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MODULUN ADI Dikey Kaynaklar
Elektrik ark kaynagi ile dik pozisyon kaynaklarma ait
MODULUN TANIMI bilgi ve becerilerin  kazandirildign  bir  6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Elektrik ark kaynagi modiiliinii bagsarmis olmak
YETERLIK Elektrik ark kaynagi ile dik pozisyon kaynaklarin
yapmak
Genel Amacg

Gerekli ortam ve donanim saglandiginda standartlara
uygun olarak elektrik ark kaynagi ile dik pozisyon
kaynaklarini yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Uygun elektrot agis1 ile elektrot hareketi yaparak
yukaridan asagi dik kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

2. Uygun elektrot acist ile elektrot hareketi yaparak
asagidan yukari dik kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

3. Parcaya -V- kaynak agzi acarak uygun elektrot agisi

MODULUN AMACI ve elektrot hareketi yardimi ile asagidan yukar1 -V-
kaynag1 yapabileceksiniz.

4. Pargalar1 T seklinde puntalayip uygun elektrot agisi
ve elektrot hareketi yardimi ile kok ve diger dikislerin
asagidan yukari i¢ kose kaynagini yapabileceksiniz.

5. Parcalart T seklinde puntalayip uygun elektrot agisi
ve elektrot hareketi yardimi ile kok ve diger dikislerin
yukaridan asagi i¢ kose kaynagi yapabileceksiniz.

6. Parcalar1 90 derece puntalayip uygun elektrot agisi ve
elektrot hareketi yardimi ile kok ve diger dikislerin
yukaridan asag1 dis kose kaynagi yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Derslik, kaynak atolyesi, gercek ¢aligma ortami
ORTAMLARI VE Donamim: Elektrik ark kaynak makinesi, kaynak postast,
DONANIMLARI Onliik, eldiven, deri tozluk, en az iki ¢elik malzeme

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda &lgme araci (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kaynak; birbirinin ayni veya erime araliklari birbirine yakin iki veya daha fazla
metalik veya termoplastik parcay1 1s1, basing veya her ikisini birden kullanarak ayni tiirden
bir malzeme katarak veya katmadan birlestirmektir.

Metal kaynagi yontemleri uygulanan enerjinin siddeti ve tiirline gore ergitme kaynagi,
basing kaynagi, soguk basing kaynagi olmak iizere siniflandirilabildigi gibi islemin amacina
gore de birlestirme ve doldurma kaynagi olmak iizere iki grup altinda incelenebilir.

Ergitme kaynagi, metalik malzemeyi yalniz sicakligin etkisi ile yerel olarak ek kaynak
metali ile birlikte ergitip birlestirmektir. Kaynak sicakligi birlestirilen malzemenin ergime
sicakligindan daha yiiksektir. Ergitme kaynagi, 1sitma enerjisinin tiirine ve kaynak
bolgesinin havanin olumsuz etkilerinden korunma sekline gore birbirlerinden farklilik
gosteren cesitli yontemler uygulanarak gerceklestirilir.

Giiniimiiz endiistrisinde en sik uygulanan ergitme kaynagi yontemlerinden biri elektrik
ark kaynagidir.

Son elli yildir kaynak tekniginde meydana gelen degismeler, kaynakla birlestirmenin
imalat sektoriinde giderek artan oranda yayginlagsmasina ve kaynaga uygun yeni c¢elik
tirlerinin imalat sektoriiniin kullanimina sunulmasma neden olmustur. Bdylece imalat
sektoriinde calisan teknik elemanlar giderek artan oranda kaynagin tasarim, imalat ve kontrol
problemleriyle yiiz yiize kalmislardir. Ozellikle ortiilii elektrotlarla ark kaynaginda, kaynak
makinelerinin goéreceli olarak ucuz ve basit olmasi, kaynak¢inin 6nemli 6lgiide hareket
serbestisine sahip olmasi1 (Kaynak makinelerinden metrelerce uzak noktalarda kaynak
yapilabilir.) ve ayn1 kaynak makinesiyle sadece elektrot tipini degistirerek farkli metallerin
kaynaginin yapilabilmesi bu yontemin imalatta yaygin bigcimde kullanilmasina neden
olmustur.

Bu modiil, sizlerin elektrik ark kaynaginda daha 6nce edindiginizin bilgi ve becerilerin
artmasini saglamak amaciyla hazirlanmistir. Modiil sadece egitim 6gretim siirecinizde degil
meslek yasantinizda da bagvurabileceginiz niteliktedir.






OGRENME FAALIYETi-1

(AMAC )

Uygun elektrot agis1 ile elektrot hareketi yaparak yukaridan asagi dik kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Dik kaynak yontemlerinin neler oldugunu arastirarak not diniz.
> Yukaridan asag1 dik kiit ek kaynak yapma asamalarini arastirarak not ediniz.

> Yaptiginiz ¢alismalari sinif ortaminda arkadaslarinizla tartiginiz.

1. YUKARIDAN ASAGIYA DIK KUT EK
KAYNAGI YAPMA

Kaynak i¢in gerekli olan arkin olusabilmesi i¢in elektrik akiminin elektrota, oradan da
is parcasina iletilmesini gerekir. Makinelerin irettigi kaynak akimi, kaynak kablolar
aracihigiyla elektrota iletilir. Uretilen elektrik akiminin kaynak elektrotuna iletilmesi,
buradan da is parcasina yonlendirilmesi kaynak isleminin ana prensibini olusturur. Is pargasi
iizerinde ark olusturarak gorevini yerine getiren kaynak akimi, yine kablolar araciligiyla
kaynak makinesine geri doner.

Kaynak akiminin olusturdugu ark, is parcasi yiizeyindeki kaynak niifuziyetinden
etkilenen bolgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrotun erimesiyle elektrot ¢ekirdek
metali ve parganin niifuziyetten etkilenen bdlgesindeki erimis kiitle birlesir. Bu birlesmede
etkin rol alan elektrot ¢ekirdek metali, erimenin etkisiyle bdlgede bir kaynak metalinin
olugmasina neden olur. Kaynak metalinin biiylik ¢ogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden
olugsmustur. Bu nedenle de ince pargalarin birlestirilmesinde ince ¢ekirdek metaline, kalin
pargalarda kalin ¢apta g¢ekirdek metaline sahip elektrotlar kullanilarak parca araliginin
doldurulmasi i¢in gerekli kaynak metali saglanir.



Resim 1.1: Yukaridan asagiya kaynak cekilmis parca

Arkm ilk baslangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir
haldedir ve buna kaynak banyosu adi verilir. Elektrot is pargasinin iizerinde tutusturulup
siirekli ayn1 yerde tutulursa kaynak banyosu gittikge bliylir ve ¢evreye yayilir. Elektrot
kaynak yoniinde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir.
Kaynak banyosunun dlgiilerini belirleme gorevi kaynak¢iya verilmis olup onun inisiyatifinde
gelisen islemler ile bigiminde degisiklikler yapilabilir. Bir bakima elektrot is pargasinin
neresine tutulursa kaynak banyosu, dolayisiyla da kaynak metali y1gi1lmasi orada olusacaktur.
Kaynake1 is par¢asinin konumuna, kaynak agzi bigimine ve parca kalinligina gore elektrotun
par¢a ilizerinde temas ettigi yerlerde degisiklik yapar. Kaynakg¢min yaptigi bu tarzdaki
degisiklikler elektrot hareketi olarak tanimlanir (bk. Cizim 1.2). Elektrot hareketleriyle
kaynak banyosunun bicimi, kaynak metalinin miktar1 ayarlanabilir ve degisik islemleri
kapsar. Bu iglemlerden biri, elektrotun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesi olup buna
kaynak hiz1 ad1 verilir.



Sekil 1.1: Kaynak hizi sonucunda olusmus iki degisik dikis goriintiisii. Normal hiz (iistte) ve
gereginden fazla hiz

Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bi¢imini etkiler. Hizda bir asiriliga izin
verilmez. Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiiciik kesitli ve kenarlar1 diizgiin olmayan bir
kaynak dikisinin olusmasina neden olur. Kaynak metaliyle kaynak niifuziyetinden etkilenen
bolgede istenilen birlesme saglanamaz. Boylece de dikis istenilen dayanikliliga sahip olmaz.
Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir yani asir1 azaltilmis kaynak hizi,
gereginden fazla kaynak metalinin yigilmasina neden olur. El becerisi gelismis kaynakgilar,
kaynak hizinin ayarlanmasini ve sabit tutulmasi yetenegini gelistirmislerdir. Bu durum
zamanla kazanilacak bir beceri Olarak tanimlanabilir. Kaynak hizinin etkisi ile parca
tizerinde esit miktarlarda kaynak metali banyolar1 birbirini takip edecek sekilde olusur. Her
bir banyo, kaynak hizinin belirledigi degerler dogrultusunda digerini takip edeceginden
arktan uzaklastik¢a kaynak banyosu ergiyik halden kat1 hale gececektir.

Kaynak banyosunun bir anda katilasmasi istenmez. Katilagmanin 6niine gegilmesinde
en onemli rol, elektrot 6rtli maddesine verilmistir. Ayrica ortii maddesinin kaynak dikisini
havanin olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diger gorevlerini yerine getirebilmesi icin
stirekli bir sekilde kaynak metalini diizgiin bir bigimde 6rtmesi arzu edilir.

Elektrot ortii maddesiyle g¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak
metalinin altt; 6rtii maddesinin iist tarafta kalmasini saglayacak niteliktedir. Ancak bu
ozelligi yeterli degildir. Kaynak¢min oOrtii maddesinin kaynak metalini korumasi igin
ylizeyini Ortmesine yardimci olmasi, bunun icin de elektrotu bir a¢1 dogrultusunda tutmasi
gerekir.

Sekil 1.2: Ortii maddesinin dikisi korumasi

Kaynak islemi siirdiiriildiik¢e bu islemler birbirini takip eder ve is parcasi {izerinde bir
kaynak metali y1gilmas1 olusur. Kaynak metalinin bir diizen i¢inde yigilmis haline kaynak
dikisi ad1 verilir. Kaynak isleminin bitiminde kaynak dikisinin iizerini 6rten ciiruf temizlenir
ise ciiruf altinda kaynak banyosunun yavas¢a katilagsmasmin dikise bigim verdigi fark
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edilecektir. Kaynak dikisinin bu sekli biiyiik oranda kaynak konumuna bagl olarak gelisir.
Ciinki eriyik haldeki kaynak banyosu, yer ¢ekiminin etkisiyle bi¢im almaya calisir.

Kaynak dikisinin baslangi¢ ve bitimleri arasinda bir dogrultu izlemesi kaynak edilmesi
pléanlanan alanin digina tagmamast ve bunun siirekli olarak kaynakei tarafindan kontrol
altinda tutulmasi gerekir. Kaynagin baglangig ile bitis noktalar1 arasinda bir dogru tizerinde
ilerletilmesi yoniinii yani kaynak yoniinii bize verir.

1.1. Pozisyon Kaynaklari

Sekil 1.3: Dik kaynak konumunda parcalarin durus bi¢imleri

Kaynak dikiginin en rahat ve diizgiin olarak bi¢imlendirildigi konum, is pargasinin
yere paralel yatirilarak yapilan konum olup yatay kaynak adiyla anmilir. Egitimli bir
kaynak¢inin her zaman yatay konumdaki is parcalarina kaynak yapabiliyor olmasi yeterli
degildir. Ciinkii liretimde karsilasilan is parcalarinin her zaman bu sekilde konumlandirilmasi
beklenemez. Bu yiizden kaynak¢inin degisik konumlarda da kaynak dikisi ¢ekebiliyor olmasi
ve bunlarin nasil yapildigmi biliyor olmasi sarti vardir. Genel olarak kaynak konumlart
asagida siralanan sekilde olmakta ve TSE (Tirk Standardlar Enstitiisii) tarafindan harfler ile
ifade edilmektedir.



VVVYYVY

Yukaridan Asagiya

Sekil 1.4: Dik kaynak konumunda parc¢alarin duruslar:
Yatay (diiz)
Dik (yukaridan asagiya, asagidan yukariya)
Yan (duvar)

Tavan (bas iistii)
Tavan i¢ kose ve dis kose.
'

Cizim 1.2: Yukaridan asagiya dik kiit ek kaynag:
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1.2. Yukaridan Asagiya Dik Kiit Ek Kaynag

Bazi kaynak ile ilgili kitap ve yaymnlarda, diisey kaynak olarak ta adlandirilan dik
kaynakta dikis c¢ekilecek parga yatay ile dik bir ac1 yaparak durur. Yatay kaynak ile diger
kaynak konumlarini bir birinden ayiran en 6nemli 6zellik, kullanilan elektrotlardir. Yatay
konumda her tiirli elektrot kullanimi olanakli olurken dik kaynagin da iginde bulundugu
degisik kaynak konumlarinda kullanilacak elektrotlarin 6dnceden bu konumlara uygunlugu
kontrol edilmelidir. Oncelikle secilecek elektrot ortii gerecinin viskozitesi katilasma aninda
ani artig gostermesi ve ¢ok kisa bir siire sivi halde kalmasi gerekir. Elektrotlar, bu sarti
tagimadigi takdirde kaynak esnasinda akarak oOrtii gérevini yerine getiremezler. Kaynak
metalinin fazla akici olmamasi igin yliksek sicaklikta kaynak dikisi olusmamasi gerekir.
Bunun i¢in de kaynak akim siddeti miimkiin olan en diisiik degerlerde tutulur. Bunun disinda
kaynak dikisinin goriintiisii, kaynak¢inin

1.2.1. Uygulama Alanlar:

Genelde tek dikis ile kaynatilmasi diisiiniilen parcalarda kullanilir. Bu yontemde zayif
yapida bir kaynak dikisi olustugundan dayanikli olmasi istenilen dikisler icin dnerilmez.
Dikis c¢ekilirken karsilagilan en onemli sorun, elektrot ciirufunun elektrot ana gerecinin
Oniine gecmesidir. Bu sorunun olugsmamasi i¢in yukaridan agsagiya kaynak cekilecek
elektrotlarin ya seliilozik ya da orta ortii kalinligina sahip elektrotlardan se¢ilmesi gerekir.
Yine de ciiruf kaynak agzini kapatirsa elektrotu kaynak yoniinde biraz egmek gerekir.

Yukaridan asagiya kaynak igin gelistirilmis olan seliilozik elektrotlarin Ortiisiinde
yandig1i zaman gaz hiline gegen organik maddeler bulunur. Ortii agriligmm % 30’unu
seliiloz olusturur. Ortiiyii olusturan bu maddeler sayesinde kaynak sirasinda bir koruyucu gaz
atmosferi olusarak, dikisi havanin olumsuz etkilerinden korur.

Kaynak dikisi iizerinde olusan ciiruf miktar1 fazla olmadigindan ciirufun kaynak
dikiginin 6niine gecerek bosluk olusturma sorunu en az diizeyde kalir. Az ciirufun diger
faydas1 da, kaynak dikisinin kolaylikla kontrol edilebilmesidir. Dikis sonunda az ciiruf,
yiizeyi kolaylikla terk eder.

1.2.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Yukaridan asagiya pozisyonunda kaynaga baglantinin iistiinden baslanir ve elektrotun
ucu yigilmig kaynak metaline dogru yonlenmistir. Bu durumda kaynak hizi énemli bir
kriterdir. Clnkii ergimis metalin asagiya dogru yani arkin Oniine akmamasi gerekir. Eger
akarsa, esas metalde ergime meydana gelmez.

Yukaridan agagiya kaynaklarda iki temel sorunla karsilagilir. Bunlar:

1. Cok az sayida uygun elektrot vardir.
2. Yeterli ergime saglanmis dikisler elde edebilmek igin biiyiik 6l¢iide kaynakg¢inin
becerisi gerekir.



Resim 1.2: Elektrik ark ile dik kaynak
1.2.2.1. Ark Boyu
Bu kaynak yonteminde ark boyu kaynakgi tarafindan ayarlandigindan ve sabit

tutuldugundan bu konuda kaynak¢inin el becerisi ¢ok 6nemlidir. Yukaridan asagi kaynak
uygulamasinda genelde kisa ark boyu tercih edilir.

Yukaridan agagiya kaynak igin baglanti tipi, par¢a kalinligina bagl olarak elektrot ¢api,
paso sayis1, kaynak akimi, minimum ark gerilimi ve kaynak hiz1 degerleri asagidaki tabloda
verilmistir. Bu tablonun yukaridaki bilgiler ¢ergevesinde incelenmesi yararl olur.

Parca Kavnak Elektrot Kaynak Kaynak
Baglant1 Tipi Kalinhg Pozi)s/ onu Pasolar  Cap1 Akim Hizx
(mm) Y (mm) (A) (WEEED)
< ? 15 Dik 1 3,25 70 40
2 1 3,25 80 36
£ P 3 )
7 3 Kaynak 4 400 110 26
P Dik
+ —| |- L
0 , 4 Kaynak 1 4.00 120 20
6 ('521
y3 S /-2 Yukaridan 1 3,25 110
VT 8 . 2 500 150 28
[T |
¥ e
> 1 10 ~ Yukandan g 500 150 34
% e ﬁ‘ asagi
[ o

Tablo 1.1: Dikey kaynak teknik degerleri
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1.2.2.2. Elektrot Hareketleri

Kaynak banyosu goreceli olarak kii¢iik olmalidir. Bu durumda elektrot salinimi igin
cok az yer vardir ve ¢ok paso ¢ekilmesini gerekli kilar. Yukaridan asagiya kaynaklarda diger
pozisyonlara nazaran daha hizli bir kaynak ¢ekmek gerekir.

a- Ters kapali1 tiggen ~ b- Yarim ay c-Zikzak
Cizim 1.3: Elektrot hareketi
1.2.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilar

Elektrot iireticisi firmalar, endiistrinin her tiirlii elektrot ihtiyacina cevap verebilecek
elektrotlar1 gelistirmistir. Degisik ihtiyaclara cevap verebilecek nitelikteki elektrotlara en
giizel drnek olarak, seliilozik elektrotlar gosterilebilir. Ozellikle yukaridan asagiya konumda
¢ok iyi neticeler vermesi, seliilozik elektrotlarin bu konum igin gelistirildigi kanisini
yaratmaktadir. Gergekte de Ortiisii, yandig1 zaman gaz haline gegen organik maddelerden
meydana gelmektedir. Bu o6zellikleriyle, ¢ok ince bir ciiruf tabakasi olusturabilme yetenegine
sahiptirler. Dolayisiyla da yukaridan asagi kaynak konumunda biiyiik bir sorun yaratan,
ortiiniin kaynak banyosunun oniine ge¢mesi, en az diizeye indirilmistir. Ayrica ortii icerisine
katilan maddeler sayesinde, ciiruf kolaylikla kalkar. Hatirlanacag: iizere bazik elektrotlarda
cliruf kolaylikla kalkmiyordu. Kolay kalkmayan ciiruf kok dikislerinde sorun yaratir. Kok
dikiglerinin ciirufu iyi temizlenemez ise, iizerine c¢ekilen dikislerde gozenek olusmasi
kag¢imilmazdir.

Yaklasik %30 oraninda seliillozik maddelerden olusan 6rtii maddesinin arkin etkisiyle
gaza donlismesi, ciirufun az olmasina, bu da sigramalarin fazlalasmasina neden olur. Buna
ragmen elektrotun aralik doldurma kabiliyeti ve niifuziyeti oldukca fazladir.

Dik kaynaklar igerisinde ele alinan yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak dikisinde
elektrot is parcasma dik olarak tutulur. Bu tiir kaynaklarda kaynak metalinin asagiya hizlh
olarak akmasini engellemek amaciyla, kaynak yoniiniin ters yoniinde 20-30°’lik agilar ile
egilmesi gerekir.
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Cizim 1.4: Elektrot acilan

Elektrot kaynak baslangicinda is parcasiyla dik bir ag1 yapacak sekilde tutulur.
Kaynagin ilerleyen siireclerinde daha 6nceden belirlenmis 6l¢iilerde, kaynak yoniine dogru
yatirilarak, parga st yiizeyi ile bir a¢1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya elektrot
hareket acis1 ad1 verilir.

Elektrotun ucu kaynak yoniinde olursa bu ag1 negatif, aksi yonde olursa pozitif olarak
gosterilir. Diger yandan cahsma acis1 olarak bilinen ve elektrota verilen bir ag1 daha
bulunmaktadir. Calisma agisi, elektrotun kaynak dikisinin kenarlarina gore agisi olarak
tanimlanabilir. Bu agilar is parg¢asinin konumuna gore degisir.
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50X200 mm ebadinda 2,5 ve 1,5 mm kalinligindaki iki is pargasini asagidaki ¢izimde
oldugu gibi asagidan yukariya kaynak pozisyonunda bindirme kaynagiyla birlestiriniz.

llerleme
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Islem Basamaklari

Oneriler

kenarlarim

» Parcalarin
temizleyiniz.

birlestirme

4

» Kaynak makinesini c¢alistirip, pensi (-)
kutba baglaymiz. Kaynak amper ayarini
55 ile 85 amper arasinda yapiniz.

» Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglaymiz.
- e ‘S-’E’

» Puntalama islemlerini yapiniz.

» Yukaridan asagiya kaynakta kaynak
yoniine dogru elektrot agisini veriniz.

> Is parcasim asagidaki ¢izimde oldugu
gibi puntalaymniz. Iki punta aras1 75 mm
den fazla oldugu igin araya bir punta
daha atiniz.

o Agirlik

» Puntalarin ciirufunu temizleyiniz.
> Is pargasini, asagidaki ¢izimde gordiigii

gibi kalin sac arkaya gelmek tizere
tespit ediniz.

. —

Kaynaga  birlesmenin  tepesinden
baslayiniz. Elektrota yataya gore 40 ila
45° ag1 veriniz ve onu yana, kalin saca
dogru 15 ila 20° eginiz.

Ark uzunlugunu bir elektrot ¢ap1 kadar
ya da daha kisa tutunuz.

Ayni elektrot acgistmi  biitin  kaynak
boyuna koruyunuz.

Kaynak banyosunu kontrol ederek
miimkiin oldugu kadar hizli ilerleyiniz.
Ancak c¢ok fazla hizli ilerleme,
bosluklar, igne delikleri meydana getirir
ve curuf araya sikigir. Ciirufa dikisin
yiizeyine ¢ikma zamam birakiniz.
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» Ark boyunu elektrot ¢capmin yarisi kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslayiniz.

» Elektrot acgisimt  ve ilerleme hizim
ayarlayarak (a) Zig-zag b)Ters kapali
ticgen ¢) Yarim ay) hareketlerinden bir
tanesini yaparak birlestirme kaynagini
yapiniz.

» Kaynak dikigini uygun elektrot acisi ile
bitiriniz.

» Kaynak sonrast kaynak ciirufunu kirip,
dikisi tel firca ile temizleyiniz ve gozle

kontrol yapmiz.

> Is parcasini, kalmn sac One gelecek
sekilde  ¢eviriniz. Elektrotunuzun
acisini, kalin saca dogru degistiriniz.

wn

e |
2,5 mm is \ 40°

parcgasi
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Parcalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirtp kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz ni?

Puntalama iglemlerini yaptiniz m?

S E RN

Yukaridan agagiya kaynakta, kaynak yoniine dogru elektrot agisini
verdiniz mi?

6. Ark boyunu elektrot capmin yarist kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga bagladiniz m1?

7. Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayip a) Zig-zag b) Ters kapali
iicgen c¢) Yarim ay hareketlerinden bir tanesini yaparak birlestirme
kaynagini yaptiniz mi?

8. Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ile bitirdiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip dikisi tel firga ile temizleyerek
gozle kontrol yaptiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kaynakta gerekli olan arkin olugmasi i¢in asagidakilerden hangisi gereklidir?

A) Elektrik amperi
B) Elektrik akim1
C) Elektrik direnci
D) Elektrik voltu

2. Kaynak akimini asagidakilerden hangisi iiretir?
A) Elektrot
B) Kaynak kablosu
C) Kaynak makinesi
D) Kaynak pensi

3. Is pargasi iizerinde ark olusturarak gorevini yerine getiren kaynak akinmini kaynak
makinesine geri donmesini saglayan asagidakilerden hangisidir?
A) Elektrot
B) Kaynak kablosu
C) Kaynak makinesi
D) Kaynak pensi

4, Arkin ilk baglangicinda sicakligin etkisiyle akiskan bir haldeki kaynak metali
asagidakilerden hangisiyle adlandirilir?
A) Elektrot metali
B) Kaynak banyosu
C) Cekirdek metali
D) Kaynak metali

5. Elektrotun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesi asagidakilerden hangisiyle
adlandirilir?
A) Parca hizi
B) Kaynak ilerlemesi
C) Kaynak yonii
D) Kaynak hiz1

6. Kaynak metalinin bir diizen icinde yigilmis hali asagidakilerden hangisiyle
adlandirilir?
A) Elektrot hizi
B) Kaynak ilerlemesi
C) Kaynak dikisi
D) Kaynak ciirufu
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10.

Kaynagin baslangic ile bitis noktalar1 arasinda bir dogru iizerinde ilerletilmesi
asagidakilerden hangisiyle adlandirilir?

A) Elektrot hiz1

B) Kaynak ilerlemesi

C) Kaynak yonii

D) Kaynak hiz1

Kaynak dikisinin en rahat ve diizgiin olarak bigimlendirildigi konum asagidakilerden
hangisidir?

A) Dik kaynak

B) Yatay kaynak

C) Diiz kaynak

D) Kornis kaynak

Yatay kaynak ile diger kaynak konumlarini bir birinden ayiran en 6nemli 6zellik
asagidakilerden hangisidir?

A) Kaullanilan elektrot

B) Kullanilan akim

C) Kullanilan makine

D) Kullanilan amper

Yukaridan agagiya pozisyonunda kaynaga baglantinin neresinden baslanir?
A) Ustiinden

B) Uygun yerden

C) Istenilen yerden

D) Alttan

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

() Makinelerin tirettigi kaynak akimi, kaynak kablolar1 araciligiyla is pargasina
iletilir.

() Kaynak metalinin biiylik cogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden olusmustur.
() ince pargalarim birlestirilmesinde kalin ¢ekirdek metaline, kalin pargalarda ince
capta ¢ekirdek metaline sahip elektrotlar kullanilir.

() Elektrot is parg¢asinin iizerinde tutusturulup stirekli ayn1 yerde tutulursa, kaynak
banyosu gittikce biiyiir ve ¢cevreye yayilir.

() Kaynak hiz1, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bi¢imini etkilemez.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Kaynak¢inin 6rtii maddesinin kaynak metalini korumasi igin yiizeyini Ortmesine

yardimel olmasi, bunun i¢in de elektrotu bir ................ dogrultusunda tutmasi
gerekir.

Kaynagn ilerleyen siireglerinde daha 6nceden belirlenmis dl¢iilerde, kaynak yoniine
dogru yatirilarak parga {ist yiizeyi ile bir elektrot ....................... olusturulur.
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18.  Yukaridan asagiya pozisyonunda ..............cceeiiiiins ciiiiiiieieeas onemli bir

kriterdir.
19.  Yukaridan asagiya kaynaklarda diger pozisyonlara nazaran daha ..................... bir
kaynak .............ccooeeinni gerekir.
20.  Yukaridan asagi kaynak yonteminde genelde ................. ark boyu tercih edilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Uygun elektrot acisi ile elektrot hareketi yaparak asagidan yukar1 dik kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metal Teknolojisi meslek alaninin kaynak yapan isletmelerinde, asagidan

yukariya dik kaynaklarda kullanilan arag-gereg, takim, makine ve cihazlarin
neler oldugunu ve kaynaga hazirlanis asamalarini arastirarak bir rapor halinde
hazirlayiniz.

> Ayrica kaynak yapimindaki islem basamaklarini rapor olarak hazirlaymiz ve

yaptiginiz ¢alismayi sinifta sununuz.

2. ASAGIDAN YUKARIYA DIK KUT EK
KAYNAGI YAPMA

2.1. Asagidan Yukariya Dik Kiit Ek Kaynag

Bu kaynak yonteminde kaynatilacak parcalar alin alina birlestirilir. Kaynaga asagidan
baslanir ve elektrot yukariya dogru hareket ettirilerek kaynak yapilir. Bu pozisyonda yapilan
kaynaktan yukaridan asagiya yapilan kaynaga gore daha fazla niifuziyet ve dayanim elde

edilir.

\

Kaynak Yiin

Cizim 2.1: Asagidan yukar1 kaynak uygulamasi
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2.1.1. Uygulama Alanlanr

Asagidan yukar1 dik kaynaklar genel olarak ¢ok yiikliidiir yani uygulamalar1 énemli
bolgesel 1sinmalara yol agar. Bu nedenle ¢ok kisa kaynaklar disinda 4 mm’den az kalinlikta
parcalara uygulanmaz.

2.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Bu pozisyondaki 6nemli sorunlar dikis sarkmasi, ergiyik banyonun akmasi, ciirufun
akmasi ve kaynak banyosunun eksenden kagmasidir. Bu sorunlari dnlemek igin elektrot
hareketlerini, ark boyunu, akim siddetini elektrot ¢esidini ve agisini iyi segmek gerekir.

2.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Bu kaynak yonteminde zikzak, kapali liggen, yarim ay ve acgik iicgen elektrot
hareketleri kullanilir.

=c &

a- Genis zikzak b- Kapali iiggen c- Yarun ay d- Agik tiggen

Sekil 2.1: Elektrot hareketleri

Elektrota salimim hareketi verilirken hareketlerin u¢ noktalarinda hafif duraklama
yapilir. Dikis ortasindan hizli gegilir. Elektrot hareketleri esit araliklarda verilmelidir ve dikis
boyunca ayni genislikte olmalidir.

Birlesme yerinin hazirlanmasi, kok pasosunun c¢ekilme kolayligi bakimindan son
derece Onemlidir. K6k disinin arka yiizeyinde diizgiin ve devamli bir niifuziyet cikintisi
olmali, ergime banyosunun ¢okme tehlikesinden kaginilmalidir.

Kaynaklar {ist liste ya tek {iggen pasolu, ya ¢ok adette dar pasolu veya birbiri iizerine
genis pasolu olur. Elektrot hareketleri de bunlara bagli olarak degiskenlik gosterebilir.
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Sekil 2.2: Tek iicgen pasolu Sekil 2.3: Cok adette dar pasolu
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Sekil 2.4: Birbiri iizerine genis pasolu

Genig pasoda elektrot hareketinde her paso yani kademe, bir sonrakine destek
olusturur.

Dar pasolu dikiste birlesmenin mekanik 6zelliklerinin belirgin bir sekilde diizelmesine
karsilik, genislemesine cekme ve dikise ciiruf girme tehlikeleri de ortaya ¢ikar.

Ucggen pasoda elektrotun hareketi agzi tamamen doldurmaya yeter. Bu sekil bazik
elektrotlar kullamlarak kalin pargalara 6nerilir ve ¢ok iyi mekanik ozellikler elde etme
imkanim verir. Uggen hareketin hatvesi (adimi) fazla olmamalidir. Aksi halde bosluklar
kalabilir.

Asagidaki tabloda ug¢ uca asagidan yukari dik kaynakta tavsiye edilen elektrot ¢aplan
verilmistir.
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Elektrot
s Kalinhk (mm) cktrot ¢ap1 O

Kok pasolart Doldurma pasolari
5 2,5 3,25
8-12 3,25 3,25-4
>16 4 4-5

Tablo 2.1: Asagidan yukariya kaynaklarda elektrot ¢aplar:

2.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Siddeti

Genel olarak ¢elik ve alagimlart kaynatilirken ayarlanacak akim degeri, kullanilan
elektrot capina gore tespit edilir. Elektrot ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi igin 40
Amperlik deger herkes tarafindan kabul gérmiistiir. Buna gore 3,25 mm capindaki bir
elektrotun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim ayariim 40x3,25= 130 amper
olmas1 Onerilir. Ancak bu degerlerin oOrtii gerecine gore farkliliklar gosterdigi, aksi
belirtilmedikce bu formiile sadik kalinmasi gerektigi goz ardi edilmemelidir.

Kaynak akiminin elektrot ¢ekirdek ¢apina gore belirlenmesi diginda elektrot ortii
kalinligina gére yapilan kaynak akim ayari1 da kullaniimaktadir. Ortiilii elektrotlar igin akim
ayar1; d milimetre olarak elektrot ¢ekirdek ¢ap1 olmak iizere:

Ince ortiilii elektrotlarda 1=dx(40-45) A

Kalin ortiilii elektrotlarda I=dx(45-50) A

Demir tozlu kalin 6rtiilii elektrotlarda I=dx(50-60) A

Asagidan yukariya kaynaklarda kullanilan her tip elektrot i¢in belirlenen en diisiik
amper ayari segilir.
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s Kalinhk Kaynak agzi Paso adeti Elektrot O Ortalama amper
(mm) acis1 (°)
1. 3,25 100
e 0 2. 4 160
1. 3,25 100
70 2. 4 170
3. 4 160
1. 3,25 100
70 2. 4 170
3. 4 160
60 1. 3,25 100
2.3.4.5. 4 170
1. 3,25 100
60 2. 4 170
3.4.5 5 200
1. 3,25 110
2. 4 170
60 3.4, 5 220
5. 6. 6 260
1. 4 150
2. 4 170
& 3.4, 5 220
5.6.7.8. 6 260

Tablo 2.2: V Kaynak agizh kiit ek kaynagi birlestirmelerinde rutil elektrot icin teknik degerler

2.1.2.3 . Elektrot Cesitleri ve Acilar

Bu kaynak yonteminde genellikle rutil karakterli elektrotlar kullanilir. Kaynagin
baslangicinda ve kaynak dikisi boyunca elektrot yatay diizleme oranla 15-20° egik olmalidir.
Kaynak sonunda parga kenarlarinda yanma olmamas1 ve dikisin diizgiin bitirilmesi i¢in
elektrot dik konumda tutulur ve biraz beklenir. Krater ¢ukuru doldurularak dikis tamamlanir.
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Kaynak \iin\

90° 90°

et 13- 20
thtrod } Elektrod

Sekil 2.5: Elektrot acilar:
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300 mm x 50 mm ebatlarinda 5 mm kalinliginda 2 adet celik pargcaya asagidan
yukariya kiit ek kaynag1 yapiniz.

Puntalar <

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Parcalarin birlestirme kenarlarini
temizleyiniz.

> Is parcalarni yan yana kaynak
masasinin lizerine yatiriniz.

» 2 mm ¢apinda bir tel pargasini, yan
yana duran is pargalarinin bir ucundan
12 mm kadar bir mesafede araya
sikistiriniz.

Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper

ayarini yapiniz. 1. punta

I~ Aralik teli

L — Mesafe

.'_AST

e e — PaweIPm256‘

‘) Mulll Floc

» Punta kaynagini1 yapiniz ve is pargalari
arasina koydugunuz teli hemen ¢ekiniz.

» Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglaymiz.
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» Parca kalmhgma gore aralik birakarak

puntalama islemlerini yapiniz.

» Ark boyunu elektrot capmnin yarisi kadar

tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslayimiz.

» Asagidan yukartya dik kaynakta, kaynak
yoniine dogru elektrot acgisim 15-20°

kaynatilan gerece dogru 90° ag1 veriniz.

1. punta_~

. |
Aralik teli | L J_
12

h

» Ayni yontemle ikinci puntay1 yapiniz.

» Birinci pasoyu ¢ekiniz.

» Elektrot is parcasina 90° ve yataya gore
de asagiya dogru 5 ile 10 ° derecede
olacak sekilde (asagidaki cizimde
oldugu gibi) tutunuz.

|

flerleme

90°
\

» Kaynakei tarafindan goriiniis

flerleme

—

5°.10°

TS

» Yandan goriiniis

» Dikigin en az ig pargasinin yarisina
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» Elektrot agistm  ve ilerleme  hizim
ayarlayarak a) Zig-zag b) Acik iiggen c)
Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini
yaparak birlestirme kaynagini yapiniz.

>

» Kaynak dikisini uygun elektrot agist ile
bitiriniz.

» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip,
dikisi tel firca ile temizleyip ve gozle
kontrol ediniz.

kadar niifuz etmis oldugundan emin
olunuz.

» Ergimis kaynak banyosunu denetim
altinda tutabilmek i¢in elektrota yukari-
asagl bir salinti hareketi veriniz.
Elektrotu yukarrya dogru bir elektrot
cap1 kadar ve asagiya dogruda yarim
elektrot  ¢ap1  kadar  (asagidaki
cizimdeki gibi) oynatiniz.

| Bir elektrot
/ ap1
i 5P

Uglarda  Dbirlesmeyi
doldurmak i¢in kisa
stireli durunuz

kisa sure dur.

» Birlesme yerini doldurup  dikisi
olusturmaya yetecek kadar uclarda
durunuz.

» Kaynak niifuziyeti tam olmamigsa

ilerleme hizin1  azaltimiz  ve/veya
kaynak akimini artiriniz.
» Salinti hareketini daha iyi kontrol

edebilmek icin kol yerine bileginizi
oynatiniz.

» Kok pasoyu cektikten sonra is
parcasini suda sogutup dikisin biitiin
clirufunu temizleyiniz.

> Ikinci dikisi birincisinin iistiine ¢ekiniz.
Elektrot pozisyonu ilk pasoda oldugu
gibi olmalidir.

» Yukariya dogru siirekli ilerlerken hafif
bir  “Z”  hareketini (salintiy1)
uygulaymiz.

» Hizli hareket ediniz. Ancak krater ve
yanma c¢entigini doldurmaya yetecek
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kadar uzun siire u¢larda durunuz. Bu
uclar elektrot ekseninin ilk pasonun
‘ kenarina vardig1 noktalardir.

» Uclarda  durdugunuzda  elektrotu
hareketsiz tutmamaya 6zen gosterin ve
ark boyunun fazla uzamasma izin
vermeyiniz.

|lerleme

flerleme

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayrr

Pargalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirip, kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladiniz mi1?

Parca kalinligina gore aralik birakarak puntalama islemlerini

yaptiniz m1?

5. Ark boyunu elektrot capinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga basladiniz mi1?

6. Asagidan yukariya dik kaynakta kaynak yoniine dogru elektrot
acisint 15-20°; kaynatilan gerece dogru 90° a¢1 verdiniz mi?

7. Elektrot agisin1 ve ilerleme hizini ayarlayarak a) Zig-zag b) Acik

iicgen c) Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini yaparak

birlestirme kaynagini yaptiniz nm?

Kaynak dikigini uygun elektrot acisi ile bitirdiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip dikisi tel firca ile

temizleyip ve gozle kontrol ettiniz mi?

el Ed N e

®

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidan yukar: dik kaynaklar kag mm’den asag1 pargalara uygulanmasi énerilmez?
A) 4 mm
B) 5mm
C)6 mm
D) 8 mm

2. 3,25 mm capindaki bir elektrotun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda
akim ayarinin asagidakilerden hangisi olmasi onerilir?
A) 120 Amper
B) 130 Amper
C) 140 Amper
D) 150 Amper

3. Elektrot ortii kalinligina gore yapilan kaynak akim ayarinda ince Ortiili
elektrotlarda elektrot cap1 asagidaki degerlerden hangisiyle ¢arpilir?
A) 20-35
B) 45-50
C) 40-45
D) 50-60

4. Elektrot ortii kalinhigina gore yapilan kaynak akim ayarinda demir tozlu kalin
ortiilii elektrotlarda elektrot capr asagidaki degerlerden hangisiyle ¢arpilir?
A) 20-35
B) 45-50
C) 40-45
D) 50-60

5. Elektrot ortii kalinligmma gore yapilan kaynak akim ayarinda kalin ortiili
elektrotlarda elektrot ¢ap1 asagidaki degerlerden hangisiyle ¢arpilir?
A) 20-35
B) 45-50
C)40-45
D) 50-60

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. () Asagidan yukar1 dik kaynaklar genel olarak c¢ok yiikliidiir, yani uygulamalari
onemli bolgesel 1sinmalara yol agar.
7. () Asagidan yukar dik kaynaklarda elektroda oldukga genis salint1 hareketi verilir.
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8. () Asagidan yukan dik kaynaklarda bombeli dikis olusturmaya ¢aligan elektrotlarla
calisildiginda kenarlarda biraz cabuk gegilir ortada durulur.

9. (' ) Genis pasoda her paso yani kademe, bir sonrakine destek olusturur.

10. ( )Asagidan yukariya kaynaklarda kullanilan her tip elektrot igin belirlenen en diigiik
amper ayari segilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

11.  Dar pasolu dikiste birlesmenin .................... ozelliklerinin belirgin bir sekilde
diizelmesine karsilik genislemesine ¢ekme ve dikise .............. ..o
tehlikeleri de ortaya cikar.

12.  Genel olarak celik ve alagimlar1 kaynatilirken ayarlanacak akim degeri kullanilan.
.......................... gore tespit edilir.

13.  Elektrot ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi i¢in ................... Amperlik deger
herkes tarafindan kabul gérmiistiir.

14. Cok adette dar pasolu dikislerde ........... paso elektrotu ile ........................ll
pasolar1 elektrotlart ayni ¢apta olur.

15.  Ust iiste genis pasolu dikislerde ise ilk paso ....................... hareketle meydana
getirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. 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 )

Parcaya -V- kaynak agzi agarak, uygun elektrot agis1 ve elektrot hareketi yardimi ile
asagidan yukar1 -V- kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metal Teknolojisi meslek alaninin kaynak yapan isletmelerinde asagidan
yukariya V kaynak agzi agilarak yapilan kaynaklarda kullanilan arag-gereg,
takim, makine ve cihazlarin neler oldugunu ve kaynaga hazirlanis agamalarini
arastirarak bir rapor halinde hazirlayiniz.

> Ayrica kaynak yapimindaki islem basamaklarini rapor olarak hazirlaymiz ve

yaptiginiz ¢alismayi sinifta sununuz.

3. ASAGIDAN YUKARIYA -V- KAYNAGI
YAPMA

3.1. Asagidan Yukariya -V- Kaynag

Asagidan yukar1 dik pozisyonlardaki baglantilarda kaynaga asagidan baglanir ve ark
yukar1 dogru hareket ettirilir. Genelde kalin pargalara uygulaniyor olmasi kaynak agzi
acmay1 gerekli kilar. Eger is parcasina V kaynak agzi agilarak asagidan baslanip yukariya
dogru kaynak cekiliyorsa bu kaynak “asagidan yukar1 V kaynagi” olarak anilir.

» Kaynak agz1

Sekil 3.1: Asagidan yukar1 V kaynak sematik goriiniisii
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3.1.1. Uygulama Alanlar

Asagidan yukar1 kaynaklar genel olarak ¢ok yiikliidiir. Bunun anlami uygulamada
kaynak bolgesi 6nemli Olgiide 1simir. Bu sebeple ¢ok kisa pasolar diginda 4 mm’den az
kalinliktaki pargalara uygulanmaz.

Asagidan yukariya -V- kaynagi kalinliklar1 10mm ile 20mm arasindaki parcalara
uygulanir. 20mm’den kalin gereclere X, K gibi cift tarafli kaynak agzi acilir.

3.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Asagidan yukariya -V- kaynaginda birden fazla pasoda dikis ¢ekileceginden bir dnceki
dikis yiizeyinin ¢ok iyi temizlenmesi gerekir. Bir dnceki dikis de ciiruf kalintilar1 veya
bosluklarin bulundugu yerlerde kaynak hatalar1 olusur, bu hatalar1 bir sonraki dikisle
giderme imkan1 yoktur.

3.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Asagidan yukariya -V- kaynaginda kok dikisini ¢ekerken kaynak hacmi kiigiik tutulur.
Elektrota dik zikzak hareketi verilir. Hareket genisligi elektrot c¢apmin iki katini
ge¢memelidir. Daha sonraki pasolarda ise agik {iggen, kapali liggen ve yarim ay elektrot
hareketlerinden bir tanesi kullanilabilir. Bu kaynakta kiit ek kaynaginda oldugu gibi elektrota
salinim hareketi verilirken hareket u¢ noktalarinda duraklama yapilir. Eger paso sayisi fazla
ise her pasoda elektrota bir 6nceki pasodan daha genis salinim hareketi verilir.

Dikis stirekli ctrufla ortiili kalacak sekilde elektrot hareket ettirilecektir. Kaynak
isleminin devaminca bu ciiruf hi¢bir zaman kaldirilmayacaktir. Sadece krater ve onun biraz
gerisi temizlenecektir. Ark yeniden tutusturuldugunda ciiruf tekrar sivilasir ve ergime
banyosunu korur. Cok yiiksek bir ilerleme hiz1 clirufun sonradan temizlenmesini gii¢lestirir.
Dikisler ne kadar diiz veya i¢biikey, tirtillar ne kadar diizgiin ve iki yan kenarlar1 gukursuz
olursa ciiruf o kadar kolay temizlenir.

a- Zikzak b- Kapal ticgen c- Yarim ay d- Acik iicgen

Sekil 3.2: Kaynak hareketleri
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3.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Siddeti

Asagidan yukariya kaynaklarda ark boyu en fazla elektrotun g¢ekirdek capina esit
olmalidir. Arkin kisa tutulmasi, ozellikle bazik elektrot kullanildiginda, oOnerilir. Bazik
elektrotlarda ark cekirdek c¢apimin yarisi uzunlugunda olacaktir. Cok uzun bir ark ergimis
metali havanin oksijen ve azotundan korumaz. Ayrica metal iri damlalar halinde diser,
bunlar da ana metale kaynak olmadan patlar ve dolayisiyla kaybolur. Kaynak metali oksitli
ve gozenekli olur. Ancak bazi uygulamalarda ark, nispeten az metal yigarak parca kismi
olarak 1sitilmak istendiginde bilerek uzatilir. Ornegin:

1- Baslangigta, soguk bir parca lizerinde kaynaga baslandiginda yapismadan kaginmak
icin,

2- Yarida birakilmis bir dikise devamda, yeniden baslama noktasinda fazla kalinliktan
kacinmak igin,

Asagidan yukariya kaynak icin baglanti tipi, par¢a kalmhigina bagli olarak elektrot
capi, paso sayisi, kaynak akimi, minimum ark gerilimi ve kaynak hiz1 degerleri asagidaki
tabloda verilmistir. Bu tablonun yukaridaki bilgiler ¢er¢evesinde incelenmesi yararli olur.

f =15 5 Asagidan 1 3,25 110 6
£ : D 3 yukariya
6 60° 6 Asagidan 1 3,25 110 4,6
T 3 C__:} yukariya
(AR
LI T
10 60° 10 Asagidan 1 4.00 130 3
PR vy Ve yukariya 2 400 180

3

A
Vb T,

Tablo 3.1: Dikey kaynak teknik degerleri

Bazen ortiiniin iyi merkezlenmemis olmasindan bunun ergimesi fisiltili olur. Bu
takdirde elektrotu pense icinde yarim devir gevirmek, aksakligi onlemek igin yeterlidir.
Pasonun sonunda ark hi¢ bir zaman elektrot hizla ¢ekilerek sondiiriilmemelidir. Aksi taktirde
metal yoklugundan krater ¢ok biiyiik olur. Gerektiginde birkag milimetre geri gelerek
cukurlugu «beslemek» uygun olur.
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Yiiksek emniyetin arandig1 birlesmelerde «goz» veya catlak baglangi¢larini, kaynaga
devam etmeden once taslayarak yok etmek dahi gerekebilir.

3.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve A¢ilar

Temel prensip olarak kaynak esnasinda elektrot, kaynak diizlemine dikey bir
diizlemde olmalidir. Kése kaynaklarinda elektrot agisinin orta diizleminde hareket edecektir.
Aksi taktirde bir tarafta ¢entik etkisi yapan yanmalar meydana gelir

Elektrotun, kaynagin ilerleme yonii ile yapacagi agi ¢ogu zaman 65 ile 75° arasinda
olmakla beraber elektrot tipi ve birlesme sekline gore 45 ile 90° arasinda da degisebilir. Her
0zel duruma uyacak bir genel kural belirlemek giigtiir. Ancak burada da uyulmasi gereken
esas kural, yukaridan asag1 dik kaynaklar disinda bu ag¢inin, cilirufun arkin 6niine akmasini
onleyecek sekilde olmasidir. Yani ciiruf kaynakgiyr gegmemelidir. Gegecek olursa islem
durdurulup yeniden kaynaga devam etmeden evvel ciiruf g¢eki¢lenip temizlenmelidir. Bu
arada dogru akimla kaynak edildiginde ark iiflemesini 6nlemek i¢in dikisin sonunda bir ag1
degisimi uygulanir. Biitiin hallerde dikis daima c¢ekilmeli, hi¢bir zaman itilmemelidir.
itildiginde dikise kaginilmaz sekilde ciiruf girer.

Elektrot ¢ok yatik tutulacak olursa ergimis metal damlalar1 gereken yere diismez ve
dikis bigimsiz olur.

Asagidan yukariya -V- kaynaginda kok dikisini ¢ekerken diisiik ¢apli rutil elektrotlar
kullanilir. Daha sonraki dikislerde gerekirse rutil elektrotun yani sira yiiksek akim siddetinde
bazik karakterli elektrot da kullamilabilir. Kaynagin baslangicinda ve kaynak dikisi boyunca
elektrot yatay diizleme oranla 15°-20° egik olmalidir. Elektrot, kaynatilan gereglere yandan
90° olmalidir. Kaynak sonunda elektrot dik konuma getirilir ve biraz beklenerek kaynak
islemi bitirilir.

17,

o
-~

N/

-~

~

Lokl

Sekil 3.3: Kaynak bitim yerlerinde elektrot hareketi
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Kok dikisi elektrot hareketi

2. dikis elektrot hareketi

LIRS

k 3. dikis elektrot hareketi

Sekil 3.4: Asagidan yukar:1 V kaynaginda elektrot hareketleri

Elektrod

Sekil 3.4: Asagidan yukar:1 V kaynaginda elektrot acilar:
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda 2 adet celik parcay1 V kaynak agzi
acarak asagidan yukari pozisyonda kok dikisi ¢ekiniz.

35° 35°

L NC i
7]
|
|
i ]
Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is pargalarri yan yana kaynak
masasinin {izerine yatiriniz.

» Parcalarin  birlestirme kenarlarina -V-
kaynak agzin1 aginiz.

» 2 mm ¢apinda bir tel pargasini, yan
yana duran is pargalarinin bir ucundan
12 mm kadar bir mesafede araya
sikistiriniz.

| 1. punta

I~ Aralik teli

L —— Mesafe

» Kaynak makinasini ¢alistirip kaynak amper
ayarini yapiniz.

» Punta kaynagini yapiniz ve is parcalari
arasina koydugunuz teli hemen ¢ekiniz.
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Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglayiniz.

Parca kalinligina gore aralik birakarak
puntalama islemlerini yapiniz.

Ark boyunu elektrot ¢apinin yaris1 kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslayimniz.

1. punta 1]

|
4

12

}

» Ayni yontemle ikinci puntay1 yapiniz.

—

Aralik teli gy =y

» Birinci pasoyu ¢ekiniz.

» Elektrot is parcasina 90° ve yataya gore
de asagiya dogru 5 ile 10 ° derecede
olacak sekilde (asagidaki c¢izimde
oldugu gibi) tutunuz.

flerleme

—
» Kaynakgei tarafindan goriiniis

§°.10°

|

» Yandan goriiniis

» Dikisin en az is pargasinin yarisina
kadar niifuz etmis oldugundan emin
olunuz.
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» Asagidan yukariya dik kaynakta, kaynak
yoniine dogru elektrot agisim1  15-20°,
kaynatilan gerece 90° ac1 veriniz.

» Elektrot acisim1  ve ilerleme hizim
ayarlayarak a) Zig-zag b) Kapali liggen c)
Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini
yaparak kok dikisini ¢gekiniz.

» Kok dikisginin temizligini yapiniz.

» Ergimis kaynak banyosunu denetim
altinda tutabilmek i¢in elektrota yukari-
asagl bir salinti hareketi veriniz.
Elektrotu yukariya dogru bir elektrot
capt kadar asagiya dogruda yarim
elektrot  ¢ap1  kadar  (asagidaki

cizimdeki gibi) oynatiniz.
/" Bir elektrot
/
:/l ¢api

'
Uglarda  birlesmeyi J

doldurmak i¢in kisa |
stireli durunuz

> Birlesme yerini  doldurup  dikisi
olusturmaya yetecek kadar uclarda
durunuz.

» Kaynak niifuziyeti tam olmamigsa

ilerleme hizin1  azaltimiz  ve/veya
kaynak akimini artiriniz.
» Salinti hareketini daha iyi kontrol

edebilmek icin kol yerine bileginizi
oynatiniz.

» Kok pasoyu c¢ektikten sonra IS
parcasini suda sogutup, dikisin biitiin
clirufunu temizleyiniz.

> Ikinci dikisi birincisinin iistiine ¢ekiniz.
Elektrot pozisyonu ilk pasoda oldugu
gibi olmalidir.

» Yukariya dogru siirekli ilerlerken hafif
bir  “Z”  hareketini (salintiy1)
uygulaymiz.

» Hizli hareket ediniz. Ancak krater ve
yanma ¢entigini doldurmaya yetecek
kadar uzun siire u¢larda durunuz. Bu
uglar elektrot ekseninin ilk pasonun
kenarina vardigi noktalardir.
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» Gerekiyorsa akimu yiikseltip bazik elektrot

» Dolgu dikislerinin ciirufunu kirip, dikisi tel

vermeyiniz

ile kok dikigin {lizerine trapez sekilli, enine
U sekilli, enine diiz sekilli vbh. elektrot
hareketi vererek ikinci ve tiglincii dikisleri
cekiniz.

firca ile temizleyip ve gozle kontrol ediniz.

» Uglarda  durdugunuzda
hareketsiz tutmamaya 6zen gosterin ve
ark boyunun fazla uzamasina izin

elektrotu

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Pargalarin birlestirme kenarlarina -V- kaynak agzini1 agtiniz mi1?
2. Kaynak makinesini ¢aligtirtp kaynak amper ayarimi yaptiniz mi?
3. Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢cimde bagladiniz mi?
4. Parga kalinligina gore aralik birakarak puntalama islemlerini

yaptiniz mi1?

Ark boyunu elektrot ¢apinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga bagladiniz mi1?

Asagidan yukartya dik kaynakta, kaynak yoniine dogru elektrot
acisint 15-20° , kaynatilan gerece 90° ag1 verdiniz mi?

Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak a) Zig-zag b) Kapali
liggen ¢) Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini yaparak kok
dikisini ¢ektiniz mi?

8.

Kok dikisinin temizligini yaptinmiz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Kalin parcalarin kaynak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi icin asagidakilerden
hangisi yapilir?

A) Kok dikisi

B) Temizlik

C) Puntalama

D) Kaynak agzi

Asagidan yukar1 kaynaklar asagidakilerden hangisine uygulanmaz?

A) 4 mm’den ince pargalara
B) 5 mm’den kalin pargalara
C) 8 mm’den ince parcalara
D) 8 mm’den kalin pargalara

Asagidan yukariya kaynaklarda arkin kisa tutulmasi, o6zellikle asagidaki hangi ortiilii
elektrot kullanildiginda 6nerilir?

A) Rutil elektrot

B) Bazik elektrot

C) Demir tozlu elektrot

D) Seliilozik elektrot

Elektrotun kaynagin ilerleme yonii ile yapacagi ac1 asagidakilerden hangisidir?
A) 35 ile 45° arasinda
B) 45 ile 55° arasinda
C) 65 ile 75° arasinda
D) 85 ile 95° arasinda

Asagidan yukar1 kaynakta dikis itildiginde dikise kagmilmaz sekilde
asagidakilerden hangisi girer?

A) Azot

B) Ciiruf

C) Oksijen

D) Kir

Asagidan yukariya kaynakta temel prensip olarak kaynak esnasinda elektrot
asagidaki hangi diizlemde olmalidir?

A) Egik bir diizlemde

B) Yatay bir diizlemde

C) Paralel bir diizlemde

D) Dikey bir diizlemde
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

7. () Asagidan yukar1 V kaynak agizli birlestirmelerin genelde ince pargalara
uygulaniyor olmasi1 kaynak agzi agmay1 gerekli kilar.

8. () Cok yiiksek bir ilerleme hiz1 clirufun sonradan temizlenmesini gliglestirir.

9. () Asagidan yukariya kaynaklarda ark boyu en fazla elektrotun ¢ekirdek ¢apina esit
olmalidir.

10. () Bazik elektrotlarda ark elektrot boyunun yarisi uzunlugunda olacaktir.

11. ( ) Pasonun sonunda ark hi¢ bir zaman elektrot hizla ¢ekilerek
sondiirtilmemelidir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

12. Asagidan yukar1 dik kaynaklarda ................ VYA et paso
uygulanir.

13.  Cok uzun bir ark ergimis metali havanin ............... ve azotundan korumaz.

14. Cok uzun bir arkta metal iri .......................... halinde diiser.

15.  Asagidan yukari kaynaklarda ......................... kaynakg¢iyr gegmemelidir.

16. Elektrot ¢ok yatik tutulacak olursa ergimis metal damlalar1 gereken yere diismez
vediKis ... olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 cevap anahtartyla karsilastirrniz. 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 FAALIYETIi-4

(AMAC )

Pargalar1 T seklinde puntalayip uygun elektrot acis1 ve elektrot hareketi yardimi ile
kok ve diger dikislerin asagidan yukari i¢ kdse kaynagini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metal Teknolojisi meslek alanmin kaynak yapan isletmelerinde asagidan

yukariya i¢ kose kaynaklarda kullanilan arag-gereg, takim, makine ve cihazlarin
neler oldugunu ve kaynaga hazirlanis asamalarini arastirarak bir rapor halinde
hazirlayiniz.

> Ayrica kaynak yapimindaki islem basamaklarini rapor olarak hazirlaymiz ve

yaptiginiz ¢alismayi sinifta sununuz.

4. ASAGIDAN YUKARIYA IiC KOSE
KAYNAGI YAPMA

Asagidan yukar1 pozisyondaki baglantilarda kaynaga asagidan baslanir ve ark yukar:
dogru hareket ettirilir. Bu, dik pozisyondaki i¢ kose kaynaklarinda sik¢a uygulanan bir
tekniktir ve “dik asagidan yukariya i¢ kose kaynak” teknigi ad1 verilir.

4.1. Asagidan Yukarn I¢ Kése Kaynag

Kaynakli iiretimin birgok alaninda karsimiza ¢ikan birlestirme tiirlerindendir.
Asagidan yukariya i¢ kdse kaynagi, istenilen dayanimin niteligine gore tek ya da iki tarafli
yapilabilir. Dikis kiit ek kaynaginda oldugu gibi kaynak agzi gerektirmez. Ancak dikisin
olusturulmasi daha fazla dikkati gerektirir ¢iinkii kaynak metali yercekimi etkisiyle asagiya
dogru yigilmalara neden olacaktir. Kaynak sirasinda 1sinin bolgesel diizeyde tutulmasina
gayret sarf edilir.

Resim 4.1: Asagidan yukari ¢ekilmis i¢c kose kaynagi
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4.1.1. Uygulama Alanlari

Gilinlimiizde kaynakli imalat yani dizayn diger imalat yontemleri arasinda ¢cok énemli
bir yer isgal etmektedir. Kaynak isleminin iyi yapilabilmesi kadar yerinde ve aranan
amaglara uygun kullanilmasi, hesaplanmasi ve pargalarin bu imal usuliiniin gerektirdigi
kosullara gore sekillendirilmesi biiyiik 6nem tagimaktadir.

En giivenli kaynak baglantisi (en basta dinamik zorlama hallerinde) alin dikisleridir.
Bu nedenle i¢ kdse kaynaklarinda is par¢asindan asir1 bir emniyet istenmemelidir. Ozellikle
ince sac yapilarda siirekli i¢ kdse dikislerinden miimkiin oldugunca kaginilmahdir. Kaynak
dikisinin kesiti ve kalmligi gereginden fazla olmamaldir. i¢ kose dikislerinde, imalat
maliyetleri dikis kalinlig1 ile baglantili olarak artar. Kaynak dikiginin hacmi ne kadar az ise
mevcut gerilmeler, carpilmalar ve daha sonraki dogrultma islemleri de o derecede azalmis
olur.

Asagidan yukariya i¢ kose kaynagi daha cok kalin parcalara uygulanir. Endiistride
konstriiksiyon islerinde ¢ok genis bir kullanim alanina sahiptir.

4.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Kaynak esnasinda arkin her iki par¢aya da esit miktarda dagilmasina dikkat
edilmelidir. Aksi halde yanma oluklar1 ve dikiste tagmalar meydana gelebilir

4.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Asagidan yukariya kaynak dikisinin olgiileri ¢ok degisik olabilir. Bu kaynakta ince
parcalar s6z konusu olmadig siirece ¢ogu zaman ¢ok sayida paso ¢ekme geregi vardir. Cok
pasolu kaynaklarda ilk paso ince bir elektrot ile ¢ekilir. Amper ayari da bu elektrotun
kaldirabilecegi en diisiik degerlerde tutulur. Cok pasolu kaynaklarin ilkinde elektrot hareketi
salinimsiz olacaktir. Diger pasolarda ise elektrotun ucu is parcalarin bir kenarindan diger
kenarma dogru hareket ettirilir. Buna salimimli elektrot hareketi adi verilir. Salimm ayni
zamanda 1smin dagilmasini ve boylece de kaynak banyosu akiskanliginin kontrol
edilebilmesini saglar.

Kaynak yonii veya

~ 5

Sekil 4.1: Asagidan yukari i¢c kose kaynagi ve kok dikisi disinda kalan pasolar icin elektrot
hareketleri
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4.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Siddeti

Ark boyu en fazla elektrotun c¢ekirdek capina esit olmalidir. Arkin kisa tutulmasi
ozellikle bazik elektrot kullanildiginda daha da 6nemli olmaktadir. Bazik ortiilii elektrotlarda
ark boyu ¢ekirdek ¢apinin yarist uzunlugunda olacaktir. Cok uzun ark boyu kaynak metalinin
havanin iginde bulunan azot ve oksijenin olumsuz etkilerinden koruyamaz ve kaynak dikisini
olumsuz etkiler.

Her elektrot cap1 icin elektrot imalatgilar1 elektrot kutulart iizerinde elektrotlarinin
kullaniminda uygulanacak akim giddetini belirtmislerdir. Boyle bir yazinin bulunmamasi
durumunda agagidaki deneysel formiiliin kullanilmas1 miimkiindiir:

Akim Siddeti (A)=Cekirdek Cap1 (D)X40

Elektrot ortiisiiniin kalinlik ve cinsi ile kaynak pozisyonuna gore akim siddetinde = %
30 kadar degisiklik s6z konusu olabilir.

Teknik verilerin Onerdigi en diisik akim siddetinin de asagisinda g¢alisildiginda
digbiikey ve estetik olmayan zayif niifuziyetli, bicimsiz, son kraterli bir dikis ortaya ¢ikar.
Dikiste gbzenek bulunmasi ve ciiruf girmesi tehlikesi vardir.

Onerilen akim siddetinin {izerinde calisma yapildiginda ise ergime piiskiirtmeli,
diizenli olmayan dikis ve niifuziyet tehlikeli sekilde derin olur. Dikiste bosluk ve catlaklar
olugur. Son krater sekilsi olup dikisin kendisi gibi bosluk ve catliklar meydana gelir.
Mekanik 6zellikler zayiflar ve sekil degistirmeler fazla olur.

Akim siddeti kaynatilacak malzemenin kalinligina bagli olarak da degisir. Aymi
elektrot ¢capinda akim siddeti ince pargalarda daha az, kalin parcalarda daha fazla olur. Diger
yandan akim siddeti kaynak pozisyonuna gore de degisir. Kaynak pozisyonu ergimis metalin
yergekimi etkisiyle akmasma yardimci oldugundan akim siddetini diislirerek metalin
atkilasmasinin hizlandirilmasi 6nerilmektedir.

Tiim bunlarin sonucunda asagidan yukar1 dik kaynakta elektrot i¢in 6n goriilen akim
siddetinin % 10-2- kadar azaltilmasi Onerilir.

Alin kaynaklarinin aksine i¢ kose dikislerinin ilk pasosunda iyi bir niifuziyet elde
etmek i¢in kok dikisinin iizerine ¢ekilecek pasolardan daha yiiksek akim siddetleri uygulanir.

Bir diger konu farkli etkiler nedeniyle akim ayarinin dogru okunamamasidir. Ornegin
sebeke gerilimi dustiiglinde kaynak makinesi tarafindan akim siddeti dogru okunmaz.
Makinenin eskiligi, baglantilarda temaslar olmaz. Tiim bunlar akim siddetinin okunmasini
olumsuz yonden etkiler. Kaynak¢i makinesinin akim siddetini dogru olarak gosterdiginden

coe

emin olmalidir. Sartlar degistigi taktirde ampermetre ile kontrol edilmelidir.

Asagidan yukartya i¢ kose kaynagi icin baglanti tipi, parca kalmligina bagli olarak
elektrot capi, paso sayisi, kaynak akimi, minimum ark gerilimi ve kaynak hizi degerleri
asagidaki tabloda verilmistir. Bu tablonun yukaridaki bilgiler ¢ergevesinde incelenmesi
yararl olur.
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15 1 2,50 45 20

1,5 1 3,25 70 27

u\ 2 Asagidan 1 3,25 90 24
3 yukartya 1 4,00 140 24

™ 4 1 4,00 150 24

<5 5 1 4,00 160 24

Tablo 4.1: Asagidan yukariya i¢ kose kaynag teknik degerleri
4.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve A¢ilar:

Elektrot se¢imi, kaynakli baglantinin tasarimi sirasinda yapilir ve “her ise uygun”
mitkemmel elektrot mevcut degildir. Belirli bir ise en uygun elektrot, kaynak edilecek ¢eligin
cinsi ve mekanik 6zellikleri basta olmak iizere birtakim faktdrler gbz oniine alinarak secilir.
Dogal olarak elektrot imalatgilari, kaynakli imalat sektoriinde kullanilan gesitli tiirden
celikleri goz Oniine alarak gesitli tiirden ¢ok sayida ortiilii elektrotu piyasaya arz etmislerdir.
Elektrot iireticilerinin kataloglarinda tirettikleri her tip elektrot i¢in, bunlarin hangi standarda
gore Ttretildikleri, hangi tip celikler i¢in kullanilabilecekleri, yigilan kaynak metalinin
kimyasal ve mekanik o6zellikleri, elektrotun kullanilabilecegi kaynak pozisyonu gibi ¢esitli
bilgiler verirler.

Asagidan yukariya i¢ kose kaynaginda genellikle kok dikisini ¢ekerken rutil karakterli
elektrot ikinci dikisi ¢ekerken ise rutil elektrotun yani sira yiiksek dayanim istenilen yerlerde
bazik karakterli elektrot da kullanilabilir.

Kaynak esnasinda elektrot cekilen kaynak dikisine 80-85° a¢1 yapmalidir. Ayrica
elektrot parcalarin ag1 ortayinda olmalidir.

M

Sekil 4.2: Elektrot agilari
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda 2 adet ¢elik parcayr asagidan
yukariya dik pozisyonda T kaynagiyla birlestiriniz.

Ikinci dikiste
elektrota
verilecek
hareket
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Islem Basamaklan

Oneriler

» Pargalarin kenarlarini

temizleyiniz.

birlestirme

» Kaynak makinesini ¢alistirip, kaynak amper
ayarini yapiniz.

PowerPro256
ol

‘) Multi-Process

-T- 90°

puntalama

» Parcalari
yapimiz.

seklinde

» Ark boyunu elektrot ¢apmnin yarist kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslayimniz.

Punta
kaynaklarini
n karg1
tarafinda
birinci dikis
P DIr

|
Puntalar

» Yukaridaki sekilde gordiigiiniiz gibi bir
T birlesmesi yapacak gibi pargalart
pozisyona getiriniz.

> Bir tarafin iki ucuna birer kuvvetli
punta atiniz.

» Yaptiginiz punta
clirufunu temizleyiniz.

kaynaklarinin

» Asagidaki sekildeki gibi is pargasim
tespit ediniz.

|

Tlerleme

IERIRCAL A

Elekt t45
eKlro
—enuud

» Hafif bir asagi-yukar1 salinti hareketi
vererek asagidan yukariya kaynagi
gerceklestiriniz.

» Birlesme yerini doldurmak i¢in uglarda
bekleyiniz.
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» Asagidan yukariya dik kaynakta elektrot
acisini 80-85° vermek, kaynatilan gerece
dogru 45° a¢1 veriniz.

|

» Elektrot acisim  ve ilerleme  hizim
ayarlayarak acik ticgen elektrot hareketi ile
kok dikisini ¢ekiniz.

ra

» Kok dikiginin temizligini yapiniz.

» Yukariya

» Asagiya

Elektrot

Cd

Yarim
elektrot
capi \\*

3

LW

X

) .

» Bir elektrot

} ¢api1
» Yukari- asagr salinti hareketinde

yukari, bir elektrot cap1 kadar asag1 da
yarim elektrot ¢cap1 kadar olacaktir.

» Kaynak akimini bir ark saglamaya

yetecek kadar ayarlayiniz.

» Kaynak esnasinda ark boyu bir elektrot

cap1 kadar olmalidir.

» Birlesme yerini fazla doldurmayiniz.

dogru ilerledikge
elektrotunun acisini artirmayiniz. AKsi
halde kaynak daralir ve dikis ¢ok
kabarik olur.

diisen sicak maden
damlaciklarma kars1 tedbir aliniz.
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» Gerekiyorsa akimi yiikseltip bazik elektrot
ile kok dikisin {izerine trapez, enine U
sekilli, enine diiz sekilli vb. elektrot
hareketi vererek ikinci ve t¢iincti dikisleri
¢ekiniz.

» Dolgu dikiglerinin ciirufunu kirip dikisi tel
firca ile temizleyip ve gozle kontrol ediniz.
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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

Pargalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirip, kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladiniz mi1?

Pargalar1 -T- seklinde 90° puntalama yaptiniz mi?

Ark boyunu elektrot ¢capinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)

kaynaga basladiniz mi1?

6. Asagidan yukartya dik kaynakta elektrot agisini 80-85° vermek,
kaynatilan gerece dogru 45° ac1 verdiniz mi?

7. Elektrot acisimi ve ilerleme hizin1 ayarlayarak agik iicgen elektrot

hareketi ile kok dikisini ¢ektiniz mi?

Kok dikisinin temizligini yaptiniz mi?

9. Gerekiyorsa akim yiikseltip bazik elektrot ile kok dikisin lizerine
trapez, enine U sekilli, enine diiz sekilli vb. elektrot hareketi
vererek ikinci ve tigiinci dikisleri ¢ektiniz mi?

10.Dolgu dikislerinin ciirufunu kirip, dikisi tel firga ile temizleyip ve

gozle kontrol ettiniz mi?

Sl I o

©

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Cok pasolu kaynaklarin ilkinde elektrot hareketi asagidakilerden hangisi olacaktir?

A) Saliiml
B) Salinimsiz
C) Hareketli
D) Hareketsiz

2. Elektrotun ucu is pargalarin bir kenarindan diger kenarma dogru hareket ettirilmesi
asagidakilerden hangisiyle adlandirilir?
A) Salinimli elektrot hareketi
B) Salinimsiz elektrot hareketi
C) Hareketli elektrot hareketi
D) Hareketsiz elektrot hareketi

3. Elektrot ortiisiiniin kalinlik ve cinsi ile kaynak pozisyonuna gore akim siddetinde ne
kadar degisiklik s6z konusu olabilir?
A)+ % 60
B)+ % 50
C)+ % 40
D)+ % 30

4, I¢ kose dikislerinde, imalat maliyetleri ile baglantili olarak asagidakilerden hangisi
artar?
A) Dikis kalinligi
B) Dikis uzunlugu
C) Elektrot kalinlig:
D) Dikis pozisyonu

5. Elektrota verilecek salinim ayni zamanda asagidakilerden hangisinin ger¢eklesmesini
saglar?
A) Isinin toplanmasini
B) Isinin dagilmasini
C) Isinin artmasini
D) Isinin diismesini

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

6. () Asagidan yukartya i¢ kose kaynagi, istenilen dayanimin niteligine gore, tek ya da
iki tarafl1 yapilabilir.
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7. () Asagidan yukartya i¢ kose kaynaginda dikis, kiit ek kaynaginda oldugu gibi
kaynak agzi1 gerektirir.

8. ( ) I¢ kése dikislerinde, imalat maliyetleri dikis kalinlig1 ile baglantili olarak artar.

9. () Cok pasolu kaynaklarda ilk paso kalin bir elektrot ile gekilir.

10. () Cok pasolu kaynaklarda amper ayar1 da bu elektrotun kaldirabilecegi en diisiik
degerlerde tutulur.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

11. Kaynak dikisinin hacmi ne kadar az ise, meveut ...................... , carpilmalar ve
daha sonraki dogrultma islemleri de o derecede azalmis olur.

12.  Asagidan yukariya kaynak dikisinde .................. parcalar s6z konusu olmadigi
stirece cogu zaman ¢ok sayida .................... cekme geregi vardir.

13.  Salmim 1smm .o ve boylece de kaynak banyosu
.................................. kontrol edilebilmesini saglar.

14. Asagidan yukar1 pozisyondaki baglantilarda kaynaga .................. baslanir ve ark
............................. dogru hareket ettirilir.

15. Asagidan yukari pozisyondaki baglantilarda kaynak dikisinin  Kkesiti ve
.................... gereginden fazla olmamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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-5

CAMAC )

Parcalar1 T seklinde puntalayip uygun elektrot agis1 ve elektrot hareketi yardimi ile
kok ve diger dikislerin yukaridan asagi i¢ kose kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Yukaridan asagi i¢ kose kaynagin kullanildig1 alanlar aragtirarak not ediniz.

> Yukaridan asag1 i¢c kose kaynak yoOntemlerini, kaynakta kullanilan arag
gereclerin neler oldugunu ve kaynagin yapil islemlerini metal sanayinde
arastirarak not ediniz.

> Yaptiginiz arastirmalart sinif ortaminda arkadaglarinizla paylasiniz.

5. YUKARIDAN ASAGIYA IC KOSE
KAYNAGI YAPMA

5.1. Yukaridan Asag I¢c Kése Kaynag

Bu yontemde kaynatilacak parcalara birden fazla da dikis cekilebilir. Yalniz bu
kaynak yonteminde ikinci dikis, asagidan yukariya kaynakta oldugu gibi kok dikisinin
tizerini bir defada kapatacak sekilde yapilmaz. Ciinkii yukaridan asagiya kaynakta genis
dikis ¢ekilmez. Bu yontemde ikinci ve tigiincii dikisler sekilde gortildiigi gibi cekilir.

5.1.1. Uygulama Alanlar

Emniyetin 6n planda oldugu kaynaklarda kesinlikle kullanilmasi onerilmez. Estetik
dikisler arzu edilen ancak dayanimin ikinci planda kaldigi dikisler i¢in 6nerilir. Daha ¢ok 8
mm ve daha asagidaki kalinliklardaki parcalara uygulanir. § mm’den kalin parcalarda bazik
elektrot onerilir.

5.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Bu kaynak yonteminde diger yukaridan asagiya kaynaklarda oldugu gibi ergiyik
metali ve clirufun elektrotun dniine gegmemesine dikkat edilmelidir. Ayrica ikinci ve tiglincii
pasolar1 ¢ekerken dikis genisligi fazla olmamalidir.

5.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Kaynak baglantinin en iistiinden baslar ve elektrotun ucu yigilmis kaynak metaline
dogru yonelmistir. Bu durumda kaynak hizi kritik bir parametredir. Ciinkii ergimis metalin
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asagiya dogru yani arkin 6niine akmamasi gerekir. Eger akarsa esas metalde ergime meydana
gelmez. Kaynak banyosu goreceli olarak kiigiik olmalidir ve bu durumda elektrot salinimi
icin ¢cok az yer vardir. Her durumda yukaridan asagiya i¢c kose kaynaklarinda kaynak hizi
diger pozisyonlara nazaran daha yiiksektir. Bu durum genel kaynak siiresini kisaltir ve
kaynak maliyetini diisiirtir.

Kaynak veya

yonu

L )

Sekil 5.1: Yukaridan asagiya i¢c kose kaynagi ve elektrot hareketleri
5.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Siddeti

-t
-
-t
S~ —

1

Yukaridan asagiya kaynaklarda ark boyu en fazla elektrotun g¢ekirdek capina esit
olmalidir. Arkin kisa tutulmasi, ozellikle bazik elektrot kullanildiginda, oOnerilir. Bazik
elektrotlarda ark ¢ekirdek capininyarisi uzunlugunda olacaktir.

lipzy
Iefeweldig
1nénjo unbzng
181 eukey|

Jipifeley

DY Yeuey

Sekil 5.2: Normal ark boyu, elektrot ¢ekirdek ¢apina esit olmasi (L=D)
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Sekil 5.3: Kisa ark boyu araligy, elektrot cekirdek capindan kiiciik oldugunda meydana gelmesi
5.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilari

Yukaridan asagiya kaynaklarda selillozik ortiilii elektrotlar ¢ok basarili bir sekilde
kullanilmaktadir. Dikisin mekanik 6zellikleri iyi olmakla birlikte hidrojen igerigi yiiksek
oldugundan seliilozik elektrotlar yiiksek dayanimli ¢eliklerin kaynaginda kullanilmaz.

Yukarida da belirttigimiz tizere yukaridan asagiya kaynak daha ¢ok 8 mm ve daha
asagidaki kalinliklardaki parcalara uygulanir. Yine de 8 mm’den kalin pargalarda bazik
elektrot onerilir.

Bazik elektrotlar 400° C’daki kurutma firmlarinda kurutularak ve kullanilincaya kadar
150 °C’lik firmlarda tutularak bekletilmelidir. Kaynak metalinin mekanik 6zellikleri ¢ok
iyidir ve diisiik alasimli ¢eliklere benzer kimyasal bilesimde kaynak metali elde etmek
miimkiindiir. Bazik elektrotlarin ciirufu zor kalkar.

Sekil 5.4: Elektrot acilar:
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—( UYGULAMA FAALIYETI

)—

30X200 mm ebadinda 2,5 mm kalinliginda iki ¢elik parcaya i¢ kdse kaynagi ¢ekiniz.

Kok dikisi

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Parcalarin kenarlarini

temizleyiniz.

birlestirme

» Kaynak makinasini g:ahsﬁﬁp ‘kzynak amper
ayarini yapiniz.

> Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde

Punta
kaynaklarini
n kars1
tarafinda
birinci dikis
|
Puntalar
» Yukaridaki sekilde gordigiintiz gibi

bir T birlesmesi yapacak gibi
pargalar1 pozisyona getiriniz.

Bir tarafin iki ucuna birer kuvvetli
punta atiniz.

Yaptigimiz  punta
ciirufunu temizleyiniz.

kaynaklarinin

Kaynaga, birlesmenin tepesinden
baslayiniz. Elektrota yataya gore 40
ila 45°ag1 veriniz.

Ark uzunlugunu bir elektrot cap1
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baglaymiz.

» Kaynak yoniine dogru elektrot agisin1 30-40°,
kaynatilan gerece dogru 45° ag1 veriniz.

» Ark boyunu elektrot ¢apinin yarist kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslayimiz.

kadar ya da daha kisa tutunuz.

Ayni elektrot agisini biitiin kaynak
boyuna koruyunuz.

Kaynak banyosunu kontrol ederek
miimkiin ~ oldugu  kadar hizhi
ilerleyiniz. Ancak c¢ok fazla hizh
ilerleme, bosluklar, igne delikleri
meydana getirir ve ciiruf araya
sikisgir.  Ciirufa, dikisin ylizeyine
¢ikma zamani birakiniz.

Hafif bir asagi-yukar1 salint1 hareketi
vererek asagidan yukariya kaynagi
gergeklestiriniz.

Birlesme yerini doldurmak igin
uclarda bekleyiniz.

Elektrot
Yarim
elektrot \
gap1 X}
3
W
A}
\\
» Bir elektrot
. cap1

Yukari- asagr salinti hareketinde
yukari, bir elektrot ¢ap1 kadar, asagi
da yarim elektrot c¢ap1 kadar
olacaktir.

Kaynak akimii bir ark saglamaya
yetecek kadar ayarlayiniz.

Kaynak esnasinda ark boyu bir
elektrot ¢ap1 kadar olmalidir.

Birlesme yerini fazla doldurmayiniz.

Asagiya  diisen  sicak  maden
damlaciklarina karsi tedbir aliniz.
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» Elektrot agisin1 ve ilerleme hizin ayarlayarak
a) Zig-zag b) Ters kapali iiggen c¢) Yarim ay
hareketlerinden  bir  tanesini  yaparak
birlestirme kaynagini yapiniz.

» Kaynak dikisini uygun elektrot acist ile
bitiriniz.

tel firca ile temizleyip ve gozle kontrol
ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Parcalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper ayarini yaptiniz n?

Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz mi?

Puntalama islemlerini yaptiniz mi?

g |wINE

Kaynak yoniine dogru elektrot agisin1 30-40°, kaynatilan gerece
dogru 45° ag1 verdiniz mi?

Ark boyunu elektrot ¢apinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga basladiniz mi1?

Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak a) Zig-zag b) Ters
kapali iiggen c) Yarim ay hareketlerinden bir tanesini yaparak
birlestirme kaynagini yaptiniz m?

Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ile bitirdiniz mi?

Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip, dikisi tel firca ile temizleyip

ve gbzle kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Emniyetin 6n planda oldugu kaynaklarda kesinlikle kullanilmasi onerilmeyen
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya i¢ kose
B) Asagidan yukariya bindirme
C) Asagidan yukariya i¢ kose
D) Yukaridan agagiya bindirme

2. Estetik dikisler arzu edilen ancak dayanimin ikinci planda kaldigr dikisler i¢in
Onerilen pozisyon agagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya i¢ kose
B) Asagidan yukariya bindirme
C) Asagidan yukartya i¢ kose
D) Yukaridan asagiya bindirme

3. Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda bazik elektrot asagidakilerden hangisine
onerilir?
A) 8 mm’den ince
B) 8 mm’den kalin
C) 6 mm’den kalin
D) 6 mm’den ince

4, Yukaridan asagiya i¢c kose kaynaklarinda kaynak banyosu goreceli olarak
asagidakilerden hangisi olmalidir?
A) Biiyiik
B) Ince
C) Kigtik
D) Kalin

5. Yukaridan asagiya kaynaklarda en fazla ark boyu i¢in elektrotun ¢ekirdek ¢apina orani
asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Biiyiik
B) Esit
C) Kigiik
D) Kalin

6. Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda arkin kisa tutulmasi asagidaki elektrotlardan
hangisi kullanildiginda 6nerilir?

A) Ozellikle rutil

B) Ozellikle seliilozik
C) Ozellikle bazik

D) Ozellikle demir tozlu
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10.

11.

12.

Bazik elektrotlarda ark boyu c¢ekirdek c¢apina orami i¢in asagidakilerden hangisi
dogrudur?

A) Biiyiik

B) Esit uzunlukta

C) Yarist uzunlugunda

D) Kalin

Yukaridan asagiya kaynaklarda ¢ok basarili bir sekilde kullanilan ortiilii elektrotlar
asagidakilerden hangisidir?

A) Ozellikle rutil

B) Ozellikle seliilozik

C) Ozellikle bazik

D) Ozellikle demir tozlu

Bazik elektrotlar kurutma firinlarinda ne kadar sicakliklarda kurutularak kullanilir?
A) 400° C
B) 500° C
C) 300°C
D) 200° C

Bazik elektrotlar kullanilincaya kadar firinlarda ne kadar sicakliklarda tutularak
bekletilmelidir?

A) 450° C

B) 250°C

C) 350°C

D) 150° C

Asagidaki elektrotlardan hangisinin ciirufu zor kalkar?

A) Ozellikle rutil

B) Ozellikle seliilozik
C) Ozellikle bazik

D) Ozellikle demir tozlu

Asagidaki elektrotlardan hangisinin kaynak metalinin mekanik 6zellikleri ¢ok iyidir?

A) Ogzellikle rutil

B) Ozellikle seliilozik
C) Ozellikle bazik

D) Ozellikle demir tozlu

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

13.

() Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda kaynak baglantinin en {istiinden baglar
ve elektrotun ucu y181lmig kaynak metaline dogru yonelmistir.
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14. () Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda ergimis metalin asagiya dogru yani arkin
Oniine akmasi gerekir.

15. () Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda ergimis metal agsagiya dogru akarsa esas
metalde ergime meydana gelmez.

16. () Her durumda yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda kaynak hiz diger
pozisyonlara nazaran daha diistiktiir.

17. () Her durumda yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda kaynak hizi kaynak
maliyetini distiriir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

18.  Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda ...................coociis i, kritik
bir parametredir.

19.  Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda kaynak banyosu goreceli olarak kiigiik olur
ve bu durumda elektrot ...................... icin ¢ok az yer vardir.

20. Dikisin mekanik ozellikleri iyi olmakla birlikte ...................... igerigi yiiksek
oldugundan seliilozik elektrotlar .................... ..o celiklerin kaynaginda
kullanilmaz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

(AMAC )

Parcalar1 90 derece puntalayip uygun elektrot acisi ve elektrot hareketi yardimi ile kdk
ve diger dikislerin yukaridan asagi dis kose kaynagini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Yukaridan asag1 dis kose kaynagin kullanildigi alanlar arastirarak not ediniz.

> Yukaridan asagi dis kose kaynak yontemlerini, kaynakta kullanilan arag
gereclerin neler oldugunu ve kaynagin yapilma islemlerini metal sanayinde
arastirarak not ediniz.

> Yaptiginiz aragtirmalart sinif ortaminda arkadaglarinizla paylasiniz.

6. YUKARIDAN ASAGIYA DIS KOSE
KAYNAGI YAPMA

6.1. Yukaridan Asagiya Dis Kose Kaynag

Bu kaynak yonteminde pargalarin degisik dis kose konumlar1 vardir. Bunlar; agik, yari
acik, kapali olmak iizere iige ayrilir. Kapali dis kdse kaynaginin kaynak hiz1 digerlerine gore
yiiksektir.

6.1.1. Uygulama Alanlari

Emniyetin 6n planda oldugu kaynaklarda kesinlikle kullanilmasi onerilmez. Estetik
dikisler arzu edilen ancak dayanimin ikinci planda kaldig: dikisler i¢in 6nerilir. Daha gok 8
mm ve daha asagidaki kalinliklardaki pargalara uygulanir. Buna ragmen 8 mm’den kalin
parcalarda bazik elektrot onerilir. Endiistride dik konumda bulunan koseli parcalarin dis
kisimlarini kaynatmakta kullanilir.

6.1.2. Elektrot Hareketleri

Kaynak banyosu goreceli olarak kii¢iik olmalidir. Bu durumda elektrot salinimi igin
cok az yer vardir ve ¢ok paso ¢ekilmesini gerekli kilar. Yukaridan asagiya kaynaklarda diger
pozisyonlara nazaran daha hizli bir kaynak ¢ekmek gerekir.
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veya

Cizim 6.1: Elektrot hareketi
6.1.3. Elektrot Cesitleri ve A¢ilari

Yukaridan asagiya dis kose kaynaginda baglantinin en tstiinden baglanir ve elektrotun
ucu, yigilmis kaynak metaline dogru yonelmistir. Bu durumda ergimis metalin asagiya dogru
yani arkin Oniine akmamasi gerekir. Eger akarsa esas metalde ergime meydana gelmez.
Dolayisiyla birlesme gergeklesmez.

Yukaridan asagiya dis kdse kaynaginda birlesmenin ve kaynak dikisinin istenilen
ozellikte olmasini saglamanin yolu dogru elektrot seciminden geger. Yukarida agikladigimiz
ve yer¢ekiminin etkisiyle dikisi olumsuz etkileyen faktorlerin ortadan kalkmasi igin
elektrotlarla ilgili bilgileri sorgulamak gerekir.

Elektrot, ortii maddesi ve elektrot ¢ekirdek metalinden meydana gelir. Elektrot
ortlistiniin  kaynak islemindeki temel gorevi kaynak dikisinin atmosferin olumsuz
etkilerinden korumaktir. Ortii maddesi aym zamanda kaynak isleminin basarisina katkida
bulunan birkag ek gorevi de yerine getirir.

Elektrot ortiisiiniin, kaynak islemine sagladig1 yararlar su sekilde siralanabilir:

Arkin tutugmasini ve olusumunu kolaylastirmak,

Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini saglamak,

Ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalarin az diizeyde olmasinm
saglamak,

Ark sirasinda eriyen metal damlalarinin yiizey gerilimlerini ve akigkanliklarim
etkileyerek degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesini saglamak,

Koruyucu bir gaz atmosferi saglayarak, kaynak dikisini havanin olumsuz
etkilerinden korumak,

Kaynak isleminin sonunda, dikisin yiizeyini bir ciiruf tabakasiyla orterek,
dikisin yavas sogumasini saglamak,

Gerektigi hallerde kaynak dikisinin olumlu yodnden alagimlanmasini
saglamaktir.

YV V VY V¥V VYVYV

Bu maddeler incelendiginde goriilecegi iizere oOrtd maddesini dikkate alarak
istedigimiz pozisyonda kaynak cekebilmek icin elektrot secimini yapabiliriz. Bazi Ortii
maddeleri belli pozisyonlar i¢in 6nerilir. Bunun anlami diger pozisyonlarda kullanilmayacagi
anlamini tasimaz ama uzun arastirmalar sonucu tretimi gergeklestirilen elektrotlarin 6neriler
dogrultusunda kullanilmasi, deneyimler sonucu elde edilmis kazanimlardan faydalanmak
dogru sonuglara ulagmanizi kolaylagtiracaktir.
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Ortii maddesi yapiminda bircok katki maddesi kullanilmaktadir. Bu konuda fikir
edinmenizi saglamak amaciyla elektrot ortii maddesine katki amaciyla kullanilan maddeleri
iceren bir tablo asagiya c¢ikarilmistir.

Ciiruf olusturur Arki kararli kilar

Ciiruf olusturur Arki kararl1 kilar

Yiizey gerilimini ayarlar -

Ciiruf olusturur Yiizey gerilimini ayarlar
Arka kararli kilar Baglayici gorevi goriir*
Ciiruf olusturur, baglayicidir  Yiizey gerilimini ayarlar
Gaz olusturur Arki kararli kilar

Gaz olusturur -
Gaz olusturur -
Alasimlandirir Oksit giderici etki yaratir
Alagimlandirir -
Oksit giderici etki yapar -

*Baglayici ortilye dayanim kazandirir ve ortiiniin elektrot cekirdegine yapismasini saglar.
glay ye day: ¢ gine yapis g
Tablo 6.1: Elektrot ortiisiinii olusturan maddeler ve gorevleri

Ortiideki katki maddelerini ayarlamak suretiyle viskozite ve yiizey gerilimini
degistirerek sadece oluk pozisyonuna ya da tiim pozisyonlara uygun elektrot tiretmek
miimkiindiir.

I[ste tam bu noktada seliilozik elektrotlarin 6zelliklerine baktigmizda yukaridan
asagiya kaynaklardan beklenenlerle ortiistiigli agiga ¢ikar.

Seliilozik elektrotlarin katki maddelerinin biiyiik kismi seliiloz igeren aga¢ ve diger
bitkisel ham maddelerdir. Organik olan bu bilesenler ark sicakliginda ayrisarak hidrojen
meydana getirir. Bu hidrojen ark siitununda havanin yerini alir. Hidrojenin varhigi ark
gerilimini ve sonucta da ark niifuziyetini artirir. Seliilozik elektrotlarla elde edilen niifuziyet
derinligi diger elektrotlara nazaran % 70 daha fazladir. Ortiideki maddelerin biiyiik bir
miktar1 ayristigindan meydana gelen cliruf tabakasi incedir. Dikisi hafif dis biikeydir.

Tim bunlar bir araya getirildiginde yukaridan asagiya dik kaynaklarda oncelikle
kullanilmasi 6nerilen elektrot tiirii seliilozik ortiilii elektrotlardir.

Seliilozik elektrotla yapilan dikislerin mekanik &zellikleri iyi olmakla birlikte hidrojen
icerigi yiiksek oldugundan bu elektrotlarla yiiksek dayamimli celiklerin kaynaginda
kullanilmaz. Zaten basta da belirttigimiz gibi yukaridan asagiya dik kaynaklarda yiiksek
dayanim beklenmez.

Dik kaynaklar icerisinde ele alinan yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak dikisinde
elektrot is parg¢asina dik olarak tutulur. Bu tiir kaynaklarda elektrot kaynak metalinin agagiya
hizli olarak akmasini engellemek amaciyla kaynak yoniiniin ters yoniinde 40-50°’lik agilar
ile egilmesi gerekir.
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Sekil 6.2: Elektrot acilari
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 5 mm kalinliginda 2 adet ¢elik is parcasin1 yandaki
cizimde oldugu gibi yukaridan asagiya dis kose kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Parcalarin birlestirme kenarlarini
temizleyiniz.

» Yukaridaki sekilde gordiigiiniiz gibi bir
T birlesmesi yapacak gibi parcalari
pozisyona getiriniz.

» Bir tarafin iki ucuna birer kuvvetli
punta atimiz. iki punta aras1 75 mm den
fazla oldugu i¢in araya bir punta daha
atiniz.

» Kaynak makinesini c¢alistirip  kaynak

amper ayarini yapiniz. o
#_'_'_____,_.-’
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:oweerz.‘!b‘

Multi-Process
TAW-A/AMAW/

Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglayiniz.

» Parcalar1 agik dis kose olarak 90° agi ile
puntalama islemlerini yapiniz.

kaynakta,
yoniine dogru elektrot agisin
veriniz.

kaynak
40-50°

» Yukaridan asagiya

» Ark boyunu elektrot ¢apmin yaris1 kadar

» Yaptiginiz

tutarak(kisa ark boyu) kaynaga baslayiniz.

punta kaynaklarimin
clirufunu temizleyip is parcasinin arka

tarafini  gevirip dik  pozisyonda
sabitleyiniz.
/Jré( \
‘ 1
| H |
Kaynaga  birlesmenin  tepesinden

baslaymniz. Elektrota yataya gore 40 ila
45° ag1 veriniz.

Ark uzunlugunu bir elektrot ¢ap1 kadar
ya da daha kisa tutunuz.

Ayni elektrot agisim1  biitiin - kaynak
boyuna koruyunuz.

Kaynak banyosunu kontrol ederek
miimkiin oldugu kadar hizl ilerleyiniz.
Ancak ¢ok fazla hizli ilerleme,
bosluklar, igne delikleri meydana getirir
ve ciruf araya sikigir. Ciirufa dikisin
yiizeyine ¢ikma zamani birakiniz.

Hafif bir asagi-yukari salinti hareketi
vererek asagidan yukartya kaynagi
gerceklestiriniz.

Birlesme yerini doldurmak i¢in uglarda
bekleyiniz.
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» Elektrot acisim  ve ilerleme hizimi
ayarlayarak a) Zig-zag b) Ters kapali
liggen c¢) Yarim ay hareketlerinden bir
tanesini yaparak Dbirlestirme kaynagini
yapiniz.

» Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ile
bitiriniz.

B

» Kaynak sonrast kaynak ctirufunu kirip,
dikisi tel firca ile temizleyip ve gozle
kontrol ediniz.

Elektrot

Cd

Yarim
elektrot

capt

Bir elektrot
¢ap1

LI |
V’d‘l’l’;¢¢‘¢’

Yukari- agagi salint1 hareketinde yukari,
bir elektrot ¢ap1 kadar asagi da yarim
elektrot ¢ap1 kadar olacaktir.

Kaynak akimii bir ark saglamaya
yetecek kadar ayarlayiniz.

Kaynak esnasinda ark boyu bir elektrot
capt kadar olmalidir.

Birlesme yerini fazla doldurmayiniz.

Asagiya diisen sicak maden

damlaciklaria kars1 tedbir aliniz.
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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

Parcalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirtp kaynak amper ayarini yaptiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz ni?

Pargalar1 agik dis kose olarak 90° ag1 ile puntalama iglemlerini

yaptiniz m1?

5. Yukaridan asagiya kaynakta kaynak yoniine dogru elektrot agisini
40-50° verdiniz mi?

6. Ark boyunu elektrot ¢apinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga bagladiniz mi1?

7. Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak a)zig-zag b)ters
kapali iiggen c)yarim ay hareketlerinden bir tanesini yaparak
birlestirme kaynagini yaptiniz mi?

8. Kaynak dikigini uygun elektrot agisi ile bitirdiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ctirufunu kirip dikisi tel firga ile temizleyip
ve gbzle kontrol ettiniz mi?

HlwiNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Emniyetin 6n planda oldugu kaynaklarda kesinlikle kullanilmasi onerilmeyen
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya dis kose
B) Asagidan yukariya bindirme
C) Asagidan yukartya dis kose
D) Yukaridan agagiya bindirme

2. Estetik dikisler arzu edilen ancak dayanimin ikinci planda kaldig1 dikisler i¢in onerilen
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya dis kose
B) Asagidan yukariya bindirme
C) Asagidan yukariya dis kose
D) Yukaridan asagiya bindirme

3. Daha ¢ok 8 mm ve daha asagidaki kalinliklardaki parcalara uygulanan pozisyon
asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya dis kose
B) Asagidan yukariya bindirme
C) Asagidan yukariya dis kose
D) Yukaridan asagiya bindirme

4, Yukaridan asagiya dis kose kaynaklarinin 8 mm’den kalin parcalarda asagidakilerden
hangi elektrot dnerilir?

A) Seliilozik
B) Bazik

C) Demir tozlu
D) Rutil

5. Yukaridan asagiya dis kose kaynaginda baglantinin neresinden baglanir?
A) En tstiinden
B) Ortadan
C) En altindan
D) Alttan

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. () Yukaridan asagiya dis kose kaynaklarinda kaynak banyosu goreceli olarak kiigiik
olmalidir.

7. () Yukaridan asagiya dis kose kaynaklarinda elektrot salinimi i¢in ¢ok az yer vardir
ve ¢ok paso ¢ekilmesini gerekli kilar.
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8. () Yukaridan asagiya kaynaklarda diger pozisyonlara nazaran daha yavas bir kaynak
cekmek gerekir.

9. (' ) Yukaridan asagiya dis kose kaynaginda baglantinin en iistiinden baglanir.

10. () Seliilozik elektrotla yapilan dikislerin mekanik &zellikleri iyi olmakla birlikte
oksijen igerigi yiikksek oldugundan bu elektrotlarla yiiksek dayanimli geliklerin
kaynaginda kullanilmaz.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

11. Dik kaynaklarda ..................... i§ pargasina ............... olarak tutulur.

12.  Yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak dikisinde elektrot kaynak yoniiniin
................. yOniinde .....-.....°"lik acilar ile egilmesi gerekir.

13. Yukaridan asagiya pozisyonda ............... ccoceiiiiiiiiiian... asagiya hizli olarak
akmasini engellemek igin ................. egik tutulur.

14.  Yukaridan  asagiya dik  kaynaklarda  oOncelikle  kullanilmasi  Onerilen
........................... tird ................. ortiilii elektrotlardir.

15.  Seliilozik elektrotla yapilan ................ ccooeevinnnn.n. hafif dig biikeydir.

16 elektrotlarla elde edilen niifuziyet derinligi diger elektrotlara
nazaran % ..... daha fazladir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

200x40x5 mm ebadinda iki gelik is parcasini dikey pozisyonda asagidan yukariya
bindirme kaynag1 yapiniz.

I

N
\ /]
b

\

Puntalar

e

=2
7.

Ly |

Islem Basamaklan Oneriler

> 1ki is pargasini, birbirinin {izerine

. ) binecek sekilde asagidaki sekilde oldugu
» Parcalarin birlestirme kenarlarini gibi sabitleyiniz.

temizleyiniz.

: » Her iki birlegsme yerinin iki ucuna punta
> Kaynak makinesini calistirip kaynak kayna}darl atimz. )

amper ayarini yapiniz. > Yap.tlgm.lz.punta kaynaklarinin ciirufunu
temizleyiniz.
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» Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglayiniz.

S

» Teknigine uygun puntalama islemlerini
yapiniz.

» Ark boyunu elektrot ¢apinin yarist kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga
baglayiniz.

» Hafif bir asagi-yukar1 salinti hareketi

» Birlesme yerini doldurmak i¢in uglarda

» Yukari- asagi salinti hareketinde yukari,

» Kaynak akimmi bir ark saglamaya

» Kaynak esnasinda ark boyu bir elektrot

» Birlesme yerini fazla doldurmayiniz.

» Yukariya dogru ilerledikce elektrotunun

»> Asagiya diisen sicak maden

» Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.
» Kaynak maskesi kullaniniz.

» Eldiven ve is giysisi kullaniniz.

\ Elektrot

Yarim
elektrot \\
¢ap1 \\$
3
C W
)
) .
» Bir elektrot
b ¢ap1

vererek asagidan yukariya kaynagi
gerceklestiriniz.

bekleyiniz.

bir elektrot capr kadar asagi da yarim
elektrot cap1 kadar olacaktir.

yetecek kadar ayarlayiniz.

cap1 kadar olmalidir.

acisini artirmayiniz. Aksi halde kaynak

daralir ve dikis ¢ok kabarik olur.

damlaciklarina karsi tedbir aliniz.
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» Asagidan yukariya dik kaynakta, kaynak
yoniine dogru elektrot agisin1  5-10°,
kaynatilan gerece dogru 90° a¢1 veriniz.

Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak

a)Z ig-zag b) Agik iggen c)Yarim ay vb.

hareketlerinden bir tanesini yaparak

birlestirme kaynagini yapiniz.

|

——

St

. 50-10¢
llerleme

» Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ile
bitiriniz.

» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip
dikisi tel firca ile temizleyiniz ve gozle
kontrol ediniz.
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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 | Haywr

Parcalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper ayarini yaptiniz n?

Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz mi?

Teknigine uygun puntalama islemlerini yaptiniz mi?

Ark boyunu elektrot ¢apinin yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)

kaynaga bagladiniz mi1?

6. Asagidan yukariya dik kaynakta, kaynak yoniine dogru elektrot
acisini 5-10°, kaynatilan gerece dogru 90° a¢1 verdiniz mi?

7. Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak a) Zig-zag b) A¢ik
liggen ¢) Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini yaparak
birlestirme kaynagini yaptiniz m?

8. Kaynak dikigini uygun elektrot agisi ile bitirdiniz mi?

9. Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirip dikisi tel firca ile temizleyip

ve gbzle kontrol ettiniz mi?

SHESIRI N L
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 12,5 mm kalinliginda 2 adet ¢elik parcaya V kaynak
agzi1 acarak asagidan yukariya kaynakla birlestiriniz.

=
-

Kok dikisi elektrot hareketi

=
==

2. dikis elektrot hareketi

k 3. dikis elektrot hareketi

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is pargalarrm  yan yana kaynak

» Parcalarin  Dbirlestirme kenarlarina -V- masasinin Uzerine yatirimz.

kaynak agzini aginiz.

» 2 mm c¢apinda bir tel pargasini, yan
A yana duran is pargalarinin bir ucundan
12 mm kadar bir mesafede araya
sikistiriniz.

| 1. punta

I Aralik teli

L — Mesafe

» Kaynak makinasini ¢alistirip kaynak amper
ayarini yapiniz.

» Punta kaynagini yapiniz ve is pargalari
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» Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglaymiz.

» Par¢a kalinligmma gore aralik birakarak
puntalama islemlerini yapiniz.

» Ark boyunu elektrot ¢apmin yarisi kadar

tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baglayiniz.

arasina koydugunuz teli hemen gekiniz.

1. punta

Aralik teli

Ayn1 yontemle ikinci puntay1 yapiniz.
Birinci pasoyu gekiniz.

Elektrot is parcasina 90° ve yataya gére
de asagiya dogru 5 ile 10 ° derecede

olacak sekilde (asagidaki ¢izimde
oldugu gibi) tutunuz.
ilerleme
———— M-Ilerleme
W
%0

Kaynake1 tarafindan goriiniis

Yandan goriiniis

Dikisin en az i pargasinin yarisina
kadar niifuz etmis oldugundan emin
olunuz.
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» Asagidan yukariya dik kaynakta, kaynak
yoniine dogru elektrot acisim  15-20°,
kaynatilan gerece 90° ag1 veriniz.

» Elektrot acisim1  ve ilerleme  hizim
ayarlayarak a ) Zig-zag b) Kapal iiggen c)
Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini
yaparak kok dikisini ¢ekiniz.

» Kok dikisinin temizligini yapiniz.

» Ergimis kaynak banyosunu denetim
altinda tutabilmek i¢in elektrota yukari-
asagl bir salinti hareketi veriniz.
Elektrotu yukariya dogru bir elektrot
capt kada; asagiya dogruda yarim
elektrot  capt  kadar  (asagidaki
cizimdeki gibi) oynatiniz.

/" Bir elektrot

¢ap1

'
Uglarda  birlesmeyi J

doldurmak igin kisa |
siireli durunuz

» Birlesme yerini  doldurup  dikisi
olusturmaya yetecek kadar wugclarda
durunuz.

» Kaynak niifuziyeti tam olmamissa
ilerleme hizini azaltiniz ve/veya kaynak
akimini artiriniz.

» Salinti hareketini daha iyi kontrol
edebilmek i¢in kol yerine bileginizi
oynatiniz.

» Kok pasoyu ¢ektikten sonra is pargasini
suda sogutup, dikisin bitiin ciirufunu
temizleyiniz.

> Ikinci dikisi birincisinin iistiine cekiniz.
Elektrot pozisyonu ilk pasoda oldugu
gibi olmalidir.

» Yukartya dogru siirekli ilerlerken hafif
bir “Z hareketini (salintry1)

uygulaymiz.

» Hizli hareket ediniz. Ancak krater ve
yanma c¢entigini doldurmaya yetecek
kadar uzun siire u¢larda durunuz. Bu
uclar elektrot ekseninin ilk pasonun
kenarina vardigi noktalardir.
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vermeyiniz.

» Uglarda  durdugunuzda
hareketsiz tutmamaya 6zen gosterin ve
ark boyunun fazla uzamasma izin

elektrotu

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Pargalarin birlestirme kenarlarina -V- kaynak agzini agtiniz mi1?
2. Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper ayarini yaptiniz mi?
3. Elektrotu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz mi1?
4. Parca kalinligia gore aralik birakarak puntalama islemlerini

yaptiniz mi?

Ark boyunu elektrot ¢capinin yaris1 kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga bagladiniz mi1?

Asagidan yukariya dik kaynakta kaynak yoniine dogru elektrot
acisini 15-20°, kaynatilan gerece 90° a¢1 verdiniz mi?

Elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak a) Zig-zag b) Kapali
iicgen c) Yarim ay vb. hareketlerinden bir tanesini yaparak kok
dikisini ¢ektiniz mi?

8.

Kok dikiginin temizligini yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsanmiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Kaynakeilarin zamanla kazanilacak becerilerinden biri olarak agagidakilerden hangisi
tanimlanabilir?

A) Kok dikigin ¢ekilmesi

B) Kaynak hizinin sabit tutulmasi

C) Puntalamanin yapilmasi

D) Kaynak agzinin agilmasi

Kaynak banyosunun bir anda katilagmasinin 6niine gecilmesinde en Onemli rol,
asagidakilerden hangisine verilmistir?

A) Elektrot hizina

B) Kaynak ilerlemesine

C) Elektrot 6rtii maddesine

D) Kaynak hizina

Degisik ihtiyaclara cevap verebilecek nitelikteki elektrotlara o6rnek olarak
asagidakilerden hangi elektrot Ortiisii gosterilebilir?

A) Rutil elektrotlar

B) Seliilozik elektrotlar

C) Oksit elektrotlar

D) Bazik elektrotlar

Yukaridan asagiya konumda cok iyi neticeler veren elektrot ortiisii asagidakilerden
hangisidir?

A) Rutil elektrotlar

B) Seliilozik elektrotlar

C) Oksit elektrotlar

D) Bazik elektrotlar

Baglantinin altindan kaynaga baglanan pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan asagiya dis kose

B) Yukaridan agagiya bindirme

C) Asagidan yukariya dis kose

D) Yatayda kiit ek kaynagi

Elektrot ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi i¢in asagidaki degerlerden hangisi
herkes tarafindan kabul gdrmiistiir?

A) 20 Amperlik

B) 30 Amperlik

C) 40 Amperlik

D) 50 Amperlik
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10.

11.

12.

13.

2 mm ¢apindaki bir elektrotun kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim
ayarinin asagidakilerden hangisi olmasi onerilir?

A) 60 Amper

B) 80 Amper

C) 90 Amper

D) 100 Amper

Asagidaki pozisyonlardan hangisinde kaynak agzi gerekmez?
A) Kornis kaynagi

B) Asagidan yukari

C) Tavan kaynagi

D) Dik i¢ kose kaynagi

En giivenli kaynak baglantis1 (en basta dinamik zorlama hallerinde) asagidakilerden
hangisidir?

A) Alin dikisleri

B) Kornis dikisleri

C) Tavan dikisleri

D) Diisey dikisler

Asir1 bir emniyet beklenmemesi istenilen pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Alin kaynaklari

B) ¢ kose kaynaklar

C) Tavan kaynaklar1

D) Dis kose kaynaklari

Ozellikle siirekli i¢c kose dikislerinden miimkiin oldugunca kaginilmasi istenilen
asagidakilerden hangisidir?

A) Kalin pargalarda

B) Dik pargalarda

C) Ince sac yapilarda

D) Yatay parcalarda

Yukaridan asagiya i¢ kdse kaynaklar1 asagidakilerden hangisine onerilir?
A) 8 mm’den ince

B) 8 mm’den kalin

C) 6 mm’den kalin

D) 6 mm’den ince

Yukaridan asagiya i¢ kdse kaynaklarinda 8 mm’den kalin pargalarda asagidaki elektrot
ortiilerinden hangisi 6nerilir?

A) Seliilozik

B) Demir tozlu

C) Rutil

D) Bazik
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14.

15.

16.

Her durumda yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda kaynak hizi diger pozisyonlara
nazaran agagidakilerden hangisine uygundur?

A) Aynmidir

B) Daha diistiktiir

C) Daha ¢abuk

D) Daha hizli

Baglantinin en iistiinden kaynaga baslanan pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yukaridan agagiya dis kose

B) Asagidan yukariya bindirme

C) Asagidan yukariya dis kose

D) Yatayda kiit ek kaynagi

Yukaridan asagiya i¢ kose kaynaklarinda 8 mm’den az kalinliktaki parcalarda
asagidaki elektrot ortiilerinden hangisi 6nerilir?

A) Seliilozik

B) Demir tozlu

C) Ruitil

D) Bazik

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

23.

24,
25.

26.

217.

28.
29.

30.

() Makinelerin trettigi kaynak akimi, kaynak kablolar araciligiyla elektrota iletilir.
() Elektrot kullanilarak parga araliginin doldurulmasi i¢in gerekli kaynak metali
saglanir.

() Arkin ilk baslangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan
bir halde degildir.

() Kaynak hizinin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiigiik kesitli ve kenarlar1 diizgiin
olmayan bir kaynak dikisinin olugmasina neden olur.

() Kaynak banyosunun bir anda katilagmasi istenir.

() Elektrot 6rtii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari; kaynak
metalinin iist tarafta, ortii maddesinin altta kalmasini saglayacak niteliktedir.

() Yukaridan asagiya kaynaklarda diger pozisyonlara nazaran daha yavas bir kaynak
cekmek gerekir.

() Seliilozik elektrotlarin ortiisii, organik maddelerden meydana gelmektedir.

() Seliilozik elektrotlar ¢ok ince bir ciiruf tabakasi olusturabilme yetenegine
sahiptirler.

() Asagidan yukar dik kaynaklar ¢ok kisa kaynaklar disinda 8 mm 'den az kalinlikta
pargalara uygulanmaz.

() Asagidan yukartya kaynaklarda kullanilan her tip elektrot i¢in belirlenen en
yiiksek amper ayar1 segilir.

() Elektrot, dikis siirekli ciirufla ortiilii kalacak sekilde hareket ettirilecektir.

() Salinim 1smin kontrol edilebilmesini ve bdylece de kaynak banyosu akiskanliginin
dagilmasini saglar.

() Elektrot kaynak baslangicinda is pargasiyla dik bir a¢1 yapacak sekilde tutulur.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

31.  Elektrotun ucu kaynak yoniinde olursa elektrot hareket agis1 negatif, aksi yonde olursa
............... olarak gosterilir.

32.  Seliilozik elektrotlarin ortiisti, yandigi zaman gaz haline gecen .......................
maddelerden meydana gelmektedir.

33. Asagidan yukar1 dik kaynaklarda fazla bombe (dis biikey) dikis olusturmaya caligan
elektrotlarla ¢alisildiginda kenarlarda biraz .................... ,ortadan ....................
gegilir.

34. Asagidan yukari kaynaklar genel olarak ................. ... pasolar diginda 4
mm’den az kalinliktaki pargalara uygulanmaz.

35.  Ustiiste genis pasolu dikislerde ....................... paso iicgen hareketle, devamindaki
pasolar, hem daha ............... elektrotlar hem daha genis hareketlerle meydana
getirilir.

36. Cok ylksek bir ...........covvee vvinnnn, clirufun sonradan temizlenmesini giiglestirir.

37. Asagidan yukariya kaynaklarda ................ ... en fazla elektrotun
¢ekirdek ¢apina esit olmalidir.

38. Bazik elektrotlarda ark ............................. ¢apiin yarisi uzunlugunda olacaktir.

39. Biitiin hallerde dikis daima .......................... , higbir zaman itilmemelidir.

40. Dik konumda yapilan kaynaklara .............. .............. olarak adlandirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 C

3 B

4 B

5 D

6 C

7 C

8 B

9 A

10 A

11 Dogru

12 Dogru

13 Yanhs

14 Dogru

15 Yanhs

16 acl

17 hareket acis1
18 kaynak hiz1
19 hizh - cekmek
20 kisa

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 C

4 D

5 B

6 Dogru

7 Dogru

8 Y anhs

9 Dogru

10 Dogru

11 mekan_ik - ciiruf
girme

12 elektrot ¢capina

13 40

14 kok - doldurma

15 iicgen
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OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 A

3 B

4 C

5 B

6 Dogru

7 Yanhs
8 Dogru

9 Dogru
10 Yanhs
11 Dogru
12 iicgen - kademeli
13 oksijen
14 damlalar
15 ciiruf
16 bicimsiz

OGRENME FAALIYETIi-42UN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 A

3 D

4 A

5 B

6 Dogru

7 Yanhs

8 Dogru

9 Yanhs

10 Dogru

11 gerilmeler

12 ince - paso

13 dagilmasini -
akiskanhginin

14 asagidan - yukari

15 kalnh@
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OGRENME FAALIYETi-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 A

3 B

4 C

5 B

6 C

7 C

8 B

9 A

10 D

11 C

12 C

13 Dogru

14 Y anh

15 Dogru

16 Yanlhs

17 Dogru

18 kaynak hiz1

19 salinim

20 hidrojen - yiiksek
dayamimh

OGRENME FAALIYETIi-6°’NIN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 A

3 A

4 B

5 A

6 Dogru

7 Dogru

8 Yanhs

9 Dogru

10 Yanhs

11 elektrot - dik

12 ters — 40-50°’lik

13 kaynak metalinin -
elektrot

14 elektrot - seliilozik

15 kaynak dikisi

16 Seliilozik - 70
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 C

3 B

4 B

5 C

6 C

7 B

8 D

9 A

10 B

11 C

12 A

13 D

14 B

15 A

16 A

17 Dogru
18 Dogru
19 Y anls
20 Dogru
21 Yanhs
22 Yanhs
23 Yanhs
24 Dogru
25 Dogru
26 Yanlhs
27 Yanhs
28 Dogru
29 Yanlhs
30 Dogru
31 pozitif
32 organik
33 durulur, - cabuk
34 cok kisa
35 ilk - kalin
36 ilerleme hizi
37 ark boyu
38 cekirdek
39 cekilmeli
40 dikey kaynak
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