XXIX — ARKLA KESME

Arkla kesme, metallerin ayrilmasinin ve uzaklastirilmasinin, bir elektrodla ana metal
arasinda meydana getirilen bir arkin 1sistyla ergiterek elde edildigi bir kesme ydntemleri
grubunu ifade eder.

Basingh gaz kullanarak ya da kullanmayarak arkla kesme, kesilen malzeme ile elektrod
arasinda idame edilen bir elektrik arkinin civarinda elektrik enerjisinin 1s1ya doniismesi
prensibine dayanir. Bu smirli doniistim, belli bir kontrol derecesiyle, bir¢ok yontemle ark
kesmesi i¢in kullanilir.

Bu yontemlerin sadece ¢ok kullanilanlarini asagida 6zetleyecegiz.

Ortiilii metal - ark kesmesi

Basinghi gazsiz ortiili metal - ark kesmesinde, bir kesme icra etmek igin arkin
kullanilmasina imkin veren ortiilii elektrodlar kullanilir. Kesim yerinden malzeme kendi
agirligl ve/veya arkin iifleme giicii ile defedilir.

Tercih edilen giic menbar dogru akim, elektrod eksi kutupta, menbalaridir. Elektrod
kaplamasinin kesme sirasinda esas islevi, elektrod kenarlarinin, elektrod kesme araligina
daldiginda, kisa devre yapmasini 6nleyen yalitkan bir kaplama tegkil etmesi ve arki stabil hale
koymas1 olup bdylece ark etkisini bir yerde toplamak suretiyle onu artirmasidir. Bu kesme
yonteminin biiyiik kalinliklarin kesilmesinde etkinlik derecesi, genellikle kullanilan E6010,
E6012 ve E6020 tipi elektrodlarin idaresine baghidir. Keza kesme i¢in 6zel olarak yapilmis
kaplamali elektrodlar da vardir.

Metal - ark kesme i¢in giic menbar bir dogru akim makinas1 olmalidir. Havada ortiilii
metal - ark kesmesi i¢in standart pense kullanilir. Ancak, 5 mm ve daha biiyiikk caph
elektrodlarla agir is tipi penseler kullanilir. Su altinda bu yontemle kesmede, 6zel olarak imal
edilmis tam olarak yalitilmis penseler zorunludur. Penseyi ve dalgicin techizatinin metal
kisimlarimi korozyondan korumak icin elektrodun eksi (—) kutupta bulunmasi gereklidir.
Ortiilii metal - ark kesmesi, demir dis1 metal dokiimhanelerinde yolluk ve cikicilar1 ve
yeniden ergitmek {izere demir dis1 metal hurdalarim1 kesmede kullanilir. Elde edilen kesit ¢ok
kaba sayillmazsa da haylice keski ya da taslama isciligi eklenmeden kaynak agzi agma

islemine elverisli olmaz.
Oksijen ark kesmesi

Oksijen - ark kesmesi metalleri kesmek, delmek, bunlara oluk agmak i¢in bir elektrik arki
ile birlikte bir oksijen akimini kullanan yontemdir. Oksijen - ark kesme elektrodu, madent tip,
iletken olmayan bir ortii ile kapli bir demirli metal borudan ibarettir. Metal borunun islevi arki
idame ettirmek i¢in akimi iletmektir. Ek olarak da borunun deligi oksijeni, kesilen metal
tizerinde beyaz 1s1 halindeki alana yoOneltmede kullanilir. Madeni tip ortii, elektrod icin

yalitkan malzemeden bir kaplama teskil etmekten baska arki stabil hale koyar ve yanma
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tiriinlerini daha akici hale getiren f saglar.

Oksijen - ark kesmesinde metal, ergitme, oksitleme, sulandirma, flukslama ve mekanik
pliskiirtmenin beraberce etkisiyle uzaklastirilir (kesme yerinden def edilir). Yumusak celik,
malzemenin oksijenin varhifinda ates alma sicakligina getirilmesiyle kesilir. Meydana gelen
yanma reaksiyonu kendini devam ettirir, kesimin her iki yaninda ates alma sicakligini idame
ettirecek ya da bunu gecirtecek kadar sicaklik hasil eder. Gerekli 6n 1sitma celigin yiiziinde
oksijenin yoneldigi noktadaki elektrik arki tarafindan temin edilir. Oksitlenmeye dayanikli
metallerde kesme mekanizmasi daha ¢ok ergitmeye dayanir. Bu hallerde, elektrodun ortiisii,
ergimis metalin kesim yerinden akip gitmesine yardim eden bir ara¢ olmaktadir. Yontemin
bir sematik goriiniisii Sek. 357'de verilmistir.

Oksijen Girisi.
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Sek. 357 — Caligma halinde oksijen - ark elektrodu.
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Isidan etkilenmis bolgede oksijen - ark kesme yonteminin etkisi oOrtiilii metal ark kaynagi
(ortiilii elektrodla klasik kaynak) etkisiyle az ¢cok aynm1 mertebededir. Ortaya konan gii¢ de
bununkine yaklasir, fakat oksijen - ark kesmesinde 1s1 niifuzu, otekinin daha hizh
hareketinden otiirli, daha yiiksektir. Bu kesme yoOntemindeki ortalama hizlar asagidaki

tabloda verilmistir.

25 mm kalinlikta cesitli metaller icin oksijen — ark kesme hizlari ( dakikada mm )

Yumusak 750
Dokme demir 94

Bronz 80
Monel 68
Aliminyum 180
Paslanmaz 60

Hizli hareket daha biiyiik bir su alma seklini hasil eder. Kaynaktan sonra herhangi bir
1s1l isleme gerek gostermeyen metaller fazlaca kotii etkiye maruz kalmadan kesmede ergimis
metali defederler. Ortiilii metal - ark (normal elektrod kaynagi) kaynagina tabi tutulmus
Ostenitik paslanmaz celik cesitlerinden korozyona hassas olanlar ayni sekilde bu kesme
yonteminden de etkilenirler.

Oksijen - ark kesmesinde kesitlerin goriinimii oksi-asetilen kesimindekine benzer.
Dokme demir, orta karbonlu algak alasimhi celikler, kesim yiizeylerinde ¢atlaklar arz etmeye
meyillidir. Catlamanin derecesi, c¢eligin sertlesebilme kabiliyetine baglidir.

Is1 niifuzu s1§ oldugundan cogunlukla ¢arpilma goriilmez. Kesim yiizeyleri genellikle
oksi-asetileninkinden daha kaba olup kesimi imalata hazirlamada gerekli ek keski ya da taglama
islemi, malzeme ve tasarlanan uygulamaya baglh kalir.

Algak karbonlu yumusak celik ve sertlesmeyen metallerin islenebilme kabiliyeti oksijen -
ark kesmesinden etkilenmez. Dokme demir ve sertlesebilen metallerde, kesme isleminin hasil
ettigi 1s1 etkisi genellikle sertlesmeye gotiiriir. Bunun sonucu olarak da 1sidan etkilenmis bolge
islenemez hale gelir.

Oksijen - ark kesmesinde, hizli kesme i¢in dogru akim, elektrod (—) kutupta ¢alisma tercih
edilir. Sualt1 kesmesinde tamamen yalitkan bir penseye ayrica cekvalf eklenir.

Celik boru elektrodlar 5 ve 8 mm c¢ap ve 450 mm uzunlukta olup delik ¢ap1 yaklasik 1,6
mm'dir. Ortiisii E6013 yumusak celik elektrodununkine benzer. Sualt1 elektrodlari su gecirmez
kaplamali celik borular, ya da i¢i bos karborundum elektrodlardur.

Kesme, delme, oluk agmada ortii siirekli olarak ana metalle temas halinde tutulur. Orti,
cekirdegi is parcasindan yalitir ve uygun ark uzunlugunu idame ettirir. Oksijen vanasini
acmadan once ark biraz siirdiiriilir. Delme hareketi hemen baslar, elektrod, delik acildikta,
icine siiriiliir. Ortii, gekirdegin is parcasiyla kisa devre olusturmasini énler.

Oksijen - ark kesme elektrodlar1 baglarda sualtinda kesme i¢in gelistirilmisler, sonra da

acik havada kesmeye uygulanmislardir. Her iki uygulamada da bunlar herhangi bir kalinlikta
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ve pozisyonda demirli ve demir dis1 metalleri keserler.

Oksijen ark kesmesi dokiimhane ve hurdaliklarda uygulama alani bulur; buralarda
yumusak ve algcak alagimli celikler, paslanmaz c¢elik, dokme demir, demir dis1 metaller her
pozisyonda kesilir. Yontemin kullanmisliligi, kesilen malzemenin kalinlik ve bilesimine gore
degisir.

Oksijen - ark pensesiyle kesilen metalin kenarlar1 fazla diizgiin olmayip kaynaga uygun

hale gelebilmeleri icin hafif bir yiizey hazirlamasin1 gerektirirler.
Hava karbon - ark kesmesi

Hava karbon - ark kesmesi esas itibariyle, yiliksek hizli basingli hava jeti tarafindan

defedilen malzemenin bir tedrici ergitilmesidir. Bunda ana metal ergimesi, oksijen
kesmesindekinden ¢ok daha az olur. Siire¢ kimyasaldan ¢ok baslica fizikseldir; bu itibarla
metallerin ¢ogunda kullanilabilir.
Bu kesme yonteminde hasil olan kimyasal degismeler ark kaynagi yonteminde olanlara
benzer. Bazi metallerde ¢cok ince bir sertlesmis bolge meydana gelebilir; ancak miiteakip
kaynak bu bolgeyi yeniden ergitip sertlik diizeyini azaltir. Bu yontemle ve mekanik yollarla
kesilmis diisiik karbonlu paslanmaz celikler {izerinde yapilmis deneyler, korozyona
mukavemet bakimindan bir fark arz etmemislerdir.

Bu yontemde 1s1 girdisi, oksijen kesmesine gore daha si1g oldugundan, sicaklik
yilkselmesine maruz kalan kesime komsu metal hacmi de daha az olur. Dolayisiyla
distorsiyon, pecleme de daha az olur.

Genellikle dogru akim, elektrod ( + ) kutupta kullanmilir. Hava karbon - ark yontemi
elektrodu bir 6zel karbon - grafit karistmi olup émriinii uzatmak, bir uniform oluk saglamak,
akim tagima kapasitesini artirmak ve yayimlanan 1s1y1 azaltmak i¢in cogu kez bakir kaphidair.

Bu yontem en cok dokiimhanelerde kullanma alani bulur. Bazi {stiinliikleri soyle
siralanabilir:

* biitiin pozisyonlarda havali pensenin kolay idaresi;

* kesitlerin temizligi, su kadar ki kesim yapildiktan sonra herhangi bir kes

ki ile temizlik ya da taslamay1 gerektirmez;

* acilan oluk ve kesitlerde oksit ve sair pislik bulunmayisi;

* yiiksek ¢alisma hizi.

Elektrod ¢apina gore akim siddeti 75 A'den 1000 A'e kadar degisir.
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