XXXIII— KARBON ELEKTRODLA KAYNAK VE KESME

I— KARBON ARKININ NiTELiKLERi VE UYGULAMA ALANLARI

Fiziksel nitelikleri itibariyle karbon arki, metalik arktan hissedilir Olciide farklidir.
Goriinimii aym1 degildir soyle ki o, katodik lekeden yavas yavas ayrilan karbon zerrelerinin
yanmasindan hasil olan bir hale (ayla) veya alevle c¢evrilidir.

ki karbon elektrodlu arkta gerilim, metalik arktakinden daha yiiksektir. Bu husus, arkin
membalarinin ayari sirasinda dikkate alinacaktir zira bunlarin kadranlari, imal edildikleri {ilkenin
normlarinca saptanmis klasik gerilime tekabiil eden akim siddeti degerlerini gosterir Aradaki
fark % 20 mertebesindedir.

Karbon arkinin sicakligi da metalik arkinkinden biraz daha yiiksektir. Anodun krateri
yaklasik 4300°C, Katolik leke de 3100°Ciidadir (Sekil: 402). Bir karbon elektrodla bir metal
arasindaki ark biraz farkli niteliklere sahiptir. Ark gerilimi iki elektrodlununkinden biraz daha
zayif olup c¢ok stabil olan bu ark 15 V'luk bir gerilimde tutulabilir. Ark, elektrodun ucu ve is
parcasinin buna en yakin noktasi arasinda degil, bu ucla elektrod ekseninin uzantisi iizerinde
bulunan bir nokta arasinda tutusur. Bu 6zellik, ¢alisma sirasinda kaynak¢i tarafindan kullanilir.
Metalik arkin aksine karbon arki ¢ok uzun tutulabilir. 80 mm'lik ark uzunluklar1 miimkiindiir.
Arki uzatarak, katoddan kopan karbon zerrelerinin ergimis metali bulastirma tehlikesi azaltilmig
olmaktadir.
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Sekil: 402

Bu ozelliklerden endiistri uygulamasinda faydalanilir ve bunlar, yontemin kullanilma
sinirlarini saptarlar.

Karbon arki basitce bir 1s1 menbaidir. Elektrodlar yavas yavas tiikendiklerinden ark
uzunlugunun sik sik yeniden ayar1 gerekir. Genellikle bir iladve metal ¢cubugunun kullanilmasi,
oksi-asetilen kaynaginda oldugu gibi, zorunludur. Ancak, yukar1 kivrik kenarli birlestirmelerde
oldugu gibi, ana metalin birlestirmeyi beslemek icin gerekli ergimis metal hacmini saglamasi

halinde buna gerek kalmayabilir.
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Kesme konusunda, oksijen yoklugu demirin yanmasina yol agcma olanagini vermez; bu
yanma, bilindigi gibi ekzotermik olup kesmeyi kolaylastirir. Bu keyfiyet karbon arkinin
kullantminm1 demirsiz metallerin kesilmesi veya dokiim pargalar iizerindeki c¢ikintilarin (yolluk,
cikici vb.) traslanmasiyla sinirlandirmaktadir.

Bilinen en eski kaynak yontemi olmasina ragmen giiniimiizde karbon arkinin kullanilma
alan1 iyice daralmistir. Sadece ¢cok daha pahali yontemlerin (6rnegin asal gaz altinda ark - TIG,
MIG) yerini alabildigi uygulamalarda revagtadir.

Devreden is parcasi c¢ikarilip giic menbainin kablolarr iki karbon elektroduna baglanacak
olursa (Sekil: 403), uclar birbirlerine yakin olan elektrodlar arasinda bir ark olusur ve bu

kaynak, sert lehimleme, lehimleme ve sair amagli 1sitmada kullanilir.

sekil: 403

Cift elektrodlu penselerde ¢ubuklarin pozisyonunu ayarlamak igin tertibat bulunur ve ark
uzunlugunu ayarlamak iizere karbon uglarin1 hareket ettirmek icin bagparmakla ¢alistirilam
vardir. Karbon elektrod-cubuklar birka¢ ¢apta bulunur ve ¢alisma omriinii uzatmak iizere bakirla
kaplidirlar.

Cift karbon elektrod arki pensesi aliiminyum ve bakir alasimlarinin kaynaginda ve sert
lehimleme ile lehimlemede kullanilir. Is par¢asindan herhangi bir mesafede tutulabildiginden
yerel 1sitma ya da alan 1sitmasinda, Ornegin metallerin e8ilmesi veya dogrultulmasi ya da

distorsiyonlarin diizeltilmesi i¢in 1s1 kamalarinin olusturulmasinda, kullanilir.
II— KARBON ARKIYLA KAYNAK

Tek elektrodlu karbon-ark kaynagi elle metalik ark kaynagiyla bircok benzerlikler arz eder.

Donamm: Ozellikle elektrodlarin  6zlii tipte olmalar1 halinde alternatif akimda
kullanilabilirse de dogru akim tercih edilir. Akim menbalar: ortiilii elektrodla kaynaktakinin ayn1
olup sadece, daha yiiksek ark gerilimi dolayisiyla, ayarlar degisik olur. Buna karsilik karbon
arkinin tutusma kolaylifi dolayisiyla nispeten alcak bosta gerilime (6rnegin 60 V) sahip
makinalar kullanilabilmektedir.
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Elle karbon-ark kaynaginda devrede kalma orani, ortiilii elektrodlar icin klasik olan % 601
gecebilir soyle ki karbon elektrodun tiikenmesi yavas olup degistirilmesi daha az siktir. Kabul

edilebilir 1sinma sinirlarin1 asmamak i¢in bunun hesaba katilmasi gerekir.
Birlestirmelerin Tasarim ve Hazirligt

Bu yontemle kaynak edilecek konstriiksiyonlarin tasariminda, karbon-arkla hicbir zaman
dik ve tavan pozisyonlarinda kaynak edilmeyecegi goz Oniinde tutulacaktir. Ayrica T
birlesmeleri yapip basar1 saglamak da zordur. Buna karsilik yukar1 kivrik kenarlar iizerinde
kaynak (Sekil: 404) ¢ok kolay gerceklesir.

Agizlarin hazirhi@i, ortiilii elektrodla kaynakta olanin aymidir. Yukart kivrik kenarlar

tizerinde yumusak celik sac¢ kaynagi icin asagidaki tablonun degerleri uygulanacaktir.

Sac kalinligi Kenar yiiksekligi Elektrod ¢ Akim siddeti
0,4 ila 0,5 1 3,15ila4 15-20
1 1,3 30-35
2 1,8 6 80 -90
3 2,5 170 - 180

Tamamen ortadan kalkmamis bir uygulama da metal varil diplerinin kusaklar iizerine
kaynagidir (Sekil: 405). Tam niifuziyetin gerektigi hallerde sogutucu bakir haralarin
yerlestirilmesi bazen faydali olabilir. Ornegin Sekil 406'daki dis ac1 birlestirmesinde kaynak ya

ilave metalsiz, ya da agzin i¢ine onceden yerlestirilmis ilave metalle yapilir.

$ekil; 404, Sekil: 405. Sekil; 406.

Elektrodlar: Karbon elektrodlar yuvarlak kesitli olup, imal sekline gore ii¢ farkli tipte
olurlar.

a) Aglomere elektrodlar; bunlar katran veya ziftle birlestirilip ¢ok yiiksek bir basinca tabi
tutulmus ince karbon tozundan (kornii komiirii, kok veya is karasi) olusurlar. Elektrodlar
sonradan firinda pisirilir.

b)Bunun bir varyanti, sodyum silikat veya borik asitten bir c¢ekirdek etrafina grafit tozu
aglomere etmekten ibarettir. Bu elektrodlar ¢ok diizenli sekilde yanarlar ve cok stabil bir ark

verirler.
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c¢) Grafit komiiriinden elektrodlar, bir elektrik ocaginda kirmiziya isitilmislardir. Bunlar
daha pahalidir (aglomerelere gore % 130) ama daha yavas tiikenirler ve daha yiiksek akim

siddetleri tasirlar.
Bu ii¢ ¢esit elektrodun elektriksel iletkenlikleri 1.3 ve 5 oranindadir. Elektrodun bir yavas

titketimi i¢in kabul edilebilir akim siddetleri, capa gore, asagidaki tabloda verilmistir.

Cap Miisaade edilen akim siddetleri (A)
(aglomere ¢l.) tip a tip b tipc

6 40- 50 50-75 75-100

8 50-75 75-100 100-150

10 75-100 100-150 150-200

12 100-125 150-200 200-250

14 125-150 200-250 250-300

16 150-200 250-300 300-400

Ark geriliminin yiiksek olup 30 A i¢in 20 V'dan 600 A icin 75 V'a lineer olarak degistigi
unutulmayacaktir.

Elektrodun ucu kesik konu seklinde olup en u¢ kisminin capi, elektrod ¢apinin yaklasik
yaris1 ve meyil de yaklasik 1/8'dir.

Elektrodlarin Omriinii kisaltan asir1 1sinmalarindan kacinmak i¢in bunlarin penseye,

koninin bagladig1 yere yakin bir yerden tutturulmasi gerekir.
Kaynagin Uygulanmasi

Iyi bir niifuziyet arandiginda bir dekapanin kullanilmasi ¢ok faydali olabilir. Bu dekapan,
ozlii elektrodun "cekirdek"ini olusturabilir. Cogu kez dogru akim diiz kutupla (elektrod —)
caligilir. Ters kutup, kaynak banyosuna karbon girisine neden olursa da ark uzun tutularak bu
tehlike ¢ok azaltilabilir. Elektrod az meyilli ve ortiilii elektroddaki ark uzunlugunun 3 ila 4 kat
uzunlukta ark tutularak c¢alisilir. Sadece dekapan kullanildiginda ciiruf olur. Mamafih dikisin bir

hizli firgalanmasi daima 1yidir.
Uygulamalar

Basta soylendigi gibi karbon-ark gerilemekte olan bir yontemdir. Buna ragmen hala ¢ok
ince celik saglar, dokme celikten parcalarda kusur tamirleri gibi islerde kullanilir. Tamamen
terkedilmemis uygulamalar arasinda galvanizli saglarin ve bakirin kaynag: sayilabilir.

Galvanizli sagcin kaynagi'nda karbon arki ¢inko tabakasini, onu tamamen ugurmadan
ergitir, soyle ki, goriiniise ragmen birlestirmenin her iki yanindaki bolge yine de korozyona
dayanikli olarak kalir. Kaynakta silisyum bronzu ildve metal kullanilir. Bu siire¢, kaynagin
gerektigi gibi ve az distorsiyon olmasi nedeniyle sa¢ mecra imali iglerine uygundur.

Galvanize metal tizerinde kaynak i¢in elektrodlarin uzun bir koniyi haiz olmalar1 gerekir.

Akim siddeti, 16 gage (1.5 mm) i¢in 50 A'den 22 gage (0.8 mm) i¢in 20 A arasinda degisir.
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16 ve 18 gage (1.2 mm) de ¢4 mm (5/32 in) elektrod ve ¢2.4 (3/32 in); 20 (0.9 mm) ve 22 (0.8
mm) gage'lerde $6.3 mm elektrod ve ¢1.6 mm ildve metal kullanilir. llave metal AWS A 5.7,
Class R Cu Si - A, % 3 114 4 silisyum iceren cubuktur.

llave metal cubugu, Sekil 407'de goriildiigii gibi, dikisin iizerine, bas tarafi is parcasiyla
yaklasik 10° yapacak gibi yatirilacak, ark ilave metal {izerinde oynayacaktir. Bir kii¢iik ergimis
metal banyosu olusur. Bundan sonra ¢ubuk igeri siiriiliir, ark dikis boyunca ilerledik¢e ergimis
banyonun ilerleyen ucunda ergitilir. Ark, hi¢cbir zaman galvanizli sacin iizerinde olmayacak,
daima ergimis banyonun iizerinde bulunacaktir. Siire¢, alin, kose ve bindirme birlestirmelerinde

kullanilir; sonuncusu, yapilmasi en kolay olanidir.

Si bronzu [~ Koniklestirilmis
ilave nyl B ¥ karbon:
Dikis
Sekil: 407,

Karbon-ark kaynagi, silisyum bronzu c¢ubukla kaplanmamis celik sa¢ {izerinde de
kullanilabilir. Siire¢, metal-ark kaynagindan daha az distorsiyon hasil eder ve daha genis bir
araligin tikanmasina olanak verir. Silisyum bronzu ilave ¢ubuk {izerinde ince bir kaplama, daha
yiiksek korozyon mukavemetli bir birlesme verir. Kalayla kapl ¢ubuk ergidiginde kalay, 1sidan
etkilenmis bolge lizerine akar ve korozyon mukavemetini artiran bir Zn-Sn alasimindan kaplama
meydana getirir.

Bakir ve alasgimlarimin kaynagi: Karbon-ark yontemi Onceleri bakir ve alagimlarinin
kaynaginda cok az kullanilmis ise de artik gaz korumal1 ve elle ortiilii elektrod kaynaklar1 genis
Olciide bunun yerini almiglardir. Karbon-ark, sadece desokside saf bakir iizerinde iyi kaliteli
kaynak metali verir. Siirecin rediikleyici etkisi, oksijen iceren bakirlarda gevreklesme hasil etme
egiliminde olur. Karbon-ark kaynak siirecinde 4 ila 12.5 mm c¢apinda sivri karbon elektrodlar
kullanilir. Bunlar, asir1 yanmayr oOnlemek iizere penseye arktan yaklasik 75 mm uzaktan
tutturulacaklardir. Ark ana metali on 1sitma sicakligina getirdikten sonra genellikle ana metal
tizerinde degil ildve metal ¢ubugu iizerinde gezdirilir; ince malzemeden birlestirmeler ilave
cubuksuz birbirlerine kaynatilabilirler.

Yontemin bir avantaji, 1s1 menbai ile ildve metalin bagimsizligi olup bu sonuncusu
birlesme yerine istenen sicakliga varildiktan sonra uygulanir. Dogru akim diiz kutup (elektrod—)
zorunludur. Birbirinden yeterince aciklikta kenarli birlestirmelerde ark uzun tutulur ve yiiksek
akim siddetiyle calisilir. Ark c¢ok kisa olacak olursa, elektrodun yanmasindan hasil olan karbon
monoksit, havayla CO,'ye doniisecek yerde, bakir oksidi meydana getirme egiliminde olur. Bu
tehlike, bir dekapan kullanilarak, bertaraf edilebilir.

Desokside bakirin karbon-ark kaynaginda iyi iletkenlik arandiginda RCu, 1yi mukavemet
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arandiginda da RCu Sn-A (AWS standards) ilave metal cubuklar1 kullanilir. On 1s1tma, 315°C'a
kadardir. Karbon-ark, bakir alasimlarda diisiik nitelikli kaynaklar verir. Bunun i¢in ortiilii cubuk

elektrod ya da gazalti kaynaklarina bagvurulmalidir.
III— iKi KARBON ELEKTRODUYLA KAYNAK

Yukarda goriildiigii gibi karbon elektrodla metal arasinda hasil olan arktan c¢ok, iki
elektrod arasinda meydana gelen ark, dogruca bir 1s1 menbai1 olmaktadir. Bakir kapli aglomere
karbon elektrodlarin en yaygin caplar1 6.3; 8; 10 ve 12.5 mm'dir. Celigi kaynak etmek igin,
kaynak edilecek kalinliga gore caplar ve akim siddetleri asagidaki tabloda gosterilmistir:

Kalinlik (mm) | Elektrod ¢ (mm) (A)
0.4 6.3 20
0,8 6,3 30—40
1,6 8 40—50
3,2-6,35 10 50—75
> 6,35 12,5 75—150

Elektrodlar V seklinde tertiplenir (Sekil: 403) ve pensenin kollarina, konik ug¢larindan 50
mm mesafede tutturulur. Yandik¢a kaynak¢i 3 ila 5 mm'lik bir acikligi saglayacak gibi kollari
yaklastirir. Elektrodun faydali uzunlugu ¢ok azalinca (50 mm'den az), degistirilir.

Arkin ayari, cikarttigi ses sayesinde, kolaydir. Ses sarsintili ise, aralik ¢cok az demektir;
sadece bir vizilt1 isitilirse, ark ¢ok uzundur. lyi ayar edilmis bir ark, iifle¢ alevi gibi kullanilan,
iyice yayilmis bir sorgug teskil eder.

Bugiin yontemin baslica uygulamalar arkla sert lehim kaynagi ve dolgudur.

Ornegin bir saban demirini doldurmak icin yiizeyler, bir parlak goriiniim arzedecek gibi
tasla itina ile hazirlanir. Genellikle toz halinde krom ve tungsten karbiirii olan ilave malzemeler
bir tutturucu madde ile macun haline getirilir ve saban demirinin kesici agzina nispeten ince
tabaka halinde siiriiliir. Sonra, arkin alevi bu agizdan belli bir mesafede ana metali 1sitarak onu
kiraz kirmizisina getirir (Sek. 408). Alev hicbir zaman dogruca karbiir macunu-pastasi iizerine

yoneltilmeyecektir.

Sekil: 408.
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IV- HAVA KARBON-ARKLA KESME

II. Diinya Savasi sirasinda Amerikan bahriyesinde kaynak miihendisi olarak gorev yapan
Myron D.Stepath, hava karbon-arki bir oluk agcma yontemi olarak baslatmis; diisiincesi, metali
ergitmek icin karbon arki ile kaynak agzi1 veya oluktan disar1 ergimis metali defetmek icin
basin¢li havayi birlestirmek olmustu. Boylece de Amerikan savas gemilerinin zirh levhalarinda
bozuk paslanmaz celik kaynak dikislerini temizleme sorununu ¢6zmiis oluyordu. Gergekten bu
sorun son derece zor ve kritikti. Soyle ki; keski veya tasla temizleme cok zaman aliyor ve
pahaliya mal oluyordu.

Baslarda iki kaynake1 bir arada kullanilmisti; biri arki uyguluyor, 6biirii de hava memesini
yoneltiyordu. Savastan sonra bu iki islem, tek bir pensede birlestirilecekti.

Burada tamamen fiziksel karakterde bir siire¢ bahis konusudur. Soyle ki; cok hizli hava jeti
arkin ergittigi metali defeder; oysa ki, oksijenli siireclerde demirin yanmast vaki olur. Bu
oksijensiz siire¢, dokme demirler ve demirsiz metaller dahil mutat metallerin cogunu kesmede

kullanilir.

Donanim

Karbon elektrod, hava deliklerini haiz olan bir 6zel penseye tutturulur (Sek. 409).

Sekil: 409.

Hava deligi

$ekil: 409,
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Hava akimi elektroda paralel olup boylece kesme yerine varmadan, elektrodun kendisini
sogutmus olur. Boylece de karbon-arkla kaynaga gore cok daha yiiksek akim siddetleri
kullanilabilir.

Penseye gelen hava 6 ila 7 at. basincinda olup onemli islerde kullanilan bazi penseler
ayrica suyla sogutulur.

Akim tiirii, kesilecek metale gore degisir:

Celik : Dogru akim ters kutup

Paslanmaz ¢. : Dogru akim ters kutup

Demir (dokme, temper ve kiiresel grafitti) : Dogru akim ters kutup (yiiksek amper)veya

diiz kutup
Bakir alagimlari : Alt akim veya dogru akim diiz veya ters kutup.
Nikel alagimlari : Alt akim veya dogru akim diiz kutup.

Hava karbon-arkla kesme siirecinde elektrodun bilesiminin 6nemli etkisi vardir. Bu etki ve
karbon ile grafit elektrodlar arasindaki farkin bilinmesi 6nemlidir.

Grafit kristal yapiliyken karbon sekilsizdir. Yogunlukta da biraz fark vardir; karbon sert,
grafit yumusaktir. Karbonun abrazyon veya erozyona mukavemeti yiiksekken grafitinki
diisiiktiir. Grafit daha yiiksek bir oksitleyici sicaklik, daha alcak bir oksitlenme derecesi ve daha
alcak elektriksel ve 1s1l iletkenligi haizdir. Hava karbon-ark kesme siirecinde sert ve erozyona
yiiksek mukavemetli bir elektrod aranir. Obiir yandan bir yiiksek oksitleyici sicaklik ve alcak
oksitlenme derecesi avantajliyken yiiksek elektriksel alg¢ak 1s1l iletkenlik aranir. Bunun anlamu,

siire¢ i¢in en iyi elektrodun, karbon ve grafik karistmindan olmasi gerektigidir.
Calisma Sekli

Akim siddeti elektrod ¢apina gore asagidaki sinirlar i¢inde ayarlanacaktir.

¢ (mm) 4 5 6,3 8 9,5 | 12,5 16 19 25,4
Minimum 80 | 110 | 150 | 200 | 300 | 400 600 800 1800
akim sid. (A)
Maximum 150 | 200 | 350 | 450 | 550 | 800 | 1000 | 1600 | 2200
akim sid. (A)

Pensenin suyla sogutulmus olmas1 halinde daha yiiksek akim siddetlerine miisaade edilir:

¢ (mm) 12,5 [ 16 19
A. min. 600 | 800 | 1200
A max. 1000 | 1200 | 1600

Hava karbon-ark kesmesi ¢ok sik oluk (U) agmakta kullanilir. Oluk derinligi ug¢ etkene
baghdir: Elektrodun egimi, ilerleme hizi ve akim siddeti. Oluk genisligi daha ¢ok elektrodun
capina baghdir: Salintisiz ¢alisildiginda bu genislik elektrod ¢apindan hafifce biiyiik olur; ama
yanal salint1 halinde ¢ok daha genis olur. Tek pasoda 25 mm derinlikte oluklar elde etmek
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miimkiindiir.

Bu tiir oluk agmalar her pozisyonda uygulanir.

Bu kesme siirecinin en genis kullanma yeri dokiimhaneleridir: Bozuk koselerin, gereksiz
yi1gilmalarin, yolluk, cikici vb.lerin trasg edilmesi.

Dikis iizerinde catlakli bolgelerin, kok pasolarin vb.lerin temizlenmesi ve yukarda
soylenen U kaynak agizlarinin acilmasinda hava karbon-ark kesmesi cok degerli bir siirec
olmaktadir. Bunun sagladigit U seklindeki agizlar V agizlara tercih edilir. Soyle ki; koke
ulasilmasi1 daha kolay olup gerekli kaynak metali miktarini azaltir. Kenar kenara bitistirilmis iki

levhaya ayn1 anda U olugu agcmak miimkiindiir (Sek. 410).

sekil: 410.

Bu isleme dair baz1 degerler asagidaki tabloda verilmistir (otomatik donanimla)

Elektrod ¢ Oluk Akim Ilerleme
derinligi siddeti hiz1

(mm) (mm) (A) (cm/dak)
8 3,2 400 155
6,3 425 90
9,5 3,2 500 155
6,3 500 115
12,5 3,2 800 180
12,5 800 60
16 6,3 1100 128
16,0 1100 56

Bu degerler su kosullara goredir:

Elektrodun ucu ile penseye tutturuldugu yer arasindaki (elektriksel) mesafe: 90 mm
Pensenin is parcasina acisi: 45°

Hava basinci: 7 at

Ark gerilimi: 40 V

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989



Her elektrod capiyla daha derin oluklar ayar diizenlemeleriyle miiteakip pasolarla elde
edilebilir.

Hava piiskiirtmesi arkin tutustugu noktanin hemen arkasina yoneltilir ve elektrod, hava jeti
stirekli iizerinde olmak iizere hizli bir tempoyla ileri itilir. Meydana getirilen olugun derinlik ve
cevresi elektrod agisi, ilerleme hava ve akim siddetine bagh olur. Tek pasoda 25 mm'ye kadar
derinlikte oluklar ag¢ilabilir; mamafih oluk ne kadar derin olursa, kaynakc¢inin da yetenegi o denli
fazla olacaktir. Bir dik a¢1 ve yavas ilerleme dar, derin; yatik a¢1 ve hizli ilerleme,

genis, s1g oluk verir. Olugun genisligini baslica, kullanilan elektrodun capi belirler.
Yukarda soylendigi gibi, elektrod sadece ileri siiriilecek olursa bu genislik, elektrod ¢apindan
hafifce biiyiik olur. Kaynakta yapildigi gibi elektroda salint1 verilecek olursa, oluk genisler.

Ayirmak iizere kesmede elektrod, oluk agmada oldugundan daha dik tutulur ve ark,
kesilecek malzemenin 1,5-2 mm altinda bir noktaya yoneltilir. 12,5 mm'den kalin malzemede iki
ya da daha fazla paso gerekebilir. Hava jeti her an, kopiik birikmesini 6nlemek iizere levha
yiizeyine paralel olacaktir.

Uygun bir ilerleme hiz1 iyi, temiz bir kesim saglar ve yumusak 1shigiyla anlasilir. Voltaj
kontrollii otomatik donanimla * 0,6mm toleransli oluk derinliklerinin elde edilmesi miimkiindiir.

Kesilen malzeme iizerine etkiler

Metaliirjik etkiler: Bu kesme siirecinden hasil olan kimyasal degismeler, ark kaynagi
siirecindekilerle aymidir. Bazi metallerde cok ince bir sertlesmis bolge meydana gelebilirse de,
sonradan uygulanacak kaynak bir bolgeyi tekrar ergitip sertlik diizeyini indirir. Bakir kaph
elektrodlardan ana metale bakir bulasmasi goriilmez. ELC paslanmaz celikler lizerinde yapilmis
deneylerde, bu siire¢c ve mekanik yontemle kesilenler arasinda, korozyon mukavemeti
bakimindan herhangi bir farka rastlanmamaistir.

Deneylerin ayrintilar1 da ilging olabilir: 1/4 in. kalinlikta iki 18/8 paslanmaz celik levha
tizerine x kaynaklar1 yapilmis. Bunlardan birinin kaynak agzi abrazif disk, Obiiriiniinki de hava
karbon-arkla ac¢ilmis. Sorun, elektrodun karbonundan, kaynak metali ile ana metalin baglantisi
yakininda herhangi bir bulagsmanin olup olmadigi idi. Soruna ¢6ziim bulmak {iizere sertlik
deneyleriyle siki korozyon deneylerine bagvurulmus.

Sertlik deneylerinin sonug¢lan bir karara gotiirmemis olmakla birlikte ana ve kaynak
metalleri arasindaki baglantida ciddi bir karbon girisi olmadig1 kanisin1 uyandirmistir. Soyle ki;
her iki tiirli kaynak agzi1 acilmis deneklerde sertlik muayeneleri herhangi bir fark arz
etmemislerdir.

Korozyon deneyleri, dolayli olarak soruna séyle yanit getirmistir: Karbon girisi vaki olmus
olsaydi, bu her iki numunenin g6z ve mikroskobik muayenesinde agik¢a goriilebilirdi. Bunun
icin kaynaktan kesitler, ana metal de dahil, sertlik deneylerinden 6nce her iki taraftan parlatilmas.
Sonra tekrar parlatilip litre bagina 47 cm' siilfiirik asit (yog. 1,84) ve 13 gr bakir siilfat iceren

kaynar degisik Strauss eriyigine daldirilmis ve kaynar halde burada 1,5 saat tutulmus. Bu

siirenin sonunda herhangi bir tanelerarasi ataga rastlanmamais.
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Yine, bu kez ASTM spesifikasyonlarina gore, tartilmis numuneler kaynar nitrik asit (% 65
HNO:3) eriyigine 48 saat siireyle daldirilmis. Her daldiristan sonra numune tartilmis ve miiteakip
48 saatlik bir siire i¢in taze bir eriyige konmus -kok pasolari tersten tag- abrazif diskle ve hava
karbon-arkla temizlenmis 304 ELC paslanmaz celikten pargalar buradan MIG, TIG ve elle
ortiillii elektrodla, 347 tipi kaynak metali terketmek iizere kaynak edilmis. Kaynaklar yerde
yatay, dik ve tavan pozisyonlarinda yapilmis ve sonug¢ olarak da hava karbon-arkla hazirlanmis
numunelerin, tag-abrazif diskle hazirlananlara gore daha az korozyona ugradiklar1 goriilmiis.
Zira hissedilir bir krom kopmasi bahis konusu olsaydi, krom karbiirii ¢okelmesinden dolay1
korozyon derecesinin artmasi vaki olacakti.

Distorsiyon: Daha 6nce de ifade edildigi gibi, bu siirecte 1s1 niifuziyeti, oksijen kesmesine
kiyasla daha sigdir. Dolayisiyla de yiiksek sicaklik artisina maruz kalan kesime komsu metal
hacmi de, oksijen kesmesindekine gore daha azdir. Carpilma (pecleme) kismen, ana metalin geri.
kalanindan daha yiiksek sicakliga cikartilmis malzeme hacminin bir fonksiyonu olduguna gore
hava-karbon arkla kesmede distorsiyon, oksijenle kesmeye kiyasla, daha az olur.

Talash islenebilirlik. Alcak karbonlu ve sertlesmeyen celigin islenebilirligi bu siirecten
etkilenmez. Dokme demir ve yiiksek karbonlu celiklerde ise genellikle IEB'nin bir hissedilir
sertlesmesi vaki olur.

Aslinda yumusak dokme demirlerde, ergimis metalin kalip i¢inde aniden kumla temasi
sonucunda ince bir sementit tabakasi olusur. Bu nedenle de dokme demirlerin talash
islenmesinde, birinci pasoda kesme hiz1 diisiiriiliir, buna karsilik kalem derine daldirilir, yani ucu
sert tabakanin altindaki yumusak bolgeye dalar, boylece de sik kalem bileme zorunlugu ortadan
kalkar. Aym sey burada da uygulanir.
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