V — GUC MENBALARI - KAYNAK MAKINALARI

Kaynak postalar1 veya makinalarinin 6zellik ve gérevleri genel olarak soyle siralanabilir :

e (Cogunlukla 220 V olan sebeke gerilimini yukarda soziinii ettigimiz E; tutusturma gerilimine
(45112 100 V) indirmek.

e Dolayisiyla kaynak akim siddetini, kaynak icin gerekli degerlere yiikseltmek ve bu akim
siddetine, ihtiyaca gore, ayarlanabilmek; ayrica, kaynak esnasinda, ark uzunluguna goére akim
siddetini otomatik olarak ayarlamak.

e Kendiliginden ve miimkiin oldugu kadar ¢abuk bu E, tutusturma geriliminden, ark tutusur
tutusmaz, E, ark (rejim) gerilimine gegmek.

e Kaynak banyosunun her tiirlii sicrama ve patlamasini onlemek iizere kisa devre akimini
sinirlamak.

e Istikrarli (stabil) bir ark saglamak.

e Ve nihayet, bircok kaynak makinasinda ayar tertibati bulunmasi itibariyle, E; tutusturma
gerilimini ayarlayabilmek.

Demek oluyor ki, kaynak etmeye baslamadan, yani devre agikken (sek. 33 a) makinenin iki
kutbu arasindaki gerilim E, gerilimi olup akim siddeti sifirdir. Tutusturma bu gerilimde olur ve
cok kisa, saniyenin yiizde birka¢i mertebesinde bir siire i¢inde gerilim E, ark gerilimine inip
makina, se¢ilmis elektroda gore o kaynak isi i¢in gerekli I kaynak akim siddetini saglayacaktir.
Her I kaynak akim siddetine bir E, ark gerilimi tekabiil eder; Bu itibarla akimin bir fonksiyonu
olarak gerilimi gosteren egri, sek. 42'deki gibi olacaktir. Bu egriye kaynak makinasinin
karakteristik egrisi denir. Sadece boyle "diiser” bir karakteristige sahip makinalar ark kaynagina

elverisli olurlar.
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Bunlarda ¢ok daha az akim sapmalar1 olur yani daha istikrarli bir ark elde edilir. Ayrica

bunlarda kisa devre akiminin sinirli olusu elektrodlari temas ettirerek tutusturma imkanini verir;
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E, bostaki gerilimin ark geriliminden iyice yiiksek olmas1 da tutusturma esnasinda elektronlarin
hizlanmasina yardim eder.

Kaynak makinalarinin ayar tablosunda gosterilen akim siddetleri ancak kaynak geriliminin
normal degerde bulunmas1 halinde elde edilebilir. Bu itibarla gerilim diismesine sebep olabilecek
her tiirlii lizumsuz direncin devreye girmesini dnlemek gerekir. Baglica:

1 — Fazla uzun ve kiigiik kesitli kablo kullanmaktan ka¢inmalidir. Makinadan penseye ve

yine makinadan topraklama kiskacina giden kablolarin uzunlugu 15 m'den az olmalidir.

Bunlar i¢in tavsiye edilen kesitler de sunlardir:

[ = 250 ampere kadar 50 mm? bakir (¢iplak capr takr. 9,6 mm)
I = 400 ampere kadar 70 mm? bakir (¢1plak ¢api takr. 11,2 mm)
I = 550 ampere kadar 95 mm? bakir (c1plak ¢api takr. 13 mm)

2 — Her baglantinin bulundugu yerde temasin ¢ok 1yi olmasini saglamak gerekir: makinaya,

penseye ve topraklama kiskacina kablo baglantilari, muhtemel kablo ekleri, topraklama

kiskacinin parca veya kaynak masasina baglantis1 (toprak kablosu tercihen masaya kaynak
edilir), elektrodun pense ile temas1 (pense daima temiz tutulacaktir).

Kaynak devresinin herhangi bir yerinde gayri tabii bir 1sinma o noktada gerilim diisiimii
bulundugunu ifade eder. Buna derhal care bulunmalidir. Ayrica, kaynak masasi iizerinde
calisiliyorsa, bu masa temiz ve diizgiin olmalidir.

El ve ortiilii elektrodla ark kaynagi, degisik ark kaynagi yontemleri arasinda en yaygin
olarak kullanilanidir. Uygulama yatkinlig1 ve donaniminin goéreceli basitligi ile nitelenir.

Kaynak islemi ilerledikge, ortiilii elektrod giderek kisalir. Sonunda islem durdurulup, kogan
cikarilacak ve yeni bir elektrod takilacaktir. Uretim kaynaginda isbu aralikli elektrod degistirme
keyfiyeti baslica olumsuz iglem olmaktadir zira ¢caligma faktoriinii, yani kaynak¢inin toplam siire
icinde fiilen kaynak dikisi olusturma islemine sarf ettigi zaman ylizdesini azaltmaktadir.

Ortiilii elektrodla el kaynaginin bir baska olumsuz yan1 da, kullanilabilen akima konulmus
olan sinirlamadir. Otomatik kaynak kafalarinda kullanilan yiiksek amperajlar, arkla elektrod
tutucusunun (pensenin) ¢enelerinin i¢inde elektriksel temas noktast arasindaki elektrodun uzun
boyu sebebiyle uygulanamaz, séyle ki kaynak akimi, elektrodun direngsel 1sinmasiyla sinirhdir.
Elekrod sicakligi, ortiisiiniin "¢okme" sicakligini asmamalidir. Sicaklik ¢ok fazla olursa ortiiniin
kimyasal maddeleri birbirleriyle ve havayla reaksiyona girip islevlerini, beklenildigi gibi yerine

getirmezler.
GUC MENBALARININ - KAYNAK MAKINALARININ SINIFLANDIRILMASI

Gili¢c menbalar1 akim tipine (alternatif akim - AA veya dogru akim - DA) veya degisken, ya
da sabit olabilen voltaj ¢ikisina gore siniflandirilmiglardir.

Gli¢ menbainin tipi ne olursa olsun, onun baslica islevi, kaynak i¢in gerekli olan akim tiiriinii
saglamaktir. Enerji hattindan dogruca aliman AA, AA kaynak makinalarinda, akimin kontroliine
olanak saglayan bir transformatérden geger. Boylece de bir basit AA kaynak makinasi, tipki bir
mutfak ocagr gibi, tek fazli 220 V'la beslenir ve bir selektdr de kaynakgiya, ihtiyaci olan akimi
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ayarlama olanagini verir. Bir DA kaynak makinasi1 da akim1 ayn1 sekilde kontrol etme imkanina
sahiptir. DA, bir AA enerji hattindan, ya bunun akiminin bir DA jeneratoriinii ¢eviren bir elektrik
motorunu tahrik etmesi suretiyle (motor -jenerator takimi) ya da hattin akimini 6nce bir
transformator, sonra da bir redresérden gecirerek (redresor takimi) elde edilir. Hem AA, hem de
DA iireten karma kaynak makinalari, esas itibariyle transformator - redresor gruplaridir.

Her tipten kaynak makinalari, bir kademelendirilmis voltaj ve caligma sayklinda akim
cikislarina gore smiflandirilirlar. Bu siniflandirma  genellikle imalat¢i tarafindan {ilkenin
standartlarina goére (TS 3777) saptanir (A.B.D.'de bu standartlar "National Electrical
Manufactures" - NEMA tarafindan tespit edilir). Bu standartlar bir koruyucu esas iizerine,
makinanin maksimum agir1 yiik tasima kapasitesinin ¢ok altinda saptanir sdyle ki emniyetli bir
calismay1 makina uzun siire saglayabilir.

Siiflandirmalar bir yiizde "calisma saykli - devrede kalma orani, DKO" ile verilir. Bir
kaynak makinasinin DKO, belli bir ¢ikis akimi ayarinda calisabilecegi bir on dakikalik
periyodun yiizdesidir. Ornegin, bir kaynak makinasi % 60 DKO'nda 300 A olarak
siiflandirilmigsa bu makina emniyetli olarak 300 A'lik kaynak akimi siddetinde her 10
dakikanin 6 dakikasinda caligsabilir demektir. Bu calisma sirasinda DKO azaltilirsa, miisaade
edilen maksimum akim siddeti artar. Boylece % 35 DKO'da, bu ayn1 300 A'lik makina, 375 A'de
caligabilir. Yukarda da sdylendigi gibi, kaynak makinalar1 "degisken voltajli" (veya sabit akimlr)
ya da "sabit voltajli" olarak siniflandirilirlar. Degigken voltajli makina, voltaj degismelerinde ¢ok
az degisik akim siddeti saglayan makinadir. Sabit voltajli makina ise, ¢ikis akim siddetinin

degismelerinde azalma ve ¢ogalma yoniinde az oynayan voltajli akim saglayan makinadir.

w T T T T

ol (d}

20} | (b)

- (c)

50 100 150 200 250
Akim (amp.)

Sek. 43 — Minimum akim giddeti degigmesine gore ayarlanmig bir

degisken voltajh giic menba igin tipik cikis efrisi.

Sek. 44 — Bir sabit voltajh gii¢ menbai
i¢in tipik ¢ikis egrileri.

Daha 6nce de gormiis oldugumuz sek. 43'deki degisken voltajli makina karakteristik egrisi ti-
pi tozalti, TIG ve elle ortiilii elektrod kaynagi uygulamalarinda kullanilir. Sek. 44'de, bir sabit
voltajli giic menbainin tipik karakteristik egrileri goriiliir. Burada (a) sabit voltaj egrisinde al¢ak

akim siddetlerinde hafifce yiikselip yiiksek akim siddetlerinde diiser. Cogu sabit voltajli kaynak
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makinasi, (b) egrisinde oldugu gibi ufak bir asagi dogru meyli olacak sekilde tasarlanmis olup
isbu asag1 dogru meyli, (c) egrisinde oldugu gibi artiracak tertibat1 haizdir. Baz1 makinalarda (d)
de goriilen yukar1 dogru meyil varsa da bunlar giderek az kullanilmaktadir.

Elle ve ortiilii ¢ubuk elektrodla kaynak, kullanilan elektrodun tip ve ¢apina bagl goreceli
olarak al¢ak akim siddetleri (10 ila 500 A) ve gerilimlerini (17 ila 45 V) gerektirir. Cogu iste
kaynak¢inin sabit bir ark boyu tutturmasinin giicliigii karsisinda, bir degisken voltajli kaynak
makinas1 yeglenir. Isbu degisken voltajl1 makina ve bunun hizli diisen volt - amper egrisine gore
ayartyla, ark boyunun degismelerinde akim siddetini iyice sabit tutmak icin voltaj artar veya
azalir. Donanim, kaynak¢inin sabit bir ark uzunlugunu tutmasindaki olanaksizligini telafi edip
ona uniform bir metal terketme oranini saglama imkanini verir.

Bununla birlikte bazi kaynaklarda kaynake¢i, metal terketme oraninin kontroliinii, drnegin
degisken sekilde alistirilmis birlesmelerin kok pasolart ya da (yerde) yatay dis1 pozisyonlarda,
elinde tutmak isteyebilir. Bu durumlarda degisken voltaj ¢alismasiyla bir daha diiz volt - amper
egrisi istenir soyle ki kaynakei, ark uzunlugunu artirarak terk edilen metal miktarlarini azaltabilir
veya uzunlugu kisarak bunu artirabilir.

Sek. 45, degisken voltajli bir giic menbai ile miimkiin olan tipik volt - amper egrilerini verir.
Bir tip egriden bir bagkasina gegis, acik devre gerilimi ile makinanin akim ayarmi degistirerek
olur.
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Sek. 45 — Bir degisken voltajh giig memba: ile miimkiin olan tipik volt - amper egrileri.
Dik (A) egrisi asgari akim siddeti degigikligine misaade eder. Daha diiz (B) egrisi
kaynakciya, arkin uzunluunu degistirerek akim siddetini kontrol etmek olanagim saglar.

Ortiilii elektrod el kaynagmin ¢ok degisik elektrod tip ve gapi ile ve her pozisyonda, ¢ok

malzeme c¢esidi lizerinde yapilabilmesi, onu biitiin kaynak yontemlerinin en ¢ok yonliisii haline
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getirmistir. Bu avantajlar ayrica, donanimin diisiik maliyeti nedeniyle daha da artar. Bununla
birlikte bir 6zel is i¢in yontem segileceginde, bunun toplam avantajlar1 kaynak metresi bagina
maliyetle karsilastirilacaktir. Elle ortiilii elektrod ark kaynagi, isin yapilmasi bakimindan iyice
kabul edilmis bir yol olmakla birlikte ona ¢ok fazla baglilik cogu kez, isin asir1 bir maliyetle

yapilmasina gotiiriir.
ALTERNATIF AKIM KAYNAK MAKINALARI

Bugiin bunlarin tipik 6rnegi kaynak transformatorleri olup bunlar dis sebekenin yiiksek
voltaj (220/380 V) algak akim siddetini, algak voltaj yliksek akim siddetine doniistiiren
makinalardir. Genellikle monofaze olarak calisirlar. Cogu gii¢ faktorii (cos¢)nii diizeltmek iizere
kondansatorlerle donatilmistir.

Asal gaz korumali ark kaynagi yontemlerinde kaynak transformatorleri gerekli yardimci
kontrolleri haiz olurlar. TIG kaynaginda arki tutusturup devam ettirmede yardimci olacak bir
tertibata gerek vardir.

Hafif iglerde (binalarda boru ve elektrik tesisati vb), bakim islerinde, ciftliklerde... diisiik
DKO'nda ¢alismak iizere kiigiik (180 A veya daha az), ucuz kaynak transformatdrleri yaygindir.

600 A veya daha fazlasina kademelendirilmis olanlar baglica otomatik kaynak islerinde
kullanilirlar. Tek tozalti kaynaginda monofaze gii¢ yeterlidir. 1ki AA arki kullanildiginda,
kaynak makinalar, yiikii esitlemek icin, sebekenin tri-faze sistemine baglanir. Ug transformator
de kullanilabilir sdyle ki primerleri tri-faze hatta, sekonderleri kapali A sekilde baglanir. Her
transformator, kaynak Etkim siddetini ve ark akim siddetleri arasindaki faz acisini
ayarlayabilmek iizere ayr1 birer reaktorii haiz olmalidir. Yukarda sozii edilen Scott baglantis1 da
kullanilabilir.

Bir¢ok kaynak transformatoriiniin bir sakincasi, sebekede voltaj degismelerinden ¢ikis akim
siddetinin etkilenmesidir. Atdlyelerin ¢ogunda bu bir sorun yaratmasa da sebeke voltaj
tanziminin koti olmas1 halinde kaynagin kalitesi yeterli olmayabilir.

Bir dizel motorunun ¢evirdigi alternatérler de AA kaynak makinalar1 olup bugiin bunlarin

kullanimi1 giderek azalmaktadir.
DA VE AA-DA KAYNAK MAKINALARI

Transformatér-redresér: AA"1 DA'a doniistiirmek {izere gelistirilmis redresorler memnunluk
verici bir randiman ve giivenirlik diizeyine varmislardir. Bunlar, yari - iletken malzeme olarak
silikon redresorliidiirler.

Prensip olarak bir monofaze (tek fazli) kaynak redresorii, bir DA ¢ikis elde etmek igin bir
kaynak transformatoriine eklenmis bir redresorden ibarettir. Kaynak akim siddetinin ayar1 AA
boliimiinden yapilir. Cikis karakteristikleri ya sabit, ya da degisken voltajli olabilir. Ozel olarak
MIG kaynagi i¢in tasarlanmis makinalarda hem ¢ikis egrisinin meylini hem de kisa devreli
gecisle kaynak edildiginde daha iyi ¢alisma i¢in devre igindeki reaktansi degistiren tertibat bu-

lunur.

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 5



Bugiin kullanila gelen transformator - redresor tipi kaynak makinalarindan iki 6rnek verelim.
Ayar karakteristikleri verilen bu makinalar, 6zgii hareketli bobinleri sayesinde siirekli bir ayar
olanagina sahip olup simetrik transformator cekirdekleri sebekeden dengeli akim ¢ekimini
saglar. Bosta gerilimleri, TS 3777 normuna uygun olarak 80 V'nm altindadir (sek. 46 ve 47).

BiR GUC MENBAININ SECIMINDE ONEMLI HUSUSLAR

Bir giic menbainin se¢iminde iki 6nemli diisiince, ¢ikis kapasitesi ile 6zel is i¢in gii¢
membainin uygunlugudur.

Belli bir is i¢in gerekli kaynak makinasinin boyutu, kaynak edilecek metalin kalinlig1 ve
yapilacak kaynagin miktarina baghdir. Is i¢in gerekli kapasiteden fazlasii satmn almanin higbir
anlami yoktur. Bu arada DKO (devrede kalma orani) kavrami, hi¢bir surette gbézden uzak
tutulmayacaktir; diisik DKO'1 makinalar sadece bakim isleri ve aralikli kaynaklarda
kullanilacaktir. Bir makinanin, onun bildirilmis olan kapasite kademesinin {istiinde ¢alistirilmasi
onun ancak caligma omriinii kisaltmakla sonuglanabilir; her ne kadar standartlara uygun olarak
imal edilmis makinalarin genis fazla yiik ¢cekme kabiliyeti varsa da bunun ancak ¢ok kisa stireler
icinde kullanilmasi gereklidir.

Bir glic menbainin se¢iminde dikkat nazara alinacak en onemli husus, hangi tip makinanin
151 daha kolay yapip asgari masrafla en iyi kaynagi saglayacagidir. Gergekten her is i¢in bir "en
iyi yol" vardir. Bazen bu AA'dir; bazen de DA. Belli bir is i¢in, azami verim bakimindan hassas
kontrol gerekli olabilir. Bir baskasinda bazi kontrol tiirleri gereksiz olabilir. Bu itibarla bir

kaynak makinasi, yapilacak ise gore segilecektir.
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Sek. 46.

Kaynak akimi ayar alam (Kademesiz) (A) 40—250
En biyik kaynak akim (% 35 DKO*) (A) 250
Anma kaynak akimi (% 60 DKO*) (A) 200
Siirekli kaynak akim (% 100 DKO*) (A) 150
En biiyiik bosta ¢aligma gerilimi V) 63
Yiikte calisma gerilimi V) 20—30
Kaynak kablosu (mm?) 35
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Azami kaynak akimi (A) 450 (% 60 DKO)
Devamh kaynak akimi (A) 300 (% 100 DKO)
Acik devre ark gerilimi V) 70
Ark gerilimi V) 25—40
Akim Ayar alam (A) 40—450 A
Akim Ayar gekli Sturekli
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Asagidaki hususlar, en uygun giic menbainin se¢iminde rehber olabilir.
Sadece DA
MIG kaynag1 Ozlii elektrodla kaynak Seliilozik tip
elektrodlar Bazik tip elektrodlar
Tercih edilen DA hali
Cabuk katilasan uygulamalar Cabuk birbirini izleyen
uygulamalar Paslanmaz c¢elik kaynagi Demir dis1 metal
elektrodlar Yiiksek alagimli elektrodlarla dolgu
Tercih edilen AA hali
Hizl1 dolgu uygulamalari
Sadece yerde kaynak pozisyonunda demir tozlu elektrodlar TIG kaynag1 Tozalti
kaynagi
Bir i tiimden yerde yatay agir levhalar lizerindeyse bir AA makinas1 en verimlisi olacaktir.
Bir is sadece sa¢ kaynagindan ibaretse, bir DA makinasi en verimlisi olacaktir. Bir is, ¢esitlilik
arz ediyorsa ve buna yerde yatay disinda pozisyonlar da karisiyorsa, her iki tiir makinanin bir
birlesimi en ussal sekil olur.
Ozetle kiyaslandiginda:
a) Transformatorler
*» Ucuz, bakim masrafi ¢ok az, uzun omiirlii.
* Yiiksek verimli (% 75-95).
* Bosta caligma sarfiyat1 diisiik.
 Kondansatdrsiiz tiplerde gii¢ faktorii (cos) kiicilik (kondansatdrliilerde yakl. 0,7).
* Sadece belli tipte elektrodlari (rutil, seliilozik) yakabilir.
* Ark iiflemesi asgaride.
* Bakirli, hafif metaller ve yiiksek alagimli ¢eliklerin kaynagina uygun degil.
+ Kazan, gemi kabini gibi dar yerlerde, AA'in tehlikeli olusu nedeniyle, kullanilamaz.
b) Redresorler
* Bosta calisma sarfiyati diistk.
* Verimi jeneratdrlerden daha yiiksek.
* Uzun Omiirlii, bakim masrafi yok mertebesinde, giirtiltiisiiz.
* Giig faktorii (cos) 0,5-0,7.
* Her tiirlii elektrodu yakar.
ILGILI STANDARDLAR
— TS 3777/1982 — Kaynak makinalar1. Elle yapilan ark kaynaginda kullanilan makinalar.
— TS 3741/1982 — Ark kaynag1 makinalarinda kullanilan kaynak kablo su, fis ve prizleri.

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 9



