ALUMINYUM VE ALASIMLARININ OKSI-ASETILEN
KAYNAK UYGULAMASI

Kaynak alevi

Gaz ergitme kaynagi her tiir hafif metala uygulanabilir; bunda oksi-asetilen alevi en 1yi
sonucu verendir soyle ki alev, biiyiilk 1s1 yogunlastirmasi sonucu 6rnegin hidrojen-oksijen
alevinden daha az carpilmalara yol acar. Bununla birlikte hidrojen-oksijen alevi, havagazi-
oksijeninki gibi, daha diisiik alev sicakligin1 haiz olmasiyla, 1 mm'den az kalinlikta saglarda
kaynakg¢inin isini kolaylastirir, saglarin delinme tehlikesini azaltir. Ancak H-O alevi, Al-Mg gibi
alagimlarda gozenege yol acar, magnezyum alagimlarinda da ergime akisini engelleyen kuvvetli
bir oksitlenme hasil eder. Oksi-asetilen alevinin bir bagka avantaji da, ¢ok hassas ayarlanabilme
kabiliyetidir.

Hafif metallarin kaynaginda "hafif" alevle calisilir yani belli bir iifle¢ memesi numarasi
icin uygulanan oksijen basincindan 0.2-0.4 atii kadar daha az basinca ayarlanir.Sakin ve sivri
yanmasi gereken kaynak alevi (Sekil 157) "normal" veya hafif asetilen fazlali ("karbiirleyici")*
ye ayarlanacak (E/dis ortiili alev). "Oksitleyici" alevden kesinlikle kacginilacaktir. Higbir
surette alevin beyaz konisi is parcasina temas etmeyecektir.

Onisitma geregi, bilinen nedenlerle, burada da 6nemini koruyor.

Gercekten 6 mm ve daha kalin Al levhalarin oksi-asetilen kaynaginda tam niifuziyeti
saglamakla catlamaya kars1 onlem olarak onisitma avantajli olmaktadir. Onisitma sicaklig 150-
200°C arasinda olup daha yiiksek sicakliklar, aramilan niteliklerin kaybina ve gereksiz yere
genislemis bir IEB'ye yol acar.

Oksi-asetilen kaynaginda oOnisitma, ana metal kitlesinin birlestirme yerinde ergimeyi

saglayacak 1s1 girisinden fazlasini disart iletmesi halinde daima Onerilir.
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Sekil: 157 (C,is parcasinin iist yiizeyidir.

Kaynak teli
Bunlarin sec¢imine ait oneriler, yukardaki tablolarda verilmistir. Sonradan 1s1l isleme ya
da eloksallamaya tabi tutulacak is parcalar1 i¢in miimkiin oldugu kadar ana metalla ayn1 veya

buna yakin bilesimde kaynak teli kullanmakta yarar vardir.
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Kaynak telleri, hadde yaglarindan arindirilmis (dekape edilmis) olacaktir.
Saf aliiminyumun kaynaklanmasinda kaynak telinin bakir icermemesine dikkat edilecektir
(bunun saptanmasi icin tel 1 dak. siireyle % 10 luk soda eriyikine batirilir; telin koyu renk

almamas1 gerekir.)

Dekapan

"Rediikleyici-asetileni fazla" alev, oksit tabakasini ¢6zmeye yetmediginden bir dekapan
kullanilmasi kesinlikle gereklidir (mekanik parcalama, ezciimle kaynak telinin ergime banyosu
icinde dondiiriilerek hareket ettirilmesi de yetersizdir). Dekapansiz kaynak edilebilir dokme
silumin (Al-Si) disinda biitiin hafif metal alasimlarinda dekapan kullanilmas1 zorunludur.

Dekapan, biiyiik yayilabilirlik ve kiiciik 6zgiil agirlikla birlikte ilgili metalin ergime
noktasinin 50-100° C kadar altinda bulunan bir etkileme sicakligina sahip olacaktir. Bu
bakimdan malzemenin ergime noktasi ile kimyasal bilesimine tam olarak uygun secilecektir.
Bu nedenle biitiin hafif metallara uygun bir universal dekapan bahis konusu olmaz.

Kimyasal a¢idan hafif metal dekapanlari, alkali ve toprak-alkali metallarin (sodyum,
potasyum, lithium) kloriir ve fliioriirlerinden olusur. Bir o6rnek olarak asagidaki karisimi
zikredelim: % 28-32, sodyum kloriir; % 24-30, potasyum kloriir; % 20-30, lithium kloriir ve %
10-20, sodyum fluoriir veya kriolit.

Dekapanlar genellikle toz halinde olur. Biraz suyla karistirilarak ince, serbest akan pasta
haline getirilir. Pasta cam ya da toprak kapta tutulacak, karisimi bulastirabilecek olan celik,
aliminyum ve bakir kaplara konmayacaktir.

Gereginden fazla pasta hazirlanmayacaktir. Taze dekapan her dort ila sekiz saatte bir
kanistirllacaktir. Daha uzun siire Once hazirlanmis olursa dekapan to-paklasip siiriilmesi
giiclesir.

Kaynak agz hazirhgi

Cesitli kalinliklara gore agiz hazirliklari, Sekil 158'de gosterilmigtir. Hafif metallann oksi-
asetilen kaynaginda miimkiin oldugu kadar kiit alin sekillerine yer verilmelidir.

Onemle iizerinde durulmasi gereken bir 6nlem de, her tiirlii agiz sekillerinde, keskin kose
ve sivriliklerin ege ile alinmasidir soyle ki bunlar, alevle temasta, derhal yanarlar, yani oksit
olustururlar ve dikise dahil olurlar.

Kaynak agizlarinin iki yani en az 10 ar mm genislikte "beyazlatilacak", her tiirlii yag, gres,
oksit tabakasi, boya ve benzeri bulastirici 6gelerden arindirilacaktir. Buralara temiz bir firga ile
dekapan siiriiliir. Pargalar, Sekil 159'daki gibi bir o acisiyla tertiplenir. Kaynakta hasil olan
cekme ile parcalar ayni diizleme gelir(*). Is1 kacgisin1 Onlemek iizere alta, 1s1l iletkenligi zayif
(6rnegin ates tuglasi, asbest levha...) bir destek konacaktir. Kaynaktan once pargalar, iiflecin

dairesel hareketleriyle onisitilacaktir.
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o1t 1m0 Al ik aTmmcenlmeccncon mbrnil mcatilam (1A La.

Sekil:158 - Al ve alasimlarinin oksi-asetilen ile kaynaginda agiz hazirhk sekilleri.

a) s<1.5mm
b) s=1-3 mm
¢) s=3-12mm
d) s>8 mm
e) s>12mm

Sekil:159_Hafif metal saclarimin kaynak tertibi a, tel ya da sa¢ parcasi b, 1s1l iletkenligi olmayan destek.

Onisitma, ozellikle ornegin AIMg3 ve AIMg5 gibi asir 1sitmaya hassas alasimlarda
(AlMg7, fazlasiyla hassas bir alasim olup sadece kiigiik dikis uzunluklarinin kaynaklanmasina
uygundur) ¢ok diizenli sekilde ve biiyiik dikkatle yapilacaktir. Bu nedenle AIMg3 yerine-
ornegin alet (aparat) imalinde-asir1 1sitmaya daha az hassas olan AIMg3Si, avantajla kullanilir.
Yavas ve diizenli 6nisitma 6zellikle dokme alasimlarin kaynaginda onemli rol oynar sdyle ki
kanisik sekilli pargalarla katilagsma alani genis ve 1siya hassas dokme alagimlarin (6rnegin
GAICu ve GAIZnCu) ¢ok yavas 1sitilmalar1 ve sogutulmalar1 ve 6zellikle sogumadan 6nce
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hareket ettirilmemeleri gerekir.

Omisitma sicakliklar1 sicaklik 6lgme kalemleriyle (Termochromstifte), saptanir. Bunlar
renk degisimiyle sicakligi gosterirler.

Farkli kalinlikta levhalar kaynaklanirken kalin olanina daha fazla 6nisitma yapilir ve
sartlara gore bu levha 1s1 iletimine karst yalitilir; ince levha ise daha az onisitmaya tabi tutulur
ve bazi durumlarda {istiine veya altina konan metal plakalarla bundan 1s1 cekilir. Her iki
levhada ergime baslangicini ayn1 anda elde etmek esastir:

Hafif metallar, hamurlasmadan dogruca sivi hale gectiklerinden bunlarin kaynak
sicakliginin baslangicin1 farketmek cok giictiir. Bu itibarla kaynak banyosunun aradan
sarkmasin1 onlemek iizere kaynak yerinin akici hal almaya bagladig1 parca iist yiizeyini kaynak
teliyle siirterek alt kisminin ergiyip ergimedigi saptanacaktir. Kaynak sicakligi baslangicindan
once dekapan da, 1yi se¢ilmis olmasi1 kosuluyla, ergiyip yayilacaktir.

Ince saclar iyice tespit edilip sirayla puntalanir. Punta araliklari, sa¢ kalinhiginin elli kati
kadar olur. Daha sonra, gerektiginde, saglar bir ahsap ya da plastik veya kauguk cekigle
diizeltilir ve tekrar kaynak yerine ve puntalarin {izerine dekapan siiriilir. Bundan sonra nihai
kaynak islemi baslar.

Kalin saglarda, kaynak araligi kamalarla saglanir ve puntalama yapilmaz. Is1 gerilmeleri
gdz Oniine alinarak kaynaga saclarin ucundan degil, 5 cm kadar icerden baglanir ("okce"
birakilir), once uzun taraf kaynak edilir, sonra bu kisa boliim tamamlanir.

Hafif metallarda genellikle sola kaynak kullanilir. Kaynak yoOniindeki egimi levha
kalinlig1, alevin biiyiikliigii ve kaynak hizina gore 45° ile 80° arasinda degisen iifle¢, kaynak
islemi sirasinda ince saclarda bir dogru iizerinde, kalin saglarda ise yanlara dogru hafif salinti ile
dikis yoniinde ilerler. Uflec ucunun sag iist yiizeyinden uzaklign oksi-asetilen alevinde, sek.
156'da goriildiigii gibi, alev mizragt uzunlugunun 1.5-2 kati kadar olur ki bu da alev
biiyiikliigiine gore 5-15 mm arasinda degisir.

Uclan yukariya kivrik bitisik ince sa¢ (Sekil 158 a) kaynaginda iifle¢ miimkiin oldugu
kadar yatik tutulur. Kaynak sirasinda delik acilmasini onlemek icgin kivrik saglar iskencelerle
yapisik tutulacaktir. Iskence, 1s1 iletimi nedeniyle, kaynak yerinden 5-10 cm 6tede olacaktir.

Kalin saclarda da kokte emniyetli bir kaynak elde etmek i¢in Griesheim yontemi adi verilen
sola kaynak siireci (Sekil: 160) onerilir. Hafif salint1 ile ilerletilen iifle¢ bu yontemde sagin {ist
yiizeyine dik tutulur, kaynak teli bu yiizeyle 45° yapar. Kaynak islemi birbirini siirekli olarak
tekrarlayan iki calisma asamasiyla olur. Birinci asamada iifle¢c kaynak agzinin i¢inde tutulur, bu
suretle agiz daire seklinde genisler; kaynak teli bu sirada alev alanmi icinde sicak tutulur. Bundan
sonra gelen ikinci agsamada iifle¢ biraz yukar1 cekilir ve kaynak teli ergime banyosuna batirilir ve

ergitilir.
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Sekil:160_Aliiminyum ve alasimlarindan kalin saclarin oksi-asetilen kaynagi.

Gergi bu yontemle alisilmis sola kaynakta elde edilenden daha kaba bir dikis iist yiizeyi
elde edilir ama bu yontem daha dar bir 1sitma bolgesi ile, kaynak metali kuvvetli bir aradan
sarkma yapmadan dikis kokiinde iyi ve diizenli bir baglanti saglar. Isitma bolgesinin darlig
ayrica distorsiyonu asgari diizeyde tutar.

Hafif metallar tizerinde dikisler, ergime banyosunun alttan sarkma yapmasi ve sonradan
cekigle diizeltme dikkate alinarak, ¢cogunlukla uygun bir fazla yiikseklikte yapilirlar. Bu, dikis
kesitinin genellikle biitiin sekli gibi, dogru 1s1 verilmesi ve tel idaresinin disinda biiyiik 6l¢iide
kaynak hizina da baghdir. Bu hiz genel olarak 1-3 mm kalinlikta Al saclarda, aym kalinlikta
celik saclardakinden daha biiyiik, daha kalin saclarda ise biiyiik 1s1 nakli nedeniyle daha
kiiciik olur.

Ilave metallar

Oksi-asetilen kaynagi i¢in aliiminyum alagimi ildve metal cubuklari, ciplak ya da
dekapanla kapl olarak pazarlanmaktadir. Ana metaldan kesilmis seritler de kullanilabilirse de
temiz, standart ilave cubuk tel ile bulasicilar daha iyi denetim altinda tutulabilir.

1100, 1260, 4043, 4047 veya 4145 ilave metallar, oksi-asetilen kaynaginda kullanilabilir.

Herne kadar 1-Mg (5000 serileri) ana ve ilave metal alasimlarinin oksi-asetilen kaynagi
onerilmezse de (fena 1slatma karakteristikleri), 5356 ve obiir Al-Mg ilave metallar ince
malzemenin tek pasoda kaynaginda kullanilabilir.

Bu hususta ilave cubugun cap1 da 6nemli olmaktadir, soyle ki kalin ¢ubuk fazla yavas
ergir, kaynak metalini zamanindan Once sogutur: banyo fazla cabuk katilagir. Fazla ince ¢ubuk
da, kaynak¢inin ileri siirmeye yetisemeyecegi kadar ¢abuk ergir.

Gaz ergitme (oksi-asetien) kaynaginin avantajlari soyle sayilabilir: ucuz, basit ve kolay
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taginabilir techizat; kullanilmasi ¢cok kolay bir iifleg; bu iifle¢ erisilmesi giic yerlerde ve zor
pozisyonlarda iyi kullanilabilir; ucuz dikis on hazirligi ve nihayet, 6zellikle kalin saglarin ¢ok
pasolu kaynaginda, dikislerin sicak olarak cekiclenebilme olanagi ki boylece fevkalade diiz ve
kolay temizlenebilir yiizeyler elde edilir. Bu, 6rnegin besin maddeleri kaplarinda aranan bir
sonugtur.

Bunlarin disinda da yiiksek korozyon dayanimli bir kaynak elde edilir.

Sakincalarina gelince: dikis icine girmelere neden olabilecek bir dekapanin kullanilmast,
bu dekapanin korozyona gotiirebilmesi nedeniyle bunun artiklarinin temizlenmesi geregi
(pahali kaynak sonrasi isler); dikisin her iki yanminda genis IEB'ler, 1slah edilmis veya
sertlestirilmis hafif metal alasimlarinda ispargas1 diizeyinde zayif mukavemetli bolgeler hasil
ederler; ve nihayet gaz ergitme kaynaginda meydana gelen biiyiik distorsiyonlar, pahali diizeltme

islemlerini gerektirirler.

Kaynak sonrast islemler

Ozellikle sicak catlamaya egilimli genis katilasma araligina sahip alasimlar, yavas
sogutulacaklar, bunlar sicak c¢atlak sinirmin altina kadar (300-400°C) sogutulmadan yerlerinden
oynatilmayacaklardir.

Dekapan artiklar1 sicak su ve tel fircayla iyice yikamir. Boru kaynaklar1 ve sair zor
erisilebilir dikislerde bu temizleme buhar basinci ile yapilir ve kok taraflarina da uygulanacaktir.
Yikamadan sonra parcalar % 10 nitrik asit eriyiki ile muamele edilir, suyla calkalanir ve
kurutulur.

Dikislerin ¢ekiclenmesi hususunda goriisler farkediyor. Ama herhalde c¢ekiclemeden
dolay1 parca zarar goriip sekil degistirmeyecektir. Sekil 161'de, bunun icin gerekli bir tertip
goriliir.

Saf aliiminyumda mukavemet, soguk ¢ekiclemeyle yiikselir; ancak soguk ¢ekiclemeden sonra
400°C'luk bir tavlama, korozyona dayanimin hizli diigmesini énlemek icin zorunlu olmaktadir.
Biiyiik korozyon zorlamalarinda 350°C'ta bir sicak cekicleme onerilir. Bu islemle dikisin kaba

kristalleri bozulur ve korozyona mukavemet ¢cok artar.
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Sekil: 161 — Bir hatif melal dairesel boru kaynak dikisinin ¢ekiclenmesi icin tertip.
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Hafif metal dokme parcalarin oksi-asetilen kaynagi

Gaz ergitme kaynagi Al ve Mg alasimlarindan dokiimlerde de kullanilabilir; burada
birincileri ikincilerden daha kolay kaynak edilebilirler. Bu kaynak islerinde dekapan girmeleri
ve gerilme ¢atlaklarinin meydana gelmemesine 6zen gosterilecektir.

Dokme hafif metallar, dokme demirde oldugu gibi, bir V agzi1 ve bazi catlak uclarina
delik delinerek hazirlanir; bunlarin 1s1 mukavemeti az oldugundan desteklenmeleri
zorunludur; parcalar, sogumadan 6nce ¢evrilmez ve hareket ettirilmezler. Kirilip ayrilan
parcalarin yerine Sekil 162'deki gibi uygun levha yamalar yerlestirilerek tamir edilebilir;

soguma ¢ekmesi goz Oniine alinarak yamalara bir bombe verilir.

KESIT A-B
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parca yama

L mak i ve Yo sosterrersy a1 e oklar
Mutat "beyazlatma" ve yag vb. den temizlik zorunludur (benzin veya yanici
olmayan karbon tetrakloriirii) gézenekler arasina girmis yag kalintilan iiflecle yakilabilir.
Kaynaktan once par¢a daima bir tav ocaginda veya odun komiirii atesinde 300-
400°C'a kadar yavas olarak 1sitilacaktir. Eldeki dokiim alagiminin ve parcanin gerilmeye
hassasiyeti oraninda bu onisitma o kadar yavas ve diizenli olacaktir.
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