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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1193

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Kaynake¢ilik

MODULUN ADI Dolgu Kaynag

MODULUN TANIMI Asinmis rna.liine pacalarini esl_d '6lg:ﬁsﬁne getirme yeterligi
kazandiran 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Temel Metal Sekillendirme dersinin tiim modiillerini
bagarmis olmak

YETERLIK Elektrik ark kaynagi ile gesitli dolgu kaynaklar1 yapmak
Genel Amag

Gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknige
uygun olarak elektrik ark kaynagi ile yiizey dolgu kaynagi,
mil dolgu kaynag1 cekebileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Elektrik ark kaynag ile yiizey dolgu kaynagi
yapabileceksiniz.

2. Elektrik ark kaynagi ile mil dolgu kaynagi
yapabileceksiniz.

Ortam: Metal teknolojileri atolyesi, kaynak at6lyesi

EGITIM OGRETIM

ORTAMLARI VE Donanim: Elektrik ark kaynak makineleri, kaynak

DONANIMLARI elemanlari, dolgu elektrotlar1 ve doldurulacak gereg
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan segmeli

DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bogluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Makine elemanlar1; miller, disli carklar, diskler, kiric1 ¢ekicleri ve kesici bigaklar
zamanla tagidiklar1 agir yiikk ve hareketler, yaglama eksikligi, yanlis kullanim nedeniyle
asinir, kirilir ve catlayabilir.

Asiman makine elemanlar1 gorevlerini tam olarak yerine getiremez. Bu durum hem
zaman kaybina neden olur, isin yapim siiresini uzatir, hem de arizali eleman bagli bulundugu
makineye zarar verip telafisi olmayan arizalara neden olabilir.

Asinan elemanlarin yenilerinin alinmasi veya yapilmasi bazen miimkiin olmadig: gibi
ekonomik de olmaz. Asinan kirilan ve ¢atlayan makine elemanlari eski halleri ve 6l¢iilerine
dolgu kaynagi yapilarak getirilir. Dolgu kaynagi asinmis geregleri tamir etme islemidir.

Iste bu modiil sonunda yeterli teknolojik bilgi ve beceri donanima sahip olarak dolgu
kaynagini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

C AMAC )

Uygun ortam, elektrik ark kaynak makinesi, elektrot ve gerekli diger ekipmanlar
saglandiginda yiizey dolgu kaynagi yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Dolgu kaynaginin kullanim alanlarini arastiriniz.

> Yiizey dolgusu yapilan makine elemanlarini arastiriniz.

> Yiizey dolgularda kullanilan elektrot ¢esitlerini arastiriniz.

1. DOLGU KAYNAKLARI

1.1. Dolgu Kaynagimin Tanim

Makine elemanlari; miller, disli carklar, ziraat aletlerinin toprakla temas eden
yiizeyleri, toprak hafriyat makinelerinin agizlari, makas bigaklari, degirmen kiricilar1 ve
stirtiinerek ¢alisan diskler, sert yiizeylerden meydana gelir. Bu yiizeyler siirekli aginma ile
kars1 karsiya kalan sartlarda calisir ve zamanla aginir.

Asinan kirilan ve catlayan bu elemanlar1 yeniden almak veya yaptirmak bazen
miimkiin olmadig1 gibi ekonomik de olmaz. Bu nedenle dolgu kaynag: yapilarak tamir edilir
(Resim 1.1).

Resim 1.1: Dolgu Kaynagi



Asinan makine parcalarinin aginmadan 6nceki 6lgiilerine getirilmesi igin tek sira veya
iist liste bindirerek kaynak dikisi ¢ekilmesine dolgu kaynagi adi verilir.

Simdi dolgu kaynagi yapilan makine elemani ve gerecleri kisaca tantyalim.
1.1.1. Asinan Yiizeyler

Degirmenlerin  kirici ve o&giitiicli ¢ekigleri, miller, tel c¢ekme tesislerinde tel
yonlendirme klavuzlari, dozer paletleri, helozonlarin helisel tasiyic1 plakalari, merdaneler,

disli carklar, diskler ve siirtlinmeli kavramalar gibi elemanlarin yiizeyleri zamanla aginir
(Resim 1.2).

Resim 1.2: Cesitli parcalarda asinan yiizeyler

1.1.2. Kirilan ve Asinan Yiizeyler

Millerin {izerine baglanan hareket ve giic ileten disli ¢arklar, ani darbelerle
kirilabildigi gibi asinir. Yine darbeli sondaj matkaplari, kazicilarin hafriyat makinelerinin
kepge ceneleri, ¢ekigli kiricilar vb. elemanlar kirilabildigi gibi aginirlar (Resim 1.3).



Resim 1.3: Cesitli parcalarda kirilan ve asinan yiizeyler

1.1.3. Makas Bicaklari ve Kalip Agizlar

Kaliplarda siyirict ve koparici ¢eneler, sicak dovme kaliplarinin sahmerdanlarin
kirlangi¢ yataklari, sicak dovme ve ¢apak alma kaliplarinin kesici yiizeyleri, sicak kesme
bigaklar1 ve takimlar1 kagit ve karton kesme bigaklari, cekme zimbalari, kollu sac kesme ve
giyotin makas bigaklari, profil ve dolu malzeme kesme kaliplar1 gibi elemanlar yanlis
kullanim ve kapasitesinden fazla kesme ve yiiklemeler ezilip bozulmalarina neden olur
(Resim 1.4).

Resim 1.4: Makas bigagi

1.1.4. Toprak Hafriyat ve Ziraat Makineleri

Toprakla siirekli temas halindeki asagidaki gerecler siirekli siirtiinme ve darbe sonucu
asinir. Kazicilarin ve kepgelerin ¢eneleri, temas ylizeyleri, traktor pulluklart ve kazici
ceneleri, ziraat tirmiklari, kazayagi ve diskleri, maden ocaklarindaki elevatérler, delici ve
kirict makine kesicileri vb (Resim 1.5).



Resim 1.5: Dolgu kaynaginda degisik uygulamalar

1.2. Yiizey Dolgu Kaynaklari

1.2.1. Tek Sira Yiizey Dolgu Kaynaklari

Genellikle fazla asmmmamis makine elemanlarma uygulanir. Kaynak dikisi ile
doldurulan yiizeyler hassas kullanim yerine sahip iseler torna, freze, vargel ve honlama
tezgahlarinda islendikten sonra kullanilir. Kullanim yerleri ince is¢ilik istemiyorsa (ziraat
aletleri, kepge ¢eneleri gibi) dogrudan islemsiz kullanilir (Sekil 1.1).



Dogru doldumma

Frezelenmmis yiizey

1

Y

Yanlis doldurma

Sekil 1.1: Tek sira yiizey dolgu kaynag

Ezilen, kirilan bigak koseleri keskin kose olusturacak sekilde doldurulmahidir  (Sekil

1.2).

Ezilmis kdse

Dolgu

Sekil 1.2: Ezilmis olan kosenin dolgu kaynag:



1.2.2. Ust Uste Dolgu Kaynagi

Fazla asinmis, bozulmus kama kanallari, kirilan, catlayan makine elemanlar1 ve
dayanim isteyen elemanlarin koselerine iist iiste dolgu kaynagi yapilabilir (Sekil: 1.3).

..

Sekil 1.3: Ust iiste dolgu kaynagi

1.2.3. Dolgu Kaynag1 Cekilen Yiizeyler

Yukarida bahsettigimiz makine elemanlarina asinma durumlarina gore tek sira veya
st Uiste dolgu kaynagi uygulanabilir.

1.2.4. Yiizey Dolgu Kaynag1 Yapilirken Dikkat Edilecek Hususlar

Parca ylizeyleri yag, pas, toprak ve kum kalintilarinda iyice temizlenmelidir.

[s pargas1 yatayda kaynatilacak sekilde tutulmalidir.

Catlak ve kirik parcalara kaynak agzi agilmalidir.

Dikisler arasinda curuflar temizlenmeli ve sogumaya firsat verilmelidir.
Doldurulacak yiizeylerin doldurma kalinlig1 bilinmelidir.

Dolgu kaynagi yapilirken elektrot paket ve katologlarindaki bilgiler okunmali,
gerece uygun sert dolgu elektrotu segilmelidir.

Dikisler ¢ekilirken birinci dikisin ortasindan {izerine ikinci dikis binecek sekilde
cekilirse gerekli dolgu kalinligi saglandigi gibi kaynak sonrasi isleme isciligi de
azaltilir.

»  Dolgu kaynagi elektrik ark ile yapildigi gibi mig-mag kaynak yontemleri ile de
yapilabilir.

YV VVVVVY

1.2.5. Amper Ayari ve Ark Boyu

Ark boyu elektrot ¢ap1 (d) kadardir. Amper ayari ise yatay pozisyondaki kaynak ile
aynidir. Ancak su unutulmamalidir. Amper ayari her kaynakgiya, ilerleme hizina, elektrot
hareketi genisiligine ve kullanilan elektrodun 6zelligine baglidir.



1.2.6. Elektrot Hareketi ve Ilerleme Hiz1

Elektrot hareketi yarim ay veya dairesel harekettir. ilerleme hiz1 ve hareket genisligi
doldurulacak kalinliga goére ayarlanir. Ince bir katmanda hizla ilerlenebilir. Ust iiste
cekilecek dolguda iistteki dikisler alttaki dikislerin birlesme yerinin iizerine ¢ekilirse daha iyi
olur. Dikigin baslangi¢c noktasinda biraz duraklanmali, bitis noktasinda ise krater gukuru
doldurulmalidir (Sekil 1.4).

QOO0

a-Dairesel b-Yarim ay
Sekil 1.4: Ust iiste dolgu kaynagi

1.2.7. Elektrot Acisi

Elektot kenar yenmelerini engelleyecek sekilde dik tutulmalr ilerleme yoniine dogru
ise 75° ag1 ile tutulmalidir (Sekil 1.5).

90° 90° -

2

Sekil 1.5: Dolgu kaynaginda elektrot agisi

1.3. Yiizey Dolgu Kaynaginda Kullanilan Elektrotlar

Sert yiizey dolgu kaynaklarinda ¢ogunlukla bazik bazen da rutil ortiilii elektrotlar
kullanilir. Bu elektrotlar asagidaki sekilde gruplandirilir.

1.3.1. Cok Sert Yiizey Elektrotlar:

Bu elektrotlar tungsten karbiirdiir. Cekilen dikisle gok sert olup darbelere karsi
dayaniksizdir. Makas bigaklarinda, disklerde ve bigaklarin doldurulmasinda kullanilir.

1.3.2. Normal Asinma ve Darbe Elektrotlar:

Yiiksek karbonulu olup sert ve stk dokulu dikis olusturur. Yiizey dolgu kaynagi igin
uygun elektotlardir.



1.3.3. Az Sert ve Darbelere Dayanikh Elektrotlar
Zincir tastyicilarda, pimlerde, yataklarda ve tas kiricilari gibi yerlerde kullanilir.
1.3.4. Krom Nikelli Elektrotlar

Hamur karistiricilarin, biskiivi fabrikalarindaki kalip ve yardimci elemanlarin dolgusu
ve paslanmaz gereglerin dolgusunda kullanilir.

1.3.5. Manganh Elektrotlar

Hafriyat makinelarinin kazici dislileri, sondaj matkaplari, siyirict ve koparici kepgeler,
cimento fabrikalar1 pres valsleri, hadde merdanelerinin dolgularinda kullanilir.

1.3.6. Calisma Esnasinda Sertlesen Elektrotlar

Kaynak sonrasi islemeye elverisli ancak ¢alisma sirasinda sertlesen elektrotlardir.
1.3.7. Isil islemle Sertlesen Elektrotlar

Bu elektrotlar dolgu isleminden sonra seretlestirilebilen elektrotlardir.
1.3.8. Talas Kaldirarak islenebilen Dolgu Elektrotlar:

Kalin ortiilii manganezli dolgu elektrotlar1 olup emme giigleri yiiksektir. Curuflart
kolay temizlenir, talas kaldirarak islenebilir.

1.3.9. Ciplak Elektrotlar

Bu elektrotlar daha ¢ok mig-mag ve tig-wig kaynak yontemlerinde ilave tel olarak
kullanilir. Celik olduklar1 gibi bakir, aliiminyum ve piring olabilir. Dolgu kaynaklarinda
kullanilan bazik karekterli elektrotlar 250-300 °C iki saat kurutulduktan sonra kullanilirlarsa
daha iyi sonug alinir.
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2 UYGULAMA FAALIYETI >

Asagidaki parganin ylizeyini resimde oldugu gibi tek sirali doldurunuz.

Kullanilan gerecler:
100x50x10 lama

Islem Basamaklar1 Oneriler

Parca ylizeyini temizleyiniz. Asagiya diisen sicak maden

Parcaya kaynak dogrultusu i¢in ¢izgi damlaciklarina karsi tedbir aliniz.

¢iziniz veya nokta ile izleyiniz. Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.

Kaynak makinesini galistirip amper Kaynak maskesi kullaniniz.

ayarini yapiniz. Eldiven ve is giysisi kullaniniz.

Elektrodu kaynak pensine uygun Mesleginiz ile ilgili etik ilkelere uygun

bigimde baglayimiz. davraniniz.

Ark boyunu elektrot agisini ve ilerleme

hizin1 ayarlayarak ilk dikisi ¢ekiniz.

Tek sira dolgu kaynaklarinda birinci

dikisin ortasina gelecek sekilde ikinci

dikisi ¢ekiniz.

Ayni iglemleri uygulayarak sira ile diger

dikisleri de istenen sayida ¢ekiniz.

» Kaynak sonrasi curufu kirip dikis
yiizeyini tel firga ile temizledikten sonra
kaynag1 gozle kontrol ediniz. Yiizeyi
egeleyerek dolgu kalinligini kontrol
ediniz.

» Yukaridaki uygulama pargasini 6nce
arkadasinizla sonra 6gretmeniniz ile
degerlendiriniz. Hatalarimzi diizeltiniz.

YV Vv VY ¥V VYV
VVVY 'V

A\
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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
Parca ylizeyini temizlediniz mi?
Amper ayarini yaptiniz mi?
Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢imde bagladiniz m1?
Ark boyunu elektrot ¢ap1 kadar ayarladiniz mi1?
Elektrot agisin1 dogru verdiniz mi?
Dikisleri iist liste gelecek sekilde ¢ektiniz mi?
Krater ¢ukuru doldurdunuz mu?

N[OOI WIN(EF-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin
cevaplariniz “Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geciniz.

12



z OLCME VE DEGERLENDIRME >

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi asinan makine elemanlarinin 6lgiilerine getirilme islemidir?
A) -V- birlestirme kaynagi
B) Dolgu kaynagi
C) Kiit ek (alin) kaynag1
D) Hepsi

2. Dolgu kaynaklarinda dikise ilk baslangicta biraz beklenir, bunu asagidakilerden
hangisi daha iyi ifade eder?
A) Dikisin biraz bekleme ile disa tagmasi, niifuziyeti artirir.
B) Dikis yiiksekligi az olusur.
C) Kaynakgi el hareketi ve ilerlemeyi ayarlayabilir.
D) Amper ayarlamayi kolaylastirir.

3. Yiizey dolgu kaynag yapilirken asagidakilerden hangisi dikkat edilecek hususlardan
degildir?
A) Parga yiizeyleri temizlenmelidir.
B) Yiizeylerin doldurma kalinligi bilinmelidir.
C) Parganin ve dikislerin sogumasina firsat verilmemelidir.
D) Dikisler c¢ekilirken birinci dikisin ortasindan {izerine binecek sekilde
cekilmelidir.

4.  Makas bigaklariin kaynaginda asagidaki hangi elektrotlar neden kullanilir?
A) Krom — nikelli elektrotlar kullanilir ¢linkii paslanmalar1 6nler.
B) Manganli elektrotlar kullanilir ¢iinkii darbelere dayaniklidir.
C) Ciplak elektrotlar kullanilir ¢iinkii ¢abuk sogur.
D) Cok sert elektrotlar kullanilir ¢iinkii serttir.

5. Dolgu kaynaginda dikisler birbiri iizerine ortadan binmelidir. Asagidakilerden hangisi
bunun nedenini en iyi agiklar?
A) Diizgiin dikis ¢ekmek i¢in
B) Istenen yiiksekligi daha kolay ve garanti saglamak icin
C) Elektrot hareket genisligini kolayca ayarlamak i¢in
D) Diisiik bir kalinlik elde etmek igin

13



10.

Asagidakilerden hangisi krater cukurunu doldurmanin dolgu kaynaginda oOnemli
oldugunu agiklar?

A) Krater gukurunun doldurulmasi kaynagin saglamligini artirir.

B) Krater ¢ukurunun doldurulmasi dikisin gériiniimiinii giizellestirir.

C) Krater ¢ukurunun doldurulmasi dolgu kaynaginda ¢ok 6nemli degildir.

D) Krater ¢ukurunu doldurulmasi dolgu yiiksekliginin her yerde ayni olmasini

saglar.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sézciikleri yaziniz.

Yiizey dolgu kaynaginda ark boyu ................... kadardir.

Yiizey dolgu kaynaginda ince bir kalinlik doldurulmak isteniyorsa .............. sira
dolgu kaynagi tercih edilir.

Paslanmaz gereclerin dolgu kaynaginda ............... elektrotlar kullanilir.

Ust {iste ¢ekilen dolgu kaynaklarinda iistteki dikisler alttaki dikislerin
........................... iizerine ¢ekilirse daha iyi dolgu yapilmis olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. 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.

14



OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Uygun ortam, elektrik ark kaynak makinesi, elektrot ve gerekli diger ekipmanlar
saglandiginda mil dolgu kaynagi yapabilecesiniz.

(ARASTIRMA )

> Mil dolgu kaynaginda dikkat edilecek hususlari yazarak rapor hazirlayiniz.

2. MiL DOLGU KAYNAGI

2.1. Millerin Tanmim ve Cesitleri

Uzerinde tasidiklar disli cark, kavrama, kasnak, volan gibi hareket elemanlar: ile
donerken gii¢ ve hareket ileten, asinmaya, burulmaya ve egilmeye zorlanan yataklandirilmis
silindirik makine elemanlarina mil denir.

Kullanildiklar1 makinenin &zelligine gére miller yataya parelel veya dik olarak
yataklandirilip doner. Miller bir burg ile yataklandirildiklar1 gibi rulmanlar yardim ile de
yataklandirilir.

Resim 2.1: Mil

2.1.1. Diiz Miller

Sicak olarak haddeden gegirilerek iiretilir. Transmisyon milleri olarak da adlandirilir.
Asinmaya kars1 direnci artirmak i¢in sementasyon veya nitriirasyon ile ylizeyleri sertlestirilip
taglanir. Diiz miller kullanildiklar1 makinenin 6zelligi ve tasidigi elemanin yapisina gore;
diiz, faturali, degisik boy ve gapta ¢elikten iiretilir (Sekil 2.1).
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d= Mil ¢ap1 L = Mil Boyu
Sekil 2.1: Diiz mil

Diiz miller donme hizlar1 ve tasidiklari yiikler nedeni ile zamanla yataklandiklar
kisimlardan aginir. Asinan miller dolgu kaynagi ile doldurulabilir.

2.1.2. Krank Milleri

Dizel, benzinli motorlarda, buhar makinelarinde ve kompresérlerde pistonun dogrusal
hareketini siirekli dairesel harekete ¢eviren makine elemanlarina krank mili ad1 verilir. Krank
milleri 50 kg/mm? ¢ekme dayanimli gelikten, krom - nikelli ve 6zel fonttan dokiilerek
yapilir. Krank milleri yiiksek devirle dondiikleri ve agir olduklari i¢in dengelenmeleri
gerekir. Dengelemeyi saglamak i¢in mil {izerinde dengeleme agirliklari bulunur (Resim 2.2).

e
~fuke M=
Bl acal st 2kl

Resim 2.2: Krank milleri

Bu miller motorlarin silindir sayisina ve giiciine gore degisik bigimlerde yapilir. Krank
milleri kaynakla doldurulacak kadar asmmmaz. Asmmalart durumunda da kaynakla
doldurulmaz. Honlama (hassas taslama) tezgahlarinda ¢ok ince taslanip yataklar
degistirilerek tamir edilir.

2.1.3. Egilebilen Miller
Fazla giic iletmeyip az zorlanan c¢aligmalar1 sirasinda egilip biikiilerek degisik

konumlarda calisilan yerlerde kullanilan mil ¢esitleridir. Bu miller {ist {iste sarilmig birkag
adimli ¢elik tellerden meydana gelir. Goriiniis itibariyle celik halatlara benzer. Cevirme
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momentlerine gore ¢elik tel sargilar1 az veya ¢ok sargili olur. Sargilar birbirine ters yonde
heliseldir (Sekil 2.2).
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Sekil 2.2: Egilebilen miller

Egilebilen miller ¢aligmalari sirasinda spiral yay seklindeki muhafaza i¢inde doner. Bu
miller tas tezgahlarinda, dis tabiplerinin dis oyma ve temizleme cihazlarinda, kiigiik kesme
disklerinde vb. yerlerde kullanilir.

Egilebilen millere dolgu islemi yapilmaz, ¢elik yerler zamanla kopabilir bu durumda
yenisi ile degistirilir.
2.1.4. i¢i Bos Miller

Bu miller diiz millerdir. Mil ¢ap1 ve boyu arttik¢a agilig1 da artar, bu durum ise
yatagiin ve yataklandigi kisimda milin aginmasini hizlandirir. Agirligi az olmasi istenen
yerlerde igi bos (boru) miller kullamlir. I¢i bos millerin i¢ kisimlar1 ¢apmin yaris1 kadar
bosaltildig: gibi direk et kalinligi fazla borular taglanip sertlestirlerek kullanilir (Sekil 2.3).

. 7%77 d/2 d

Sekil 2.3: ici bos miller

I¢i bos millerin hafifledikleri oranla burulmaya ve egilmeye karsi direngleri azalir.
Diiz mil olduklar1 i¢in asindiklarinda doldurulabilir.

2.1.5. Kamali Miller

Kamal1 miller ¢evresinde mil eksenine paralel en az dort girinti ve c¢ikinti olan
millerdir. Girinti ve ¢ikint1 sayilart 4-16 arasinda olabilir. Giig¢ ve hareket iletiminde kamaya
ihtiya¢ yoktur. Bilyiik giic ve hareketlerin iletiminde kullanilir. Kamali millerde dénme
hareketi saglandig1 gibi dogrusal hareket de saglanabilir.

18



Motorlu araglarin gii¢ aktarma organlarinda, traktorlerin kuyruk millerinde, takim
tezgahlarinda kullanilir (Sekil 2.4).

Sekil 2.4: Kamah miller

2.2. Muylunun Tanim ve Cesitleri

Millerin yatak i¢inde yuvarlanarak dénmelerini saglayan kisimlarina muylu ad1 verilir.
Muylular ¢aligma ortamlarina bagl olarak genelde mille beraber doner, bazi durumlarda
muylu sabit kalip yataklanan eleman doner. Ister muylu dénsiin, isterse sabit kalsin
stirtlinmeye maruz kaldiklarindan iyi bir sekilde taglanip parlatilir.

Birbiri ile siirtiinen metaller 6nce 1sinir. Siirekli ¢aligmada 1siin gok artmasi aginmayi
kolaylastirir. Muylular yiiksek devirle stirtiinerek dondiikleri i¢in iyi bir yaglama sistemi ile
birlikte calismalidir. Muylular ¢aligma sekillerine gore iki ana gruba ayrilir. Bunlar:

> Tasima muylular
> Dayanma muylular
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2.2.1. Tasima Muylulari

Bu muylularda muyluya tesir eden kuvvet muylu eksenine diktir. Yataya parelel
olarak calisir. Yapilis sekillerine gore asagidaki sekilde gesitlendirilir.

»  Ug¢ muylu

»  Aramuylu

> Konik muylu

> Kiiresel muylu

2.2.1.1. U¢ Muylu

Millerin u¢ kisimlarindan yataklanarak dondiiriilmesinin = saglandigi  tasima
muylusudur (Sekil 2.5).

Sekil 2.5: U¢ muylu

2.2.1.2. Ara Muylu

Millerin ug¢ kisimlarindan degil de arada bir yerinden yataklanarak dondiiriilmesinin
saglandigi tasima muylusudur (Sekil 2.6).
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Sekil 2.6: Ara muylu
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2.2.1.3. Konik Muylu

Millerin ug kisimlarinin konik iglenip yataklanarak déndiiriilmesinin saglandigi tasima
muylusudur (Sekil 2.7).

AN
Sekil 2.7: Konik muylu

2.2.1.4. Kiiresel Muylu

Millerin u¢ kisimlariin kiiresel olarak islenip yataklanarak dondiiriilmesinin
saglandigr tasima muylusudur. Kiiresel muylular da eksenden kagik donmelerde
gergeklestirilebilir (Sekil 2.8).

Sekil 2.8: Kiiresel muylu

2.2.2. Dayanma Muylulari

Bu muylularda tesir eden kuvvet ve agirliklar muylu eksenine paraleldir. Yani mil
yataya dik olarak ¢alisir. Dayanma muylulari;

> Dik muylu
> Tarakli muylu olarak gesitlendirilir (Sekil 2.9).
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Sekil 2.9: Dayanma muylular

2.3. Mil Dolgu Kaynag

Miller; donerek calisan makine elemanlar1 olduklar i¢in yiiksek devir, mile baglanan
elemanin devirle yaptig1 salimim, yaglamanin diizenli olmamasi ve 1sinma nedeni ile asinir.
Asinan miller diizglin, balanssiz bir donme gergeklestiremediklerinden giiriiltiilii
caligmalarinin yaninda bagli bulunduklart makineye zarar verir. Bu durum ise telafisi
olmayan arizalara neden olabilir (Resim 2.3).

e

L a

Resim 2.3: Mil dolgu kaynag

Asman millerin yenilenmesi bazen mimkiin olmayabilir. El isciligi ile tornada
yeniden yapilmasi gerekebilir. Bu ise hem zaman kaybina neden olur hem de ekonomik
degildir. Asman millerin sadece asinmig kisimlari doldurulup islendikten sonra tekrar
kullanilabilir.

2.3.1. Mil Dolgu Kaynag Oncesi Yapilacak Islemler

Milin asinan doldurulacak kismui temizlenmelidir. Ciinkii mil iizerindeki yag, pas
kaynak dikisi cekmeyi zorlastiracagi gibi dikis kalitesini de olumsuz etkiler.

Doldurulacak kalinlik belirlenmelidir. Ciinkii ince bir katman doldurulmas: gerekirken
dikis yiiksekliginin fazla olmas1 hem elektrot sarfiyatin1 artirir hem de tornalama isgiligi
sliresini uzatir.

Uygun elektrot belirlenmelidir.

22



Dolgu yapilacak kisimda kama kanali, pim deligi ve kilavuzla agilmis dis var ise
bunlarin 6l¢iileri alinmalidir. Dolguda bozulmamalar: i¢in 6nlem alinmalidir.

2.3.2. Mil Dolgu Kaynaginin Yapilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Miller donerek calistiklart i¢in dolgu kaynagindan sonra balansli donmemeleri ¢ok
onemlidir. Dolgu ister milin u¢ kismina yapilsin isterse orta veya herhangi bir yerine yapilsin
dolgu dikislerinin karsilikli eksenlerden sira ile dondiirerek yapilast gerekir (Sekil 2.10).

Sekil 2.10: Mil dolgu kaynagi islem sirasi

Kaynagin tek taraftan baslatip dondiriilerek yapilmasi durumunda milde egilme
meydana gelir (Sekil 2.11).

Sekil 2.11: Dolgu kaynagi yapilmis milde egilme

Egilmeyi onlemek icin karsilikli eksenler dogrultusunda dolgunun yapilmasi gerekir.
Asinarak dolgu kaynagi yapilacak mil yiizeyleri eski yiiksekliginde ve yeterli sertlikte
olmalidir. Miller ylizeyleri sertlestrilmis makine elemanlar1 olduklari i¢in yapilan dolgu da
kaynaklar1 da ayni sertlikte olmalidir. Bu nedenle bu dolguya sert dolgu ad1 da verilir.

Dolgu kaynaginda her dikisten sonra sogumaya firsat verilmeli ve curuflar iyi
temizlenmelidir.
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2.3.3. Amper Ayari ve Ark Boyu

Mil dolgu kaynaginda amper ayar1 yatay pozisyondaki kaynakta oldugu gibidir. Ancak
bazik karekterli elektrot kullaniminda biraz yiiksek secilmelidir. Ark boyu elektrot ¢api
kadardur.

2.3.4. El (Elektrot) Hareketi, Ilerleme Hiz1 ve Elektrot Acisi

Mil dolgu kaynaginda elektrot hareketi yarim ay veya dairesel hareketlerdir. flerleme
hiz1 ve hareket genisligi doldurulacak kalinliga gore ayarlanir (ince bir katman ise hizl
ilerlenebilir.). Dolgu kaynaginda hareket genisligi 16 mm’yi asmamalidir (Sekil 2.12).

Dikis baslangicinda biraz duraklamali, dikis bitisinde ise krater ¢ukuru
doldurulmalidir.

N0

a-Dairesel b-Yarim ay

Sekil 2.12: Dolgu kaynag elektrot hareketleri

Dolguda doldurulacak kalinliga gore ¢ekilen dikis asagidaki gibi olabilir (Sekil 2.13).
Mil kaynaklar1 genellikle tek sirali yapilir.

Ince kalinhik Cok kalinlik
Sekil 2.13: Dolgu kaynag karsilastirmasi

Elektrot acisi:

Dolgu kaynaginda, elektrot kenar yenmeleri engellenecek sekilde (90°) tutulmali,
ilerleme yoniine dogru ag1 75° olmalidir (Sekil 2.14).
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Sekil 2.14: Dolgu kaynag elektrot agisi
2.3.5. Kullanilan Elektrot Tiirleri

Millerin sert yiizey dolgu kaynaklarinda da ylizey kaynaklarinda oldugu gibi rutil
karekterli gogunlukla da bazik karekterli elektrotlar kullanilir. Bunlar;

»  Cok sert ylizey elektrotlart,

> Normal asinma ve darbe elektrotlari,

> Az sert ve darbelere dayanikli elektrotlardir. Bunlarla ilgili bilgi birinci
faaliyette verildi.

Resim 2.4: Dolgu kaynag ile dolgusu yapilip islenmis mil

Yukarida doldurulup islenmis mil goriilmektedir (Resim 2.4).
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z UYGULAMA FAALIYETI >

Sekli verilen mil {izerinde asagidaki islem basamaklarina gore dolgu kaynagi
uygulamasini yapiniz.

120
100
10
@
| e
Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kaynak yapilacak yiizeyi temizleyiniz. » Asagiya diisen sicak maden
» Kaynak makinesini ¢alistirip amper damlaciklarina karsi tedbir aliniz.
ayarini yapiniz. » Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.
» Elektrodu kaynak pensine uygun » Kaynak maskesi kullaniniz.
bicimde yerlestiriniz. » Eldiven ve is giysisi kullaniniz.
» Birinci eksen ¢izgisinin bagindan » Etik ilkelere uygun davranmiz.

itibaren elektrot acisini ve ilerleme
hizin1 ayarlayarak ilk dikisi dik eksen
tizerinde boydan boya ¢ekiniz.

> Ikinci dikisi ilk gekilen dikisin
karsisindaki eksen ¢izgisinin dik ekseni
iizerinden boydan boya ¢ekiniz.

» Mili 90° ¢evirip iiglincli eksen ¢izgisini
basindan itibaren dik ekseni lizerinden
boydan boya ¢ekiniz.

» Diger dikisi dordiincii eksen ¢izgisinin
basindan itibaren dik ekseni lizerinde
boydan boya ¢ekiniz.

> Ilk cekilen dikisi temizleyip dikis
iizerine 2-3 mm isleyecek sekilde 5 nu.li
dikisi boydan boya ¢ekiniz.

» Diger dikisleri de tiim ¢evreyi
dolduracak sekilde sirayla ¢ekiniz.

» Kaynak sonrasi curufu kiriniz, tel firga
ile temizleyerek kaynagi gozle kontrol
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| ediniz. | |
KONTROL LIiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Parca ylizeyini temizlediniz mi?
Amper ayarini yaptiniz mi1?
Elektrodu kaynak pensine uygun bicimde bagladiniz mi?
Ark boyunu elektrot ¢cap1 kadar ayarladiniz mi1?
Elektrot agisin1 dogru verdiniz mi?
Karsilikli eksenlerde sira ile kaynak dikiglerini ¢ektiniz mi?
Krater ¢cukurunu doldurdunuz mu?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden

geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin
cevaplariniz “Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME s

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidaki millerden hangisi dogrusal hareketi dairesel harekete ¢evirir?
A) Egilebilen miller
B) Diiz miller
C) Ici bos miller
D) Krank milleri

2. Hem dairesel hem de dogrusal hareketin iletildigi miller hangisidir?
A) Diiz miller
B) I¢i bos miller
C) Kamali miller
D) Egilebilen miller

3. Asagidakilerden hangisi tasima muylularinin 6zelliklerindendir?
A) Tesir eden kuvvet mil eksenine pareleldir.
B) Tesir eden kuvvet mil eksenine diktir.
C) Yataya dik olarak caligir.
D) Tesir eden kuvvet mil eksenine agil gelir.

4, Miller doldurulurken asagidakilerden hangisi dikkat edilecek hususlardan degildir?
A) Sogumaya firsat verilmeksizin araliksiz dolgu dikisleri ¢ekilmelidir.
B) Doldurulacak kisim temizlenmelidir.
C) Karsilikli eksenler sira ile dondiirtilerek doldurulmalidir.
D) Krater ¢ukuru doldurulmalidir.

5. Mil ve muylularin asinmasini engellemek i¢i asagidakilerden hangisi yapilmaz?
A) lyi bir yaglama sistemi olmalidir.
B) Yiizeyleri hassas islerin siirtinme direnci azaltilmalidir.
C) Yiizeyleri sertlestirilmelidir.
D) Yiizeyleri yumusak olmalidir.

6. Donerek gii¢ ve hareket ileten makine elemanlarina ............... denir.

7. Tesir eden kuwvvet ve agirliklar mil eksenine parelel ise bu muylular ...............
muylusudur.

8. Millerin dolgu kaynaginda dolgu dikislerini bir noktadan baglayip dondiiriilerek sira

ile yapilmasi durumunda milde .............. meydana gelir.
9. Millerin yatak i¢inde kalan kisimlarina ............ denir.
10. Dolgu kaynaklarinda elektrot hareketi genisligi ............ asmamalidir.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida resmi verilen pargayr dolgu kaynagi teknigine uygun olarak elektrik ark
yontemi ile doldurunuz.
Malzeme: © 50 x 120 mil pargasi

120

100

10

© 50

| |

Not: Belirtilmemis dl¢iiler sebest olusturulacaktir (Atdlye imkanlar dikkate alinmalidir.).
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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 | Hayir
1.Parg¢a yiizeyini temizlediniz mi?

2.Amper ayarini yaptiniz mi?

3.Elektrodu kaynak pensine uygun bicimde bagladiniz mi?
4.Ark boyunu elektrot ¢api kadar ayarladiniz m1?

5.Elektrot agisin1 dogru verdiniz mi?

6.Karsilikli eksenlerde sira ile kaynak dikislerini ¢ektiniz mi?
7.Krater ¢cukurunu doldurdunuz mu?

8.Kaynak dikisini kdse olusturacak sekilde ¢ektiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI
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elektrot cap1 kadardir
tek sira
krom nikelli
birlesme yerlerine
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 B

4 A

5 D

6 mil

7 dayanma muylulari
8 egilme

9 muylu

10 16 mm
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