OKSi ASETILEN KAYNAGI

Yanici bir gazin oksijen ile yakilmasiyla elde edilen yiksek i1si ile metalin eritilerek kaynatiimasi
isleminde en yaygin yakit olarak asetilen gazi kullanildigi icin, genellikle oksi asetilen kaynagi
olarak telaffuz edilir. Asetilenin oksijen ile yakilmasinda takriben 3200° C sicakliga ulasilir.
Genellikle % 50 - % 50 oraninda oksijen - asetilen karisimi ile kaynak yapilir. Yuksek 1si ile
olusturulan kaynak banyosu istenilen dikis boyunca ilerletilirken banyoya genellikle metal
kaynak teli damlatilarak arzu edilen miktarda dolgu yapilir.

Oksi asetilen kaynag icin tavsiye edilen gazlar
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OKSi ASETILEN KAYNAGINDA DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Bir metalin kaynaklanabilmesi icin ergime sicakliginin Gzerinde bir degere kadar isitilmasi
gerekir. Bu 1sI asetilen ve oksijen gazinin bir saloma ucunda yakilmasi ile saglanir. Kaynak
salomalari iki tiptir.

Esit Basingh Salamalar

Gazlar salomanin mikserine regtilatérden gikis basinglari ile gelirler. Bu tip salomalarda
oksijen ve asetilen gazi basinglari yaklasik olarak birbirine esittir. Bu tip salomalar genellikle
kalin pargalarin kaynaginda kullanilir.

islem

e Tupleri ve vanalari kontrol edin.

e Uygun kapasitedeki reglilatorleri tiplere baglayin.

e Tiplerin vanalarini agin, kagak olup olmadigini kontrol edin.
e Asetilen ayar digmesini agin ve gazi tutusturun.

e Oksijen ayar digmesini agin, alevi ayarlayin ve kaynagi yapin.
e Oksijen ayar digmesini kapatin.

e Tupleri kapatin ve 6nce oksijeni sonra asetileni blof edin

Enjektorli Tip Salamalar

Bu tip salomalar daha ziyade ince pargalarin kaynaginda kullanilir. Diisiik basingtaki asetilen
gazl, daha ylksek basingtaki oksijen gazinin hizindan yararlanilarak salomaya strtklenir.



islem

e Tupleri ve vanalari kontrol edin,

e Uygun kapasitedeki regtilatorleri tiplere baglayin,

e Tuplerin vanalarini agin, kacak olup olmadigini kontrol edin,
e Oksijen ayar digmesini agin,

e Asetilen ayar digmesini agin,

e Karisimi tutusturan, alevi ayarlayin ve kaynagi yapin,

e Once asetilen gazi ayar diigmesini kapatin,

e Oksijen ayar diigmesini kapatin,

e Tupleri kapatin ve 6nce oksijen sonrada asetileni blof edin.
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DUSUK GAZ CIKIS HI2Y (Geri Yanma)
(@) (b)
Gaz akis ve yanma hizlan

Geri yanma, alevin saloma igine dogru kuvvetli bir patlama ile yanmasidir. Alev sénebilir ya da
bek ucunda tekrar yanmaya baslayabilir. Geri yanmanin nedeni, yanma hizinin gaz ¢ikis hizini
asmasidir. Normal durumda yanma hizi ile gaz ¢ikis hizi denge halindedir. Herhangi bir sekilde
yanma hizinin artmasi ya da gaz ¢ikis hizinin azalmasi geri yanmaya sebep olur. Asiri oksijen
kullanimi da  yanma  hizini  artiracagindan  geri yanmaya sebep  olur.
Disuk  gaz akis hizi ve geri yanma sebepleri asagidaki gibidir;

e Yanici ve yakici gazlarin basinglarinin yanlis ayarlanmasi,
e Yanls capta ve uzunlukta hortum segimi,

e Tlpteki gaz basinglarinin azalmasi,



e Herhangi bir hortumunun biikilmesi,
e Hortumlardaki veya salomadaki kirliligin gaz gecisini engellemesi,
e Hatali dizayn edilmis saloma,

e Salomanin kullanim sirasinda i1sinmasi ( 300°C’ de asetilen bozulur).
Siuirekli Geri Yanma

Surekli geri yanma, alevin bir geri yanma ile slirekli yanarak saloma igine kadar ulasmasidir.
Kuvvetli bir patlama ile baslayip bir islik sesi ile devam eder. Hemen midahale edilmezse
saloma eriyebilir ve gaz kagagi yapabilir.Geri yanma igin sayilan nedenler siirekli geri yanma
icinde gecerlidir.

Gaz Geri Tepmesi

Yiksek basingli gazin hattin icinde geri dogru akisidir. Yiksek sicaklik sonucu saloma eriyebilir,
gaz kagagi yapabilir. Geri akisin nedenleri asagidaki gibidir;

e Lilenin tikanmasi,

e Oksijen basincinin yanici gaz basincindan daha asagiya dismesi. (Oksijen digmesi,
islem bitiminde sistemi terketmeden 6nce kapatilmazsa, yanici gaz oksijen hattinda
ilerler.)

e Regulatorlerin kapali, saloma diigmelerinin acik birakilip sistemin terkedilmesi. (Basinci
disuk olan yanici gaz 6nce tahliye olur, daha sonra oksijen yanici gaz hattina girer.)

e Alev tutusturulurken ¢ok fazla oksijen verilmesi. (Bu durumda oksijen yanici gaz hattina
girebilir.)

e Gereginden kiguk lilenin gazlar geri akmaya zorlamasi.

Alev Geri Tepmesi

Surekli geri yanma ile gaz geri tepmesinin beraber meydana gelmesidir. Alev, en kot
durumda yanici gaz tupune dahi ulasabilir. Bu olay genellikle gaz geri akisi oldugunun
farkedilmeyip, salomada, alevin tutusturulmasiyla birlikte olusan bir geri yanma sonucunda
olusur. Alev geri tepmesi olustugu zaman buyuk ihtimalle yanici gaz hortumu patlar ve ciddi
kazalara sebep olur. Gaz geri tepmesinde geri yanmanin nedenleri alev geri tepmesi icin de
aynen gegerlidir.

Alev Geri Tepmesine Karsi Onlem

Bu tip olaylari 6nlemek igin oncelikle oksi-yakit kesme kaynak sistemlerinin ¢alisma
prensiplerini ve bahsedilen olaylarin nedenlerini anlamak gerekir. Daha sonra bu sistemlerin
dogru kullanimi  gerekir. Ancak yukarida sayllan bazi nedenler, bazi durumlarda



Oonlenemeyecegi icin kesin ¢éziimlerin uygunlanmasi gerekir. Alev geri tepmesini 6nleyen
araclar alev geri tepme emniyet valfleri dir.Emniyet valfleri alev tutucu bir sistem ile ¢ek-valfin
bilesimidir. Calisma prensibi asagidaki gibi 6zetlenebilir. Gaz girisine konan bir ¢ek-valf vasitasi
ile herhangi bir gazi geri akisi 6nlenir. Normal kosullarda gelen gaz hassas yayi iterek sistemden
gecer ve salomaya ulasir. Herhangi bir sekilde olusan gaz geri tepmesi hassas yayi ters yonde
iterek gaz akisini her iki yénde de keser.ikinci énlem olarak alev tutucu sistem kullanilir. Bu
sistem sikistirilmis bir yayin yaklasik 80°C da ergiyen bir lehim malzemesi ile sabitlenmesi ve
bunun gevresine de sinterlenmis paslanmaz celik tozunun konulmasi ile olusturulmustur. Alev
geri tepmesi durumunda lehim ergiyerek sikistirilmis yayi serbest birakir ve bu yay ¢ek-valfe
vurarak gaz gecisini kapatir. Alev ise ayni asetilen tlipiindeki poroz madde gibi davranan
sinterlenmis ¢elik tozu tarafindan sénduralar.



