

« Metal tozuyla kesme ve kimyasal tozlarla kesme
yontemleri, alevin icine egzotermik reaksiyon
olusturacak kimyasal tozlarin katilmasi ile yapilir.
Ancak bu yontemler son yillarda plazma ark kesme
yontemiyle yer degistirmistir.

« Sualtinda alevle kesme igsleminde Gzel Uflecler
kullanihir

N - Sekil 36-6. Sualti kesme
P — ufleci. Sikigtinlmis havanin
akisini saglamak ve bunu
kontrol etmek igin ilave
valfli uflecin nozulunda
havanin ¢ikacagi
ilave kanal bulunur.
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Alevle Dogrultma

Alevle dogrultma, distorsiyona ugramis levhalarin
dogrultulmasi icin, yerel olarak ve kontrolli yigma
islemidir (Sekil 36-7). Islem sirasinda faz
donusumlerine dikkat edilmelidir

a

Parganin Isi =

etkisinden - T h—
sonraki formu

| Distorsiyona ugramis
| pargada 1s1 etkisi

Sekil Alevle dogrultmanin sematik gosterimi
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