IV — KAYNAK ARKI

GENEL KARAKTERISTIKLER

Elektrik arki, herhalde kolaylikla elde edilen bir yiiksek akim siddetli menba olmasi
itibariyle, en 6nemli kaynak yontemlerinin 1s1 menbaidir. Ancak o, dogruca bir 1s1 menbai
olmasinin 6tesinde, ona gore tertiplendiginde, elektroddan is pargasina ergimis metal aktarmada
da kullanilir. Keza bir arki aynm1 zamanda 1s1 saglamas1 ve yiizey filmleri kaldirmasi i¢in de
kullanmak miimkiindiir ki bu sonuncu husus, kaynagin fluks (dekapan)siz yapilmasi halinde
Onemli bir avantaj olmaktadir. Arkin zarfi ve kaynak banyosu iginde biitiin bir caprasik gaz -
cliruf - metal reaksiyonlar1 ve metaliirjik degisimler yer alir.

Ark, "plasma" adiyla bilinen ionlagmis gaz arasinda yer alan, iki elektrod arasinda bir
elektrik desarjidir. Elektrodlar arasindaki mekan tli¢ bolgeye ayrilabilir: iginde bir uniform
(tekdiize) gerilim gradieninin bulundugu bir merkezi bolge ve elektrodlarin sogutucu etkisinin
hizl1 gerilim diismesine gotiirdiigii, elektrodlara komsu iki bolge.

Kaynak arki, yiiksek akim siddetli, algak gerilimli, akim1 gétiirmek i¢in yiiksek bir elektron
yogunlasmasini gerektiren arktir. Negatif elektronlar katottan nesredilir ve plasmanin negatif
ionlar1 boyunca pozitif anoda akar. Pozitif ionlar aksi yone akar. Bir negatif ion, ¢ekirdegindeki
pozitif yiikii dengelemek icin gerekli sayinin dtesinde bir veya daha fazla elektron yakalamig bir
atom olup negatif yiikii (sarj1) buradan gelir. Bir pozitif ion Ise bir ya da daha gok elektron
kaybetmis atomdur. Bununla birlikte, ark i¢inde baslica akim geg¢isi, tipki bir kat1 iletken i¢inde
oldugu gibi, elektron gezinmesiyle olmaktadir.

Katod alaninda meydana gelen 1s1 baglica, katodun yiizeyine ¢arpan pozitif
iyonlarin isidir. Anodda 1s1y1 daha ¢ok elektronlar hasil ederler. Bunlar plasmanin i¢inden
gecerken ark voltaji (gerilimi) tarafindan ivilmislerdir ve anoda carptiklarinda enerjilerini 1s1
olarak geri verirler.

Plasma, ya da gaz siitunu bir ndtr ve uyarilmig gaz atomlar1 karisimidir. Plasmanin merkezi
siitununda elektronlar, atomlar ve ionlar ivmis hareket ve siirekli ¢arpisma halinde bulunurlar.
Plasmanin en sicak boliimii merkezi siitun olup burada hareket en siddetli durumdadir. Dig
boliim, ya da ark alevi bir dl¢iide daha soguk ve merkezi siitunda ayrismis gaz molekiillerinin
yeniden bilesmesinden ibarettir.

Uc 1s1 bolgesinde 1s1 ya da voltaj (gerilim) diisiisiiniin dagilimi1 degistirilebilir. Ark
uzunlugunun degistirilmesi ark plasmasi iizerinde en biiyiik etkiyi yapar. Koruyucu gazin
degismesi de anodla katod arasindaki 1s1 dengesini degistirebilir. Nitekim plasmaya potasyum
tuzlarmin eklenmesi, artan ionlagsma dolayisiyla ark gerilimini azaltir.

Anodla katod arasinda meydana gelen 1s1 farki, bazi ark tiplerinin nasil kullanildigini
saptayabilir. Ornegin, argon kullanarak aliiminyum TIG kaynagiyla kaynak edildiginde,
elektrodun katodda (negatif kutupta) olmasi halinde ergime olmadan, anoda baglanmis olmasi
haline gore on kat daha ¢ok akim kullanir. Bu olgu, anodun katoddan daha fazla isi iirettigi'ni
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gosterir.

Kendisi ergiyen elektrodla kaynakta, ergimeyen elektroddakine gore, arkin hasil ettigi 1sinin
cogu kaynak banyosunda toplanir sdyle ki daha yiiksek 1s1l verim ve daha dar 1sidan etkilenmis
bolge elde edilir.

Ozetleyecek olursak yeterli derecede koyu bir ekran arkasindan bakildiginda arkta ii¢ bolge
secilir (sek. 11).

ANOD

Molekil : M
ion D
elektron : e

Sek. — 11.

- katod diizeyinde bir parlak leke;

- anod diizeyinde genellikle ¢ok daha biiyiik parlaklikta bir leke;

- anodik ve katodik lekeler arasinda baglantiy1 saglayan yiiksek sicaklikta bir gaz siitunu;

- ve nihayet, bircok ark tiplerinde, bu siitun, daha diisiik sicaklikta ve yanma olaylarinin besigi
olabilen bir gazlar halesi ile ¢evrilidir (sek. 12).
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Sekil. — 12.
Kaynakta elektrod genellikle negatif kutupta (katod) bulunur.

Katod, olgiisii akim siddetiyle dogruca orantili olan bir elektron intisarinin besigidir. Bu
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elektronlar, yollar1 boyunca, molekiillere c¢arparlar. Enerjileri yeterli ise bu darbe iyon
olusmasina yol acar. lonlar ise sarjli molekiillerden baska bir sey degildir.

Gazlarin ¢ogunlugu (asal gazlar -argon, helium-; azot, hidrojen) bir elektron kaybi ile pozitif
ionlar hasil ederler. Boylece, darbeden sonra iki elektron anoda dogru gider, bu arada pozitif ion,
bombardiman ettigi katoda dogru geri doner. Buna karsilik oksijen bir elektron yakalayip anoda
dogru giden negatif ionlar hasil edebilir. Dolayisiyla, birgok kaynak arki tipinde ii¢ yer
degistirme olay1 goriiliir:

—esas itibariye katoddan ¢ikan ve anodu bombardiman eden elektronlar;
—katoda dogru geri dénen pozitif ionlar;
—anoda dogru giden (oksijeninkiler gibi) negatif ionlar.

Elektronlarin hizi (yakl. 100 m/san.) ionlarinkinden (yakl. 1 m/san.) ¢ok fazla oldugundan
akimin biiyiik boliimii elektronlar tarafindan tasinir.

Anot ve katod civarinda ve bunlara ¢ok yakin bolgelerde (anoda 0,1 mm; katoda 1/10000
mm mertebesinde) ani gerilim diismeleri vaki olur (sek. 12).

Ark siitunu boyunca ise bu diigme bir madeni iletken icinde olan diisme gibi tedricidir. Bu
anodik ve katodik intikal bolgeleri, buralarda vaki olan gerilim diismelerine bagl olarak ¢ok
yiiksek bir 1s1 yayiminin besigidirler. Aradaki ark siitunu ise elektriki olarak notr bir ortam teskil
etmektedir.

Katodik lekenin sicakligi 2700 K° (Kelvin® = 273 + C°), anodik lekeninki 3500 K ve ark
stitunundaki (plasma) de 5500 K° mertebesindedir.

ARK OLAYININ KAYNAK ISLEMI UZERINE ETKISI

Katot, bir elektronik intisarin besigi olup ark ancak bu intisarin varlig ile stabildir. Bu
itibarla elektronlar1 hizlandirmak i¢in arkin tutusturulmasi esnasinda yeterli bir gerilim
gereklidir. Genellikle oldugu gibi elektrodun katoda, yani negatif kutba baglanmasi halinde,
sicak bir elektrod bir soguk elektroddan daha kolay tutusur. Her elektrod ¢apma bir akim siddeti
tekabiil eder sdyle ki bu akim siddetinin altina diisiilecek olursa yeterli elektronik yayim vaki
olmaz, katod sogur ve ark siirdiiriilemez.

Anod elektronik bombardimana maruz kaldigindan ¢ogu zaman, yukarida gordiigiimiiz gibi
katoddan daha yiiksek bir sicakliga erisir. Ark huzmesi, kuvvetlice bir gaz akiminin
tardedebilecegi bir alev gibi davranir. Bu huzme aym1 zamanda, elektromanyetik kanunlarin
tatbik edilebildigi kivrilabilir bir iletken gibidir. Ozellikle manyetik alanlar tarafindan
saptirilabilir ki asagida gorecegimiz bazen rahatsiz edici iifleme olaylari vaki olur.

Bu kitabin esas konusu olan ortilii elektrodlarla ark kaynaginda ark, sek. 13'de goriilen
goriinimdedir. Parcanin {ist yiizey seviyesinde ve elektrodun ucunda bir krater, yani gukurluk
tesekkiil eder. Bu az ¢ok derin krater 6zellikle arkin idaresini saglar ve yanlarda tutugsmasini
onler.

Elektrod metalinin arkin i¢inden kaynak banyosuna gecis sekillerinin bilinmesi de kaynakgi

icin 6dnemlidir. Zira kaynakei, isine en uygun sekli secip o sekle tesir eden hususlara hakim
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olacaktir.

Ug tiirlii gecis vardir :

1- Yagmur halinde (pulverize) gecis. Burada metal, arkin i¢inde ince damlaciklar halinde gecer
(sek. 13).

Yiglan metat

4 uf‘o‘
cQuutaGaN.

>

Ana metal
Sek. — 13.
2- Kiiresel (globiiler) sekilde gec¢is. Burada metal arkin i¢inden iri damlalar halinde gecger (sek.

14). Gegis temposu evvelkine nazaran daha yavastir.
3- Kisa devre seklinde gecis. Bu da bir kiiresel sekilde gegis olup ancak burada elektrodla parca

arasinda bir kisa devre hasil eden bir s1v1 koprii olusur (sek. 15).

TR R

Damlaciklar elektrodun metalik ¢ekirdeginden ayrilip kaynak banyosuna dogru piiskiirtiiliir.
Arada bir, 6zellikle ark kisa tutulmussa, uzamis irice bir damla bir taraftan hala elektroda yapisik
halde iken 6biir ucundan banyoya deger. Ani bir kisa devre olur.

Her damlacik, elektrod ortiisii veya metalin oksitlenmesinden ileri gelen ince bir ciiruf
tabakasi ile ortiiliir. Damlacik banyo icinde ezilince bu tabaka pargalanir ve metalden daha hafif

oldugundan banyo ylizeyinde yiizer. Bu konuya ilerde ayrintilariyla yine donecegiz.
MAGNETIK UFLEME (ARK UFLEMESTI)

Magnetik iifleme, akimin elektrod, kablolar, parca ve ark iginden gegmesiyle meydana gelen
manyetik kuvvetlerin arki saptirmasi olayidir. Baz1 kosullar altinda ve bu kuvvetlerin etkisiyle

ark, elektrod ucu ile ergime banyosunun ona en yakin noktasi arasinda meydana gelmez. Arkin
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parca tarafindaki ucu devamli surette yer degistirir, ark uzunlugu biiyiik 6lciide degisiklik
gosterir. Bu olay kaynakeiyi, 6zellikle dikis sonunda rahatsiz edip kaynagin intizam ve kalitesini
bozar.

Icinden bir elektrik akiminin gectigi bir iletken cismin etrafinda ona dikey ve dairesel
halkalar halinde bir magnetik alan tesekkiil eder. Birbirine yakin ve paralel iki iletkenin alanlari
birbirini karsilikli olarak etkiler ve kuvvet hatlari, her iki akimin da ayni1 yonde olmasi halinde

sek. 16, mukabil yonde olmasi halinde de sek. 17'de goriilen manzarayr arz eder. Ilkinde

/44
/4 b

Sek. — 16 Sek. — 17
iletkenler birbirini ¢eker, digerinde iter.

Celik gibi bir magnetik metalin dogru akimla kaynaginda, elektrod, ark ve pasca etrafinda
bir manyetik alan olusur. Kuvvet hatlar1 bunlarin sekil ve dlgiilerine bagli olup hayli degisik
bicim gosterir. Bunlarin dengeli olmamasi halinde ark gerekli yolundan sapar ve ark iiflemesi
denen olay ortaya ¢ikar.

Elektrod etrafinda tesekkiil eden alan, dikisin basinda 6ne dogru, ortada az ¢cok merkezi,
sona dogru da geriye yonelmis olur (sek. 18), ark da bu alanin etkisi ile dnce 6ne, sonra da

geriye dogru sapar (sek. 21). Bazen de bir kenara dogru yonelmis olur.

Elektrod gevresinde Elektrod
magnetlk alan

One ifleme

Ufleme

Sek. 18.

Geriye dogru iifleme, toprak baglantisina dogru veya bir kosede kaynak yapildiginda; one
iifleme de, toprak baglantisindan ileriye dogru veya birlesmenin basinda kaynak yapildiginda
vaki olur.

Baz1 hallerde durum o derece ciddilesir ki tam olmayan ergime ve asir1 kaynak sigramalari
sebebiyle iy1 bir kaynak elde etmeye imkan kalmaz.

Kaynagin baslangicinda goriilen 6ne iifleme kisa stirelidir zira arkin arkasina terkedilmis
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bulunan kaynak malzemesi magnetik alana kolay bir yol arz eder. Kaynagin bitim ucunda
elektrodun 6niindeki magnetik alan hayli sikigik hal arz eder ve bir sorun halini alir.

Elektrik akimi kaynak edilen parcadan da gectiginden onun da etrafinda, ona dikey
diizlemde kuvvet hatlari, elektrodla parcanin topraklandigi nokta arasinda tesekkiil eder. Bu hal
Ozellikle dar plakalarda goriliir (sek. 19).

Topraklamadan ileriye dogru kaynak edildiginde parcaya dikey magnetik alan elektrodun
gerisinde, topraklamaya dogru kaynak edildiginde de aksi, yani elektrodun ilerisinde tesekkiil
eder (sek. 20).

Kaynagin baslangicinda goriilen 6ne {lifleme kisa stirelidir zira arkin arkasina terkedilmis
bulunan kaynak malzemesi magnetik alana kolay bir yol arz eder. Kaynagmn bitim ucunda
elektrodun 6niindeki magnetik alan hayli sikigik hal arz eder ve bir sorun halini alir.

Elektrik akimi kaynak edilen pargadan da gectiginden onun da etrafinda, ona dikey
diizlemde kuvvet hatlari, elektrodla parcanin topraklandigi nokta arasinda tesekkiil eder. Bu hal
ozellikle dar plakalarda goriiliir (sek. 19).

Topraklamadan ileriye dogru kaynak edildiginde parcaya dikey magnetik alan elektrodun
gerisinde, topraklamaya dogru kaynak edildiginde de aksi, yani elektrodun ilerisinde tesekkiil
eder (sek. 20).

One

Etlektrod Elektrod
Gtleme 9

Parca gevresinde
magnetik alan

-

----- ) g ) - L
. : / Geriye
; Kaynak yénii 6‘;‘/ lfleme

Pargn ¢evresinde
magnetik alan ‘o

Sek. 19. Sek. 20,

Elektrodun meyilli tutulmasi halinde sek. 17'deki duruma benzer bir sekil ortaya cikar.

Kuvvet hatlarinin degisebilen toplanmasinin etkisiyle ark sapmasi, elektrodun doniis (toprak)
baglantisina uzakligina gore, ¢esitli yonlerde olur. Sek. 21, bir kaynak dikisinin bag, orta ve
sonunda bu sapmalar1 gosterir.

Ark sapmasi, civarda bir magnetik metal kiitlesi bulunmasi halinde, bu kiitleden akim
gecmese bile, vaki olabilir. Endiiksiyon suretiyle manyetize edilen kiitle arki ¢cekmeye meyleder
(bir kdse kaynagi civarinda bir takviyenin bulunmasi hali — sek. 22).
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Onemi dolayistyla bu ark iiflemesi konusu iizerinde biraz daha duracagz.

Gordiiglimiiz gibi magnetik ark iiflemesi, arki ¢evreleyen magnetik alan i¢cinde bir dengesiz
kosuldan ileri gelmektedir. Dengesiz kosullar ise, cogu kez arkin bilesmenin bir ucundan,
Obiirline gore, daha uzakta bulunup toprak baglantisindan degisen mesafelerde olmasindan
dogar. Keza dengesizlik, akimin elektroddan, arkin i¢inden gegerek is parcasina varmasinda vaki
olan yon degismesi nedeniyle her zaman mevcuttur.

Sek. 16 - 20'de gordiiglimiiz kuvvet hatlar tek bir ortam, 6rnegin hava ya da metal, i¢cinde
kalabildikleri siirece (ortamin da siddet bakimindan sifira inmelerine kadar bunlar1 igermeye
yetecek genislikte olmasi kosuluyla) dairesel kalirlar. Ama ortam degistiginde, 6rnegin celik
levhadan havaya, dairesel kuvvet hatlar1 ¢arpilmalara (distorsiyona) ugrar; bunlar, i¢inde daha az
direng gordiikleri celik i¢inde yogunlagsma egilimini gosterirler. Bir celik levha ve havanin bir
sinirinda magnetik akis hatlarinda, kuvvetlerin dairesel diizleminde sekil bozulmasiyla birlikte
bir sikisma goriiliir. Bu sikisma, kaynak arkinin gerisinde ya da Oniinde siki bir akis
yogunlagmastyla sonuglanabilir. Bu nedenle da ark, onu bu sikismadan kurtaracak yonde hareket
etmeye, akis dengesini iade etmeye meyledecektir. Akis yogunlugunun uzagina dénecek olup
isbu doniis, gozlenen ark iiflemesi olayidir.

Sek. 18, bir kaynak dikisinin bas ve sonunda akis alanlarimin sikisma ve carpilmalarini
gosterir. Hareket noktasinda, akis hatlar elektrodun arkasinda yogunlasmislardir. Akis hatlarinin
celik levhay1 terk edip hava i¢inde hareket etme sirasinda durup kaldiklari, ¢ikmak istemedikleri
sOylenebilir. Ark, isbu dengesizligin listesinden gelmek {izere ileri hareket eder, 6ne dogru ark
tiflemesi yaratir. Elektrod dikisin sonuna vardiginda sikisma arkin 6niinde olur, bunun sonucu
olarak da ark geriye doner. Ayn1 genislikte iki levhanin kaynak dikisinin ortasinda akis alani
simetrik olacak, ileri ya da geri ark tiflemesi goriilmeyecektir.

Iki parcadan birinin genis, dbiiriiniin dar olmas1 durumunda, kaynagin orta noktasinda yana
tifleme vaki olabilir.

Aslinda sek. 18, gercekte olani ancak kismi olarak betimler. Bir bagka "sikigma" olayi,
gbzlenen ark iiflemesinde keza etkilidir. Isbu tali etki, is parcasi iginde toprak akiminmn bir

sonucudur. Sek. 23'de goriildiigii gibi bir magnetik akis ayn1 zamanda is parcasindan topraga

Ark
<
' qﬁy Ark Gftemesi
. X e
—{ ~_ is pargas [‘\(\CN AL
' | U —J

LA
| W
|V AR

Sek. 23 — Toprak etkisinin hasil ettigi ark iflemesi. To;;rak akim tarafindan meydana
getirilmis magnetik akig, elektrodun gevresinde hasil olan akigla birleserek ( x )'de bir yiiksek akig
yogunlagmas: hasil eder ki bu da arkin toprak baglantisinin uzagina tiflemesini sonuglandirr.
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gecen elektrik akimi tarafindan olusturulur. Kalin ¢izgi, kaynak akiminin yolunu ve ince ¢izgiler
de, akim tarafindan ortaya ¢ikarilan magnetik alani gosterir. Akim yon degistirdiginden, ya da
arkin kosesinden is parcasina dondiigiinden, x'de bu akis yogunlagmasi vaki olur, bu da,
sOylendigi gibi, arkin topragin uzagina iiflemesini hasil eder. Buna "toprak etkisi" ad1 verilir.

Bu toprak etkisi dolayisiyla arkin hareketi, daha 6nce betimlenmis olan yogunlagsmadan
sonuglanan hareketle birlesip, gozlenen ark tiflemesini hasil etmektedir. Her iki hareket aljebrik
olarak birbirlerine eklenebildiklerinden toprak etkisi, arkin magnetik akiginin meydana getirdigi
ark iiflemesini azaltip c¢ogaltabilir. Gergekten, toprak etkisinin kontrolii ark {iflemesinin
kontroliinde bir yol olup bu, 6zellikle otomatik kaynak yontemlerinde faydalidir.

Sek. 24'a da toprak, dikigin baslama ucuna baglanmis olup is parcasi icinde topraklama
akimin1 meydana gelen akis, arkin arkasindadir. Bu itibarla toprak etkisinden hasil olan ark
hareketi ileri dogru olacaktir. Kaynagin baslangicinda bu, sek. 18'de goriilen ark hareketine
eklenecektir. Dikisin sonuna dogru ise toprak etkisinin ileri hareketi, toplam ark iiflemesini
azaltacaktir soyle ki is pargasmin sonunda arktan akisin yogunlagsmasindan hasil olan geri

tiflemenin bir boliimiini yok edecektir. Sek. 25 a bu konuda betimleyicidir.

r s .3 ” o T -
>
) (_'ﬂ_,'l\, A \j\_" L% ‘J\j

- (a) — llerleme —a- (b)

Sek. 24 — Topraklama akiminin meydana geurdigi akig
(a)’da arkin arkasmda, (b)’de éniindedir.

= (a) {b) <

Sek. 25 — Birbiri istiine binmis magnetik alanlar. Birlesmenin sonunda magnetik iifleme (a),
iki akiy alaminin birbirlerini ifna etme égiliminde olmalan dolayisiyle azahr. (b)’de iki alan
birbirine eklenen cinstem olup kuvvetli bir geri iifleme hasil ederler.

Sek. 24 b'de toprak, dikisin bitis ucuna bagli olup toprak etkisi geri iiflemeyi soﬂuglandmr.
Burada, kaynagin bitiminde ark akisinin geri {iflemesini artiracaktir. "Yogunlagmis" magnetik
akiglarin birlesimi sek. 25 b'de gosterilmistir. Bununla birlikte kaynagin sonunda bir topraklama,
kaynak¢inin kaynagin baslangicinda asir1 ileri {iflemeyi azaltmak icin gereksinecegi sey
olmalidir.

Toprak etkisinin is parcalarinin sonlarinda arktan tiireyen magnetik akislarin
yogunlasmalarindan daha az giiglii olmas1 itibariyle, topraklama baglantilarinin yerleri,ark
tiflemesi kontroliinde ancak 1limli derecede etkin olur. Kaynak sirasinda ark iiflemesinin
meydana ¢ikardig giigliikleri azaltmak i¢in bagka 6nlemlere de bagvurmak gerekir.

Ark iiflemesine, yukarda da gordiiglimiiz gibi (sek. 22), kose ve derin V agizli kaynaklarda

da rastlanir. Her ne kadar bu durumlarin analizi ¢aprasik ise de neden, diiz dikiste olanin
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Sek. 26 — Resimde gorilendeki gibi derin §ek. 27 — Dogru akimla bu i¢ kése
kaynak aBz i¢ine dogru akimla kaynakta ark kaynaginda l':""‘)'ﬁk 619ﬁd.° ark tflemesi
iiflemesi sorunlanyla sk karglagihr. Alternatif beklenir. Alternatif alim,

_ akim uygun bir ¢dziim olabilir. G g

tamamen ayni, yani magnetik akis hatlarmin yogunlasmasi ve bu yogunlasmalar1 hafifletmek
icin arkin hareketidir. Sek. 26 ve 27, dogru akimla ark {iflemesinin bir sorun haline geldigi
durumlar1 gosterir.

Yiiksek akima gore algak akimla kaynakta daha az ark {iflemesi goriiliir. Zira iletkenden belli
bir mesafede magnetik alanin siddeti, akimla orantilidir. Genellikle ¢ubuk elektrodla dogru
akimda 250A'e kadar kaynaklarda ciddi ark iiflemesi sorunlar1 vaki olmazsa da bu, birlesme yeri
alistirma ve geometrisinin baslica etmen olmalar1 nedeniyle, bir kesin parametre olamaz. Tozalti
kaynaginda c¢ogu kez ark iiflemesi sorunu yaratmadan daha da yiiksek akim siddetleri
kullanilabilir. Tanecikler halindeki toz (flux), magnetik alanlarin hasil ettikleri ark iiflemesini
yatistirmaya meyleder.

Alternatif akimin kullanilmasi, ark iiflemesini 6nemli miktarda azaltir. Akimin hizli yon
degistirmesi ana metalde girdap akimlari meydana getirir ve bu girdap akimlarinin hasil ettikleri

alanlar, ark tiflemesinin nedeni olan magnetik alanlarin giiciinii biiyiik 6l¢iide azaltir.
ISIL ARK UFLEMESI

Elektrik arkinin fizigi, ark akintisi iginde siirekli akim akisini idame ettirmek igin hem
elektrod hem de levhada bir sicak yeri gerektirir. Elektrod isin lizerinde ilerledik¢e ark, geri
kalma egiliminde olur. Arkin igsbu dogal geri kalmasi onun daha soguk levhaya gitmek
isteksizliginden otiiriidiir. Elektrod ucu ile ergimis kraterin ¢ok sicak ylizeyi arasinda kalan
hacim ionize olur ve dolayisiyla, elektroddan soguk levhaya gore daha iletken bir yol olusturur.
Kaynak elle yapildiginda arkin geri kalmasindan dogan az miktarda "is1l geri iifleme" zarar
verici olmazsa da otomatik kaynagin yiiksek hizlarinda veya 1s1l geri iiflemenin magnetik geri

tiflemeye eklendigi durumlarda bir sorun haline gelebilir.
BIRDEN COK ARKLA ARK UFLEMESI

Iki arkin birbirlerine yakin olmalar1 durumunda, bunlarin magnetik alanlari, her iki arkta ark
tiflemesi hasil edecek gibi etki yapar. Cok sayida ark ¢cogu kez tozalt1 yonteminde kaynak hizim
artirmada kullanilir ve genellikle arklarin birbirlerine uzaklig: bir ingten az olur.

Sek. 28'de, iki arkin degisik kutup bilesimlerine gore ark iifleme durumlan
goriiliir.Genellikle iki ark kullanildiginda, bunlardan biri dogru, 6biirii alternatif akimli olur (sek.
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27 c). Alternatif akimin akisg alani her sayklda tamamen ters doner ve dogru akim alani

tizerindeki etkisi az olur. Sonug olarak da ¢ok az ark iiflemesi goriiliir.

+ - -+ ‘ +
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Sek. 28 — iki arkin birbirlerine yakin olmalan durumunda magnetik alanlarin reaksiyonlan :
() arklar farkh kutupludurlar; magnetik alanlar eklenebilir tiirdendir ve arklan dig yone iiflerler;
(b) arklar es kutupludurlar; magnetik alanlar birbirlerine karsit olurlar ve arklan ige dogru
tflerler; (c) arklardan biri dogru, 6biri alternatif akimhdir; az magnetik tfleme hasil olur.
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—
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Yine kullanila gelen bir bagka tertip de iki alternatif akim arkidir. Ark {ifleme
enterferansindan burada bliyiik Olclide, arklardan birinin akim fazimi 80 ila 90° cevirerek
kacinilmig olmaktadir. "Scott" adi verilen baglanti bunu otomatik olarak gerceklestirmektedir.
Faz degisimiyle arklardan birinin akim ve magnetik alanlari bir maksimuma vardiginda

Obiirtintinkiler minimumda olurlar. Sonug olarak ¢ok az ark iiflemesi olur.
ARK UFLEMESINI AZALTMA YOLLARI

Biitiin ark tiflemeleri zararli degildir. Gergekten az miktarda bir {ifleme bazen dikis (tirtil)
seklini olusturmada, ergimis cilirufun ve niifuziyetin kontroliinde yararli olabilir.

Ark iiflemesinin yanma c¢entikleri, kararsiz niifuziyet, kivrik tirtillar, intizamsiz genislikte
dikisler, gozenekler, dalgali tirtillar ve asir1 piliskiirme gibi kusurlar hasil veya bunlara yardim
etmesi durumunda, bunun kontrol altina alinmasi gerekir. Genel olarak asagidaki diizeltici
Onlemlere bagvurulur :

— Ortiilii metal-ark yontemiyle dogru akimin, ézellikle 250 A'in iistiinde akimlarla kullanilmas1
durumunda, bunun alternatif akima doniistiiriilmesi sorunlar1 yok edebilir.

—Ark kuvvetinin ark {iflemesine karst koymasia yardimer olmak iizere ark boyu miimkiin
oldugu kadar kisa tutulmalidir.

—Kaynak akim siddeti azaltilir; bu, ark hizinin da yavaslatilmasini gerektirir.

—Sek. 29'da goriildiigii gibi elektroda ark iiflemesi yoniinde egim verilir.

— Dikisin her iki ucuna kuvvetli birer punta vurulur; ayrica dikis boyunca sik punta kaynaklari,
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Ozellikle alistirmanin iyi olmamasi halinde, uygulanir.

{a) 1]

| J

Ark Uflemesi Azatrvg Ufleme
Prn——

Sek. 29.

— Bir kuvvetli punta veya daha 6nce yapilmis bir kaynaga dogru kaynak edilir.

— Sek. 30'da goriildiigii gibi bir geri adim teknigi uygulanir.

Dikis sirass :
2 3
t j
iki taraftan Kaynak  yonii
kaynak
Sek. 30.

— QGeri iiflemeyi azaltmak ic¢in topraklamadan uzaga, ileri iiflemeyi azaltmak i¢in de
topraklamaya dogru kaynak edilir.
— Agir bir ciirufun devreye girdigi yontemlerde, az miktarda geri iifleme istenebilir; bunu
saglamak i¢in toprak baglantisina dogru kaynak edilir.
— Topraklama kablosu is parcasinin etrafina sarilir ve toprak akimi bunun iginden, ark
tiflemesini meydana getiren magnetik alan1 nétralize edecek yonde gegirilir.
Acik ark yontemlerinde ark tiflemesi gozlenebilir; ama tozalti kaynaginda bu, kaynak hatasi-
kusuru tipinden saptanir.
Geriye lifleme sunlardan anlagilir :
Piiskiirme
Stirekli ya da aralikli yanma ¢entigi
Genellikle yanma centigi ile birlikte dar ve yiiksek dikis
Niifuziyette bir artis
Levha halinde metal iizerinde kaynagin bitim ucunda ylizey gozenegi.
fleriye iifleme sunlardan anlagilir :
Muntazam olmayan genislikte, genis dikis
Dalgalanan dikis
Genellikle aralikli yanma centigi

Niifuziyette bir azalma
TESPIT SEKLININ ARK UFLEMESI UZERINE ETKILER]

Is parcalarmi tespit etmek iizere kullanilan celik tertipler, arkin ¢evresindeki magnetik alan,

ve boylece de, ark iiflemesi iizerinde etkili olabilirler. Genellikle tespit sekilleri, 250 A'i asmayan
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akimlarla ¢ubuk elektrod kaynaklarinda sorun yaratmazlar. Daha yliksek akim siddetleri ve
mekanize kaynaklarda tespit tertipleri, bunlarin i¢inde ark iiflemesini tesvik edecek bir durumun
meydana gelmeyecegi sekilde dikkatle tasarlanacaktir.
Her tespit tertibati, bunun magnetik alanlara zararli sekilde i¢ ige gelmesini 6nlemek {izere,
Ozel etlidii gerektirir. Asagidaki hususlar kaydedilmelidir :
—Silindirlerin uzunlamasina kaynagi icin tespit tertibati (sek. 30), tasiyici kirigle is pargasi
arasinda en az 25 mm mesafe kalacak sekilde tasarlanacaktir. Is parcasimi tutan kiskac-iskence ya
da baralar magnetik olmayan malzemeden olacaktir. Toprak kablosu bakir destek barasina

baglanmayacaktir; miimkiinse topraklama dogruca is pargasina yapilmalidir.

Magnetik otmayan
sikigtirma  tertibi

R
ZH

a

Bakw
destek

Bu mesafe
en az 25 mm
olacak.

Sek. 31.
—Tespit tertibat1 algcak karbonlu celikten imal edilmelidir. Bu Onlem, tespit tertibati iginde
kalic1 magnetismin olugmasina engel olmak i¢indir. Tespit tertibati, gereginde ug¢ kulaklar
kullanimina imkan verecek kadar uzun tutulmalidir.

—Destekleme igin, sek. 31'de goriildiigii gibi bir ¢elik bara  igine bakir serit gegirilemeyecek.
Destek barasinin ¢elik kismi ark iiflemesini artiracaktir.

N =SS

Bakur _

Sek. 32.
—Tespit tertibatinda, is parcasi dikisinin bir yanina gelen biiyiik celik kitleleri bulunmamalidir.
Benzer bir kitle ile 6biir yan da dengelenmelidir.

—"Boynuz" tipi tespit tertibat1 kullanildiginda, kaynak kapali uca dogru yapilacaktir.

METALIK ELEKTRODLA ARK KAYNAGININ PRENSIPi

Kaynak islemine uygun bir (M) elektrik akimi menbainin iki kutbundan birinin ana metalle
(P), digerinin de elektrodla (E) irtibatlandirilmasi halinde asagidaki durumlar hasil olur :
1) Ana metalle elektrod arasinda temas vaki olmadig1 siirece hi¢ bir akim ge¢mez; kuru havanin
akimin ge¢mesine direnci ¢ok yiiksektir. Devre “agik™tir (sek. 33 a).

2) Ana metale elektrodla dokunuldugunda devre ' 'kapanir" ve kisa devre akimi denen bir akimin

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 12



gecmesini sonuglandirir. Bu akim biitiin devrenin 1sinmasini hasil eder fakat bu 1sinma, 6zellikle
akim gecisine direncin en fazla oldugu yerde, yani temasin iyi olmadigi elektrodun ucunda
toplanir. Bu u¢ kizarir. Burada "ionlagsma" tabir edilen bir elektro kimyasal olay ile bu noktanin
hemen civarinda havayi elektriksel bakimdan iletken kilan metalik buharlar hasil olur (sek. 33 b).
3) Bu anda elektrod ana metalden bir ka¢ milimetre c¢ekilecek olursa akim birinden digerine
iletken hale gelmis havadan gecer ve 1s1kl1 bir ark meydana getirir (sek. 33 c). Elektrodun ucu
damlaciklar halinde ergir, bunlar elektroddan parcaya (ana metale) arkin kendisi i¢inden taginir
(sek. 34). Arkin temas ettigi noktada parga yiizeyinde az ¢ok derin bir kiiclik ergime banyosu

tesekkiil eder: elektrod tarafindan terk edilen metal kaynak olur, yani ana metale 1yice baglanir.

ida

Sek. 34

Sek. 33 a.

Sekil 33 a'da gosterilen islem arkin tutusturulmas: islemidir. Elektrod ergirken onu ana
metalin yiizeyinde tedrici olarak yiiriitecek olursak ergime banyosu da ayn1 zamanda ilerler ve
elektrod metali bir kaynak dikisi veya tirtil seklinde kendini birakir (kaynak, agi1 teskil eden
parcalar arasinda olursa dikis, diiz sa¢ lizerinde olursa daha ¢ok #ir#:1/ deyimi kullanilir).

Kaynak esnasinda elektrod, ergimesine uyan bir hizla asagiya dogru indirilmelidir. Cok
yavas indirilecek, olursa elektrodun ucu par¢adan fazlaca uzaklagsmis olur, elektriksel diren¢ ¢ok
artar ve ark soner. Buna karsilik fazla ¢abuk indirilirse elektrod parcaya kaynar, boylece hasil
olan kisa devreden dolay1 ¢ok 1sinir ve ¢abuk ise yaramaz hale gelir (ilerde, ark boyu goz 6niine
alinmadan parcaya temas ettirilerek kaynak yapan bazi elektrodlardan s6z edecegiz.)

a) Kaynak akim siddeti ve ilerleme hizi

Kaynak akim siddeti, ark tutusturuldugunda elektrod ve parcadan gecen akimin siddetidir.
Bu, tutusturma veya kisa devre akim siddetlerinden daha diistiktiir.

Belirli bir elektrodda ergime hizi ve dolayisiyla ana metal iistiine biraktig1 (terkettigi) metal
miktar1 (terketme hizi1) kaynak akim siddetiyle artar.

Kaynak edilecek ¢izgi boyunca belirli bir elektrod ilerleme hizi'nda, akim siddeti arttirilacak
olursa birim uzunluk basina daha ¢ok metal terk edilecek demektir. Kaynak dikisinin kesiti artar.

Ayrica, birim uzunluk basina parcanin ¢ektigi 1s1 miktar1 daha fazla olacagindan daha ¢ok 1sinir
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ve ergimis metal daha yiiksek sicaklikta olur. Bunun neticesinde de ergimis metal daha akici
olacagindan daha c¢ok yayilir ve daha genis ve daha yassi bir dikis meydana getirir. Ayrica
niifuziyet de artar (sek. 35).

Cok zayif bir akim siddeti veya ¢ok hizli bir ilerlemede (kaynak hizi 'nda), veya her ikisinde
birden niifuziyet yoktur ve dolayisiyla terk edilen elektrod metali ile ana metal arasinda gercek
birlesme olmaz, sadece yapisma olur (sek. 1).

Cok yiiksek bir akim siddeti veya yavas bir elektrod ilerlemesi, veya her ikisi birden oldugu
takdirde ince parcalarda delik'ler, orta ve kalin pargalarda da yanma kertikleri meydana gelir
(sek. 36).

Kaynak hizi dendiginde birim zaman i¢inde terk edilen G metal agirlig1 (gram/dak) anlasilir:

V,=G*60 / ergime siiresi (sa.)

Sek. 36
b) Ark tutusma gerilimi ve ark gerilimi

Bir arki tutusturabilmek i¢in elektrodla parca arasindaki gerilimin belirli bir degere ulasmasi
lazimdir. Buna E, tutusma gerilimi (volt) denir. Elektroda gore 45 ile 100 V arasinda degisir.
Genellikle, kiiclik capl elektrodlarda biiyiik ¢caplilarinkine gore daha yiiksektir. Ark tutustuktan
sonra elektrodla parga arasindaki gerilim E, ark gerilimi veya rejim gerilimi olup evvelkinden
cok daha diisiiktiir: elektrod tipi veya akim sekline gore 15 ila 45 V olur. Ayni bir elektrodda ark
ne kadar kisa tutulursa bu gerilim de o kadar diisiik olur. Biiyiik ¢apli elektrodlarda, 6rnegin 6
mm, ark gerilimi kiiclik caplilarinkine gore daha yiiksektir.

ARKIN KARAKTERISTIKLERI

a) Statik karakteristik
Arkin gerilimiyle ¢ektigi akim arasindaki U - f(I) bagintisi, degismelerin yavas olmasi

kosuluyla, arkin statik karakteristigini gosterir. Onun her uzunluguna bir egri tekabiil eder ve

u

1
Sek. 37 — Elektrik arki statik karakteristigi; ark uzunlugu I: 11 <lo<ly<l
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boylece bircok ark boyu i¢in bir egriler demeti ortaya ¢ikar (sek. 37). Ark boyu arttikga egriler

yukari kayar, yani ark gerilimi biiytir.

b) Dinamik karakteristik
Bunda arkin hizli degisimi s6z konusudur. Bu nedenle de ark olayimni bu karakteristik en

dogru sekilde temsil eder. Bu, degisik frekanslardaki gerilim-akim baglantis1 ya da akim veya

gerilimin zamana bagl olarak degisimini verir. (sek. 38)

/
/ .
$ek. 38.

c) Arkin elekriksel rejimi

Ark gerilimiyle uygulanan akim siddeti, Ohm kanununda oldugu gibi basit bir iligki halinde

bulunmaz. Aksine, bunun degismesi ters yonde olur: I akim siddeti arttik¢a, arkin V gerilimi,

onceleri hizli, sonra da yavas olarak degisir (sek. 39).

Volt
75

70
65 |
60
S5
S0}

\ 4

\h_'_l_'______Scs clku}an
’

’ ark '

g
351

0 2 « 5 & 10 12 © 6 ® 20 227 20 25 55— "
’ Akim  siddeti
Sek. 39 — Metalik arkin elektriksel rejimi.

Belli bir ark uzunlugunda, akim siddeti tedrici olarak artirilacak olursa, bu siddet belli bir
degere vardiginda, ark rejimi tiimden degisir, sessiz olan ark 1slik calar hale gelir ve elektrodla
aradaki potansiyel farki artik akima bagli olmaz; bu duruma, rejim labil (stabil olmayan) hal ald1
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denir.

Stabil (kararli) ark halinde ugtaki gerilim, {i¢ potansiyel farkinin toplami olmaktadir:
— V., katodik gerilim diismesi,
— V,, anodik gerilim diismesi,
— V,, buhar siitununda gerilim diismesi:

V=V AV, +V,

Katodik ve anodik gerilim diismeleri ark uzunlugundan bagimsiz olup sadece elektrodun

cinsine baghdir. Bununla birlikte belli bir metalik ark i¢in su bagint1 gecerli olabilir:
V.+V,=sabit = a

Buhar siitunu i¢indeki ¥, gerilim diismesi, arkin / uzunlugu ile dogru, ve I akim siddeti ile

ters orantilidir.
V,=Cl/1
Boylece de belli bir metalik ark i¢in ugtaki V gerilimi
V=a+Cl/I seklinde yazilir.
Ornegin bir demir elektrod ve 1 cm’lik bir ark uzunlugu igin
V=11+55001/1
Nottingham bunun i¢in daha genel bir formiil saptamistir :
V=A+BT

Burada (genellikle anodda) elektrodun olustugu metalin kaynama sicakligma ¢iktigt
varsayilmistir.

A ile B birer sabite olduklarina gére n, elektrod metalinin salt kaynama sicakligina bagl bir
katsay1 olmaktadir. Karbon i¢in T = 3850°K, n = 1; ¢elik i¢in T = 3000°K, n = 0,80'dir.

Celik i¢in Nottingham formiilii

V=A+B/M" seklinde yazilir.
A ile B, V ile I'nin pratik degerleri sabit tutularak deneysel olarak saptanir,
V=6+1320/ 1%
ifadesi, pratige miikemmel sekilde uymaktadir. Gergekten I = 130 amp. i¢in
V =06+ 1320/55 =30 volt
=100 amp. i¢in
V =6+ 1320/40 =39 volt bulunur.

AKIM TURLERININ ETKISI

Verimler degerlendirildiginde ayni1 genel tipin farkli glic menbalan arasindaki performans
degismeleri dikkat nazara alinacaktir. Ornegin bes ayri imaldt¢inin  transformator -
redresorlerinde belli akimlarda terk edilen metal miktarlari {izerinde yapilmis olan deneylerde %
11, ve ayni1 techizatin ergitme oranlarinda % 9 gibi farklar bulunmustur.

Cesidi gii¢ saglayici tipleri arasinda elektrod ergime ve metal terk etmede farkliliklar,

elektrodlarin elektriksel karakteristik ve tiplerindeki farklarin sonucu olmaktadir.
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a) Dogru akim

Dogru akim, kaynak devresi iginde siirekli olarak bir yonde akar. Akimin uniform olmasi ya
da degiskenlik gdstermesi onun yoniinii etkilemez. Akimin akisinin siirekli olmasi nedeniyle ark
goreceli olarak kararli ve yumusaktir. Asagida dogru akimin baslica karakteristikleri ve ortiilii
metal-ark kaynaginda kullaniminin bazi 6nemli gortiniimleri verilmistir.

Kablolarda gerilim diismesi: Kaynak kablolar1 olabildigi kadar kisa olacaktir. Kablo
uzunlugu dogru akimda, alternatif akima gore, daha kritiktir s6yle ki uzun kablolarda gerilim
diismesi ve buna arktaki de eklendiginde ya gii¢ menbaimni fazla yiikler, ya da onu uygun bir
kaynak arki i¢in yeterli voltaj iiretmekten alikoyar.

Algak akimlar: Dogru akim, kiigiik capl elektrodlarla algak amperajda calismaya, alternatif
akima gore, daha elveriglidir.

Elektrodlar: Her klastan ortiilii elektrod dogru akimla memnunluk verici sekilde
kullanilabilir.

Arkr tutusturma: Dogru akimla, alternatif akima gore, 6zellikle kiiciik ¢capl elektrodlarla,
genellikle daha kolaydir.

Bir kisa arkin devam ettirilmesi: Ark ergime banyosunda tutuldugunda bunun idamesi dogru
akimla daha kolay olmaktadir.

Ark iiflemesi: Dogru akim, 6zellikle kaynakli birlesmelerin sonlarinda, koselerde veya birgok
parcadan olusan kiiciik ¢caprasik konstriiksiyonlarda, biiylik 6lciide ark iiflemesi meydana getirir.
Ayni sekilde yiiksek akim siddetleriyle kitlesel konstriiksiyonlarda veya alistirmanin iyi olmadigi
hallerde ark iiflemesi etkin olur. Ufleme, asir1 kaynak piiskiirtmeleri hasil eder.

Kaynak pozisyonlari: Kalin kesitler iizerinde zor pozisyonlarda kaynak, daha algak akim
siddetlerinin kullanilabilmesi nedeniyle dogru akimla, alternatif akima gore, bir Olclide daha
kolay olmaktadir. Ancak, deneyimli kaynakeilar her iki akim tiiriiyle aym1 sonucu elde
edebilirler.

Sacglarin kaynagi: Kararli ve kolay tutusan ark sayesinde levha halinde metallerin
kaynaginda dogru akim alternatif akima tercih edilir.

Polarite (kutup sec¢imi - akimin akig yonii): Dogru akim kullanildiginda kutup se¢imi énemli
olmaktadir. Dogru akim makinalarinin ¢ogu gereginde kutbu degistirmek icin salter tertibatini
haizdir. Diiz kutup (elektrod—kutupta) ve ters kutup (elektrod + kutupta) baglantilar1 sek. 40'da
goriiliir.

Metallerin kaynaginda elektrod tipi ve istenilen niifuziyet, polarite se¢ciminde 6Snemli
etmenlerdir. Bazi elektrodlar 6zellikle derin niifuziyet (penetrasyon) icin yapilmis olup en iyi
ters kutupta caligirlar. Bagka elektrodlar si1g niifuziyet i¢in tasarlanmis olup diiz kutupta daha iyi
calisirlar.

Diiz kutup, algak hidrojenli elektrod kullanilmasi disinda biitlin ¢eliklerin ortiilii elektrodla
kaynaginda kullanilabilir; ancak demir-dis1 metallerin ¢ogunda kullanilamaz. Ergime ve terk
edilen metal orani ters kutba gore daha yliksek olup niifuziyet (penetrasyon) daha dardir (sek.

41). Cekme gerilmeleri daha az etkin olup catlama daha az olasidir. Keza, 1sinin ¢ogu elektrodda
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yogunlasmis bulundugundan diiz kutupla kaynak daha hizli olmakta ve is parcasi ¢arpilmalara
(distorsiyonlara) daha az maruzdur.

Levha halinde metallerin kaynaginda, s1§ penetrasyonun ince kesitlerde delip ge¢meleri
asgariye indirmesi nedeniyle, diiz kutup yeglenir. Aym sekilde asir1 derecede genis aralikli ve
kok agiklikll birlesmelerin kaynaginda ve dolgularda, ters kutba tercih edilir.

Glig Elektrod pensesi

{a) Dbz kutup

{b) Ters kutup
Sek. 40 — Diiz ve ters kutup baglantilan.

Dogru akim Alternatif Dogru akim
diz kutup akim ters kutup

Sek. 41 — Cesitli akim karakteristikleri i¢in tipik goreceli niifuziyet derinlikleri.

Ters kutup, belli bir kaynak kosul takimi i¢cin maksimum niifuziyet saglar. Her ne kadar
kaynak akimi, niifuziyet derecesinin baslica etmeni ise de ters kutupta calisan elektrodlar hem
diiz kutup, hem de alternatif akimla caliganlara gore daha derin niifuziyet saglarlar (sek. 41). Bu
karakteristik ters kutuplamayi, destek baras1 veya c¢ubugunun kullanildigi kaynak agizli
kaynaklarda kok pasolarla zor pozisyon kaynaklari i¢in en iyi se¢im haline getirmektedir.

b) Alternatif akim

Alternatif akim, diizenli saykl (devre)ler halinde hem ters, hem de diiz kutuplamay1 almasik
olarak birlestirir. Her saykl'da akim sifirdan hareket eder ve bir yonde maksimum degerine varir,
sifira iner, karst yonde maksimum degerine varir ve yine sifira iner. Sayklar siirekli olarak
tekrarlanir ve bu arada ark idame edilir. Ulkemizde kullanilan 50 periodlu alternatif akim igin
akis yonii ve dolayistyla kutuplagma, her saniye 100 kez degisir. Bu degismeler ¢ok hizli atan ve
dogru akim arkiyla kiyaslandiginda bir 6l¢iide sert ve daha az istikrarli bir ark hasil eder.

Alternatif akimla elde edilmis metal terketme orami ve niifuziyet derinligi, aym akim
siddetiyle kaynak edildiginde, dogru akim ters kutup ve diiz kutupla elde edilenlerin arasinda

bulunur (sek. 41). Alternatif akimla iyi ¢alisan biitiin elektrodlar dogru akimla ters ya da diiz

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 18



kutupta caligirlar; buna ragmen genellikle bir kutup onerilip yeglenir.

Alternatif akimin bazi 6zgiil karakteristikleri ve oOrtiilii elektrodla kaynakta kullaniminin
goriiniimleri asagida verilmistir.

Kablolarda gerilim diismesi:

Uzun kablolarda gerilim diismesi alternatif akimda, dogru akima gore, daha az oldugundan
giic membainin hayli uzaginda kaynagin yapilacagi durumlarda alternatif akim yeglenir.
Bununla birlikte uzun kablolar yerde veya kancalar iizerinde asir1 derecede kangal halinde
sarilmamak zira bobinin hasil edecegi endiiktans giic membainin verimini dislriip
transformatorii fazlaca yiikler. Kablolar higbir zaman isin gerektirdiginden daha uzun
olmamalidir.

Algak akimlar: Alternatif akim, dogru akima gore, kiigiik ¢apl elektrodlarla algak amperajda
kullanilmaya daha az uygundur.

Elektrodlar: Sadece alternatif akimla kullanilmak tizere ©6zel olarak bilestirilmis Ortiilii
AA/DA elektrodlar1 kullanilacaktir. Akimin ters dondiirme tabiati itibariyle ortiiler, her saykl
sirasinda akim sifira indiginde arki derhal yeniden tesis edecek olan ark stabilizatorleri
icermelidirler.

Arka tutusturma, kiiciik capl elektrodlarda alternatif akimla daha zor olup diisiik acik devre
voltajl, alternatif akim i¢in Ozel olarak tasarlanmamis olmalarinin disinda, algak akimla
tutusturulmaya kalkildiginda bu elektrodlar yapisir veya soguyabilirler.

Bir kisa arkin devam ettirilmesi, alternatit akimla, dogru akima gore demir tozlu elektrodlar
disinda, daha zordur.

Ark iiflemesi, alternatif akimla nadiren bir sorun olur. Akimin ters dondiirme tabiati, is
pargast icinde magnetik alanin olusup, sifira inmesi ve yeniden aksi yonde olugmasiyla magnetik
alanin noétralize olmasini sonuglandirir.

Kaynak piiskiirmeleri, dogru akima gore alternatif akimda biraz daha fazladir.

Kaynak pozisyonlari: Uygun elektrodlarin kullanilmasi halinde her pozisyonda memnunluk
verici kaynaklar yapilabilir.

Sac¢larin kaynagi: Arki tutusturmanin zorlugu nedeniyle alternatif akim, sa¢ kaynaginda
genellikle istenmez.

Kalin kesitlerin kaynagi: Alternatif akim, genis ¢apl elektrodla ve azami akim siddetleri
kullanilarak kalin kesitlerin kaynagina iyi uyar, zira bunda ark iiflemesi nadiren ciddi boyutlara
varir. Kalin saglarin yerde yatay pozisyonda kaynaginda, uygun elektrodlarin kullanilmasi

kosuluyla maksimum metal terketme oranlarina varilabilir.
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