XXX—SU ALTINDA ARKLA KAYNAK VE KESME

Su altinda kaynak 6zellikle A.B.D. Bahriyesi ve kurtarma sirketleri tarafindan genis olciide
uygulama alanina sokulmustur. Baslica kullanildig1 yerler gemilerin acilen tamiri olmakla
birlikte denizlerde petrol ve dogal gaz aramak i¢in sondajlarin gelismesiyle, sondaj platformlar:

ve bunlara bagli donanimin imal ve bakiminda da yer almaktadir.
GENEL MULAHAZALAR

Ortiilii elektrodla su altinda kaynak bircok bakimdan c¢ekici olmaktadir. Her ne kadar
konstriiksiyon celigi kaynaginin kalitesini saglayan temel kaideler burada ihlal edilmis gibiyse
de, hizl1 bir tamirin gereklerinin fiilen yerine getirilmis olmasi kosuluyla bunun {izerinde ¢ogu
kez durulmaz. Miikemmellik, elverislilik lehine feda edilebilir. Kald1 ki gecici-egreti islerin
genellikle miikkemmel olmalar1 gerekmez. Esas olan, tamirin hizla yapilmasidir.

Gergekten su altinda kaynak bircok durumda basit tamirleri az masrafla yapmak olanagini

vermekte olup elde edilen sonuglar "kullanilmaya elverislilik" prensibinin lehinde olmaktadir.

Yayilabilen hidrojen orani iizerinde su altinda kaynagin etkisi:

Yontem Ergimis metalde H(*)
(terkedilmis 100 gr metal
basina ml)
Havada Su i¢inde

MAG (CO», tel 0 1 mm) 3.0 21.2

Elle ortiilii el (E1E 917 K, 0 4 mm,

2 sa 150°C'ta kurutulmus)

Verniksiz(**) 14.1 Saptanmamis

Vernikli 17.9 62

(*) 3 degerin ortalamasi.
(**) S1zdirmaz siva (vernik) toplam hidrojen oranina fazla etki yapmamistir.

KAYNAGI ETKILEYEN PARAMETRELER

Dikisin altinda ya da ergimis metalde sogukta catlamanin bulunmamasi baglica kaynak
edilecek celigin bilesimi, su alma hizi, ergimis metalde ve IEB'de hidrojen orani ve parcalari
tespit sekline baghdir. Cok alcak karbonlu celiklerin kaynagi disinda, bu prensiplerin
uygulanmasi, kalin kesitli konstriiksiyon celiklerinin kaynaginda Iyice kuru alcak hidrojenli
elektrodlar kullanmaya ve ¢cogu kez de daha sicakken hidrojenin birlestirmenin digina ¢ikmasini
tesvik etmek lizere parcalar1 On 1sitmaya gotiirmiistiir. Ancak su altinda bu gerekleri karsilamak

miimkiin degildir.
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Gercekten su altinda hidrojen orani ¢cok artiyor ve su akma hizi o denli yiiksek oluyor ki
kalinlik etkisi neredeyse islemez hale geliyor. Kimyasal bilesim 1s1 girdisi ve su alma hiz1 vb.leri,
acik havada kaynakta oldugu kadar su alti kaynaginda da ayni derecede onemli etkenler
olmaktadir. Tespit tertibat1 civarinda sogukta catlamadan kacinmak icin yaklasik 1.5 kJ/mm 1s1
girdisiyle suyun altinda kaynakta, miisaade edilebilen maksimum esdeger karbon degeri % 0.3
kadar gibidir. Obiir yandan, bu kosullarda catlaktan kacinmak icin ostenitik elektrodlara
basvurulmugsa da bundan her zaman iyi sonu¢ alinmamistir. Boyle bir ¢oziim ¢cogu kez % 0.4'ten
fazla esdeger karbonlu celiklerin su alti kaynagi igin teklif edilmistir. Tespit tertibatinin
zorlamasi1 ve bu tipte homojen olmayan birlestirmelerde kacinilmasi gii¢ bir kirilgan birlestirme
bolgesinin varligi dolayisiyla, en elverisli kosullarda bile catlaklar meydana gelmistir.
Hidrojenin bunda etkili olmus olmasi da olasidir.

Bu sonuglara gore, su altinda kullanilan ortiilii elektrodla el kaynaginin, sadece cok algak
esdeger karbonlu celiklerin kaynagi i¢in tespit zorlamalarinin zayif olmalar1 kaydiyla kabul
edilebilecegi meydana cikar. Pratikte bu denli elverisli kosullara sik rastlanir (palplanslar vb...)
Buna karsilik, bugiin elimizde bulunan elektrodlarla yiiksek mukavemetli ¢eliklerin sualti
kaynagi, ozellikle onemli tespitin mevcut oldugu hallerde, ciddi sogukta catlama tehlikelerini arz
eder.

IEB'NIN SERTLIGI

Sadece hidrojen dolayisiyla catlamadan kaginmak, her zaman soruna tam ¢6ziim
getirmemektedir. Ger¢gekten bazen IEB'nin sertligi, kabul edilemez degerlere varmaktadir.

Su altinda kaynakta IEB'nin genisliginin, acik havada yapilmis kaynaktakinin % 25 ila
50'si kadar oldugu, genel olarak saptanmistir. IEB'nin genisligi, su alma hizinin faydali bir
isareti olmaktadir: su altinda kaynaklarda, atmosferik basingta yapilanlara gore IEB'in ¢ok
daha sert oldugu kesindir. Buna gore bir yerel kirillganligin bir potansiyel gevrek kirilma
baslangici menbai oldugu goz oniinde tutulacaktir Sert IEB'ler cogu kez ayni dlciide gevrek olup
bunlar kose ve bindirme kaynaklarinin baglantilarinda toplanma egiliminde olurlar. Bu yerler,
gerilmelerin daha yiiksek oldugu "sicak noktalar" olustururlar; bu itibarla boyle bir tehlikenin
mevcut oldugu zaman su altinda kaynak yapilmamasi 6nerilir.

Kald1 ki su altinda su buhar1 ve sair gazlarin hasil olmasi, kaynagin dogruca kendisi ve
olusan kabarciklarin yukar1 ¢ikmasi dolayisiyla gérme kabiliyetinin azalmasi, istenilen kesin bir
yere dikis ¢cekme ihtimalini zayiflatmaktadir. Bu nedenle de temasli (kontakti1 elektrodlart cogu

kez tercih edilmektedir.
SUALTI KAYNAGININ GU(;LUKLERi

Sualti kaynagim1 gerceklestiren kisi hem kaynak¢i, hem de dalgic olacaktir. Bu is icin
genellikle kaynak egitimine tabi tutulan dalgiclar istihdam edilir. Soyle ki kaynak egitimi,
dalgicinkinden cok daha kisa siirer. Su altinda caligmanin giicliikleri techizattan, yani klasik
dalgi¢ donanimi ya da miistakil kurbaga adaminkilerden, emniyet 6nlemlerinden ve kotii goriis

kosullarindan ileri gelmektedir.
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Emniyet 6nlemlerinin basinda dalgicin, dalacag: derinlige gore su altinda kalan siiresinin
sinirlamast gelir. Su altinda 15181n kirilma olayr mesafe tahminlerini sasirtmaktadir. Su, 151k
1s1inlarin1 absorbe ettiginden (massettiginden), maske camlari havadakilerden daha agik olur.

Goriis kabiliyetinin azalmast daha baska nedenlere de baglidir: bazi sularin cesitli
sebeplere bagli bulaniklifi, arkin ve ergime banyosunun cevresinde hasil olan bir hareketli
buhar ve gaz cebi ile elektrod cinsine gore az ¢ok fazla olan dumanlarin cikisi.

SU ALTINDA ELEKTRIK ARKI

Su altinda ark, havada oldugu gibi elektrodla parca arasinda temasla tutusur, ancak onu bu
halde tutmak, asagida gorecegimiz gibi, cok daha giictiir. Ergime halindeki elektrodun ucunda,
havada olusandan daha derin bir krater meydana gelir ki, boyle kismen ergimis bir elektrodun
yeniden tutusturulmasi hayli gii¢ olur. Ark da su altinda daha derine niifus eder ve tutusturmadan
hasil olan izler, gercek ¢ukurlar halini alir.

Su altinda arkin esas 6zelligi, etrafinda bir gaz, duman ve buharlardan olusan bir cebin
meydana gelmesi olup bu cepten siirekli olarak yiizeye cikip, burada patlayan kiiciik veya iri
kabarciklar yiikselir. Buharlar kiigiik beyaz dumanlar da kahverengi veya kursuni bulutlar hasil
ederler. Baz1 kabarciklar, catlarken, suyu tedrici olarak bulandiran kati zerrecikler cikarirlar.

Buharlar, arktan itibaren dikey olarak dogruca su yiizeyine yiikselirler (Sekil: 358).

G.B.C.d H

Metal damlaier
v:
Buhar habbeleri

E('\ll ASK.

Havada oldugu gibi, ama bu kez ¢ok daha fazla olmak iizere su altinda ergimis metal
pliskiirmeleri hasil olur. Bu damlaciklardan bazilari, birlestirme yerinden 15 ila 20 mm mesafede
saca yapisirlar. Bunlar ancak keski ile sokiilebilirler.

Sekil 358'de (a), bir buhar kabarcig: ile cevrili bir metal damlacigidir. Damlacigin ¢api
birka¢c mikronla yaklasik bir mm arasinda degisir. Keza hala kirmizi damlaciklar da, iri bir gaz
kabarcigi (b) icinde, ylizeye dogru siiriiklenir, Damlaciklar kabarcik i¢inde hizla hareket ederler.
Damlacigin kabarcigin cidariyla her temas1 muhtemelen, damlacigi iten biraz buhar hasil eder.
(c) gibi baz1 damlaciklar dogruca ergime banyosuna varirlar ama bazen de, i¢ine diismeden er-

gimis bolgenin ilizerinde yuvarlanirlar. Bu sonuncular, elektrodun oOniinde birikip kaynakeiyi,
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rahatsiz eden bilyeler halinde (d) toplanirlar. Bu olgu, sadece bazi elektrodlarla vaki olur.

Ayrica elektrodlarin yalitkan iist kaplamasindan hasil olan ve yavas hareket eden hafif

zerrecikler goriiliir.
UYGULAMALAR

A.B.D. bahriyesi ve sualti kaynagini, "yari-daimi" karakterli bir acil gemi tamiri olarak
telakki eder ve sadece kuru dok olanaklarinin bulunmadig1 hallerde uygulanir.

Bu durumda bile kaynaga bir gemi teknesinde meydana gelmis bir yaraya yama vurmanin
ve tamiri su sizmaz sekilde gerceklestirmenin bir tek yolu goziiyle bakilir. Cok kiiciikler disinda
bir su alt1 yama levhasini tespit etmenin baslica yolu, civatalamaktir. Bununla birlikte kiiciik
yama levhalari, catlaklarin acilen tamiri i¢in bagka hicbir tutturma vasitas1 almadan kose kaynagi
ile birlestirilebilirler. Keza kaciran perginler, uzunluguna yarilmis dikisler ve siskinlikler de
sualt1 kaynagi ile tamir edilebilirler.

Sualt1 kaynag1 bazen deniz iistii petrol ve dogal gaz platformu techizati {izerinde baglant1 ya
da tamir icin tek pratik yontem olmaktadir ki boylece gemi tekneleri i¢cin emredilmis acil durum
kategorisinin disina ¢ikmis oluyor. Bir Ornek olarak, sualti sondaj yapilarina, bunlari
korozyondan korumak i¢in anotlar Oncelikle kaynak edilir; bu kaynaklar, kasirga kosullari
altinda dayanikliliklarini ispat etmislerdir. Ticari tasimacilik sirketleri de gemi, mavna ve duba-
lara sualti tamiri uygulayip mutad havuzlama sirasinda kontrolden once tamir gérmiis tekneleri
bir y1l ya da daha uzun siire calistirmaktadirlar.

Her ne kadar ticari orgiitler maliyeti nedeniyle sualti kaynagini asgaride tutma egiliminde
iseler de buna bazi kontriiktif ve bakim amagclarin1 gerceklestirmek ic¢in bir pratik yol goziiyle
bakmaktadirlar.

KAYNAK MUKAVEMETI

Gozle yapilan muayenenin disinda alisilagelmis tahribatsiz muayene yoOntemlerinin
uygulanmasi deniz altinda 6zel ayarlamalar1 gerektirir soyle ki deniz altinda yapilmis bir
kaynak, havada yapilmis olanin sagladigi garantilerin aynini higbir zaman vermeyecektir, Obiir
yandan suyun varligi énemli metaliirjik yan etkiler meydana getirir: dalma derinligi arttikca,
yanan karbon miktar1 artar. Ayni sey manganez ve silisyum icin de vakidir.

Suyun icinde ergimis metalin hizli sogumasi, karbon oran1 % 0.04 ila 0.05'i asinca, kirilgan
bilesimler meydana getirir; bunlar, gézlenen diisiik kopma uzamalariyla alcak c¢entik darbe
mukavemetlerini izah ederler.

Yumusak celik levha iizerine yapilmis sualti kaynaklari, havada laboratuar deneyinde
yapilanlarin ¢ekme mukavemetinin % 80 veya daha fazlasimi arz etmislerdir; bununla birlikte
stineklik (kopma uzamasi), genellikle yaklasik % 50'dir.

Sualti kaynaklarinin daha diisiik mukavemetine ragmen, kurtarma sirketlerinin ve sair ticari
orgiitlerin deneyimi, bu kaynaklarin tamamen is goriir olduklarin1 gosteriyor. Bunlardan birinin
arastirma gelistirme caligmalar1 icinde basincl kaplarda yaptiklar1 sualti kaynaklari, catlama arz
etmeden 200 psi (14 kg/cmz) basinca dayanmislardir.
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Mukavemet acgisindan oksit ortiilii elektrodlar en iyi sonuglar1 (daha iistiin uzama ve daha az
gbdzenek) vermiglerdir.

Asagidaki tablo, bazi-deney sonuglarini gosterir:

Kopma mu. Elastik sinir Uzama Centik darbe mu.
Ortii kg/mm?® kg/mm?> % kgm/cm®
Oksit 44,5 38 17 4,4-43
Asit 50 47 8,5 5,1-3,6
Rutil 44,5 42,5 5.5 4,1-3,5
MALZEME VE DONANIM

Sualt1 kaynakcis1i genellikle tam bir dalgic takimiyla donatilmistir; bunun kaski bir
menteseli ek yiiz levhasini haiz olup bunda 6 veya 8 no. cam bulunur. Bahriye, dalgicin baginin
kasktan bir tepe takkesiyle ve eksoz valfi diigmesi iizerinde bir lastik serit parcasiyla
yalitilmasini tavsiye ediyor. Her ne kadar sig suda is, lastik eldiven ve yiiz levhast disinda
koruyucu elbisesiz balik adamlar tarafindan yapilabilirse de Bahriye buna sadece fevkalade acil
durumlarda miisdade etmektedir.

Cap ve ortil tipi ne olursa olsun, su altinda kullanilacak elektrodlar, sizdirmaz bir kilif teskil
eden bir yapiskan sivi veya vernikle kaplanacaklardir. Seliiloz asetat bu amaca uygundur. Birkac
patentli {iriin ve aseton icinde bir seliiloid eriyigi de (litrede 240 gr) elektrodlarin daldirma ile
yalitilmalari i¢in Bahriye tarafindan tavsiye edilen malzemeler arasindadir.

Yine phenolik veya vinylik vernikler ya da gomlak, kaplama olarak kullanilabilir. Ancak
phenolik verniklerle gomlak, yanarken elektrodun ucunda komiirlii kalintilar meydana getirirler
ki (Sekil 359 a) bu, kaynakg¢iy1 rahatsiz eder. Seliilozik vernikler, kalint1 birakmadan iyi yanarlar
ancak koruma siirekli olmaz; bu itibarla daldirmadan sonra kisa siirede kullanilmalidir. Vinylik
vernikler cok sizdirmazdirlar. Yanarken bir nevi talas meydana getirirler (Sekil 359 b); ancak bu

talas parca parca ayrilir ve pratik olarak kaynak¢iyi rahatsiz etmez.

Vernikler

b e Vinitik
a Fenolik
e SR L Selulozik

B RS A Pordﬁn

sekil: 359

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 5



Seliilozik elektrodlar, bol duman c¢ikararak goriisii tamamen yok ettigi gibi cok sayida
bosluklar1 haiz dikisler verir ve ciiruf tam olarak temizlenemez. Obiir yandan bazik elektrodlar,
kaynak agzinin dibine kaynakg¢inin elektrodla bastirmasina iyi dayanmazlar. Gergekten 1sil
darbenin etkisiyle ortii parca
parca ayrilir. Bazik elektrodlarla elde edilen kaynaklar cogu kez dikisin yiizeyine c¢ikan hava
kabarciklar igerir.

Bu nedenlerle oksit veya rutil elektrodlar hararetle tavsiye edilir; bunlarla, ve ozellikle
oksitlerle giizel goriiniimlii dikisler elde edilir.

Elektrodlar suya kars1 vernikle yalitildiktan sonra kolay tutusmaya yetecek cekirdek telini
ciplak birakmak iizere uclar1 vernikten temizlenecektir. Bu yalitma, elektrod Ortiisiinii kisa siire
icin korudugundan dalgic her seferinde yanina birkag elektrod alacaktir. Mamafih bazi elektrod
tipleri, su altina iner inmez kisa siirede kullanilmak kosuluyla verniksiz olarak da is goriir.

Sualti kaynaklarinin ¢ogu ¢5 ve ¢4 mm elektrodlarla yapilir. Bahriye, biitiin pozisyon
kaynaklar i¢in E 6013 elektrodlarin1 6neriyor. ¢5 mm elektrod, sacin bu cap icin fazla ince
olmas1 disinda biitiin islerde tavsiye edilir. Bununla birlikte son deneyler E 6027 ve 7024 demir
tozlu elektrodlarin da, ayn1 tekniklerle kullanilmalar1 halinde iyi sonug¢ verdiklerini géstermistir.
Demir tozlu ortii, suyun zararina karsi parafin kaplamayla korunur.

Sualtt kaynagi penseleri yalitilmis olacak ve kolaylikla elektrod degisimine imkan
verecektir. Bahriye tarafindan bir plastik pense, Standard olarak kabul edilmistir. Metal ceneli
yaysiz uclu penseler, lastik bantla tamamen 6zenle yalitilmasi kosuluyla su altinda kullanilabilir.
Bununla birlikte bu kullanim sadece acil durumlarda olacaktir.

Biitiin bu 6nlemler, pensenin kisa siirede kullanilmaz hale gelmesine, Ozellikle deniz
suyunda c¢alisildiginda, mani olamaz.

Pensenin bozulma hizi1 elektrod + kutupta yakildiginda, ayrica artar.

Tercih edilen giic menbai, en az 300 A kapasiteli dogru akim jeneratorii olup diiz kutup
(elektrod—) baglantili olacaktir. Bir emniyet salteri kaynak devresi iizerinde bulunacak ve
dalgicin fiilen kaynak yapmasi disinda her zaman agik tutulacaktir. Genellikle tek kutuplu salter
kullanilir. Boyle bir salterin olumlu ¢alismasinin bir hasar veya onunla kaynak makinesi arasinda
fena yalitilmis bir kablo tarafindan engellenmemesine 6zen gosterilecektir. SOyle ki boyle bir
kabloda akim, giiverte levhasi ve sair metalik bir yol icinden salteri kisa devre edebilir.
Alternatif akim kaynak makinalar1 da kullanilabilir ama dalgici korumak iizere 6zel ek
onlemlerin alinmasi gerekir. Yangin olasiligini azaltmak i¢in dogru akim jeneratorlerini
calistirmak tizere dizel motorlari tercih edilir.

Kaynak kablosu olarak c¢ok biikiilebilir 2/0 # kablo tavsiye edilir, ancak manevra
kabiliyetini kolaylastirmak i¢in bunun 3 m'si penseye bagli, 1/0 # olacaktir. Kablo 15 m (50"
uzunlugunda, gerilim diismesini asgariye indirmek i¢in bir disi, bir erkek fis-priz sistemiyle
donatilmis olacaktir. Siki bir lastik bant sargisi, sualti irtibatlarini yalitmak i¢in gereklidir.
Kablodaki gerilim diismesini telafi etmek i¢in kaynak makinasinin akim siddeti, dogru akim

jeneratoriiniin acik devre gerilimi yiikseltilerek, arttirilacaktir.
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Temel donanmima ek olarak, dalgica bazi1 aksesuarlar da gereklidir: toprak kablosunun
civatayla ya da beraber baglandigi bir "C" toprak mengenesi; yosun, midye ve sair deniz
iriinlerini, pas ve boyay1 temizlemek ic¢in bir raspa ile agirlastirilmis tel firca ve de ana metali
temizlemek ve ciirufu kaldirmak i¢in keski-cekic.

Genel olarak su altinda, ayni bir elektrod ¢api i¢cin akim siddeti, havada calismaya gore
yaklasik % 20 kadar biraz daha yiiksek tutulur. Ark gerilimi de, keza, birkac volt daha fazladir.
Bunun disinda, iletken olan tuzlu suda, % 20'ye kadar varabilen bir akim siddeti kayb1 hesaba
katilacaktir.

Ortalama olarak ayarlar soyledir:

Elektrod (0) Akim sid. (A) Ark geril. (V)
3,25 140-165 24-26
4 190-225 26-28
5 250-280 28-30
KAYNAGA HAZIRLIK

Yiizey hazirlig1 ve parcgalarin alistirilmasi, sualtt kaynaginda son derece 6nemlidir. Saglam
kaynak kalin boya, pas veya deniz yosun ve saire tabakasi iizerinde elde edilemez. Keski-¢ekic,
raspa ve tel firca kuvvetle uygulanacaktir. Bu yolda havali aletler yardimci olabilir.

Gemi teknelerinde, egimden dolay1 alistirma, ¢cogu kez sorun olur. Yama levhasi miimkiin
oldugu kadar teknenin egimine uydurulacaktir. Kalacak aralik tamamen yok edilemedigi
takdirde bu aralik miimkiin oldugu kadar az olacaktir 1.6 mm (1/16") aralik bir miisaade
edilebilir maksimum olarak alinacaktir.

Dalgic - kaynak¢iya oynamaz bir calisma sahanliginin saglanmasi istenir. Suyun kaba
dalgali ve isin bekletilmesinin miimkiin oldugu hallerde bu alternatif secilmelidir. Platformu
kaynak edilecek gemiye baglamak onu dalgi¢ platformuna, kurtarma gemisi veya samandiraya
baglamaya tercih edilir.

Yukarda gordiigiimiiz gibi sualti kaynaginda cesitli nedenlerle elektrodun idaresi fevkalade
zor olup bunun iistesinden gelmek iizere elektrodu, "kontakt" elektrodlarda oldugu gibi,
birlestirme yerinin dibine kuvvetle bastirmak gerekir. Ger¢ekten "kendi kendini tiiketen" bu
cekme (kontakt) teknigi, sualti kaynaginda tercih edilir. Ark bir kez tutusunca, elektrod is
parcasina, "kendi kendini tilketme"ye imkéan vermeye yetecek bir basingla bastirilir. Bu teknikle
5 mm'lik bir kdse kaynagi, 05 mm'lik bir elektrodla tek pasoda yapilabilir; elde edilen kaynak
az ¢ok ii¢c pasolu kaynakla ayn1 mukavemeti haiz olur. Bunun faydalar1 zamandan kazanma,
pasolar arasinda dikis temizleme isinin olmamasi ve birlestirme boyunca elektroda yol
gostermek iizere bir olugun idamesine gerek kalmamasidir.

Birinci dikisten sonra bu yol gosterici oluk kayboldugundan ¢ok pasolu kaynak gercekten
glctiir.

Yerde kiit alin kaynagi yapildiginda aralik aciklikti V kaynagindan kacinilacaktir zira
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bunda uygun bir kok pasosu ¢ekme olanagi bulunmaz; bunun yerine Sekil 360'daki hazirlik
sekillerinden biri uygulanacaktir.

Kald1 ki isin, elde edilecek mekanik mukavemetle bagdagmasi durumlarinda, bu kiit alin
kaynaginin yerini bindirmeli kaynak tutabilir; ancak bindirmenin asagiya dogru olmasi halinde
(Sekil 361 a), gazlar iyi ¢cikamayip kaynak¢iyr rahatsiz edeceklerdir. Bu takdirde yeterince agik
bir kaynak ag1 acilacaktir (Sekil: 361 b).

yekil: 3600, $ekil: 361,

Borda (dikey diizlemde yatay) kaynagi, cok kolay olmamakla birlikte, ayn1 Onlemleri
almak (Sekil: 362 a ve b) kaydiyla gerceklestirilebilir.

Yukardan asag: dik kaynak takviye edilmekte olup uygulanmasi rahattir; asagidan yukari
dik kaynakta ise ergimis metal, ana metala tutunmayan topaklar halinde toplanir. Ayni
giicliiklerle tavan kaynaginda karsilasilir.

Havada kaynakta elektrodun meyli, arkin plazma basincinin etkisiyle ergimis metali
birlesme yerinin digina atmama geregiyle saptanir, soyle ki elektrod cok dik olacak olursa,
elektrodun ucu c¢ok bol bir banyoya dalmis hale
gelir. Durum su i¢inde de ayni olmakla birlikte burada ark daha derine niifus ettiginden, daha

fazla bir egim arzu edilir.
SU ALTINDA OKSIJENSiZ KESME

Bu yonteme bazilari, haksiz olarak, eskimis goziiyle bakarlar. Siiphesiz bunda biiyiik kesme
hizlar1 bahis konusu olmaz (oksijenli yontem bundan 2 kat daha hizlidir), ama bu hizlar her
zaman, hareketleri ister istemez agir olan bir dalgi¢ tarafindan uygulanamaz; iistelik onun
bakimindan elektrod degistirilmesi onemli bir 6lii zaman sayilir. Bunun disinda oksijensiz
kesmede bu gazin basing altinda sevk edilmesinin gerektirdigi kiilfet ve masraflar mevcut
degildir.

Malzeme ve donanim, sualt1 kaynagindakiyle aynidir. Akim, yine dogru olup elektrod (—)
kutuptadir.

Buna karsilik ¢alisma sekli oldukga 6zeldir. Tutusturmak igin elektrod ylizeye once dik
tutulup sonra 60° egilir (Sekil. 363). Uzun yillar boyunca 400 A'lik elektrojen gralarinin

besledigi ¢5 mm elektrodlarla yetinilmis ama Ozellikle II. Diinya Savasi'ndan sonra batik

ARK KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1989 8



enkazin c¢ikarilmasi ve tahribedilmis kopriilerin tikadig1 deniz trafik yollarinin acilmasi geregi,

800 ila 1000 A'lik gruplarin besledigi ¢8 ila $10 mm elektrodlarin kullanilmasina gotiirmiistiir.

Sekil: 362, . Sekil: 363,

Ayni isin havada yapilmasina gore, su altinda kesme en az iki kat siire gerektirir, elektrod
sarfiyati da yaklasik % 50 kadar fazla olur. Bir normal ray havada 3 elektrodla 10 dakikada
kesilir. Suyun altinda, ayn1 700 A akim siddetiyle bu is ¢8 mm S elektrodla 15 ila 20 dakikada
olur.

SU ALTINDA OKSIJEN KATMALI ARKLA KESME

Bu yontem, s. 398-400'de betimlenmis olana benzeyip i¢ kanali arkin civarina basingh bir
oksijen akimini sevk etmeye yarayan bir grafit ya da metal elektrodlar kullanmaktan ibarettir
(Sekil 357).

Elektrodlar disinda malzeme, kaynak i¢in kullanilandan fark etmez. Grafit elektrodlarin
Ingiltere'de tercih edilmelerine karsilik kita Avrupa'da daha ¢ok metalik boru elektrod kullanilir.
8-10 mm dis ve 3 mm i¢ ¢apli bu olduk¢a kalin cidarli yumusak celikten borunun disinda bir
ortii, bunun da iistiinde bir sizdirmaz kaplama, tiimiinii korur. I¢c kanaldan basincli oksijen gelir,
ayni yontemle havada kesmede oldugu gibi; ancak havada kesmede kullanilan basinca, isin
yapildig: derinlige tekabiil eden su basinci eklenir. Akim siddeti ayar1 da, havada ¢alismaninki
ile az ¢cok aymidir. Asagidaki tabloda havada caligmada kullanilan degerler verilmistir.

Kesilen Kalinlik Elektrod ¢ | Akim Sid. Oksj.bas. Kesme hizi

metal Mm mm A bar (m/dak.)
Karbonlu 5 5,10 110 3,5 0,77
celik 10 5,15 120 4,5 0,83
(kesme) 20 5,15 130 6,5 0,59
40 6,20 185 5 0,40
70 7,25 325 6 0,24
100 8,25 300 6,5 0,23

Elektrod, kesilecek yiizeye dik tutulur ve temasta, oksijen muslugu hafifce acgilarak ark
tutusturulur; bu anmida oksijen diisilk bir debiyle gelir ve kaynak devresi kapalidir, ark

tutustuktan sonra muslugun tam agilmasiyla oksijen debisine normal basing verilir.
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Bir ilk delik elde edilir edilmez elektrod parcayla temas halinde tutulur ve tam bir niifuziyet
elde etme gereginin imkan verdigi hizla kesme yoniinde siiriiliir. Elektrodun parcaya nazaran
meyli hep 90° olarak kalir. Elektrod ergiyince kaynak¢i akimi keser ve kullanilmamis elektrod
ucunu serbest birakan pensenin levyesine basar. Oksijen basinci ucu firlatir ve oksijen
beslenmesi kapatildiktan sonra yeni elektrod penseye takilir. Ayni siire¢, kesmenin bitimine
kadar devam eder.

Oksijen katmali arkla kesme, kesilecek parcalarin yer ve sekillerinin yiiksek kesme
hizlarina miisaade ettigi hallerde kiiciik ve orta kalinliklar i¢in ¢ok kullanilmaktadir. Bu yontem
ayrica, suyun bulanikliginin, sualti kesme iiflecinin alev ayarina imkan vermedigi hallerde, oksi-

gaz kesmesinin yerini alir.
KORUNULACAK BIR TEHLIKE

Dalgicin elektrik akimiyla temasina karst korunma geregi, techizat ve calisma siireclerinde
dikkate alinmistir. G6z ardi edilebilen bir baska tehlike daha vardir: bu, kapali ya da uygun
olmayan sekilde havalandirilmis bdlmelerde hidrojen birikmesinin sonucu bir patlama
olasiligidir.

Sualti1 kaynaginda hasil olan hava kabarciklarinin yaklasik % 70 hidrojen icerdikleri
saptanmustir. Olusma sirasinda bu hidrojen, ¢evrede yeterli oksijen bulunmadigindan yanamaz.
Bu hidrojen, bir tavana rastlayip durana kadar suyun i¢inde yiikselmeye devam eder ve boylece
de bir kapali bolmede birikebilir. Burada oksijenle temastadir ve bir alev ya da kivilcimla
patlamal1 yanmaya hazirdir.

Bu itibara ise baslamadan oOnce, hidrojeni yakalayip biriktirebilecek kapali bolme veya

koseler herhangi tiirlii bir fiilf havalandirmaya, tabi tutulmalidir
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