BAKIR VE ALASIMLARININ KARBON ELEKTRODLA ARK KAYNAGI

Amerikan uygulamalarinda giderek az yer alan karbon-ark kaynagi, tabloya gore sadece
desokside bakirin kaynaginda iyi kalitede birlesmeler saglamaktadir. Karbon-ark siirecinin
rediikleyici etkisi, oksijen iceren bakirlarda gevreklesme hasil etme egilimini arzetmektedir.

Avrupa ugulamalarinda ise karbon-ark kaynagi, bakir ve bakirdan yana zengin alagimlarla
aliminyum bronzlarinin kaynaginda kullanilmakta ve mitkemmel kaynaklar elde edilmektedir.

Gercekten karbon arkinin, yaklasik 15 V altinda ¢ok stabil olan fiziksel niteliklerinden
faydalanilmaktadir. Ark, (80 mm'ye kadar) ¢ok uzun tutulabilir ve bdylece ergime banyosuna
karbon zerrelerinin karigmasi onlenmis olur. Metalik ark, elektrodun ucuyla parcanin en yakin
noktast arasinda olusurken, karbon arki, kendini elektrodun ekseninde tutar. Bu o0zellik
kaynakeinin isini kolaylastirir.

Karbon elektrodu yavas asimir. O sadece bir 1s1 menbar oldugundan, kullanimi bir ilave
metal cubugunu gerektirip bunun uygulanmasi oksi-asetilen iifleci-ninkinin aynidir.

Yontemin iizerinde durulmaya deger bir avantaji, parcalarin, hi¢ degilse kismen,
onisitmadan bagisik tutulmalaridir.

Karbon-ark kaynak siireci, akimi iletip arki tutusturmak icgin 4 ila 12 mm (5/32-1/2")
capinda ucu sivriltilmis elektrodu gerektirir. Asir1 yanmadan kac¢inmak iizere karbon, arktan
yaklasik 75 mm mesafeden tutulacaktir. DADK (elektrod-) zorunludur. Ana metal Onisitma
sicakligina getirildikten sonra ark genellikle ana metal tizerine degil, ilave metal {izerine yoneltilir.
Ince malzeme birlestirmeleri, 6zellikle kenarlar1 yukar1 kivrik olanlar, ildve metal kullanmadan
beraberce ergitilebilir.

Yine Amerikan Onerisine gore, bakir ve alasimlarinin karbon-ark siireciyle kaynagindan
hasil olan giicliikler veya diisiik kaliteli dikislerden kacinmak iizere bircok durumda gazalt1 ya da

ozlii elektrod kaynag tercih edilir.
BAKIRIAR

Alttan destek kullanilmamasi halinde parcalarin 1sinmis kenarlart yumusayip c¢okme
egilimi gosterir. Isiy1 hizla dagittigindan, bakir destek kullanilacaktir.

Mesnet (destek) plakasina yakl. 6 mm genislik ve 3 mm derinlikte bir oluk ag¢ilacaktir. Bu
oluk birlestirmenin tam altina gelecektir.

Elektrod dik ya da bitmis dikis yOniine hafif¢ce meyilli tutulur, ilave metal ¢ubugu da,
kaynak edilen sacla ¢ok kiigiik bir ac1 teskil edecektir. (Sekil 134). Ucu, kaynak agzinin i¢inde
tutulacaktir.

Arkin tutusturulmasi, parca ile temas haline getirilmis ildve metal ¢ubugu iizerinde
olacaktir.

DEMIR DISI METALLERIN KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayini, 1990



_Si bronzu
ilave mela!

tyi sivritiimis
Karbon

Dikis
Sekil: 134,
ALUMINYUM BRONZLARI

Bu kaynak yontemi, 6 mm den kalin parca veya saclarin ya da 6nemli kesit farklar

arzeden birlestirmelerin kaynagi i¢in 6ngoriiliir. [lave metal cubuklarinin ¢ok saf olmalari

elzemdir.

Dolgu'da, parca iizerine birka¢ mm kalinlikta bir dekapan siiriiliir. Dolgu, birbirini
takibeden pasolar halinde uygulanir. Her pasodan once, bir 6nceki pasoda kullanilmig
olan dekapanin temizlenmesi ve yeni bir dekapan tabakasinin siiriilmesi gerekir.

Kalinliga gore akim siddetleri, ilave metal ¢ubugu capi ile grafit elektrodunki

asagidaki tabloda gosterilmistir.

Parcanin Ilave metal Ortalama Grafit elektrod
kalinhgy ¢ubugu c¢api akim siddeti capi
(mm) (mm) (A) (mm)
2-6 4-5 120 4-8
6-12 4-5 160 8-10
12-20 4-8 200 10-12
20-30 5-8 250-270 14-16
30 8-10 min. 300 14-16
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