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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI196

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Kaynakeiik

MODULUN ADI Elektrik Arki Ile Kesme

MODULUN TANIMI Bu modil kémiir (karbop) elektrotlar, rngtal (Ortili)
elektrotlar ve plazma arki ile kesme yeterligi kazandiran
6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL

YETERLIK Elektrot ve plazma arki ile kesme yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda
standartlara uygun olarak elektrik arki, komiir elektro,
metal elektrot ve plazma arki ile metallere kesme
yapabileceksiniz.
Amaglar

1. Uygun capta elektrot, amper ayar1 ve elektrot agist
MODULUN AMACI ile elektrot hareketi vererek komiir elektrotlarla
kesme yapabileceksiniz.

2. Uygun capta elektrot, amper ayar1 ve elektrot agisi
ile elektrot hareketi vererek metal elektrotlarla
kesme yapabileceksiniz.

3. Kesme makinesinin ayarlarmi yaparak sabit
ilerleme hizinda plazma arki ile kesme islemini
yapabileceksiniz.

Ortam: Elektrik ark kaynak atolyesi, sinif
e e s . Donamim: Elektrik ark kaynak postasi, kaynak yardimci
EGITIM OGRETIM elemanlar1 (is onliigi, eldiven, kaynak ¢ekici, tel firga,
ORTAMLARI VE kaynak masasi, pens sehpasi vb.), plazma kesme
DONANIMLARI makinesi ve yardimeci elemanlart (kaynak ifleci, gaz
tertibat1 vb.)
Modiil icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknoloji, her gegen giin metal sanayiSinin ihtiyaglarin1 karsilamak amaciyla
yeni alagimlarin olusturulmasi, bunlarin kaynagi icin gerekli arastirmalarin yapilmasina
sebep oldugundan sonugta bu yiiksek sicakliklarda eriyen metal ve alasimlart igin yine
yiiksek sicakliklarda kaynak ortami hazirlayabilen kaynak ekipmanlarinin gelismeler
cercevesinde kullanilir hale gelmesini saglamistir.

Bu modiilde her metal atolyesinde mevcut olan elektrik ark kaynak iinitesi ve
kullandigimiz metal (6rtiilii) elektrotlar ile kesme, karbon (komiir) elektrotlarla kesme ve
cogunuzun belki de yeni tanisacagi ancak endiistride yaygin olarak kullanilan plazma ile
kesme konularinda bilgiler verecegiz. Plazma ile kesme, yaklasik 1955°ten beri endiistride
birgok alanda kullanilmaktadir. Pek ¢ok isletmede 5 kw’tan 100 kw’a kadar giicte plazma
cihazlari bulunmaktadir. Plazmalar imalatta, tipta, 1giklandirmada, televizyonlarda, enerji
tiretmekte (niikleer) ve birgok teknolojide kullanilmaktadir. Plazma ile kesilebilen pargalarin
kalinligi 0.5 mm’den 150 mm’ye kadar bir araliktadir.

Hedeflediginiz amaglara ve mesleki yeterlik diizeyine ulasabilmeniz i¢in basardiginiz
modillerin neleri kapsadigini iyi anlamaniz ve 6grenmeniz gerekmektedir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyetle gerekli ortam saglandiginda (uygun ¢ap ve ozellikte elektrot, dogru
amper ayar1, dogru elektrot agisi, elektrot hareketi) komiir -elektrotlarla kesme
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Metal isleri meslek dalinda elektrik ark kaynagi isinde calisan isletmeleri ziyaret

ediniz.

> Bu isletmelerdeki metal kesme iglemlerinin hangi tiir tekniklerle yapildigini not
ediniz.

»  Karbon (komiir) elektrotla kesme yaparken nasil bir 6n hazirlik yapildigina,
kaynak makinesinin amper ayarina ve kesme islemine dikkat ederek bunlar1 not
ediniz.

> Bu konuda 6grendiginiz bilgilerden, tuttugunuz notlar yardimiyla bir rapor

hazirlaymiz ve bunu sinifa sununuz.

1. KOMUR ELEKTROTLA KESME
YAPMAK

1.1. Komiir Elektrot ile Kesmenin Tanim ve Ozellikleri

Komiir veya grafit elektrodun, islem goérecek parcaya olusturdugu ark sayesinde
yapilan kesmedir. Ark sirasinda meydana gelen eriyik pargalar elektrot ¢evresinden iiflenen
hava ile disar1 atilir. Karbon elektrotlarin boylar1 yaklagik 300 mm’dir. Yizeyleri (akim
gecirgenligini kolaylastirmast bakimindan) bakir ile kaplanmis veya igerisine bakir tozlar
sikistirilmuigtir. Bakir tozlari sikistirilmis elektrotlarin ylizeyleri siyahtir.

Starweld
Karbon Elektrodlar
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Resim 1.1: Karbon elektrotlar

lletkenlikleri jeneratdrlerdeki komiirlere benzemektedir. Kesme penseleri dzel olarak
yapilmaktadir. Normal elektrotlarda oldugu gibi kaynak akiminin yaninda ayrica bir basingh
hava hortumu vardir. Hortumdan gelen hava elektrodun ¢evresinden pargaya dogru iiflenir.
Boylece elektrot sogutuldugu gibi kesme alanindaki eriyik artiklar1 da disar1 atilir. Yiiksek
amperin kullanilmas1 halinde su sogutmali pensler tercih edilmelidir. Genellikle 300 amperin
tizerinde su sogutmal tiirleri kullanilir. Karbon elektrotla kesme yapacak kimsenin iyi bir ark
kaynakgisi olmasi gerekir. Komiir elektrotlarla kesilen yiizeyler ¢ok kaba oldugundan
sonradan islenmesine ihtiya¢ vardir. Bu usul daha ziyade hurdaya atilacak veya sonradan
islenmesine ihtiya¢ olmayan pargalarin kesilmesinde ya da delinmesinde kullanilir.

Kesme igleminin parga tizerindeki metaliirjik tesiri, oksijenle yakarak yapilan kesme
isleminin aynisidir. Yiiksek Karbonlu geliklerin ve dokme demirin kesilmesinde kesilen
agizlarda martenzit ve sementit tesekkiilii dolayisiyla bir sertlesme goriiliir. Bu sertlesen
bolgenin bertaraf edilmesi icin de talas kaldirma isleminden Once agizlarin taglanmasi
gerekir.

Karbon elektrotlar ile kesme islemleri, kaynak agz1i ag¢malarda, kok paso
temizlenmesinde, dikis i¢indeki hatalarin giderilmesinde ve kanal a¢gma islemlerinde
uygulanmaktadir. Kesme sirasinda olusan arkin 1s1n1 fazla oldugu i¢in kaynaga nazaran daha
koyu cam kullanilmas1 gerekmektedir.

1.2. Komiir Elektrot ile Kesmede Kutup Secimi Amper Ayari

Karbon elektrotlarla kesmede 300 amper akim siddetine kadar normal elektrot
penseleri kullanilarak dogru akimda (bazi durumlar da dalgalh akimda) kaynak yapilir. 300
amperden yukar1 akim siddetlerinde ise su ile sogutulan elektrot penselerine ihtiyag vardir.
Elektrot ¢apina gore segilmesi gerekli amper ayarlari Tablo 1.1°de verilmistir.

Elektrot ¢cap1 Akim siddeti
(mm) (amper)
5 150’ye kadar
6 200’e kadar
8 200-350
10 300-500
12 300-600
15 400-700
20 600-800
25 800-1200

Tablo 1.1: Kesme isleminde kullamlan elektrot caplar: ve akim siddetleri




1.3. Kesme Sirasinda Hareket ve A¢imin Belirlenmesi

Kesme sirasinda parganin kalinligina ve konumuna goére elektroda verilecek hareketler
degisebilir.

> Kalin pargalarin kesilmesinde eloktrot hareketi yapilmamalidir.

> Gerecin orta kisminda kesme yapilirken elektrot helisel hareket ederek ergitme
ortami saglamalidir.

> Eriyik damlalarinin rahatlikla dokiilmesi ig¢in arka itme etkisi yaptirilacak
sekilde elektrot (asagi- yukari) hareket etmelidir (Sekil 1.1).

Kesme hareketi

LA

Sekil 1.1: Komiir elektrotla kesme hareketi ve acis1

Kesme yaparken elektrot 45°lik bir konuma ark yapar ve elektrot ¢evresine basingli
hava iiflenir.

1.4. Komiir Elektrotlarla Kesme

Karbon (komiir) elektrotla kesme, genellikle dogru akim fireteglerinde (jeneratorlerde)
yapilir. Cok ince geregler disinda karbon elektrotlarla kesmede basingli hava kullanilir.
Bunun i¢in yapilmis 6zel penseler vardir. Kullanilacak havanin basinci gereg kalinligina gore
5-10 atmosfer arasinda degismektedir. Kesme islemi yapilirken testere veya rende hareketi
yapilmalidir (Sekil 1.1). Komiir elektrodun u¢ kismi zimpara tasinda ¢apinin yarisina esit
capa digiiriilir. Yani konigin kii¢iik ¢ap1 esas komiir capimin yarisi kadar, boyu ise elektrot
capmin 5-7 kat1 kadar alinir. Karbon elektrot, eritme alaninda daha az oranda kimyasal
yanma yapmaktadir. Kesme teknigi bakimindan metalik arka ¢ok benzemektedir. Ancak
kaynak akimi bakimindan daha yiiksek ampere ihtiyag vardir.

Sekil 1.2: Komiir elektrotla kesme
5
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Karbonla (komiir) yapilan kesme konumlar1 diiz, yan ve diktir. Teknikte, her {ig¢
konum da ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir. Ozellikle hatali kaynaklarin ve kok dikislerin
temizlenmesinde ve kaynak agzi agma gibi islemlerde ¢ok pratik olmaktadir.

Resim 1.2: Giivenlik kurallarina uyularak yapilan elektrotla kesme

UYARI: Gomlegin ilk diigmesi yanlis iliklenince digerleri de yanhs gider. Ger¢ekte de bir
dizi islemden olusmus basamaklarin ilk asamasi yanlis yapildiginda bu yanlhighk diger
basamaklara da bulasir. Bu sebeple yapilacak olan isi en bastan dogru yapiniz!!!



i UYGULAMA FAALIYETI )

Ogrenme faaliyetinde verilen bilgiler dogrultusunda asagidaki islem basamaklar1 ve
oneriler dogrultusunda karbon (komiir) elektrotla kesme iglemini yapiniz.

| 100 o 40 .

T T T e ]

Ty

Malzeme: Q{ 40 x 40 x 2, 100 mm boyundaki kare profili degisik yoOnlerde

kesebilirsiniz.
Islem Basamaklan Oneriler
» Kesilecek yeri ¢izgi veya noktaile | » Sicak maden damlaciklarina karsi 6nlem
izleyiniz. alimiz.

» Kesme igin uygun ¢apta elektrot ) o
secip pens ucunu eksi kutba » Kesme islemi i¢in uygun maske cami

baglaylmz (Sekll 1.2)' kullaniniz (Re5|m 12)

» Kesme elektrodunun ucunu kesme
i¢in hazirlayip amper ayarini
yapiniz.

> Kaynak makinesini calistiriniz. > Eldiven ve is 6nliigii kullaniniz (Resim 1.2).
» Elektroda 70°- 80° a¢1 (Sekil 1.1)

vererek arki olusturunuz.

» Emniyet tedbirlerini uygulayiniz (Resim 1.2).

» Calisma alaninizi temiz tutunuz.

> Calisma prensiplerine uyunuz. Isiniz bitince
kaynak yardimci elemanlarini yerlerine
kaldiriniz.




» Elektroda ilerleme y6nii boyunca
acisim bozmadan dik zikzak
hareketi veriniz.

» Kesme sonrasi kesilen yiizeyleri
temizleyiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 Kesilecek yeri ¢izgi veya nokta ile izlediniz mi?

2 Kesme i¢in uygun capta elektrot secip pens ucunu eksi kutba
bagladiniz mi1?

3 Kesme elektrodunun ucunu kesme i¢in hazirlayip amper ayarini
yaptiniz m1?

4 Kaynak makinesini ¢aligtiniz m1?

5 Elektroda 70°- 80° ag1 vererek arki olusturdunuz mu?

6 Elektroda ilerleme yonii boyunca agisint bozmadan dik zikzak
hareketi verdiniz mi?

7 Kesme sonrasi kesilen ylizeyleri temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.



z OLCME VE DEGERLENDIRME ;

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi karbon (kdmiir) elektrotlar1 en iyi tanimlar?
A) Igleri normal elektrotta oldugu gibi demirdendir, yiizeyleri ise demir tozlari ile
kaplanmustir.
B) Yiizeyleri sar1 renkte olup igleri kursun ¢ekirdekten olusur.
C) Yiizeyleri (akim gegirgenligini kolaylastirmasi bakimindan) bakir ile kaplanmig
veya igerisine bakir tozlari sikistirilmigtir. Bakir tozlari sikistirilmig elektrotlarin
yiizeyleri siyahtir.
D) Icerisine elektrigi daha iyi iletmesi icin giimiis tozlar1 karistiriimustir.

2. Kesme sirasinda biriken artiklar kesme alanindan nasil uzaklagtirilir?
A) Yardimci bir eleman, kesme sirasinda elinde tuttugu tel firga ile artiklar1 temizler.
B) Hortumdan gelen hava elektrodun g¢evresinden pargaya dogru tiflenerek hem
elektrodu sogutur hem de kesme alanindaki eriyik artiklar1 disar1 atar.
C) Kaynak bittikten sonra kaynak ¢ekici ve keski kullanilarak artiklar temizlenir.
D) Basingli su sikilarak artiklar kaynak alanindan temizlenir.

3. Karbon elektrotlarla kesmede 300 amper akim siddetinden sonra ne tiir kaynak
penseleri kullanilir?
A) Kaynak sirasinda kullanilan penseler bu tiir kesmeler i¢in de yeterlidir.
B) Iglerinden hava iiflenen penseler kullanilir.
C) Daha kalin ¢apta penseler kullanilir.
D) 300 amperden yukari akim siddetlerinde su ile sogutulan elektrot penselerine
ihtiya¢ vardr.

4.  Kalin pargalarin kesilmesinde elektroda nasil hareket verilmelidir?
A) Elektroda helisel hareket vermelidir.
B) Zikzak hareketleri ile kesme iglemi yapilmalidir.
C) Bu tiir pargalarin kesilmesinde elektrot hareketi yapilmamalidir.
D) Asagi yukari hareketi ile kesme islemi yapilmalidir.

5. Kesme isleminde elektrot agis1 kag derece olmalidir?
A) 90°ye yakin olmalidir.
B) 70°-80° olmalidir
C) 60°-50° aras1 olmalidir.
D) 20°-30° aras1 olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastinmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyetle gerekli ortam saglandiginda uygun ¢apta elektrot, amper ayar1 ve elektrot
agist ile elektrot hareketi vererek metal elektrotlarla kesme yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Ogretmeninizden atdlyenizde kesme islemi igin kullamlan metal (Ortiilii)
elektrotlarin gapi, cinsi ve boylar1 hakkinda bilgi toplayimniz.

> Ayni bilgileri kiitiiphane ve internet ortamindan da arastiriniz.

»  Metal (ortiili) elektrot satan magazalar1 gezerek yeni bilgiler toplaymiz ve bu

bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

2. METAL ELEKTROTLA KESME YAPMAK

2.1. Metal Elektrotla Kesmede Kutup Secimi, Amper Ayari

Kesme isleminde 4-6 mm c¢apindaki asit, rutil, seliilozik ve demir tozlu elektrotlar,
dogru veya alternatif akimda 60-70 A/mm’lik bir akim yiki ile kullanilir. Elektrot
penselerinin bu akim siddeti i¢in uygun olmasi gerekmektedir.

Ortiilii elektrotlarla yapilan kesmede, kesilen agizlar kaba olup talas kaldirilarak
sonradan iglenmelidir. Kesme isleminin kesilen agizlardaki metaliirjik etkisi, karbon
elektrotlarla ve oksijenle kesme islemlerinde oldugu gibidir.

Resim 2.1: Metal (ortiilii) elektrotlar
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Malzeme: Alasimsiz karbon celigi

ELEKTROT SAC KESME AKIM BEHER
CAPI KALINLIGI HIZI SIDDETI ELEKTROT
(mm) (mm) (cm/dk.) (A) iCIN KESME

BOYU
(cm)
5 6 1200 300 12
5 12 800 300 8
5 20 800 400 5
6 6 2500 400 25
6 12 1000 400 10
6 20 500 400 5

Tablo 2.1: Ortiilii elektrotlarla yapilan kesme islemine ait kesme degerleri

Ortiilii elektrotlarla kesme islemi bakir ve paslanmaz celige de uygulanabilmektedir.
Bakira uygulanmasinda par¢anin 430 °C’lik bir 6n tavlamaya tabi tutulmast ve 300 mm
boyundaki ¢ift ortiilii elektrotlarin kullanilmasi gerekir. 18/8 CRN paslanmaz ¢eliklerde de
hortum elektrotlar kullanilir. Bakir ve paslanmaz gelige ait bazi karakteristik degerler tablo

3’te verilmistir.

MALZE- ELEK- SAC KESME AKIM BEHER
ME TROT KALINLI- HI1ZI SIDDETI ELEKTROT
CAPI Gl (cm/dk.) (A) ICIN KESME
(mm) (mm) BOYU
(cm)
BAKIR 4,0 12 400 220 24
4.8 12 1100 325 65
18/8
Paslanmaz 4 12 1700 325 100
celik

Tablo 2.2: Bakir ve paslanmaz ¢eligin metal elektrotlarla kesilmesinde kesme degerleri

2.2. Kesme Sirasinda Hareket ve A¢inin Belirlenmesi

Kesme islemi yapilirken testere veya rende hareketi yapilmalidir. Kesmede elektrot
70-80°ye yakin, oluk agmada ise 15-60 ° arasinda tutulmalidir. Elektrodun kesme alaninda

artik birakmadig gibi kesilen yiizeye de fazlalik vermemelidir.
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Kesme hareketi

Sekil 2.1: Metal elektrotla kesme hareketi ve agisi

2.3. Metal Elektrotlarla Kesme

Atolyelerde en cok kesme islemi metal elektrotlarla (ortiilii) yapilir. Elektrot capi,
kesilecek parga kalinlig1 ve amper ayar1 daha 6nce Tablo 2.1°de verilmisti.

Metalik ark (ortiilii elektrik arki) ile kesmede asagida onerilen islem basamaklarinin
uygulanmast iyi bir kesme yapilmasina olanak saglar.

VV VVVVVYY

>

Kaynak makinesinin kutup ayari, gerecin kaynatilmasidaki gibi segilmelidir.
Kesilecek gereg yatay konumda ve alt kismi bos olacak sekilde hazirlanmalidir.
Kalin pargalarin kesilmesinde elektrot hareketi yapilmamalidir.

Kesme islemine gerecin kenarindan baslanarak devam edilmelidir.

Kesme kanal genisligi elektrodun ortiilii kisminin ¢apindan biiyiik olmamalidir.
Gerecin orta kisminda kesme yapilirken elektrot helisel hareket ederek eritme
ortami1 saglamalidir.

Kesme sirasinda kesme ¢izgisi goriilecek sekilde markalanmalidir.

Eriyik damlalarinin rahatlikla dokiilmesi i¢in arka itme etkisi yaptirilacak
sekilde hareket etmelidir.

Kesme artiklarmdan korunmak i¢in gerekli dnlemler alinmalidir.

2.4. Elektrik Ak ile Kesmenin Avantaj ve Dezavantajlari

>

Avantajlan

o Cabuk, kolay ve ekonomiktir.

o Gaz alevinin sakincali oldugu yerlerde ark ile kesme 6nem kazanir.

o Soguk talas kaldirma veya kesme islemleri ile kesilemeyen celikler,
sertlestirilmis pargalar, dokme veya gelik dokiim pargalar ark ile kolayca
kesilebilir.

. Sertlestirilmis ¢elik parcalardan baska oksi -asetilenle kesilmesi gii¢ olan

diger biitiin metaller elektrik arki ile kesilebilir.
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. Bilhassa oksidinin erimesi yiiksek sicaklik gerektiren aliiminyum,
elektrik arki ile kolayca kesilebilir.
L v v

Elektrod

Sekil 2.2: Elektrik ark ile kesilmis bir malzeme

> Dezavantajlari

Elektrik arki ile kesme iglemi her ise uygulanmaz ¢iinkii arkla kesmede ve kesme
islemi sonunda agagida siralanan sakincalar ortaya cikar:

. Ark ile kesmede yiizey, oksi-gaz veya diger tiirleri gibi diizglin olmayip
girintili ¢ikintilidir.

. Parca kalinligimma ve makinenin kapasitesine uygun elektrot secilmezse
kesme islemi bagarili olmaz.

o Kesme igleminde uygun kesme elektrodu kullanilmazsa Kkesilen yiizeyler
sertlesir ve talas kaldirma isciligi gii¢ olur.
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z UYGULAMA FAALIYETI s

120x70x10 mm kalinligindaki pargayi, Ogrenme faaliyetinde verilen bilgiler
dogrultusunda metal (ortiilii) elektrotla kesiniz.

120

K210 mm

70

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kesilecek yeri ¢izgi veya nokta » Sicak maden damlaciklarina karsi 6nlem aliniz.
ile izleyiniz.

» Kesme igin uygun ¢apta elektrot
secip pens ucunu eksi kutba
baglaymiz.

» Kesme islemi i¢in uygun maske cami kullaniniz.

» Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.

» Eldiven ve is onliigii kullaniniz.
» Calisma alaninizi temiz tutunuz.

> Calisma prensiplerine uyunuz. Isiniz bitince
kaynak yardimci elemanlarini yerlerine
kaldiriniz.

» Kaynak makinesini ¢aligtirip
amper ayarini yapiniz.

» Elektroda 70°- 80° a¢1 vererek
arki olusturunuz (Sekil 2.2).

» Elektroda ilerleme yonii boyunca
acisim bozmadan dik zikzak
hareketi veriniz (Sekil 2.2).

» Kesme sonrasi kesilen yiizeyleri
temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir
1 Kesilecek yeri ¢izgi veya nokta ile izlediniz mi?
2 Kesme icin uygun capta elektrot secip pens ucunu eksi kutba
bagladiniz mi1?
3 Kaynak makinesini ¢alistirip amper ayarin yaptiniz mi?
4 Elektroda 70°- 80° ag1 vererek arki olusturdunuz mu?
5 Elektroda ilerleme y6nii boyunca agisint bozmadan dik zikzak
hareketi verdiniz mi?
6 Kesme sonrasi kesilen yiizeyleri temizlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME ;

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sdzciikleri yaziniz.

1. Kesme isleminde ............... mm c¢apindaki asit, rutil, seliilozik ve demir tozlu
elektrotlar, dogru veya alternatif akimda 60-70 A/mm’lik bir akim yiikii ile kullanilir.

2.  Kesme iglemi yapilirken ................. hareketi yapilmalidir.

3. Kalin pargalarin kesilmesinde elektrot hareketi ......................... .

4.  Gerecin orta kisminda kesme yapilirken elektrot .................. edilerek eritme ortami
saglanmalidir.
5. Bilhassa oksidinin erimesi yiiksek sicaklik gerektiren........................ , elektrik arki

ile kolayca kesilebilir.

6. Kesme isleminde uygun .................... kullanilmazsa kesilen yiizeyler sertlesir ve
talas kaldirma is¢iligi gii¢ olur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyetle gerekli ortam saglandiginda kesme makinesinin ayarlarini yaparak sabit
ilerleme hizinda plazma arki ile kesme islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

»  Metal isleri sektoriinde faaliyet gosteren isletmeleri gezerek yetkililerden

plazma kaynagi ve plazma arki ile kesme hakkinda bilgi aliniz.

> Plazma arki ile ne tiir malzemeleri kestiklerini, kullandiklar1 gazlari, plazma
kesme makinesi ve yardimci elemanlarini not ediniz.

»  Aym bilgileri kiitiiphane ve internet ortamindan da arastirarak bir rapor

hazirlaymiz. Hazirladiginiz bu raporu sinifta arkadaglariniza sununuz.

3. PLAZMA ARKI ILE KESME

3.1. Plazma Kesme Makinesi

Plazma kesme igin 6zel akim firetegleri, ani diisen veya sabit akim karakteristikli,
tekrar tetiklemeli redresorlii, ayrilabilir {i¢ fazli transformatorler kullanilmaktadir. Her bir
cihaz tiirline gore akim ya sabit ya kademeli akar veyahut da kademesiz ayarlanabilir. Biiyiik
tesislerde bosta ¢aligma gerilimi 400 V ve ¢alisma gerilimi 20-100 V arasindadir. Bu yiiksek
gerilimler, arkin emniyetli sekilde tutugsmasi, yiiksek iyonizasyon enerjili gazlar altinda arkin
stirdiiriilebilmesi ve kalin cidarli parcalar halinde de elektrot ile kesme yariginin orta bolgesi
arasinda koprii yapabilmesine yetecek uzunlukta olmasi gerektigi i¢in dnemlidir.

Elle kesimde kullanilan kiigiik cihazlar, 6rnegin % 60 ED’de 50A’lik bir maksimum
akim, 240V’luk bir bosta ¢alisma gerilimi, maksimum 100 V’luk bir bosta ¢alisma gerilimi
verir. Torcun gii¢ ¢ikis1 yaklasik 14 kVA’dir.

Nispeten biiyiik cihazlar, % 100 ED’de 200V 1uk isletme geriliminde 600 amperlik bir
kesme akimi saglar. Burada bosta ¢alisma gerilimi 400V tur. Bu tip cihazlarda 120 mm’lik
saclarda kaliteli kesimler ve 150 mm’lik saclarda da ayirma amagli kesimler yapilabilir.
Daha biiyiik giicler gerektiginde iki veya daha fazla cihaz, seri veya parelel baglanabilir.
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Plazma arki ile kesme yonteminde gaz veya gaz karigimi yiiksek sicakliga cikartilarak
gazin iyonlagmasi saglanir. Yontem oOzetle, elektrik arkiyla sicakligr artirllan yiiksek
akiskanliga sahip iyonlasmis gazlarin metalleri eritmesi ve kesmesidir. Malzeme plazma
arkinin 1sistyla eritilir ve yiiksek hizli koruyucu gazin puskiirtiilmesi ile erimis metal kesim
bolgesinden uzaklagtirilir.

Aliminyum, paslanmaz, bakir ve karbonlu gelikler gibi bir¢ok metal kesilebildigi gibi
metal olmayan malzemelerin kesimi de miimkiindiir.

Basing Dusdriicu

Flowmetre
Kesme . S
Makinesi

Kesme

Elektrod
Kablosu ||

Gii¢ Kaynag:

‘

Sase Pensesi

Plazma Arki

Hareket
S

Sekil 3.1: Plazma arkiyla kesim ekipmanlari genel sematik

Tor¢ iginde kanallar vardir. Merkezdeki kanal plazma arki igindir. Merkezin
cevresindeki kanal ise koruyucu gaz igindir. Gaz akis hiz1 118 L/dakikaya (250 ft* / saat)
kadar ¢ikabilmektedir. Cift akigli kesme sistemi gazin birini plazma olusturmak i¢in digerini
ise koruyucu olarak kullanmaktadir. Azot, siklikla plazma olusturmak i¢in kullanilan gazdir.
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Resim 3.1: Elle kesimde kullamilan kiigiik ve orta boy plazma kesme makineleri

Karbondioksit ¢eliklerde, argon ve helyum veya karigimlart aliiminyumda kullanilan
koruyucu gazlardir.

3.2. Kesme Beki

Sogutma sistemi, her seyden once kural olarak ark huzmesi ile boru cidari1 arasinda
iyonize olmayan bir gaz mantosu olusturacak sekilde, arka biiziicii etki yapan boru cidarini
sogutmalidir. Bu g¢evresel gaz mantosu bir taraftan ark g¢evresindeki yiiksek sicakliklar
gerekli sekilde yonlendirecek ve diger taraftan da bakir memenin kuvvetli termik yiiklere
maruz kalmasii 6nleyecek tarzda bir 1s1 yalittmi etkisi olusturur. Bu iyonize olmamis gaz
sinir tabakasinin bir 1s1 izalosyonu etkisi yaninda ¢ift ark olusumu ve boylelikle ark huzmesi;
meme ve par¢a arasinda elektriksel bir kdprii olusumunu azaltacak sekilde, meme ile ark
huzmesi arasinda bir elektriksel ark izalosyon ortami olarak da etkisi sz konusudur. “Parazit
ark” olarak da adlandirilan bu ark, meme borusunun geometrisini, dis yiizeyini ve yoniini
degistirecek tarzda, belirli bir erime ile memeyi tahrip eder. Son olarak hatasiz bir kesme
yarig1 olusumuna da engel olur. Cift ark olusumuna, 6zellikle asagidaki durumlarda dikkat
edilmelidir.
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Akim siddeti boru ¢apina gore ¢ok biiylik oldugunda

Memenin sogutulmasi yetersizse

Plazma yapici gazin debisi ¢ok diisiikse

Elektrot meme borusu i¢inde tam merkezlenmis durumda degilse

YV VYV

Resim 3.2: Degisik sekillerde iiretilmis plazma kesme tor¢ ve memeleri (bekleri)

Meme ve elektrot, diger parcalar arasinda maliyeti diisik olan pargalardir ve
asindiklarinda degistirilmeleri kesme isleminin maliyetini fazla etkilemez. Memenin (bekin)
dayanma siiresine sogutma seklinin biiyiik etkisi vardir. Pratik olarak dayanma siiresi, bir ila
dort kesim iglemi arasindadir. Kapali bir sogutma sistemi i¢cinde yumusak ve demineralize su
kullanilmas1 halinde, memenin (bekin) dayanma siiresinde onemli bir iyilesme goriilebilir.
Her bir torg tipinde, dogrudan veya dolayl suyla sogutulan meme kullanilir.

Sekil 3.2: Plazma kesme beki semasi

Her iki sogutma sisteminde de bir tezat vardir. Soyle ki; dogrudan sogutulan memeler
daha yogun sogutulur ancak meme degisiminde sogutma devresinin agilmasi ve sogutma
suyunun atilmasi dezavantaji vardir. Dolayli yani vida disleri ilizerinden ve tor¢ govdesi
yiizeyinden sogutulan memeler ise 1s1 gecisinin bir temas pastasi kullanimi ile
iyilestirilmesine ragmen, yine de ¢ok yogun olarak sogutulmaz. Bu ikinci tip memelerin
avantaji, sogutma devresini etkilemeden ve su ilave edilmesine gerek olmadan memenin
degistirilebilmesidir. Dahas1 bu tiir memelerde bir sizdirma problemi de goriilmez. Ayrica
acik sogutma sisteminde, memenin veya elektrodun degistirilmesi sirasinda suyun dokiilmesi
dezavantaj1 s6z konusudur. Bu durumda, yiiksek bosta ¢alisma gerilimi nedeniyle torgta kisa
devre tehlikesi ¢ok yiiksektir.

Meme deliginin ¢api, kesme yarigi genisligini 6nemli oranda etkilemektedir ve bu
etki, ayrica segilen akim siddetine de bagimlidir.
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3.3. Plazma ile Kesmede Olusan Kesme Sicakhiklari

Plazma arki ile kesmede kullanilan tor¢lar, mevcut en yiiksek sicakligi iiretir.
Boylece bu torclar metallerin kesilmesi icin aligilagelmis alev torglart ile olusturulan 1s1
oksidasyonu ile kesilemeyen demir disi ve paslanmaz geliklerin kesilmesi i¢in oldukga
faydalidir.

Tastyict olmayan ark kolonu nozul igerisinde tamamlanir ve yaklasik 16649 °C’lik bir
sicaklik elde edilebilir. Tasiyic tip torgla ark, elektrot ve is parcasi arasinda meydana gelen
sicakligin 33316 °C’ye kadar ulasilabildigi hesaplanmaktadir. Bdyle yiiksek sicakliklar
herhangi metali eriterek ve kesme bolgesinden iifleyerek ¢cok hizli bir kesme saglar.

Resim 3.3: Plazma ile kesilen bir malzeme

3.4. Plazma ile Kesmede Malzeme Cinsine Gore Kesme Hizlar:

Ulasilabilen en biiyiik kesme hizi, her seyden 6nce kesme isleminin ayirma amagli mi
yoksa Kkaliteli bir kesim mi olduguna baglidir. Bunun diginda kesme hizi kesilecek
malzemenin tiirine ve kalinhigina, kullanilan kesme gazina, gaz debisine ve kesme
yonteminin her bir degiskenine baghdir. Asinn yiiksek sicaklik ve plazma jetinin
kombinasyonu, ¢ok dar ve testere ile kesme kadar diiz yiizeyleri meydana getirir. CNC
makineleri ile integrasyonu hizli, temiz ve diizgiin kesme imkani verir. Tasiyici tip torglar
genellikle metallerin kesilmesinde kullanilirken tasiyici olmayan tipler metal olmayan
malzemeler i¢in kullanilmalidir.

Sac kalinhg Gii¢ N2 H2 Kesme hiza
(mm) (kW) / dk.) (Vdk.) (cm/dk.)
10 30 40 1 110
20 30 40 1 90
25 30 40 1 50
10 50 60 0 210
25 50 60 3 100
50 50 60 3 30
10 100 70 5 400
50 100 70 5 45
70 100 90 10 15
100 100 90 10 10

Tablo 3.1: Yap celiklerinin plazma kesmede kesme degerleri
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Yaygin metallerin yaninda, plazma ile diger metaller de kesilebilir. Bu metaller
arasinda titanyum da yer alir. Titanyumun kesilmesinde kesme hizi paslanmaz celiklere
oranla iki kat daha yiiksektir. Bu metalin yiiksek reaksiyona girme egilimine ragmen, inert
argon gazi kullanilmayip yiiksek 1s1 igerigine sahip ve bu sayede iki kat fazla hizli kesim
saglayan azot kullanilmaktadir.

»  Dokme demir plazma ile rahatga kesilebilmesine ragmen, yiiksek 1s1 iletimiyle
bakirin Kkesilmesi biraz daha zordur. Bakir esasli malzemeler 100 mm
kalinligina kadar plazma ile kesilebilir. Prensip olarak malzemenin iist
yiizeyden 6n tavlanmasiyla en yiiksek sac kalinligi (100 mm) kesime uygun
hale getirilebilir. Bu durum yiiksek 1sil iletkenlige sahip piring, bronz ve
aliiminyum gibi malzemeler i¢in de gegerlidir.

Sac kalinhg Giic N2 H2 Kesme hiza
(mm) (kW) (/ dk.) (Vdk.) (cm/dk.)
10 30 40 5 90
20 30 40 5 60
25 30 40 5 25
10 50 60 5 200
20 50 60 5 100
30 50 60 5 50
40 50 60 5 30
40 100 80 20 55

Tablo 3.2: Bakirin plazma ile kesilmesinde kesme degerleri

Kesme gazi Kesme Hizi
Sac Akim Meme Ar H2 Kalite Ayirma
kalinh@ Siddeti Cam (Vdk.) (Vdk.) Kesim kesimi

(mm) (A) (mm) (mm/dk.) (cm/dk.)

10 200 2.0 15 10 1250 350

20 200 2.0 15 12 650 200

30 280 2.5 20 12 500 100

60 400 3.0 25 12 260 50

100 500 4.0 30 20 160 24

120 500 4.0 30 20 100 16

Tablo 3.3: CrNi-¢eliklerinin plazma ile kesilmesinde kesme degerleri

Plazma kesme ile kaph celikler de problemsiz sekilde kesilebilir. Bunlarda dikkat
edilmesi gereken husus, kesme islemine 6nce yiiksek alasimli taraftan baslamaktir.
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Kesme gazi Kesme Hiz1
Sac Akim Meme Ar H2 Kalite Ayirma
kalinhgi Siddeti Cap1 (Vdk.) (Vdk.) Kesim Kesimi-500
(mm) (A) (mm) (mm/dk.) A
(cm/dk.)
10 200 2.0 15 10 4000 600
20 200 2.0 15 12 1400 350
30 200 2.0 20 12 750 250
60 280 25 20 12 400 85
100 500 3.5 30 20 205 30
150 500 4.0 30 20 140 20

Tablo 3.4: Aliiminyumun plazma ile kesilmesinde kesme degerleri

3.5. Plazma ile Kesmenin Avantajlari

Plazma ile genellikle TIG hari¢, diger yontemlerle kesilmesi miimkiin olmayan
geregler kesilmektedir. Kesme sirasinda diger eriterek kesme yontemlerine gére fazla bir
gereg kriteri aramamasi, plazma ile kesmeyi 0n plana ¢ikarir. Plazma ile kesmenin en énemli
Ozelliklerinden biri istif halindeki saclarin bir anda kesilmesidir. Sac yiginlar1 arasinda
bosluk kalmayacak sekilde diizenlendigi takdirde 2-6 mm kalinlik arasindaki sac yiginlari
rahatlikla kesilebilir. Plazma ile kesmede 125 mm kalinliga kadar gereglerin yiiksek hizda
kesilmesi ve kesme sirasinda, diger eriterek kesme yapan sistemlere gore daha az bolgeyi
sicaklik altinda tutmasi1 bir avantajdir. Celiklerin biitiin tiirleri, aliiminyum ve alasimlari,
paslanmaz gelikler, bakir ve alagimlar plazma kaynagi ile rahatlikla kesilebilir. Ayrica ugak
sanayisinde, gemi yapiminda, basingh kap ve kazanlarin yapimlarinda da giivenle ve yiiksek
bir kesme kalitesiyle biiyiik avantajlar saglamaktadir. Plazma ile kesmede gere¢ yiizeyinde
minumum denecek kadar az farklilik olusmaktadir. Bunlarin yaninda, diisiik isletme ve
yatirim maliyeti, iretim hattt uygulamasina ve otomosyana uygunlugu, siirekli iyilestirilen
kesme kalitesi ile sanayide yaygin olarak kullanilmaktadir. Basit, kiigiik ve taginabilir plazma
ile kesme ekipmanlarindan bilgisayar kontrollii ekipmanlara kadar degisen sistemler
mevcuttur. Bir zamanlar oksi-gaz ile kesmeye alternatif bir metot olarak ortaya ¢ikmisken
giiniimiizde lazer ile kesim teknolojisine bir alternatif olma yoniinde gelistirilmektedir.
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Resim 3.4: Plazma arki ile kesilmis ¢elik malzeme

3.6. Kesme I¢in Gerekli Hava ve Gazlar

Modern plazma ile kesme sistemlerinde, iyi bir kesme kalitesi elde etmek i¢in tasiyici
(plazma) ve koruyucu gaz olarak havanin yaninda g¢esitli gazlar ve karigimlar
kullanilmaktadir. Kullanilacak plazma gazlari arasindaki farklar gazin iyonlasma enerjisi,
termal iletkenlik ve reaktiflik 6zelliklerine baglidir. Gazin iyonlasma enerjisi, arkin gerilme
degerini ve a¢iga ¢ikan enerji yogunlugunu etkiler. Termal iletkenlik, arkin siirekliligini
etkiledigi gibi enerjinin 1s1 formunda iletilmesinde de rol oynar. Reaktiflik ise 1s1 etkisi
altinda gazin eriyen malzeme ile etkilesmesidir (azotun yiiksek sicakliklarda karbon gelikleri
ile etkilesip nitrat olusturmasi gibi). Plazma torcunun teknolojisine gére de kullanilan
gazlarin karisim oranlart degisebilir. Plazma ile kesme de en ¢ok kullanilan gazlar hava,
azot, oksijen ve argon-hidrojendir (H-35,Ar-Hz). Genel bir fikir vermek i¢in Hypertherm
HD3070 sisteminde kullanilan gazlar malzeme cinsine gére Tablo 8’de verilmistir.

Malzeme Plazma Gazn Koruyucu Gaz

Karbon Celikleri Oksijen Oksijen ve Azot Karigimi
Hava Hava

Paslanmaz Celik Hava Hava ve Metan Karigimi
H35&Azot Azot
Aliminyum Hava Metan
H35&Azot Azot

Bakir Oksijen Oksijen ve Azot Karigimi

Oksijen Oksijen ve Azot Karigim

Tablo 3.5: HD3070 sistemi gaz tablosu
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Plazma olusturucu ortam (gaz, su) meme i¢ cidarimi soguturken kendisi yiiksek
sicakliga ¢ikar ve az ya da ¢ok kuvvetli sekilde dissosiye ve iyonize olur. Plazma ile kaynak
sirasinda sadece birkag l/dk.lik bir plazma gazi debisi kullanilirken plazma kesmede bu akis
hiz1 118 Vdk.ya (250ft*/saat) kadar ¢ikabilmektedir. Akim siddetleri arttik¢ca plazma gazinin
miktart da artirillmalidir.

Sogutma

Sim=m

Sekil 3.3: Kesmede kullanilan gazin torc icindeki kanallardan gecerek is parcasina
piiskiirtiilmesinin sematik gosterimi

Tungsten
oloktrod

Sekil 3.4: Transfer edilen ark

> Transfer edilen ark: Is pargas: elektriksel olarak plazma ark torcuna baghdir.
Yani elektriksel devrenin bir pargasidir. Tungsten elektrot negatif (-), is pargasi
ve plazma tor¢ nozulu pozitif (+) kutup seklindedir. Ark tungsten elektrotla ana
metal ve plazma tor¢ nozulu arasinda olusur.
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3.7. Plazma Arki Olusturma

> Transfer edilmeyen ark: Elektriksel devrenin tungsten elektrot ile plazma tor¢
nozulu arasinda kuruldugu transfer seklidir. Kesilecek malzeme elektriksel
devrenin bir pargas1 degildir.

Her iki transfer yonteminde de dogru akim, elektrot negatif ( - ) kutuplama olarak
kullanilir. Boylece 1sinin ig parcgast ilizerinde yogunlasmasi saglanir. Transfer edilen ark
yonteminde ortaya daha fazla 1s1 ¢ikar.

Plazma arkiyla kesimde ilk olarak gili¢ kaynagindan amper ayari yapilmalidir. Daha
sonra kesme gazinin dogru akis hizin1 ayarlamak gerekir. Ark baglamadan 6nce plazma gazi
ve koruyucu gaz 2 — 10 saniye agilarak sistem igindeki nemin temizlenmesi saglanmalidir.
Torg su sogutmali ise sogutma suyu agilmalidir. Su akis kontrol iiniteleri suyun kapali olmasi
halinde arki baglatmayacaktir.

Yontem giirtltiliidiir, calisirken kulak tikaclari kullanilmalidir. Kesme islemi
sirasinda g6z korumasi 6nemlidir. Oksi-asetilen gaz kaynaginda kullanilan yiize tam oturan
model gozliikler ve kullanilacak ampere gore secilecek camlar kullanilmalidir. Kullanilmasi
gereken cam numaralari soyledir:

Tungsten
elektrod

Sekil 3 - Transfer Edilmeyen Ark

Sekil 3.5: Transfer edilmeyen ark
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> 300 ampere kadar, cam Nu.: 9
> 300 A —400 A arasi, cam Nu.: 12
> 400 A — 800 A arasi, cam Nu.: 14

3.8. Pilot Arkim1 Olusturarak Malzeme Cinsine Gore Kesme Hizini
Ayarlayabilme ve Kesme

Arki baslatmak i¢in tor¢ butonuna basilir. Gii¢ kaynagi arki baslatmak i¢in yiiksek
frekans1 devreye sokar. Buton basili konumdayken plazma gazi akmaya baslar ve gii¢
kaynag1 ark akimini baslatir. Pilot ark olusur ve bu plazma arkini baslatir. Plazma arkinin
baslamasiyla pilot ark soner. Plazma jeti, akim ayar1, gaz hiz1 ve gaz ¢esidiyle kontrol edilir.

"

_/W*

Voo frakaash \mme | Malzemeye dotrs Vialzame
pikcaro ' | sk
s

Sekil 3.6: Pilot ark ve plazma olusumu

Elle kesimde tor¢ ana metale 70° - 90° aciyla tutulur. Otomatik kesmede torg, ana
metal agis1 90°dir. Kesme hizi, en iyi kesmeyi elde edecek en uygun hizda olmalidir. Kesim
yiizeylerinde islem sonrasi curuf kalmamalidir. Otomatik kesmede oksijen ile kesmeye gore
daha diizgiin yiizeyler elde edilir.

Plazma jeti malzeme yiizeyinden (iistiinden), altina gére daha fazla malzeme kaldirir.
Bunun sonucunda kesme yiizeyinde bir egim olusur. Bu egim 25 mm kalinliktaki bir gelikte
1° - 6° arasindadir. Plazma arkiyla kesmede olusan bu egim oksijenle kesmeye gore 1.5 kat
daha fazladir.

Transfer edilen ark yonteminde kesme bittiginde ark kesilir. Ciinkii kesme bittiginde
elektriksel devreyi tamamlayan is pargast baglantisi bitmis olur. Ark kesildigi i¢in gaz akisi
da kesilmis olur. Transfer edilmeyen ark yonteminde kesme igleminin sonuna gelindiginde
operator butondan elini kaldirmali, sistemi sonlandirmalidir.
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Plazma arki ile kesim biitlin pozisyonlarda ve metallerde miimkiindiir. Boylelikle
yontem ¢ok kullanigh olmaktadir. Plazma arki ile kesim su i¢inde de yapilabilir. Su i¢indeki
kesimle yontemin giiriiltii, toz ve {iiltraviyole 1sinlar gibi zararli fonksiyonlari yok olur.
Kesmenin su altinda olmasina ragmen bu, kesme hizin1 ve kalitesini etkilemez.

Resim 3.5: Otomatik plazma kesme makinesi ile bir malzemenin kesilmesi

Plazma ile kesme yOntemi sanayide yaygin olarak alasimli gelik, paslanmaz celik,
karbon ¢eligi, aliiminyum alasimlari, titanyum alasimlar1 ve bakir kesmekte kullanilir. Nikel,
titanyum ve alasimlari gibi malzemelerin kesimi ancak talash islemeden O6nce malzemeyi
kesip hazirlamak i¢in uygun olabilir.

Plazma arkiyla kesim isleminde torcun malzemeyle iki farkli temas sekli vardir.

> Temash kesim: Tor¢ nozulu is pargasina temas ettirilerek kesim yapilir. 5 mm
kalinliga kadar malzemelerde kullanilir. Plazma olusturmak icin tor¢ metal
yiizeye hafif egik tutulur, plazma olustuktan sonra tor¢, malzeme yiizeyine dik
konuma getirilir.

> Temassiz kesim: Torg, kesim islemi sirasinda malzemeye temas etmez. islem
sirasinda malzemeyle torg arasindaki mesafe yardimci bir malzemeyle, dayama
masastyla sabit tutulur.

Sekil 3.7: Plazma ile dairesel kesitli malzemelerin ve diiz parc¢alarin kesilmesi

Kesmede 6nemli olan kesilen malzeme cinsi ve kalinligina bagl olarak kesme hizi ve
araligidir. Kesme akiminin biiyiimesi, kesme hizin1 ve kesme araligi alamim yiikseltir. Kesme
isleminin verimi u=0.1-0.8 arasinda degismekte olup kesme hizi arttik¢a artar.
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Yapr ¢eliklerinin kesilmesinde gaz olarak kullanilan hava ile yiiksek kesme hizlarina
ve kaliteli bir kesime ulagilmis olur. Yaygin metallerin yaninda, plazma ile diger metaller de
kesilebilir. Malzeme cinsine gore kesme hizlari, bundan 6nceki konu bashginda (3.4)
tablolar esliginde genis olarak belirtilmistir.

30



i UYGULAMA FAALIYETI )

120x80x20 mm kalinligindaki parcayr oOgrenme faaliyetinde verilen bilgiler
dogrultusunda plazma ark ile kesiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kesilecek yeri ¢izgi veya nokta ile | » Plazma arkinda ¢ok yogun bir sicaklik
izleyiniz. oldugundan bek ucunu higbir canliya
» Plazma kesme makinesini kesme yonlendirmeyiniz.
icim gerekli hava ya da gaz .
tesisatina baglayimz (Sekil 3.1). » Is yerini, makineyi akimdan kestikten sonra terk
» Plazma kesme makinesini agip ediniz.

parga kalinligina gére amper
ayarini yapiniz.

> Sase kablosunu kesilecek >
malzemeye baglayiniz.

» Kesme bekini kesme baglangi¢

yferine getirerek kesme igin gerekli | 5 vyijksek sicakliktan dolay1 1s1ya dayanikli
pilot arkini olusturunuz (Resim eldiven kullaniniz.

3.3).
» Kesme memesinden basingli hava | » Sicak maden damlaciklarina kars1 énlem aliniz.
gondererek plazmanin olusmasini

» Biitiin viicudunuzu kapatan is elbisesi giyiniz.

Yogunluk derecesi 7-9 olan maske cam
kullaniniz.

saglayip yiiksek basingli kesme > Caligsma prensiplerine uyunuz. Isiniz bitince

araligindan eriyik malzemenin plazma ark ekipmanlarini yerlerine kaldiriniz.

bosaltilmasini saglayiniz. Kaynak esnasinda kesinlikle sakalagmayiniz.
» Beki sabit ilerleme hizi ile hareket . )

ettirerek kesme islemini yapiniz » llk once plazma kesme ile gember formunda

(Sekil 3.3). kesme yapilmalidir.

» Kesme sonrasi kesilen yiizeyleri
temizleyiniz (Resim 3.4).
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir
1 |Kesilecek yeri ¢izgi veya nokta ile izlediniz mi?
2 |Plazma kesme makinesini kesme igin gerekli hava ya da gaz
tesisatina bagladiniz mi?
3 | Plazma kesme makinesini agip parca kalinligina gére amper ayarini
yaptiniz mi?
4 | Sase kablosunu kesilecek malzemeye bagladiniz m1?
5 |Kesme bekini kesme baslangi¢ yerine getirerek kesme igin gerekli
pilot arkini olusturdunuz mu?
6 |Kesme memesinden basingl hava géndererek plazmanin olugmasini
saglayip yiiksek basingli kesme araligindan eriyik malzemenin
bosaltilmasini sagladiniz m1?
7 | Beki sabit ilerleme hizi ile hareket ettirerek kesme iglemini yaptiniz
mi?
8 | Kesme sonrasi kesilen yiizeyleri temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME >

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () Plazma kesme igin 6zel akim iiretegleri, ani diisen veya sabit akim karakteristikli
tekrar tetiklemeli redresorli, ayrilabilir ti¢ fazli transformatorler kullanilmaktadir.

2. () Plazma ile kesmede torg igerisinden gecerek malzemeye dogru akan gazin (ya da
havanin) akis hiz1 150 l/dakikaya (317 ft* / saat) kadar ¢ikabilmektedir.

3. () Meme ve elektrot diger parcalar arasinda maliyeti diisiik olan pargalardir ve
asindiklarinda degistirilmeleri kesme isleminin maliyetini fazla etkilemez.

4. () Plazma ile kesmede tastyict olmayan ark kolonu nozul igerisinde tamamlanir ve
yaklasik 16649 °C’lik bir sicaklik elde edilebilir.

5. () Kesme hizi; kesilecek malzemenin tiiriine ve kalinligina, kullanilan kesme gazina,
gaz debisine ve kesme yonteminin her bir degiskenine baglidir.

6. () Plazma ile kesmede titanyumun kesme hizi, paslanmaz geliklere oranla daha
diigiiktiir.

7. () Transfer edilen ark sistemli kesmede tungsten elektrot pozitif (+), is parcasi ve
plazma tor¢ nozulu negatif ( - ) kutup seklindedir.

8. () Elle kesimde tor¢ ana metale 70° - 90° agiyla tutulur. Otomatik kesmede torg, ana
metal agis1 90° dir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki 10 mm kalinliginda verilen is plakasini, belirtilen Olgiilere ve kesim
bicimlerine gore isleyiniz.
Malzeme: 120 x 70 x 10 sac plakasi

120

Plazma lle Kes

70

Kémir Elektrotla Kesiniz
Metal Elektrotla Kesiniz

K:10mm =,
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr
1.Kesme yerlerini ¢izgi veya nokta ile izlediniz mi?
2.Kesme icin uygun ¢apta elektrot se¢ip pensi uygun kutba bagladiniz
mi1?
3.Kaynak makinesini calistirip amper ayarlarini yaptiniz mi?( Komiir
ve metal elektrotlar ile kesme islemlerinde)
4.Elektroda 70-80 °a¢1 verip arki olusturdunuz mu?
5.Elektroda ilerleme yonii boyunca agisint bozmadan dik zikzak
hareketi verdiniz mi?
6.Plazma kesme icin malzeme cinsine gore gaz se¢imi yaptiniz mi?
7.Plazma kesme i¢in parga kalinligina gére amper ayari yaptiniz mi?
8.Sase kablosunu kesilecek malzemeye bagladiniz mi?
9.Kesme bekini kesme baslangic yerine getirerek kesme igin gerekli
pilot arkini olusturdunuz mu?
10.Kesme memesinden basingli hava gondererek plazmanin
olusmasimi saglayip yiiksek basingla kesme araligindan eriyik
malzemenin bosaltilmasini sagladiniz n1?
11.Beki sabit ilerleme hiz ile hareket ettirerek kesme islemini yaptiniz
m1?
12.Sicak maden damlaciklarina karsi 6nlem aldiniz mi1?
13.Plazma kesimi i¢in yogunluk derecesi 7-9 olan koruyucu maske
cami se¢tiniz mi?
14 Biitiin viicudu kapatan is Onliiglinlizii giyip 1siya dayanikh
eldivenlerinizi taktiniz mi?
15.K6miir elektrot ile kesme yaptiniz mi1? (Kdseler ile gember arasi)
16.Metal elektrot ile kesme yaptinmiz mi1? (Koseler ile gember arasi)
17 Biitiin kesme islemlerinden once gerekli emniyet tedbirlerini
aldimiz m1?
18.1s yerini makineyi akimdan kestikten sonra terk ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

SIENTA NI
WOOWO

OGRENME FAALIYETIi-2°’NiN CEVAP ANAHTARI

4-6 mm

testere veya rende

yapilmamalhdir
helisel hareket

aliiminyum

o O | W N| -

kesme elektrodu

OGRENME FAALIYETIi-3’ UN CEVAP ANAHTARI

o|N|o|a|~|lw Nk
O|<|<|0|0|0|<]|0O
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