OKSi YAKIT KESIiM

Oksijen ile kesim en yaygin kullanilan endistriyel termal kesim islemidir. Metal malzeme yanici
bir gazin oksijen ile yakilmasiyla elde edilen yiksek is1 ile tutusma sicakhigina kadar isitildiktan
sonra, Isitilmis bolge saf oksijen gaz jeti ile kesilir. Oksijen ve 1sinmis metal bolgesi arasinda
olusan ekzotermik reaksiyon sonucunda, oksijen metali yakar ve yanma Urini olan metal
oksiti malzemenin arkasindan Ufleyerek disari atar. Yanici gaza ve noziil sekline bagli olarak en
iyi kesim performansi ve kalitesi elde edilir.

Yakit olarak kullanilan yanici gazlar ve 6zellikleri asagida verilmistir

Enes Yanici Gazi Alev sicakhigi (°C) grk:'iljﬂ"vg{uan':;'ﬁ%a)z
Asetilen 3160 1,211
Propan 2810 4371
Hidrojen 2834 04271
Dogal Gaz (*) 2770 1,871

OKSi YAKIT KESMEDE DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Bir metalin oksijen ile kesilebilmesi icin bu malzemenin oksitlenebilmesi, oksitlerin ergime
sicakliginin esas metalden daha diistik olmasi, oksitlerin akiskan olmasi, oksitleme sicakligina
kadar ulasilmasi gerekir. Bunun igin asetilen veya LPG gibi bir yanici gazin oksijen ile bir
salomada yakilmasi gerekir. Buna 0On isitma alevi denir. Bir kesme salomasinda yanici gaz ve
oksijen girisi bulunur. Bu gazlar ya saloma igindeki bir mikserde veya lulede karisir. Salomanin
ucundaki kugik deliklerden gikarak yanar ve 6n isitma saglanir. Bilahare oksijen mandalina
basilarak bu bélgeye oksijen génderilir ve kesme islemi yapilir. iki tip kesme salomasi vardir.

Mikser karisimh kesme salomalari

Bu tip salomalarda luleye giden iki boru mevcuttur. Yanici ve gaz saloma icindeki mikserde
karisir ve lUleye karisim halinde ulasir. Bu tip salomalar yanici gaz olarak asetilen veya LPG
kullanim durumuna gore 6zel olarak dizayn edilmistir. Birbiri yerine kullanilamaz. Kullanildig
halde geri tepmelere yol agar. Bu tip salomalarda yanici ve yakici gazlar salomanin icinde
karistigi icin saloma icinde yanma veya patlama daha kolaylikla olusabilir.

Liile karisimh kesme salomalari

Bu tip salomalarda llleye giden Uig boru vardir. Yanici gaz, 6n i1sitma oksijeni ve kesme oksijeni
ayri ayri borulardan gider. Yanici gaz ve 6n isitma oksijeni lilede karisir. Bu tip salomalarda
sadece llle degistirilerek yanici gaz olarak asetilen veya LPG kullanilabilir.

islem

e Tipleri ve vanalarini kontrol edin,

e Uygun kapasitedeki reglilatorleri tiiplere baglayin.



e Sistemi c¢alistirmadan varsa hortum ve salomadaki gazlari blof edin,
e Tuplerin vanalarini agin, kagak olup olmadigini kontrol edin,

e Yanici gaz ayar diigmesini agin, alevi ayarlayin,

e Kesme oksijeni mandalina basarak kesme islemini yapin,

e Kesme bittikten sonra kesme oksijen mandalindan elinizi gekin,

e Yanici gaz digmesini kapatarak alevi sondriin,

e Onsitma oksijen ayar diigmesini kapatin,

e Tipleri kapatin,

e Hortumda ve salomada kalan gazlari, dnce oksijeni sonra yanici gazi blof edin.

ALEV GERi TEPMESI

STABIL YANMA
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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.Dislk gaz akis hizi ve geri
yanma sebepleri asagidaki gibidir;

e Yanici ve yakici gazlarin basinglarinin yanhs ayarlanmasi,
e Yanls capta ve uzunlukta hortum segimi,
e Tupteki gaz basinglarinin azalmasi,

e Herhangi bir hortumunun biikilmesi,



e Hortumlardaki veya salomadaki kirliligin gaz gegisini engellemesi,
e Hatali dizayn edilmis saloma,

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

Suirekli Geri Yanma

Surekli geri yanma, alevin bir geri yanma ile stirekli yanarak saloma igine kadar ulagsmasidir.
Kuvvetli bir patlama ile baslayip bir islik sesi ile devam eder. Hemen midahale edilmezse
saloma eriyebilir ve gaz kac¢agi yapabilir.Geri yanma igin sayilan nedenler strekli geri yanma
icinde gecerlidir.

Gaz Geri Tepmesi

Yiiksek basingli gazin hattin icinde geri dogru akisidir. Yiksek sicaklik sonucu saloma eriyebilir,
gaz kagagi yapabilir. Geri akisin nedenleri agagidaki 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 Regllatorlerin kapali, saloma diigmelerinin agik birakilip sistemin terkedilmesi. (Basinci
distk 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 kuguk ltlenin gazlari geri akmaya zorlamasi.

Alev Geri Tepmesi

Surekli geri yanma ile gaz geri tepmesinin beraber meydana gelmesidir. Alev, en kéti durumda
yanici gaz tlipine 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 igin de aynen gecerlidir.

Alev Geri Tepmesine Karsi Onlem

Bu tip olaylari onlemek icin 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
Onlenemeyecegi icin kesin ¢dziimlerin uygunlanmasi gerekir. Alev geri tepmesini 6nleyen
araglar alev geri tepme emniyet valfleri dir.Emniyet valfleri alev tutucu bir sistem ile gek-valfin
bilesimidir. Calisma prensibi asagidaki gibi 6zetlenebilir. Gaz girisine konan bir ¢cek-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 yay ters yonde
iterek gaz akisini her iki yonde de keser. ikinci 6nlem olarak alev tutucu sistem kullanilir. Bu
sistem sikistirilmis bir yayin yaklasik 80°C da ergiyen bir lehim malzemesi ile sabitlenmesi ve
bunun cevresine 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 gegcisini kapatir. Alev ise ayni asetilen tlipiindeki poroz madde gibi davranan
sinterlenmis ¢elik tozu tarafindan sénduralir.



