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Béylece yapismay: tamamlamak i¢in gerekli basincin birazi saglanmug olur. Isitilmi
kaynak, esnek plastik plakalarda bindirme - dikis kaynag1 yapmada kullanili}
1sitildiktan sonra bir merdane veya diger basig elemanlari ile basing uygulanir, Ali

bazen plastik boru ve ¢ubuklarda siirtiinme yoluyla gergeklestirilir.

8- METAL KESMFE, YONTEMLER]T

8. 1~ Torc ve Arkla Kesme

Yillardir metal saclar ve plakalar oksi-yanici gaz torclan ve elektrik ark di
vasitastyla kesilmektedir. Esasta tamir ve bakim igin, daha sonralan kaynak ig
hazirlamak maksadiyla gelistirilmis bu proses simdilerde gesitli montajlar icin ag
sekillerde sac ve metal plaka kesme ve diger operasyonlar i¢in yaygin olarak kullanis
Son yillarda lazer ve elektron 15in ekipmanlarinin geligtirilmesi metal ve metal}
pargalarin 25.4 m/s’lik hizlarla kesilmesi miimkiin kilmigtir. 0.254 mm’ ye kadar fol
1.27 m/s hizlar genel ve yaygin 6zelliklerdir.

Sekil 60, yaygin olarak kullamlan torc ve arkla kesme proseslerinin  AWS}

simiflandiriimasim géstermektedir.

KESME ISLEMLERI|

OXSTTENLE RESHE( OK [ARRIARSNETAX)
- Okt - Yauct gazla kesme ( OYK ) - Hava - Karboh Arkyls Kesme ( HRAK)
- Oksi - Asstilenle Kesme { OAK ) - Karbon Arkiyls Kesme (KAE ) .
- Oksi - Dogslgazls Keeme ( ODK ) - Gaz - Tungsten Arksyla Kesme ( GTAK)
- Oksi - Propanla Kesme ( OPK ) - Plazma Askoyla Kegme ( PAK )
~ Oksi - Hidrojenle Kesme ( OHK )
- Oksijen Jeti ile Kesme ( OJK ) —] LAZER ISINT L & KESME (LIK))

- Metal Tozu ile Kesme (MTK )

- Kimnyasal Toala Kesme ( KTX ) L FLEXTRON ISINI 11 & KESME (EiK)

Sekil 60 - Yaygin kesme islemleri
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8 1. 1 - Oksijen Torcuyla Kesme

Oksi - Yamic1 Gazla Kesme : Metal kesmenin biiyiik cogunlugu oksi - yamer gaz aleviyle
yapthr. Birkag durumda, yani metal demir dis1 ise, metal sadece oksi-yanici gaz torcunun
alevi vasitasiyla ergitilir ve bir bosluktan veya araliktan iiflenerek uzaklagtirihir, Fakat demir -

karbon alagim metaller kesilirken asagidaki kimyasal esitlige gore yiiksek sicakliklarda demir
yanarak hizla oksidasyona ugrar.

3Fe+20,=Fe; O, +151

Bu reaksiyon, gelik yaklasik 870°C’ye ulagincaya kadar meydana gelmeyeceginden ilk olarak
bir oksi - yanicr gaz alevi, metali yanmanmn baslayacag: sicaklipa ulagtirmak icin kullanihr.
Sonra, demiri okside etmek igin bir saf oksijen hiizmesi torcla gonderilir veya alevin oksijen

ihtivasi arttirilir. Sivi demiroksit, oksijen - gaz hiizmesinin kinetik enerjisi ile bolgeden

 wzaklagtintlir. Teorik olarak daha fazla 1s1 gerekli degildir fakat ¢ogu durumlarda atmosfere

fagan ve metal gevresine yayilan kayiplan karsilamak ve boylece reaksiyonun gelismesini

tam olarak saglamak (6zellikle arzu edilen dogrultuda) igin biraz ilave 1s1 verilir. Ideal sartlar

dinda, yanma alam yeterli olacak sekilde smurh oldugu durumlarda ilave 1s1 gerekmeksizin

Janma 1s1s101 yogunlagtirmak igin kesilmeyi devam ettirecek oksijen kiigiik bir boru icinden

gonderilir. Bu “oksijen mzragi ile kesme” olarak bilinir ve bu prosesin etkili olabilmesi igin

sicakligm 1204 °C’ye ulagmas: gereklidir.

Oksi - yanici gazla kesme icin yanici gazlar: Oksi - yamcr gazla kesmede asetilen en yaygin

Janier gaz olarak kullanildifindan proses, oksi - asetilenle kesme olarak isimlendirilir. Sekil

0l'de gisterilen torclar yaygin olarak kullanilir. U, 1sitma alevini olugturan oksijen - asetilen
lnsminm icinden gectigi gevreye dizilmis kiigiik delikleri ihtiva eder. Ortadaki genis bir
elik oksijen hiizmesi verir ve bu hiizme bir valf koluyla kontrol edilir. Kesme oksijeninin

iz akis1 sadece huzli oksidasyon saglamayip aym zamanda oksitleri kesme bolgesinden

blzaklastinr. Eger torc ayarlamir ve diizenli olarak cabistinlirsa diizgiin bir kesme saglanir.

laliteli bir kesme, uygun bir 6n 1sitma, oksijen hizt ve kesme hizi segilmesini gerektirir. En

gikili kesme icin oksijenin % 99.5 saflikta olmas: gerekir. Kesme torclan el ile calistinlabilir
likat cogu imalat operasyonlarinda istenen egrilikte bir hat, mekanik veya bir programlayici
sitastyla kontrol edilir. Dogru kesmeler igin kesme torcu bir yay boyunca hareket eder.
fiyrica gesitli gaplarda parga kesmek igin adapte edilebilir. Cok karmasik sekiller s6z konusu
i bir gablon ile kontrol edilebilen alevle kesme makinesi yaygin olarak kullamilir. Son
jillarda kompiiter niimerik kontrollii (CNC) kesme makineleri oldukg¢a poptilerdirler. Bu tip
mkinelerin hepsi arzu edilen sekilleri iyi bir hassasiyetle tiretir. + 0. 38 mm’lik hassasiyet
.mﬁmkﬁnse de 0.76- 1 mm’lik toleranslar daha yaygimdir.
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Sekil 61- Bir oksi - asetilen kesme torcunun kesiti

Asetilenden bagka yanici gazlar da oksijenle kesmede kullanilir. Bu gazlar dogal gazi
propandir. Bu gazlarin kullamimi ekonomiktir. Belli &zel isler igin hidrojen de kullamlabilig

Kaynak i¢in plaka agizlarimin hazirlanmasinda iki veya ii¢ kesme ayni anda yapilabilir,

Birlikte Kesme: Ince gelik saclarmn birlikte bagarili olarak kesilmesinde iki 6n sart vardir, [lki
saclar dizgiin olmali ve kav tabakasi ihtiva etmemelidir. Ikincisi ise ergimis metal G
ciirufun girmemesi ve oksidasyonu durdurabilecek sekilde aralarinda bosluk bulunmamalid
Birlikte kesme duble pargalarin uygun miktarlari igin faydali bir tekniktir fakat bogaltmi
kaliplarinin konstriiksiyonunu saglayacak sekilde yeterli degildir. Bundan dolay: elde edilen
hassasiyet bogaltma ile elde edilen kadar iyi degildir.

Metal tozu ve kimyasal tozla kesme zor kesilen malzemeler modifiye edilmis torc teknikle
ile islenebilirler. Metal tozu ile kesme, kesme sicakhfini ytikseltmek igin alev igine demif
tozunun enjeksiyonundan ibarettir. Kimyasal tozla kesmede, yiiksek ergime noktal: oksitleri
akicihim yiikseltmek igin kesme oksijenine ince bir 6zel toz ilave edilir. Iki metotta yeril

plazma ark torcu ile kesme ydntemine terk etmistir.

Su alt1 torcuyla kesme celikler, oksi-asetilen alevine ikincil oksijen veren basmngli hay
akimum saglayan ve metalin yanma bolgesindeki suyu uzaklastiran Szel bir torc kullanaraksi
altinda kesilebilirler. B&yle torclar ($Sekil 62) iginden basingh havamin gegtigi esas ucu sam
yardimei bir hiizme ihtiva ederler. Bu torc inisten 6nce ya genel tarzda veya su altina indikten
sonra elektriki bir kivilcimla ateglenir. Asetilen gaz genellikle 7.5 m derinliklerdeld
kesmelerde kullanilir. Daha fazla derinlikler de giivenli ¢alisma igin asetilene gore basinci gok

daha fazla oldugundan hidrojen kullanilir.

Sekil 62- Bir sualt kesme i
Jfazladan bir gaz.
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§ekil 62- Bir sualts kesme torcu. Dikkat edilirse hava balonu saglamak igin torc iizerinde

Jazladan bir gaz agma seti ve kontrol valfi mevcuttur.

8. 1. 2- Arkla Kesme

Hemen hemen arkin 1s1l siddetiyle ergiyen ve olugan araliktan ergimis metalin atilabildigi
bitin metaller elektrik arki vasitasiyla kesilebilirler. Daha &nce tartigilan gogu ark kaynag

prosesleri bu is i¢in kullanilabilir.

8.1.2. 1-Karbon Ark ve Korumal Metal Arki ile Kesme

Kullanilan bu metotlarda ark metali ergitir ve ergiyen metal olugan bosluktan arkmn giicii ile

waklagtirihr. Kullanimu ince metaller igin stmrlidar.

8.1.2.2-Oksijen Torcu ile Kesme

Bu proseste, kesmeyi gergeklestirmek i¢in bir elektrik arki ve bir oksijen hiizmesi birlikte
kullanilir. Elektrot demir esasht drtiilii bir tiiptiir ve tiipiin deliginden oksijen yayilma alanma
nekledilir ve yonlendirilirken arkin devamu igin iletici vazifesi de gériir. Celik gibi kolay
oksitlenen metallerde ark esas metali on isitir, okside eder, sivilagtirir ve oksijen jeti

tarafindan uzaklastirlir,

8.1 2. 3 - Hava - Karbon Arki ile Kesme

Burada iy pargasi ve karbon elektrot arasinda bir ark olusturulur ve elektrot tutucudaki
deliklerden ¢ikan yiiksek mzli hava jeti ergimis metali uzaklagtirir, Oksidasyon olusurken

hava jetinin birincil fonksiyonu ergimis metali kesme bolgesinden uzaklastirmaktir, Proses

 kolay okside olmayan metallerin kesilmesinde kullanilir.
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Dékme demirlerin kesilmesinde ve kaynak igin gelik plakalara kaynak agzi acilmasill

dzellikle etkilidir. 610 mm / dak.’hk hzlar kullamlabilir. Paslanmaz celikler ve demirdi

metallerin kesilmesi i¢in plazma arki ile kesme daha etkindir. Oldukga sesli ¢alismast ve siti

metal pargalarinin ¢evreye sagilmasi hava-ark ile kesmenin dezavantajidur.

8.1.2.4-Gaz-Metal Ark: ile Kesme

Eger tel besleme iz ve MIG kaynagimn diger degiskenleri plaka igine elektrot tamamg

girebilecek sekilde ayarlanabilirse kaynak yerine kesme meydana gelir. Tel besleme i

kesme kalitesini kontrol ederken voltaj kesme araliginin genisligini belirler.

8. 1. 2. 5- Gaz-Tungsten Arki ile Kesme

Gaz tungsten ark kaynagiyla aym temel devre ve koruyucu gaz kullamlir. Ark ergimis meld

uzaklagtirirken aym nozul iginden yitksek hizli gaz jeti geger. Proses, sac malzemelerded

mm’ye kadar ¢aph delikler agmakta oldukg¢a faydalidir.

8.1.2.6- Plazma Arki ile Kesme

Plazma arki ile kesmede kullamlan torclar, meveut en yiiksek sicakhipy iiretir. Boylece b

torclar metallerin kesilmesi igin, 6zellikle aliilagelmis alev torclan ile olugturulan hif

oksidasyon ile kesilemeyen demir disi ve paslanmaz celiklerin kesilmesi igin oldi§

faydalidir. Kullanilan torclarin iki cesidi, Sekil 63’te gosterilmigtir. Her ikisi de, kiigiik capl

bir nozul iginde ark kolonunu daraltacak ve asal gaz1 yonlendirecek sekilde yapilmugtir, At

agik nozulun esas kismint doldurdugu igin gazin gogu ark iginden geger ve plazma olugturar

¢ok yiiksek bir sicaklik meydana getirir.

Tagiyic1 olmayan torc da ark kolonu nozul iginde tamamlanir ve yaklagik 16 649 °C’lik b

sicaklik elde edilebilir. Tagiyic1 tip torcla (ark elektrot ve is parcast arasinda meydana gelif
sicaklifin 33316°C’ye kadar ulasilabildigi hesaplanmaktadir. Boyle yiiksek  sicaklikl

herhangi bir metali ergiterek ve kesme bolgesinden iifleyerek ¢ok hizh bir kesme saglar, 63§

mm kalinhgindaki aliiminyum da 7620 mm / dak. iz ve 12.7 mm kalinhigindaki gelikledé

2500 mm / dak. ik kesme hizlarina ulasilabilir. Agini yiiksek sicaklik ve plazma Jeinin

kombinasyonu, gok dar ve testere ile kesme kadar diiz kesme ylizeyleri meydana getirir. CM

makinalari ile integrasyonu hizh, temiz ve diizgiin kesme imkani verir. Tasiyict tip torelas

genellikle metallerin kesilmesinde kullamlirken tagiyici olmayan tipler metal olmayal

malzemeler igin kullamimalidir. Argon, helyum, nitrojen ve argon ile hidrojen karigumi by

proseste kullamlir. % 65-80 argon ve % 20-35 hidrojen karigimi ¢ok yaygin bir g

kangimdir.
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Sekil 63 - Plazma - Ark torclar
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k sicakhigy diretir. Boylecell | |
torclan ile olusturulan il ekl 63 - Plazma - Ark torclarinin ¢alisma prensibi ‘1:“
Jerin kesilmesi ‘igin oldukg 1
istir. Her ikisi de, Kitgtik ,’;‘ 81,3 - Lazer Isini ile Kesme “
irecek sekilde yapilmistir AtSE[azer 1suyla kesmede, kesilecek malzemeyi ergitmek ve/veya buharlagtirmak icin lazer .
en geger ve plazma olugturaral ismindan olusan 1s1 kullamilir, Bilinen biitiin malzemeler bu proseslé kesilebilir. Baz1 metal \,

olmayan malzemeler i¢in mekanizma tamamen buharlagtirmadir. Fakat birgok metal igin bir
‘ gaz gonderilir. Bu gazlar ya ergimis metali bolgeden uzaklagtiran ve diizgiin, temiz bir yiizey 8
ve yaklasik 16 649 *CIK saflayan bir asal gazdir veya oksidasyon prosesini hizlandirmak igin oksijendir. Ulagilan |
argast arasinda meydana g8 sicaklik 11093 °C’yi gegebilir ve metal olmayan malzemelerde yaygin olmayan kesme hizlari '

S 054 m/dak. ve celiklerde 508 mm / dak’dir. : i
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