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ACIKLAMALAR

ALAN Sihhi Tesisat Teknolojisi ve Iklimlendirme
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Elektrik Ark Boru Kaynagi
. Elektrik ark kaynagi ile ¢elik borular birlestirebilme
e becerisinin kazandirildigi bir grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Elektrik ark kaynagi ile ¢elik borulari birlestirebilmek.
Genel Amac
Ogrenci bu modiil ile gerekli ortam ve kosul
saglandiginda teknigine uygun Elektrik-Ark Kaynag
ile Celik Borular birlestirebileceksiniz.
Amaglar
. 1. Elektrot secimi yapabileceksiniz.
b LOTLI0 BONIZ I, Peel 2. Parcalar1 yatay konumda kaynatabileceksiniz.
3. Parcalar1 diisey konumda kaynatabileceksiniz.
4. Celik borular1 kaynaga hazirlayabileceksiniz.
5. Celik borular1 puntalayabileceksiniz.
6. Celik borular elektrik ark kaynagi ile
birlestirebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM ]C))rtam: Eleiktrik ark légynalli altlvf)ltyesir e
onanim: [s parcasi, Cizecek, Metre, Testere, Ege, Zimpara,
ggxﬁll\\l/lllﬁ;_RAR\)/lE 1E}/[i')nye, Kaynglfr{lakinesi, Elektrot, Kaynak (;ekici%I Tel flr};a,
aske, Deri Onliik.
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda Slgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistride bir¢cok uygulama, akiskanlarin iletimini gerektirmektedir. Akigskanlarin en
onemli ozelligi; sizdirmazliga kars1 duyarl olmalaridir. Borularin kaynaginda en kii¢iik hata
ya da zayif birlesmeler, giderek artan sizmalarin olusmasina neden olur. Ayrica akiskanin
basinci da kaynagin dayanimiyla yakindan ilgilidir. Dolayistyla boru kullanimi ve kaynagi
degisik alanlarda karsimiza ¢ikmaktadir.

Akigkanlarin iletimi sirasinda sizdirmazlik olduk¢a 6nemlidir. En kiiglik sizmalara bile
izin verilmez. Bu durumda boru kaynaklarinin, kurallara uygun olarak yapilmasimin 6nemi
ortaya ¢ikmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Gerekli ortam ve donanim saglandiginda elektrik ark boru kaynagi oncesi elektrot
se¢imi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Elektrik ark kaynagi ile birlestirilebilen metal 6zellikleri
> Elektrik ark kaynaginda elektrot se¢ciminin dnemi

1. ELEKTROT SECIMI

1.1. Kaynak Pozisyonuna Gore Elektrot Secimi

Kaynakli birlestirme islemleri, cok degisik 6zelliklere ve bicimlere sahip metallere
uygulanabilir. Bu nedenle islemlerin gerceklestirilmesinde kullanilan elektrotlar da
¢esitlenmigtir.

Resim 1.1: Elektrot cesitleri

Her kaynakli birlestirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte elektrot vardir.
Ancak ¢esitligin fazlaligi, elektrotlar1 kesin ¢izgiler ile birbirinden ayirip gruplandirmay1
giiclestirmektedir. Buna ragmen, elektrotlarin birbirinden ayirt edile bilinecek o6zellikleri
vardir ve bunlar elektrotlarin gruplanmasina olanak tanir. Bu gruplandirmalardan biri de
kaynak pozisyonuna gore yapilandir.

Ornegin kose kaynaklarinda elektrot ¢apini, saclarin kalmligindan ¢ok dikis kalinlig
belirler. Ozellikle kok pasosu 4 mm' den biiyiik capta elektrotla kaynak edilmemelidir.
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Aksi takdirde kok kenarlarma elektrot esas metalinin kaynagmasi bakimindan
giicliikler olur. Keza 1s1 dagilma oranlar1 da burada rol oynar. Séyle ki; ayni sac kalinliklar
ile i¢ kose dikisinde, V dikisine nazaran daha kalin, dis kése dikisinde ise daha ince elektrot
kullanilir.

Kiiciik damlalar halinde meydana getirilmis bir dikis (kiigiik ¢apli elektrot, diisiik akim
siddeti veya biiyiik ilerleme hizi1), iri damlalar halinde yigilmis bir dikisten (kalin caplh
elektrot, kuvvetli akim siddeti veya yavas ilerleme hiz1) daima daha bombelidir.

Bu kural suya benzerligiyle de desteklenir: Kiigiik damlalar, biiyiiklerden daha hizl
katilastiklarindan, yayilmaya vakit bulamazlar. Dik bir ylizey veya tavanda ergimis bir metal
damlas1 buralarda ancak kii¢clik olmasi, yani tutunma kuvvetlerinin agirliga galip gelmesi
sartiyla tutunabilir.

Bu nedenle dik yiizey veya tavanda kaynakta kiiciik kesitli dikisler ¢ekip ¢abuk
katilagmalarim1 saglamak gerekir. Kiiciik ¢apli elektrot kullanmak, yatay kaynaga nazaran
daha diisiik amper ayariyla veya daha biiyiik ilerleme hiz1 ile ¢aligmak gerekir.

Resim 1.2: Elektrik ark boru kaynagi

Bu andan itibaren kaynak¢imn becerileri on plana ¢ikar. Bu beceriler en ekonomik
sartlar altinda miimkiin olan en iyi birlesmeyi elde etmekten ibarettir. Islem el ile
yapildigindan bazen diizeltilmesi ¢ok pahali ve hatta imkansiz kusurlar olabilir.



Bu itibarla kaynakg yiiksek 6l¢iide mesleki sorumluluk hissine sahip bir kisi olmali ve
calismasi esnasinda farkina vardigi kusurlart aninda diizeltebilmelidir.

TURUN TiP ORTH TiPT
Ortiilii Flekirod a asit
{Eleleirik Ark Kaynaga) ¢ | selilozik
I 1] n R I'uﬁ_l
Ibmm;c GIFLLIKLER RR | rutil(kalin}
Fekire Alona Celone Uzama RC | rutil+zel
tanama ) Dayanina (I.I:sﬂ} EA | rutil+asit
(T/mm RB | rutilthazik
35 min.355 440-570 min22 B bhazik
I min 380 47T0-600 min.20
42 min420 E00-640 min20
46 min.460 £30-630 min20
50 min.500 560-720 min. 18
C'ENTIK DAREE VERIM ¢ AKIM TIPI
47 J Dathe
=L Alam
Sembol [Dayamma Igin | | Gayho) | Elekirod tipi
§icalhk Degeri verimi
Z - 1 =105 DCIAC
A +20 2 <105 DC
0 0 3 =105=125 DCIAC
2 20 4 =105=125 DC
3 -30 5 =125<150 DCIAC
4 -40 6 =128=160 DC
5 -0 7 =160 DCIAC
& -60 2 =160 DC
L) l ol

E 46 3 INi B 5 4 H5

KiprvasaL I ot

BiLE§IM DECERLERI . L
HIDROJEN iCERiGE
Sembol | Mn Mo Ni {makes. m1/100 gr)
) 2 ) i HE g
Mo L4 0.3-0.6 - H10 10
MaMo | 142 | 03006 | - HIZ 15
1Ni 14 . 0.6-1.2 -
2Mi 14 - 1.8-2.6 EAYNAE POZISYONU
INi L4 . 2.6-3.8 — -
MallNi | L42 - 0.6-1.2 1| biitiin pozisyonlar
1NiMo | L4 0.3-0.6 | 0.6-12 2 | yukaridan agagrya harig
¥ |diiz alin, vatay,diisey, kiige
. . 4 | diiz alan diiz kioge
Z diger kompozisyonlar 5 | 3.madde, yukandan agag

Tablo 1.1: Elektrotlar iizerinde bulunan harf ve rakamlarin teknik karsiliklar



Aslina bakarsaniz bir elektrota ait tiim bilgiler, elektrot paketleri tizerindeki etiketlerde
bulunmaktadir. Ustelik bilgilerin gogu, uluslar arasi nitelik tagir. Béyle olunca da egitimli her
kaynake¢min anlayabilecegi rakamsal ifadeler haline doniistiiriilmesi gerekmistir. Asagida
bdyle bir elektrot etiketi goriilmektedir.

Etiket bilgileri

Resim 1.3: Farkli markalara ait elektrotlarin etiket bilgileri

Elek‘t{c‘)t"ﬁreticisi fabrikanin mamuliing]” |p : Rutil DIN 1913:E51 22 RR 8
verdigi 6zel ad bu kisimda bulunur. TS 563 "E5122RR 8 AWS A 5.1: E 6013

Kullamildigi Yerler ve Ozellikleri:
Her tiirlii makine, vagon, gemi, tank ve ¢ mm,|

Dikisin Kimyasal Ozellikleri %

kazan yapiminda, demir dograma 250 | 60-110 C:0.07 Si: 0.3 Mn: 0.5

islerinde, karoseri sasi, ¢elik mobilya  3.25 | 110-140

ve ¢elik konstriiksiyon isleri ile boru ~ 4.00 | 140-180 Dikisin Mekanik Ozellikleri:

kaynaklarinda kullanilir. Her pozis- 500 ~ 170-240

yonda kaynak yapmaya elverislidir. Akma Dayanimi: 380 N/mm? min
Dogru akimda Cekme Dayanimi: 510-550 N/mm?

Kaynak Edilebilen Celikler Elektrot negatif (-) Centik Dayanimui : 28 J min.

St 37.25t44.2 St37.3St44.3 kutupta veya (ISO-V 0°C’da)

H I, H I, WSIE 255 (H 1II) dalgali akimda kullanilir. ~ Uzama (lo = 5 do) min % 24

St 52.0, St 37.4, St 52.4, St 35.8, St 45.8

St E 210.7-StE 290.7 Yukaridan asag harig biitiin kaynak pozisyonlarinda

A-D. GS 38-GS 52 kullanilir. (wh hiisqii) Tiirk Malt

Tablo 1.2: Elektrot etiketi

Etiket dikkatlice gozden gegcirildiginde, elektrot ile ilgili bilmek istedigimiz tiim
bilginin iizerinde bulundugu kolaylikla goriiliir. Bdylece satin alinan elektrotun hangi
ozelliklere sahip oldugu bilinir.




Mormian : Kaynak Metalinin Bllegiml

%(Tipik):

TSEN IS0 2580-A E 48 4 Z{NiCrCu) B
EN 150 2560-A E 48 4 Z[NiGrCu) B C:0.05 NI : 0.5
AWS AS5 E B018-W 2 Gl i04  Cu:0AS

Cr:06 Mn:0.7
Mekanlk Degerler :
Alana Dayanimi (N/mm®) min. 460
Cakme Dayanimi {Mfmm#) 550-880
Gentik Dayarm (1S0-V/ +20°C/40°C) min. 47)
Uzama (Lo=5 do)}{%) min. 20
Kaynak Edilebilen Gelikler :

* 5235JR, S235JAW, 5326.2W, 5365J2G1W, B35BJRAVY, S355.)2G 3 Cu, COR-TEN gelikleri

Kullanildifii Yerler ve Ozelllkier| :

Henva garfianna dayamikd gelilderden yapilan her idd making ve techizahn keynaginda, dinamik zodanme giren
birlegtimealerde ve yiksak makanlk dederier Istenen yvarlerde kullandir.

Tampo B W2 bazik tipke NI-Cu-Cr alagimhb, kalin drifil bir alskiroddur. Kaynak metall hava efkisine v Sngedimel|
durumiarda catlamaya ylksek dayanikhilik gosterir. Varimi =%115 dir ve ¢gok ddgdk hidrojen icerir.

Eleldradiar 300 -350 “C'ta 2 saat kurutuidukten sonra kullaniimalidir.

Kaynak Pozisyonlar:
il = ' |
LAY R
Pl Vi e
Akam Tirii :
DC.(+)
Boyutlar :
" Gap x Boy Akim Eiddaii ~Agifik A
{mm) (A) £/100 adst \
2.50 x 360 80 - 110 2340
320 x 350 130 - 150 3530
4.00 x 450 150 - 180 6370
b

Tablo.1.3: E 42 0 RR 12 standart numarah rutil értiilii elektrotun katalog bilgileri

Yukarida belirttigimiz tizere elektrot ile ilgili bilgiler, egitimli her kaynak¢inin
anlayacag1 sekle doniistiirmek i¢in rakamsal hale getirilmistir.

flk bakista elektrotun rutil tip yani ortii tiiriiniin rutil oldugu, TS 563 ve DIN 1913 ile
AWS A 5.1°e uygun oldugu belirtilmektedir. Sadece TS numarasina bakarak bu elektrotun
hangi pozisyonlarda kullanilabilecegini 6grenmemiz miimkiindjir.



Ornek elektrotumuzun bu kismindaki rakamsal ifade; E 51 22 RR 8 2’dir. E,
elektrotun elle yapilan elektrik ark kaynagina uygunlugunu, 51 ve 22 mekanik 6z elliklerini,
RR 8 ise ortli cinsini ve kalinligini, 2 ise hangi pozisyonlarda kullanilabilecegini ifade
eder.Demek oluyor ki bir elektrotun ne tiir ortii maddesi kullanilarak tiretildigini, bu ortii
kalmliginin ne oldugunu ve hangi pozisyonlarda kullanilabilecegini elektrot paketinden
o6grenmek miimkiindiir. Ayn1 rakamsal degerler, paket icinden ¢ikan her elektrotun ¢iplak
ucuna yakin kisminda da bulunmaktadir (Resim 1.4)

Resim 1.5: Yukaridaki E 6010 elektrotuyla cekilmis i¢ kose kaynag:

Tablo 1.1°de verilen elektrotlar iizerinde bulunan harf ve rakamlarin teknik anlamlari
icinde yer alan kaynak pozisyonlarini ifade eden karsiliklar asagidaki ornekte ele alinmustir.

E46 3 INi B 5 4 H5

KIMYASAL BILESIM DECERLERI T I . t o
HIDEOWJEN ICERICI
Semhol Mn Mo Mi {males. m1/100 gx)
- 2 - - HE £
Mo L4 0.3-0.6 - H1D 10
Malle | 1.4-2 0.3-0.6 - HI1s 15
1Mi 1.4 - 0.6-1.2 -
2N L4 - 1.8-2.6 EAYNAK POZISYOND
JMi 1.4 - 2.6-3.8 . .
Malli | 142 - 0.6-1.2 1| biitiin pozisyonlar
INiMo | 1.4 0.3-06 | 0.6-12 2 | yukaridan agaguya hari
3 |diiz ahin, yatay,diisey,Jiose
4 |diiz alan diiz kige
Z diger kompozisyonlar 5 | 3.madde, yukandan agai

Tablo 1.4: Alasimsiz gelikler icin baglanti tipi, et kalinhig1 ve kaynak pozisyonuna bagh olarak
elektrot capi, paso sayisi, kaynak akimi, en az ark gerilimi ve ilerleme h1z1 degerleri



Kayna

Et Kavnak Elektrot En Az ilerleme
Baglant: Tiirii Kalmhg Pasolar Capt Gerilim  Hiz
Pozisyonu AKim
(mm) (mm) (A) V) (m/saat)
<3 15 1 335 70 9 a0
L 2 Oluk 1 335 85 29 4
f 3 1 400 15 2% 27
I | -
=l 4 Ol 1 400 135 25 24
5 Ol 1 6.00 190 30 27
5 Ok 2 6.00 190 30 14
1 400 130 25
6 Qlok: 2 500 175 8 5
1 400 130 25
1o ok 2 6.00 225 30 4
1 400 130 25
2 6.00 225 30
12 Oluk 3 6.00 275 30
4+ 6.00 275 30 3

Tablo 1.5: Alasimsiz gelikler i¢in baglanti tipi, et kalinhig1 ve kaynak pozisyonuna bagh olarak
elektrot ¢capi, paso sayisi, kaynak akimi, en az ark gerilimi ve ilerleme hiz1 degerleri (6rnek
olarak alinmahdir, baska degerlerde hep ayni hareket yapilmasi sartiyla kullanilabilir)



et Kaynak Pasola Elektrot EnAz llerleme

Baglanti Tiirii Kalinhgi Pozisvonu . Cap1 . Gerilim Hizi
(mm) Y (mm) (V)  (m/saat)
<4 15 1 2 50 50 21 7
I L5 | 335 70 27 18
2 Yatay | 3325 L 25 1%
3 1 4 00 150 5 1§
4 1 5 10 160 5 1§
—
5 1 .00 150 an 14

6 Yatay 1 6.00 190 30 .

{ ; 1o 1 6.00 190 0 .
-

-2
.
1
- 12 Yatay 3 6.00 190 30 3
—%) 4

15 1 250 45 20 B

15 | 25 o > N

2 Di ] 325 on 14 18

LY

, 3 7 1 400 140 24 &

3 1 4.00 160 24 s

15 1 250 70 2 0

~ 15 | 25 o ” »
<4 3 1 4.00 135 24 37
1 500 155 2% 27

3 1 (L] 250 30 >7

i % 6 Yatay 1 .0 250 30 11

B 1 .00 250 0 s

1o 1 600 620 0 2
: | 315 110 25 55
6 1 4.00 130 2 55

10 Diisey 1 400 130 25 5
12 (yukan) 2 4.00 130 25 s

20 3 500 150 25 .
= 4 5.00 150 25 0s

5 Tavan 1 5 00 150 2 1
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1.2. Malzeme Et Kalinhgina Gore Elektrot Secimi

Elektrik ark kaynaginda en c¢ok kullanilan -elektrotlar, ortiilii elektrot olarak
adlandirilan gruptur. Ortiilii elektrotlar cubuk seklinde olup, ark sirasinda eriyip kaynak
metalini meydana getiren c¢iplak bir tel {lizerine Orti maddesinin, kaplanmasiyla
iiretilmektedir. Elektrotun kaynak pensine takilan kismi tamamen ¢iplaktir. Diger ucu ise
arkin kolaylikla olugsmasini saglayacak yapidadir.

Elektrotun ¢ekirdegini olusturan ve Ortii maddesi disinda kalan kismi, kaynagi
gerceklestirilecek gerecin 0Ozelliklerine en yakin degerlerde olmalidir. Bunun anlami
kaynatilacak olan gere¢, Ornegin nikel ise, c¢ekirdek metalinin de nikel metalinden
se¢ilmesidir

Resim 1.6: Elektrotun ¢iplak ucu

Ortiilii elektrotlarm ortak ozellikleri de bulunmaktadir. Bu &zellikler bir bakima
elektrotun fiziki 6zellikleri olarak goriilebilir. Ciinkii ilk bakista ancak bir elektrotun kalin ya
da ince oldugu, bu ozellikleriyle aciga ¢ikmaktadir. Elektrot ¢ekirdegi silindirik kesitlidir.
Kesitin ¢api, elektrotun anma capina karsilik gelmekte, elektrotlar bu capa gore de
anilmaktadir.

Piyasada en cok kullanilan ortiilii elektrot ¢ekirdek caplari; 2-2,5-3,25-4-5-6 mm,
boylar1 ise 250-350-450 mm’dir. Oksi asetilen ile kaynaginin aksine, belirli bir zaman
araliginda ark kaynagiyla temin edilecek 1s1 miktariin parganin kiitlesine bagli olmadig:
inanci ¢ok yaygindir. Bu inang ancak bazi sinirlar iginde dogrudur.

Zira pratikte Oyle bir kalinlik vardir ki onu belirli ¢apta bir elektrotla kaynak etmek

imkansizdir. Soyle ki; delinme ve yanma centiklerinden kaginmak i¢in bu ¢apin gerektirdigi
akim siddetinin altina inmek veya elle kaynakta miimkiin olmayan hizla ilerlemek gerekir.
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Grafik 1.1: Par¢a kalinhgi (e mm) ile elektrot ¢capi (@ mm) arasindaki baginti

Grafik 1.1.'deki, standart elektrot ¢aplar1 ile dogru bir sekilde kaynak edilebilecek
celik kalinliklarimin en az ve en st siirlarimi gosterir. Bunlar ayni diizlemdeki saclarin
birbirleriyle kaynag: igindir. Asagidaki tablo, soguk parca iizerinde yatay kaynakta, sac
kalinhigina gore elektrot ¢apr ile ortalama amperlerini vermektedir.

i

Resim 1.7: Asagidan yukariya kaynak
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Bunun aksine kiigiik ¢aph elektrotlarla kalin pargalarin kaynagi ve hatta dolgusu hig
tavsiye edilmez, zira azami amperle bile bu elektrotlar iyi bir kaynama elde etmek imkanini
vermezler.

Ana metale gecen biitiin 1s1 burada ¢abuk dagilir; bunun disinda, ergime banyosu ve
kenarlarinin ¢ok ¢abuk sogumasina neden olabilir.

Elektrot capi (mm)
emm) | 16 | 2 | 25 [325] 4 | 5 | 6
Eaynak Ao Jiddeti (&)
1 25
2 35 45 | a0 Eullanilmayan bélge
3 &0 | 70 30
4 5] 95 120
5 80 110 | 130 | 140
6 120 | 135 | 140
8 130 | 1530 | 140
10 120 | 160 | 180 | 225
12 40 | 170 | 200 | 240
15 180 | 210 | 230
20 190 | 220 | 275
25 200 | 230 | 300
30 200 | 250 | 300
50 250 | 325
80 250 | 330
100 250 | 350

Tablo 1.6: Par¢a kalinhgina gore akim siddeti degerleri
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e UYGULAMA FAALIYETI

Malzemeye uygun elektrot secmek

Lama ve sac malzemeden,

{Kalnhl, Genislik Boy) élciileri verilen 3 x50 x 100 mm (4 adet)
parcalar hazirlayarak resimdeki kaynakh S x 50 x 100 mm (4 adet)
birlegtirmeleri yapimz. 8x 50 x 100 mm (4 adet)

> Yukarida yapim resmi verilen is parcasi iizerinde cift tarafli i¢ kaynak dikisi
yapilacaktir. S6z konusu is i¢in gerekli elektrot se¢imini, kaynak akimini tablo
ve kataloglar1 kullanarak belirleyiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Malzeme et kalinligini tespit ediniz.
» Malzeme et kalinligin1 belirlemeden

Once yapim resmini dikkatlice inceleyip
kaynak yerlerini belirleyiniz.

» Yapim resmi iizerinde is pargasinin
kalinligini tespit ediniz.

> Is resmine gore yatay pozisyonda i¢
kose kaynagi ¢ekilecektir.

» Modiil i¢inde yer alan Tablo 1.5 ve
1.6’dan faydalanarak kaynak isleminde

. o kullanilacak akim siddetini ve elektrotu
> Uygun kaynak pozisyonunu belirleyiniz. belirleyiniz.

14




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet

1. Kaynak icin gerekli malzemeleri sac veya lamadan hazirlayabildiniz
mi?

Hayir

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?

3. Malzeme kalinligina uygun elektrot secimini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Uygulama Faaliyetine” geginiz.

15




Asagidaki boruya kaynak agz acimiz.

w;
1

o e
] L |

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Gomlegin ilk diigmesi yanlis iliklenince
digerleri de yanls gider. Islem basamaklarim
ilk asamasi yanlis yapildiginda bu yanlighik
diger basamaklara da sarkar. Bu sebeple
yapilacak olan isi en bastan dogru yapiniz.

> ls 6nliigiiniizii giyerek galisma masanizi
diizenleyiniz.

» Calisma ortaminizi diizenleyerek takimhane
sorumlusundan markalama i¢in gerekli olan
takimlar1 aliniz.

» Malzeme deposu sorumlusundan boruyu aliniz.

» Depoda bulunmayan malzemeleri temin
edebilmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

» Boruyu uygun 6lgiilerde markalayimiz.

» Boruyu 6l¢iisiinde markalayiniz.

» Kesimin bitecegi sirada kesme hizini yavaslatip
bir elinizle pargay1 tutunuz.

» Boruyu mengeneye baglayiniz.

» Kesim i¢in kullanacaginiz aleti sorumlusundan
alarak kontrol ediniz.

16



» Kesilen boruyu temizleyiniz.

Unutmayiniz ki i¢ ¢ap1 temizlenmeyen borular
basing kaybina ve arizaya neden olur.
Temizlemek i¢in kullanacagimiz aleti
sorumlusundan alarak kontrol ediniz.

» Boruya kaynak agz1 aginiz.

Y

YV VYV

Kaynak agzi uygun olmayan pargalarin kaynak
kalitesi diistik olur.

Uygun kaynak agzi aginiz.

Takimhane sorumlusundan uygun takimi
almiz.

Faaliyet sirasinda zarar géren malzemeleri
sorumlusuna bildirerek iade ediniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Malzeme et kalinligini tespit ettiniz mi?

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?

3. Uygun elektrot se¢imini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

1. Kose kaynaklarinda elektrot ¢apini, saclarin kalinligindan ¢ok asagidakilerden hangisi
belirler?
A) Igyapisim
B) Bi¢imini
C) Dayanimini
D) Dikis kalinligi

2. Asagidakilerden hangisi kose kaynaklarinda kok pasosu ¢ekilmemesi gereken elektrot
capidir?
A) 2 mm'den
B) 3,25 mm'den
C) 4 mm'den
D) 5 mm'den

3. Kaynakeinin kisilik 6zelliklerinden biri asagidakilerden hangisi olmalidir?
A) Mesleki etik
B) Mesleki sorumluluk
C) Mesleki ekonomi
D) Mesleki ahlak

4. Elektrotun elle yapilan elektrik ark kaynagina uygunlugunu asagidakilerden hangisi
belirtir?
A)W
BT
CE
D) G

5. Yukaridan asagiya hari¢ biitiin pozisyonlara uygun elektrotun {izerinde asagidaki
rakamlardan hangisi yer alir?
Al
B) 2
C)3
D)4

18



10.

Diiz alin, yatay diisey ve kdse pozisyonlarina uygun elektrotun iizerinde asagidaki
rakamlardan hangisi yer alir?

Al

B) 2

C)3

D)4

Diiz alin, diiz kdse pozisyonlarina uygun elektrotun iizerinde asagidaki rakamlardan
hangisi yer alir?

Al

B) 2

C)3

D)4

Biitiin pozisyonlara uygun elektrotun iizerinde asagidaki rakamlardan hangisi yer alir?
Al
B) 2
C)3
D)4

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrotlar, asagidakilerden hangisidir?
A) Ortiisiiz elektrot

B) Ciplak elektrot

C) Ortiilii elektrot

D) Ozlii elektrot

Ortiilii elektrotlar asagidaki hangi seklinde olur?
A. Kablo

B. Kangal

C. Cubuk

D. Paket

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

11.

12.

13.

() Kaynakg1 ¢alismasi esnasinda farkina vardigi kusurlar1 aninda diizeltebilmelidir.
() Elektrotun kaynak pensine takilan kismi tamamen ¢iplaktir.

() Elektrot ¢ekirdegi silindirik kesitlidir.
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14. () Elektrot kesitinin ¢api, elektrotun anma ¢apina karsilik gelmekte, elektrotlar bu
capa gore de anilmaktadir.

15. () Kiigiik capl elektrotlarla kalin pargalarin kaynagi ve dolgusu tavsiye edilir.

16. () Kigiik damlalar, biiyiiklerden daha hizli katilastiklarindan, hemen yayilir.

17. () Dik bir yiizey veya tavanda ergimis bir metal damlasi buralarda ancak kiigiik
olmasi, yani tutunma kuvvetlerinin agirhiga galip gelmesi sartiyla tutunabilir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

18. Elektrotun ¢ekirdegini olusturan ve ............ maddesi disinda kalan kismi, kaynagi
gercgeklestirilecek gerecin ...........ocoiviiiiinnn.. en yakin degerlerde olmalidir.

19. Kose kaynaklarinda elektrot ................ , saclarin kalinhgindan ¢ok dikis
.................. belirler.

20. Kiigiik damlalar halinde meydana getirilmis bir dikis, iri damlalar halinde y1gilmis bir
dikisten daima daha .......................

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. 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 FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli donanim ve ortam saglandiginda elektrik ark kaynagiyla yatay pozisyonda
kaynak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Akim ayarimin kaynaktaki 6nemi hususunda bir 6nceki konuda ayrintili olarak
bilgi sahibi olmustunuz. Aymi konunun eksik bilgilerini bu bdliimde
tamamlayacagiz. Boylece, kaynak esnasinda akim ayari hususunda hem
bilgilerinizin bir tekrari, hem de eksiklerin giderilmesi amag edinilmistir.

> Kaynak dikisinin istenilen oOzelliklere sahip olmasi, bitim ve baslangig
yerlerinde bir dizi uygulamay1 gerektirmektedir. Boliim icerisinde edineceginiz
bilgiler, basarili kaynak ¢ekmenin kosullarindan biri olan, bitim ve baglangi¢
yerlerinde yapilmasi gerekenleri 6grenmeniz amacini tagimaktadir.

> Her kaynak konumunda, pargalara uygulanan 1s1 nedeniyle ortaya ¢ikan bigcim
degisimleri vardir. Bunlar parcanin cinsine ve kaynak yontemine gore farklilik
gosterir. Bunlarin nedenlerini bilmek ve gereken oOnlemleri almak kaynak
igleriyle ugrasan kisilerin 6grenmesi gereken bilgilerdir.

2. YATAY BIRLESTIRME

Kaynak dikisinin en rahat ve diizglin olarak bigimlendirildigi konum; is parcasinin
yere paralel yatirilarak yapilan konum olup, yatay kaynak adiyla anilir. Egitimli bir
kaynak¢mnin her zaman yatay konumdaki is parcalarina kaynak yapabiliyor olmasi yeterli
degildir. Ciinkii iiretimde karsilasilan is parcalarinin, her zaman bu sekilde
konumlandirilmasi beklenemez. Bu yiizden kaynak¢inin degisik konumlarda da kaynak
dikisi c¢ekebiliyor olmasi ve bunlarin nasil yapildigini biliyor olmasi sartt genel olarak
kaynak konumlar1 asagida siralanan sekilde olmakta ve TSEK tarafindan harfler ile ifade
edilmektedir.

Bunlar:

Yatay (diiz) w,

Dik (yukaridan asagiya f, asagidan yukariya s),
Yan (duvar) q,

Tavan (bas iistl) i,

Tavan i¢ kdse ve dis kose (h).

VVVYVYYV
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Sekil 2.2: Yatay kaynak konumunda parcalarin durus bicimleri.
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Yukaridan Asagiya

Sekil 2.3: Dik kaynak konumunda parc¢alarin duruslar:
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Sekil 2.4: Yatay konumda elektrot hareketlerinin kaynak dikisine etkileri

Yatay konumda kaynak yapilirken, is pargasinin kalinligi az, dolayisiyla da aralik
fazla degil ise, elektrot hareket yaptirilmadan cekilir Kast edilen hareket elektrotun
belirlenen bir hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir. Boylece dar genislige sahip dikisler
elde edilir. Bu uygulama, kok dikisi olarak adlandirilan ve {izerine esas birlestirme (kapak)
dikisinin ¢ekilecegi kaynaklar i¢in de gecerlidir

Diger yandan kalin is parcalarina dikis c¢ekilirken kaynak metalinin istenilen bi¢cimde
saglanmasi i¢in degisik hareketler yaptirmak miimkiindiir. Genel olarak bu hareketler zikzak

seklindedir. Boylece dikisin genisligi istenilen oranda ayarlanir.

Elektrot hareketlerinin dikis goriiniimii yaninda, dikisin istenilen sekilde doldurulmasi
ve yiiksekliginin ayarlanmasini saglamasi gibi faydali yonleri de vardir.
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Bu noktada gerekli 6zen gosterildiginde, elektrota verilecek hareket ile kaynak
banyosunun kontrolii sizin elinizde olur. Ne sekilde bir dikis elde edeceginiz 6nceden
belirlendikten ve kaynak banyosunun kontrolii sizin elinizde olduktan sonra kaynagin
basarili bir sekilde sonuglanmamasi igin hig bir neden kalmaz.

L]

Sekil 2.5: Yatayda i¢ kose kaynagi; kok dikisi elektrota hareket yaptirllmadan, ikinci ve iiciincii
dikisler hareket yaptirilarak elde edilmis.

Yatay pozisyonda dolgu kaynagi yapilirken, elektrota verilen hareket dikisinin
genisligini agiga ¢ikarmasi agisindan Onem tagir. Her ne kadar dolgu kaynaginda genis
dikislerin olugmasi istenmeyen bir durumsa da, ¢cok genis olmamak kaydiyla gerekli olabilir.
Ciinkii dolgu kaynaginda aranilan 6zelliklerden biri de, dolgu yapilan yiizeye miimkiin olan
olgiide c¢ok kaynak metali yigmaktir. Dolgudan beklenilen dikis sekline gore, elektrota
verilen hareketin genisligi de degisir. Dar dolgu elde edilmesi istenilen yerlerde ¢ok az
elektrot hareketi olusturulurken, genis dolgu elde edilmesi istendiginde, elektrot zikzaklar
cizilerek hareket ettirilir.

elektrot agis1 \

elektrot
kaymak

3@
~
-

-~

Sekil 2.6: Elle ark kaynaginda elektrot acis1
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Elle yapilan ark kaynaginda kullanilan elektrotun iizerinde kapli olarak bulunan ortii
gereci, kaynak dikisinin cekilmesi sirasinda, yogunlugunun kaynak metaline gore farkl
olmasindan 6tiirii ayr1 kaynak bolgelerinde toplanmaya calisir.

Elektrot ortii gereci ile kaynak metali, kaynak dikisi olusurken bu ayrigsmay1 saglikli
bir sekilde yerine getirmek zorundadir. Aksi taktirde, ya kaynak dikisi igersinde ciiruf
artiklari, ya da dikis ylizeyinde sekil bozukluklari olarak kendini gdsterecek olan kaynak
hatalari ile karsilagilir,

Kaynak metali ile ciliruf arasindaki ayrigmanin saglikli olarak olugmasi i¢in elektrot
kaynak dikisi ile yapilan deneyler sonucunda bulunmus agilarda tutulur.

Sekil 2.7: Yatayda diiz kaynak acis1

Sekil 2.7’ de elektrotun kaynak dikisinin ¢ekilecegi parga yan yiizeylerine 90°’lik ac1
yapmaktadir. Aksi belirtilmedigi siirece yatay kaynak dikislerinde bu ag¢1 hep aym
olacagindan, elektrotlara verilecek a¢1 dendiginde aklimiza gelecek olan elektrotun kaynak
dikisi iizerinde olusturdugu agidir.

Her kaynak pozisyonunda degisime ugrayan ag¢i da budur. Ag¢min olugmasi igin
elektrot kaynak cekilecek yone dogru egdirilir. Boylece yogunlugu kaynak esas metaline
gore diisik olan ciiruf metali, kaynak dikiginin ¢ekilecegi yone akmayarak, kaynak
hatalarinin olugsmasi engellenir. Bu hareketin kaynak dikisi tizerinde goriilen diger olumlu
etkisi, clirufun kaynak metali {izerinde kalmasimin saglanmasidir ki ciiruf dikis iizerini
orterek asli gérevlerini yerine getirmekte zorlanmamais olur.
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Sekil 2.8: Yan yana yatay kaynak acis1

Simdi yatay da kaynak cekilirken kullanilan ag¢i lizerinde duralim. Bunun igin
yukaridaki sekle geri doniip kaynak dikiginin ¢ekilmesinde gerekli olan aciy1 seklimizin
iizerine yerlestirelim.

Bu pozisyonda elektrot yanlar ile dik (90°) ve kaynak yoniinde 10-15° a¢1 yapacak
sekilde tutulmalidir

Tiim bu anlatilanlar tek bir dikisin g¢ekildigi yatay pozisyonlar i¢indir. Yan yana
cekilecek dolgu kaynaklarinda, biraz dnce sabit olarak ele aldigimiz, elektrotun yan yiizeyler
ile yapmis oldugu a¢1 da degisir.

Clinkii yan yana yapilan dikislerin birbiri iizerine binmesi istenir. Yatayda dolgu
kaynag1 ya da sira dikislerin ¢ekilmesi s6z konusu oldugunda elektrotun dikis yoniindeki
acist 10-15° arasinda ayni1 kalirken, yan yiizeyler ile yaptig1 ag1 30° olmalidir

2.1. Saga Dogru Kaynak Cekme

Parganin sagindan baglanarak sol yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynaktir.

Kok dikislerinde elektrot hareket ettirilmeden diiz bir dogru lizerinde tutulur.
Kaynak dikisinin her noktasinda, elektrot hizi ve ark uzunlugu sabit olmalidir.
Elektrot hiz1 ve ark uzunlugunun kontroliinii, kaynak alanindan gelen sesin hep
ayni olmast seklinde denetleyebilirsiniz.

Ark boyunda meydana gelen degisiklikler, kaynak alanindan gelen sesin
degisimiyle kendini gdsterir.

Kaynak hizinin diisiik olmasi kaynak banyosunun biiyiik olup dikisin bombeli
olmasina neden olur.

YV WV VVVY
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> Kaynak hizin fazla olmasinda ise kaynak metali parca ile iyi isleme
saglamayarak yiizeyde birikmeye neden olur.
> Elektrotun parg¢a ile yaptig1 ac1 yaklasik 80° olmalidr.

2.2. Sola Dogru Kaynak Cekme

> Parcanin sol kismindan baslanarak sag yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynaktir.
Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan yondiir.

> Bazi istisnalar disinda sagdan sola kaynak kullanilmaz.

> Kaynake¢inin hangi elini kullanma aliskanligi daha fazla ise ona uygun yonii
secmesi yerinde olacaktir.

> Bunun diginda, ulasimi zor noktalarin oldugu kaynak parcalari i¢in gegerli olan

her iki yon kullaniminin bilinmesi ve yeri geldiginde kolaylikla uyum saglamasi

iyi bir kaynaker i¢in gereklidir.

Kaynak dikisinin basladigi nokta ve dikisin siirdiiriildiigii yon disinda, tiimiiyle

sagdan sola kaynagin ayni 6zelliklerini tasir.

> Ulagilmas1 zor noktalar ile karsilasildiginda bu iki tiirden biri secilir. Bazi
durumlarda ise aligkanliklarindan 6&tiirii, sag ya da sol elini farkli ¢ogunlukta
kullananlar, bu tiirlerden birini segerler.

Y

2.3. Kose Kaynag1 Yapma

Kaynakl1 iiretimin birgok alaninda karsimiza c¢ikan birlestirme tiirlerindendir. 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.

Sekil 2.9: Yatayda i¢ kose kaynagi (oluk pozisyonu)

Ciinkii i¢ kose kaynaklarinda iki farkli yiizey bulunmakta olup, bunlardan biri diisey
digeri yatay olarak konumlandirilmistir. Kaynak sirasinda 1sinin yatay yiizeye de tutulmasina
gayret sarf edilir.

Tek dikisli birlestirmelerde elektrot hareket ettirilmeden dikisin olugmasi saglanabilir.

Dikis sayisi birden fazla ise elektrota bir hareket verilmesi gerekir. Elektrot ¢alisma agist
45°, hareket agis1 olarak 5°-20° arasinda degerler tespit edilir.
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Dis kose kaynaklari, iki kenar tam acik, yari1 agik ya da kapali yontemler ile
yapilabilir. Bu tiir birlestirmeler, dikdortgen kesitli konstriiksiyonlar, kazanlar ve metal
mobilyalarm kaynaginda kullanilmaktadir.

Sekil 2.9’da goriildiigii gibi bu tiir kaynaklarin par¢a kalinlig1 fazlalastikga dikis
sayisimin artmasit da gerekir. ilk dikis olan paso, elektrota hareket verilmeden cekilir.
Sonradan dikis yiizeyinde olusan ciiruflarin temizlenmesiyle diger iki dikisin gekilmesine
gecilir.

Kok pasosunun iizerine c¢ekilen ilk dikisin elektrot hareketi kiiciik hareketler
olusturularak yapilir ve kisa siirelerde her iki par¢anin erime yiizeylerinde bekleme yapilir.

En st kisimda kalacak olan {igiincii paso, radyal hareketler yapilarak cekilir ve
elektrot sadece kaynasma yiizeylerinin kenarlarina dokundurulur

130°-140°

140°-130°

N

Sekil 2.10: Dis kose kaynagi ve elektrota verilmesi gereken acila
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Yatay konumda kaynak yapmak.

> 200X30X5 mm ebadindaki iki gelik is parcasini agagidaki ¢izimde goriildiigii
gibi yatay pozisyonda kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

/'}3 50_45y En az
genislik Elektrod

Elektrod °
agisini

\/90° i k kugult

ilerleme
]
Islem Basamaklar Oneriler

> Is parcasi kaynaga hazir hale getiriniz.

| | = > Iki parca arasindaki bosluk 3 mm den
. 28 a3 mm fazla 2 mm den az olmamalidir.

{ | | | |» Is parcalari arasinda bosluk 2 mm ise
elektrot agisini azaltarak birlesmenin
» Kaynak makinesinde amper ayar1 yapiniz. daha basarili olmasini saglayimz.

» Elektrotu kaynak banyosuna dogru
geriye 35-45° agida tutunuz.

» Dik ag1 ¢ok akici olan kaynak
banyosunun kontroliine yardimet
olacaktir.

» Elektrotun ucu neredeyse kaynak
banyosuna degecek gibi ark boyunu
kisa tutunuz.

» Elektrotun ¢ekirdek metali ergiyerek

yukarida kalir ve ark siirdiiriir.

Dikis hafif tiimsekli olup birlesmenin

ayrisina kadar isleyecek gibi ilerleme

hizin1 ayarlayiniz.

Is pargasimin altini iistiine getiriniz.

Dikisin kok tarafindan ciirufu

temizleyiniz.

Ayni sekilde ikinci pasoyu ¢ekiniz.

Ikinci pasonun ilkinin kékiine iyice

islediginden emin olunuz.

\4

VV VYV

» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
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> Is parcasi ile elektrot temas1 kurularak ark
olusturunuz.

Ortii '
kaplamasi Cekirdek
teli ucu
SSSSOoN—

Hafif siskinlik

Birlesme iginde
yariya kadar

ikinci
dikis
Birinci dikis
Nufuziyet

» Diizlem pargay1 uygun konumda yatayda
birlestiriniz.

» Kaynak bittikten sonra capak kiriniz.
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> Is parcasini tel firca ile temizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,

kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is pargasi kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is parcasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Diizlem parcay1 uygun konumda yatayda birlestirdiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m1?

@ N~ wWINIE

Is pargasini tel firga ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Uygulama Faaliyetine” geginiz.
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200X30X5 mm ebadindaki iki ¢elik is parcasini asagidaki c¢izimde goriildiigii gibi
yatay pozisyonda bindirme kaynagi ile birlestirme yapiniz.

/

e

ilerleme

-

Islem Basamaklan Oneriler

> Is pargasi kaynaga hazir hale getiriniz.

Saglan sikica
birbirine bastr.

Iki celik is pargasini yukarida verilen
Olciilerde kesiniz.

Is pargalarim birbirinin {izerine binecek
sekilde puntalayiniz.

Yaptiginiz puntalari temizleyiniz.
Elektrotu dikeyden 35-40° ve kaynak
banyosu tarafina dogru 5-10° eginiz.
Birlesmeyi tamamen doldurmak iizere
stirekli ilerletiniz.

Is pargasini tersine geviriniz ve alt
kenar1 aynm sekilde kaynatimiz.

vV ¥V VYV VYV V

» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
» Is parcast ile elektrot temasi kurularak ark
olusturunuz.
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» Diizlem pargay1 uygun konumda yatayda
birlestiriniz.

35-40°

5 mm

i
smom M ]
T P

Esit ayak boyutlar

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirmiz.

> s pargasini tel firga ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is pargasi kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is parcasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?
Diizlem parcay1 uygun konumda yatayda birlestirdiniz mi?
Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi?

Is pargasini tel firga ile temizlediniz mi?

@ No|gMwWINIE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne ge¢iniz.
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e UYGULAMA FAALIYETI

>

200X30X6 mm ebadindaki iki ¢elik is parcasini asagidaki ¢izimde goriildiigii
gibi yatay pozisyonda ii¢ pasolu i¢ kdse kaynagi ile birlestirme yapiniz.

—_—

Punta kaynaklan
(Sadece bu tarafa)

Punta uglarinin
kaynak dikislyle

Punta kaynaklarinin
kgrsn tarafinda
_ pirinci kose dikisi

=

Hafifce dis
blikey (kabarik)

kangmasindan j En az 5mm
kagin. En ¢ok 6 mm
Kisa taraf
Islem Basamaklan Oneriler

> Is pargasi kaynaga hazir hale getiriniz.

L

/. ge-10°
————

llerleme

—
Kaynaker tarafindan goriinis

» Kaynak makinesinde amper ayar1 yapiniz.

» Uygun elektrot se¢cimi yapiniz.

vV V VV V VY

\4

Iki celik is pargasini yukarida verilen
Olciilerde kesiniz.

Is pargalarini T yapacak sekilde
puntalayiniz.

Yaptigimz puntalari temizleyiniz.
Elektrotu dikeyden 35-40° ve kaynak
banyosu tarafina dogru 5-10° eginiz.
Kaynak akimini 140-180 Ampere
ayarlaymiz.

Elektrot capinin yaklasik iki kat1 (8
mm) olacak bir dikis elde edecek
sekilde kaynak hizin1 ayarlayiniz.

Is pargasini tersine geviriniz ve alt
kenar1 aynm sekilde kaynatimiz.
Kaynak dikislerini yandaki sekilde
gosterildigi gibi yapmalisiniz. Boylece
carpilma ve 1s1 birikimleri en alt
diizeyde olur.
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Dikis sirasi

Yetersiz
bindirme .
Esit ayak
dlglsu
L Py |

Bundan kagin Bdyle yap

> s parcasi ile elektrot temasi kurularak ark
olusturunuz.

» Diizlem pargay1 uygun konumda yatayda
birlestiriniz.
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[45° ' "

L4

Arkadan gorinus

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirimiz.

> Is parcasini tel firca ile temizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is pargasi kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz m1?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz m?

Is pargasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Diizlem parcay1 uygun konumda yatayda birlestirdiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m?

O N g rWINIE

Is parcasini tel firca ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme 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. Kaynak dikisinin en rahat ve diizgiin olarak bi¢imlendirildigi konum asagidakilerden
hangisidir?
A) Diisey Kaynak
B) Dik kaynak
C) Yatay kaynak
D) Kornis kaynagi

2. TSEK yatay (diiz) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B)s
C)w
D)q

3. TSEK dik (yukaridan asagiya) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B)s
C)w
D) q

4, TSEK dik (asagidan yukariya) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B) s
C)w
D)q

5. TSEK yatay (diiz) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B) s
C)w
D) q

6. Yatay konumda kaynak yapilirken, elektrot hareket yaptirilmadan gekilirse kaynak
dikisi agagidakilerden hangisine sahip olur?
A) Dar olmayan genislige
B) Bombeye
C) Dar genislige
D) Yayilmaya

7. Aksi belirtilmedigi siirece yatay kaynak dikislerinde elektrotun kaynak dikisinin
¢ekilecegi parga yan ylizeylerine yaptigl ac1 asagidakilerden hangisidir?
A) 90°’lik ag1
B) 80°’lik ag1
C) 70°°1ik ag1
D) 60°’lik ag1
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10.

Yatay kaynak cekilirken kullanilan elektrot a¢is1 asagidakilerden hangisidir?
A) 10-25° ag1
B) 10-15° ag1
C) 20-35° a¢1
D) 30-45° a¢1

Yatayda dolgu kaynagi ya da sira dikislerin ¢ekilmesi s6z konusu oldugunda
elektrotun yan yiizeyler ile yaptig1 a¢1 agagidakilerden hangisidir?

A) 90°’lik ac1

B) 60°’lik a¢1

C) 30°’lik a¢1

D) 10°’lik a¢1

Yatayda dolgu kaynagi ya da sira dikislerin ¢ekilmesi esnasinda elektrotun dikis
yoniindeki agis1 asagidakilerden hangisidir?

A) 10-25° ag1

B) 10-15° a¢1

C) 20-35° a¢1

D) 30-45° a¢1

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

() Yatay konumda kaynak yapilirken, is parcasinin kalinlig1 az, dolayisiyla da aralik
fazla degil ise, elektrot hareket yaptirilarak cekilir.

() Yatay konumda kaynak yapilirken, elektrot hareket yaptirilmadan gekilmesinden
kast edilen hareket elektrotun belirlenen bir hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir.

() Yatay konumda kaynak yapilirken, elektrot hareket yaptirilmadan gekilirse dar
genislige sahip dikisler elde edilir.

() Elektrotlara verilecek aginin olusmasi igin elektrot kaynak ¢ekilecek yone dogru
egdirilir.

() Kaynak hizinin diisiik olmasi kaynak banyosunun biiyiik olup dikisin bombeli
olmasina neden olur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Parcanin ..................ll basglanarak ............ yonde siirdiiriilen ve bitirilen
kaynak saga dogru kaynak olarak adlandirilir.

Saga dogru kaynakta kok dikislerinde elektrot ...................... ettirilmeden diiz bir
dogru iizerinde tutulur.
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18. Saga dogru kaynakta kok dikislerinde kaynak dikisinin her noktasinda, ...............
........................ V€ tiiiiiiiiiit ieieiiiiiei e ene. ... SabIt olmalidir.

19. Sola dogru kaynak parcanin .............. kismindan baglanarak ............. yonde
stirdiiriilen ve bitirilen kaynaktir.

20. Baziistisnalardisinda ............... oo, kaynak kullanilmaz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Gerekli ortam ve donanmim saglandiginda elektrik ark kaynagiyla dik kaynak
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Modiiliin amaglarina ulagsmaniz igin ¢alisma bi¢iminizi, yeniden gézden gegirmeniz
gerekmekte. Asagida ideal calismanin gerceklesmesi icin evde ve okulda yapilmasi
gerekenler siralanmigtir. Bunlar dersler ile ilgili ¢alismalara uygulandig taktirde, basarinizin
artacagi bir gergektir.

> Calisma nedeninizi belirleyin. Kendinizi pasif tutup, sadece zihninizi bilgi
yigmaya calisirsaniz, basari elde edemezsiniz. Ogrenirken aktif olun, modiil
icinde gegcen konular1 degerlendirin. Sik sik kendinize “Bundan bana ne?”
sorusunu sorun.

»  Swufia ders dinlerken, Ogretmeni gorebileceginiz yere oturun. Saklanir gibi
birisinin  arkasinda  kalmak, dinlemenizi, not tutmanizi engeller,
tembellesmenize neden olur.

> Ogretmenin konusmalarina dikkatinizi verin. Ses tonundaki degismeler, yiiz
mimikleri ve konusmasindaki vurgular, anlattiklar1 iginde, hangilerinin daha
onemli oldugunu anlamanizi saglar.

> Dersten 24 saat sonra, evde bir kere olsun notlarinizi gozden gegirin.
Hatirlamanin en iyi yolu budur.

> Dersten sonra notlarin temize gegirilmesi de hatirlamaniza yardimci olacaktir.
Bu sadece bir tekrarlama degil, ayn1 zamanda bosluklar1 doldurmak ve iliski
kurmak i¢in bir firsattir.

> Evde ¢alismanizi, aydinlatmasi iyi bir yerde yapin. Boylece yorgunluk ve bag
agrisi ihtimalini de azaltmis olursunuz.

> Evde rahat bir sekilde uzanarak ¢alismayi denemeyin. Yar1 gevsemis olmak
yeterlidir.

3. DIKEY BIRLESTIRME

Bazi kaynak ile ilgili kitap ve yayinlarda, diisey kaynak olarak ta adlandirilan, dik
kaynakta dikis ¢ekilecek parca yatay ile dik bir a¢1 yaparak durur. Yatay kaynak ile diger
kaynak konumlarini bir birinden ayiran en énemli 6zellik, kullanilan elektrotlardir.

Yatay konumda her tiirlii elektrot kullanimi olanakli olurken, dik kaynagin da, i¢inde
bulundugu degisik kaynak konumlarinda kullanilacak elektrotlarin 6nceden bu konumlara
uygunlugu kontrol edilmelidir. Oncelikle segilecek elektrot ortii gerecinin viskozitesi
katilasma aninda ani artis gostermesi ve ¢ok kisa bir siire s1vi halde kalmasi gerekir.
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Elektrotlar, bu sart1 tagimadig: taktirde, kaynak esnasinda akarak ortii gérevini yerine
getiremezler. Kaynak metalinin fazla akici olmamasi i¢in yiiksek sicaklikta kaynak dikisi
olugmamasi1 gerekir. Bunun i¢in de, kaynak akim siddeti miimkiin olan en diisiik degerlerde
tutulur. Bunun disinda kaynak dikisinin goriintiisii, kaynak¢inin el becerisine bagli olarak
verilecek el hareketlerine gore diizgiinlesir.

Sekil 3.1: Elektrik ark kaynaginda yatay disinda kalan kaynak konumlarindan bazilari; 1)
tavan, 2) dik, 3) duvar kaynak konu

3.1. Asagidan Yukariya Kaynak Cekme

Saglam kaynak dikislerinin elde edilmesi gereken parcalara uygulanir. Dikis
goriintlisli, tamamen kaynakg¢inin becerisine bagl olarak gelisir. Genelde gilizel goriiniislii
dikigler beklenmez, ancak saglamlik yoniinden tartisma gotiirmez istiinliigii vardir. Cogu
kez ortii maddesi kaynak dikisinin ¢ekildigi yone dogru aktigindan, dikis kontrolii sagliklidir.
Kalin gereglerin birden fazla pasolu dikislerinde emniyetli olarak kullanilir. Kaynak hizi
oldukea diisiik tutulur. Dikis metalinin asagiya sarkmamasi, akim siddetinin diisiik tutulmasi
ve elektrotun belli noktalarda bekletilmesiyle saglanir.
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Sekil 3.2: Asagidan yukariya kaynak konumu
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3.2. Yukaridan Asagiya Kaynak Cekme

Genelde tek dikis ile kaynatilmasi diisiiniilen parcalarda kullanilir. Bu yontemde zayif
yapida bir kaynak dikisi olustugundan dayanikli olmasi istenilen dikisler i¢in Onerilmez.
Dikis c¢ekilirken karsilasilan en onemli sorun, elektrot ciirufunun elektrot ana gerecinin
Online gegmesidir. Bu sorunun olugsmamasi ig¢in, yukaridan asagiya kaynak cekilecek
elektrotlarin ya seliilozik ya da orta ortii kalinligina sahip elektrotlardan segilmesi gerekir.
Yinede ciiruf kaynak agzini kapatirsa elektrotu kaynak yoniinde biraz egmek gerekir.
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Sekil 3.3: Yukaridan asagiya kaynak konumu

Yukaridan asaflya kaynak i¢in gelistirilmis olan seliilozik elektrotlarin Ortiisiinde
yandig1 zaman gaz haline gecen organik maddeler bulunur. Ortii agriliginin % 30’unu
seliiloz olusturur.

Ortiiyii olusturan bu maddeler sayesinde kaynak sirasinda bir koruyucu gaz atmosferi
olugarak, dikisi havanin olumsuz etkilerinden korur. Kaynak dikisi {izerinde olusan ciiruf
miktar1 fazla olmadigindan, ciirufun kaynak dikisinin Oniine gecerek bosluk olusturma
sorunu en az diizeyde kalir. Az clirufun diger faydasi da, kaynak dikisinin kolaylikla kontrol
edilebilmesidir. Dikis sonunda az ciiruf, yiizeyi kolaylikla terk eder

Iyi bir kaynak dikisi elde etmek igin yapilmasi gerekenleri siralamak istersek, ilk
baslara, elektrota verilmesi gereken hareketleri koyabiliriz. Gergekte de kaynak dikisi
¢ekilirken uygulanacak akim siddeti, ark boyu, elektrot ¢esidi ve elektrot agisi ne kadar
onemliyse elektrota verilecek hareketin 6nemi de o oranda fazladir.

Ozellikle degisik konumlarda kaynak yapilirken ve kalin pargalarin yatay kaynaginda
bu daha da a¢i3a ¢ikar.

Dikkat ederseniz, onceki konularda her kaynak konumu ile ilgili bilgileri sizlere
aktarirken zaman zaman, elektrota hi¢ hareket verilmemesi geregi iizerinde durduk. Bu tiir
belli kaynak konumlar1 disinda elektrota verilecek hareketler, kaynak dikiginin Oncelikle
goriiniisli ilizerinde Onemli etkilerde bulunurlar. Cogu kez belli noktalarda yapilacak
beklemeler dikisin saglam bir yapida olmasina aracilik eder.
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Ozellikle dik kaynak bu konuda en giizel 6rnegi olusturur. Bu nedenle her kaynak
pozisyonu i¢in gelistirilmis elektrot hareketleri vardir. Uzun siiren c¢alisma ve deneyler
sonucunda gelistirilmis elektrot hareketlerini belirtilen sekilleriyle uyguladiginizda, kaynak
dikisinizin goriiniimiiniin ¢ok daha iyi olacagimi unutmayiniz.

Her kaynak pozisyonu igin farkli sekillerde gelistirilen elektrot hareketleri zaman
icersinde artacak tecriibeleriniz ile daha da gelisecektir. Bunun i¢in, bu bolimde teorik
olarak anlatilanlar1 atdlyelerinizde pratige dokerek ¢ok sayida alistirma yapmaniz yeterli
olacaktir.

Sizde biraz sonra ayrintili olarak sunacagimiz elektrot hareketleriyle kaynak dikisi
cekerken, say1 sayma yontemini uygulaymiz. Goreceksiniz ki kaynak disiniz her noktada
aym goriintiide olacak. Ornegin asagidan yukar1 dogru kaynak dikisi cekilirken, bekleme
noktalarinda, ¢ogu kez 1,2,3... diye sayilmasi Onerilir.

Dogal olarak sayinin hizli ya da yavas sayilmasinin da 6nemi vardir. Zaman igersinde
size ait tecriibeler gelistirerek en dogru sekli gelistirin. Mithim olan her bekleme noktasinda
ayni ritim ve sayida rakamui iginizden saymaktir. Bunun kaynak dikisi {izerindeki olumlu
etkilerini gérmek, kaynagin ne kadar zevkli bir islem oldugunu anlaminiz1 da saglayacaktir.

Elektrot hareketlerinin dikis goriiniimii yaninda, dikisin istenilen sekilde doldurulmasi
ve yuksekliginin ayarlanmasini saglamasi gibi faydali yonleride vardir. Bu noktada gerekli
0zen gosterildiginde, elektrota verilecek hareket ile kaynak banyosunun kontrolii sizin
elinizde olur. Ne sekilde bir dikis elde edeceginiz Onceden belirlendikten ve kaynak
banyosunun kontrolii sizin elinizde olduktan sonra kaynagin basarili bir sekilde
sonug¢lanmamasi i¢in hi¢ bir neden kalmaz.

Cizim 3.4°de goriilen elektrot hareketleri kalin pargalarin asagidan yukari kaynaginda
kullanilirlar. Kaynak parg¢asinin kalinligi birden fazla dikis ¢ekilmesini gerekli kiliyorsa ilk
dikisi olusturan kok pasosu, elektrota hareket verilmeden gerceklestirilir. Daha sonrakiler ise
ya liggen ya da zikzaklar seklinde olusturulur.

Dik kaynaklar icersinde ele alinan yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak dikisinde
elektrot is pargasina dik olarak tutulur. Bu tiir kaynaklarda kaynak metalinin asagiya hizl
olarak akmasini engellemek amaciyla, kaynak yoniiniin ters yoniinde 20-30°’lik agilar ile
egilmesi gerekir.
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Sekil 3.4: Asagidan yukariya dik kaynak konumunda elektrot hareketleriyle pasolarin sirasi
3.3. Kose Kaynag1 Yapma

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

Bu durumda kaynagin tamamlanmasi igin 145 A akimda 2 paso gereklidir. Kaynakg1
baglanti yiizeylerinde yeterli ergimeyi saglamak i¢in elektroda {iggen big¢iminde salinim
hareketi verir. Salimm ayni zamanda 1sinin dagilmasini ve boylece de kaynak banyosu
akiskanliginin kontrol edilebilmesini saglar.

Eger kaynaker dikis ylizeyinin kaynak ekseninden kagisimi engelleyemiyorsa, akim
120 A degerine diisiiriilmeli ve dikis 3 pasoda daha diisiik salimimla cekilmelidir. Bu
durumda toplam kaynak zamani kullanilan akima bagli olarak 20 ila 25 dakika civarindadir.

Kose kaynaklarinda uygulanan bir baska teknik de “dik yukaridan asagiya kaynak”
teknigidir. Kaynak baglantinin en iistlinden baglar ve elektrotun ucu yigilms kaynak
metaline dogru yonlenmistir. Bu durumda kaynak hiz1 kritik bir parametredir. Ciinkii ergimis
metalin, asagi dogru, arkin Oniine akmamasi gerekir. Eger akarsa, esas metalde erime
meydana gelmez. Kaynak banyosu goreceli olarak kiiglik olmalidir ve bu durumda elektrot
salimimi i¢in ¢ok az yer vardir. Bu ise, genis kaynaklarin en az 5 hatta 6 paso ile
cekilebilecegi anlamina gelir. Diger taraftan dik yukaridan asagiya kaynaklarda kaynak hiz
digerleriyle kiyaslandiginda yiiksektir.

Bu nedenle baglant1 icin toplam kaynak zamam 17 dakika civarindadir. Dik
baglantilarin kaynaginda ortaya ¢ikan iki temel sorun sunlardir

> Cok az sayida uygun elektrot mevcuttur,

> Biiyiik olclide kaynake1 becerisi gerekmektedir.
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e UYGULAMA FAALIYETI
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Dik konumda kaynak yapiniz.

> 200X30X1,5 mm ve 200X30X2,5 mm ebadindaki iki is parcasini asagidaki
cizimde gorildigi sekilde dik pozisyonda asagidan yukariya bindirme kaynagi

yapiniz.

\ Elektrod
Yanm
elektrod \
capi W

3

W%
\\
N | Bir
b elektrod
cap

Sekil 3.5: is parcasimin puntalama noktalari, kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek sahmim

Islem Basamaklan

Oneriler

> Is pargasi kaynaga hazir hale getiriniz.

» Kaynak makinesinde amper ayar1 yapiniz.

Puntalama esnasinda kalin ig
parcas1 arkada kalacaktir.

Kaynaga birlesmenin tepesinden
baslaymiz.

Elektroda yataya gore 40-45° a1
veriniz.

Elektrotu yana dogru 15-20° eginiz.
Ark uzunlugunu bir elektrot ¢api
kadar ya da daha kisa tutunuz.
Aym elektrot agisini biitlin kaynak
boyunca koruyunuz.

Kaynak banyosunu kontrol ederek
miimkiin oldugunca hizli
ilerletiniz. Ancak c¢ok fazla hizlarda
bosluklar, igne delikleri meydana
getirir. Cliruflar araya sikisir.

» Ciirufun yiizeye ¢ikmasina izin
vermek gerekir.

YV Vv VV VYV V VY
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» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
» Is pargast ile elektrot temasi kurularak ark
olusturunuz.

» Diizlem pargay1 uygun konumda dikeyde

birlestiriniz.
""-L 2.5 mm levha
! ‘J\\_j'
ilerleme 150200
Toplu gériiniis

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirmniz.
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> s parcasini tel firga ile temizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is pargasi1 kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is pargasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Diizlem parcay1 uygun konumda dikeyde birlestirdiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m1?

@ N g~ WINIE

Is pargasin tel firga ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne geginiz.
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> 200X30X5 mm ebadindaki iki is parcasini asagidaki ¢izimde goriildiigii sekilde
dik pozisyonda asagidan yukariya i¢ kose kaynagi yapiniz.

llerleme

450
Elektrod

G

Sekil 3.6: Is parcasimin kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek agilar

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is parcalarim &lgiisiinde kesiniz ve
temizleyiniz.

[s pargasii puintalayiniz ve
puntalari temizleyiniz.

Cizim 3.6’da oldugu gibi is par¢asini
kaynak masasina baglaymiz.
Kaynaga birlesmenin alt noktasindan
baslaymiz.

Elektroda yataya gore 40-45° a1
veriniz.

Elektrotu yana dogru 15-20° eginiz.
Ark uzunlugunu bir elektrot ¢api
kadar ya da daha kisa tutunuz.

Ayni elektrot agisini biitiin kaynak
boyunca koruyunuz.

Elektrota ii¢iincii ve dordiincii paso
i¢in 55° besinci ve altinct paso i¢in
35° yan agilar veriniz.

> s parcasi kaynaga hazir hale getiriniz.

YV Vv VV VYV VvV VY V

» Kaynak makinesinde amper ayar1 yapiniz.
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» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
> Is parcasi ile elektrot temas1 kurularak ark
olusturunuz.

» Diizlem pargay1 uygun konumda dikeyde
birlestiriniz.
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Dikis sirasi

(-
» Kaynak bittikten sonra ¢apak kiriniz.

> Is pargasini tel firca ile temizleyiniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

[s pargasi kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is pargasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Diizlem pargay1 uygun konumda dikeyde birlestirdiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m?

O NS g~ wIN

Is pargasin tel firga ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne geginiz.
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> 200X30X5 mm ebadindaki iki is parcasini asagidaki ¢izimde goriildiigii sekilde
dik pozisyonda asagidan yukariya bir kok iki salimimli i¢ kose kaynagi yapiniz.

ﬁ
“

4

Yatuydm go_10° Q$Q§| —

Bitlin kaynak
| boyunca elektrod
agisi ayni kalacak

50_10(

Yan gorunis >

Sekil 3.7: Is parcasimin puntalama noktalari, kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek salinim

Islem Basamaklar1 Oneriler

Puntalama esnasinda kalin i parcasi
arkada kalacaktir.

Kaynaga birlesmenin alt kdsesinden
baslayiniz.

Elektroda yataya gore 40-45° ac1
veriniz.

Elektrotu yana dogru 15-20° eginiz.
Ark uzunlugunu bir elektrot ¢cap1 kadar
ya da daha kisa tutunuz.

Ayni elektrot agisini biitiin kaynak
boyunca koruyunuz.

> s parcasi kaynaga hazir hale getiriniz.

YV VvV Vv VYV V

» Kaynak makinesinde amper ayar1 yapiniz.
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Uygun elektrot se¢imi yapiniz.

Kaynak masasina sase kablosu takiniz.

Yukariya dogru
Ug elektrod capi
sonra yarisi

kadar agagya

ilerleme

Uglarda dur.

-Uc elektrod
capi
Dikis genisligi
Kdk pasosu

}«—— Birinci salintii paso

1,6 mm-25 mm dikis tirhllan

Y VY Y VYVV V

YV VYV 'V
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Kaynak banyosunu kontrol ederek
miimkiin oldugunca hizl ilerletiniz.
Ancak ¢ok fazla hizlarda bosluklar,
igne delikleri meydana getirir. Ciiruflar
araya sikigir. Ciirufun yiizeye ¢ikmasina
izin vermek gerekir.

Hafif yukar1 asag1 elektrot hareketi
uygulaymiz.

Ikinci kok pasosunu cekiniz.

Biitiin ciirufu temizleyiniz.

Birinci genis salinimli dolgu pasosunu
(3 numaral1 pasoyu) ¢ekiniz.

Elektrotu kdk pasosunda oldugu gibi
tutunuz.

Yan sekildeki salinim hareketini
uygulaymiz.

Elektrotu yukari dogru ii¢ elektrot ¢ap1
kadar ¢ikariniz.

Daha sonra bunun yarisi kadar asagi
indiriniz.

Krater doldurmak i¢in ug¢larda durunuz.
Ug elektrot cap1 genisliginde dikis elde
edecek kadar kaynak hizi olmalidir.
Salint1 hareketini daha iyi kontrol
edebilmek i¢in kolunuzu degil
bileginizi oynatiniz.

Dikis tirtillar1 1,4 ile 2,5 mm genislikte
olacak sekilde dikisleri iist tiste
bindiriniz.

Salint1 hareketini elektrot eksenini bir
onceki dikisin kenarina vardiginda
kesiniz.

Krater doldurup yanma ¢entiklerini yok
etmeye yetecek kadar ugalarda durunuz.
Elektrot ekseni kok pasosunun
kenarinda olacaktir.

Ikinci genis salintil dolgu pasosunu (4
numarali paso) ¢ekiniz.

Biitiin ciirufu temizleyiniz.

5 ve 6 numaral1 ikinci salintili pasolar
cekiniz.

Hafif yar dairesel salint1 hareketi
uygulayiniz.

Kaynak sirasinda is pargasinin fazla
1SInNmasina izin vermeyiniz.
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> s parcasi ile elektrot temasi kurularak ark
olusturunuz.

Dikis siras

» Diizlem pargay1 uygun konumda dikeyde
birlestiriniz.

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirmniz.

> s pargasini tel firga ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is pargasi kaynaga hazir hale getirdiniz mi?
Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz m1?
Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?
Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?
Is parcasi ile elektrot temast kurularak ark olusturdunuz mu?
Diizlem pargay1 uygun konumda dikeyde birlestirdiniz mi?
Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi?
Is pargasin tel firga ile temizlediniz mi?

®No|gOM~WINE

DEGERLENDIRME

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

1. Baz1 kaynak ile ilgili kitap ve yaymlarda, diisey kaynak olarak ta adlandirilan,
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay
B) Kornis
C) Dik
D) Tavan

2. Yatay kaynak ile diger kaynak konumlarini bir birinden ayiran en 6nemli 6zellik,
asagidakilerden hangisidir
A) Kullanilan ekipman
B) Kullanilan elektrot
C) Kullanilan akim

D) Kullanilan makine

3. Dayanikli olmasi istenilen dikisler i¢in Onerilmeyen pozisyon asagidakilerden
hangisidir?
A) Yatay
B) Yukaridan asagiya
C) Asagidan yukariya
D) Tavan

4, Saglam kaynak dikislerinin elde edilmesi gereken pargalara uygulanan pozisyon
asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay
B) Yukaridan asagiya
C) Asagidan yukariya
D) Tavan

5. Genelde giizel goriiniislii dikisler beklenmeyen, ancak saglamlik yoniinden tartigma
gotiirmez iistiinliigli olan pozisyon agagidakilerden hangisidir?
A) Yatay
B) Yukaridan asagiya
C) Asagidan yukariya
D) Tavan

56



10.

Genelde tek dikis ile kaynatilmasi diistiniilen pargalarda kullanilan pozisyon
asagidakilerden hangisidir?

A) Yatay

B) Yukaridan asagiya

C) Asagidan yukariya

D) Tavan

Yukaridan asagiya kaynak igin gelistirilmis olan seliilozik elektrotlarin ortiisiinde
yandig1 zaman gaz haline gecen asagidaki maddelerden hangisi bulunur?

A. Organik

B. Karbonik

C. Kiikiirtli

D. inorganik

Yukaridan asagiya dik kaynaklarda kaynak metalinin asagiya hizli olarak akmasini
engellemek amaciyla, elektrot kaynak yoniiniin ters yoniinde asagidaki hangi agi
degerlerinde egilmesi gerekir

A) 10-20°

B) 30-40°

C) 20-30°

D) 60-90°

Kaynak parcasinin kalinlig1 birden fazla dikis ¢ekilmesini gerekli kiliyorsa ilk dikise
ne ad verilir?

A) Dikis pasosu

B) Kok pasosu

C) Birinci paso

D) ilk paso

Yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak dikisinde elektrot is parcasina gore nasil
tutulur?

A) Yamuk olarak

B) Egik olarak

C) Dik olarak

D) Paralel olarak

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11.

12.

13.

() Yatay konumda her tiirlii elektrot kullanimi olanakli degildir.

() Kaynak metalinin fazla akict olmamast i¢in yiiksek sicaklikta kaynak dikisi
olugmamasi gerekir.

() Kaynak metalinin fazla akici olmamasi i¢in akim siddeti miimkiin olan en diisiik
degerlerde tutulur.
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14. () Kaynak dikisinin goriintiisii, kaynak¢inin el becerisine bagli olarak verilecek el
hareketlerine gore diizglinlesir.

15. () Asagidan yukariya kaynak pozisyonunda dikis goriintiisii, tamamen kaynak¢inin
becerisine bagli olarak gelisir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16. Dik kaynakta dikis cekilecek par¢a ......cceceverecerennes ile ceeveeniennne. bir ag1
yaparak durur.

17. Asagidan yukariya kaynakta dikis gorlintiisiniin = glizelligi igin  .eeeveveensnns
....................... gereken 6zenin verilmesi gerekir.

18. Asagidan yukariya kaynakta dikis metalinin asagiya sarkmamasi, akim siddetinin
diisiik tutulmasi ve ....eevveiiniininnnns belli noktalarda bekletilmesiyle saglanir.

19. Dikis ¢ekilirken karsilasilan en 6nemli sorun, elektrot ....eeeeeeeeeeeecannes elektrot ana
QEreCinNIN veveeereeerennennnnne gecmesidir.

20. Yukaridan asagiya kaynak cekilecek elektrotlarin ya .....oceceieinenann.. ya da
............ ortii kalinligina sahip elektrotlardan segilmesi gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla 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 FAALIYETIi—4

( AMAC )

Gerekli ortam ve donanim saglandiginda ¢elik borular1 kaynaga hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Soguk sekillendirme atdlyelerinde kullanilan gerecler konusu igerisinde
ogrendiginiz ve bildiginiz borularin tanimimi bir kez daha tekrarlayip,
bilgilerinizi pekistiriniz.

> Borulara ¢ift tarafli dikis ¢ekilmeme nedenlerini, buna karsilik alinmas1 gereken
Onlemleri, arastiriniz

> Boru kaynaklarinin mutlak surette basarili bir sekilde sonuglanmasi geregini
arastiriniz.

»  Oksi asetilen boru kaynagi modiiliinde bahsedilen anahtar deligi kaynak
yontemini bir kez daha inceleyiniz.

4. CELIK BORULARI KAYNAGA
HAZIRLAMA

Akiskanlarin iletilmesinde ¢okca kullanilmalari, borularin kaynaga hazirlanmasinda
ozen gosterilmesini onemli kilmaktadir. Ozellikle akiskan olarak yanici ya da patlayict
akiskanlar borular igerisinde iletilecekse kaynagin hatasiz olmasi kosulu vardir. Hatasiz bir
kaynagin basarili bir sekilde sonuglanmasi ise dogru kaynak hazirliklariyla saglanir.

Resim 4.1: Boruya el taslama ile kaynak agz1 acilmasi

Borularin kaynaga hazirlanmasi bir dizi hazirligi gerekli kilmaktadir. Bunlar1 bagliklar
altinda toplamak istersek, asagidaki maddeler agiga cikar.
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Markalama,
Kesme,
Temizleme,
Alistirma,

Kaynak agz1 agma,
Puntalamadir.

VVVYVYYYVY

4.1. Markalama

Yapilacak is parcasi i¢in imalat resminden, imal edilmis parcalardan veya verilen
bilgilerden 6l¢ii ve sekiller aktarmaya markalama denir.

Iyi bir kaynakli birlestirme yapilabilmesi igin borularin hatasiz ve dogru markalanmasi
gerekir.

Markalama, ise uygunlugu oraninda énemlidir.

Verilen resim olgiileri dikkatli bir sekilde izlenmeli, marka ¢izgileri temiz ve hatasiz
cizilmelidir (bk. Sekil 4.1.).

Sekil 4.1: Kesim yerinin markalanmasi

Sekil 4.2: Markalanan yerlerin noktalanmasi
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Markalamanin tam oOlgilisinde yapilmasi, hatalarm en aza inmesini, zaman, is ve
maliyet kaybinin Onlenmesini saglamis olur. Kaynak sirasinda, marka cizgilerinin
kaybolmamasi i¢in gerektiginde noktayla iz agilmalidir (bk. Sekil 4.2.).

Boru yiizeylerinin  kavisli olmasi, markalamay1 giiglestirir. Markalamayi
kolaylastirmak icin boru c¢aplarina uygun modeller hazirlanmasi, isin hizli ve pratik
yapilmasini saglar. Olabilecek hata paylarini en aza indirir

Sekil 4.3: ikinci boruda kesim yerinin markalanmasi

4.2. Kesme

Borularin istenen boy ve Olgililerde parcalara ayrilmasi islemine kesme denir.
Borularmn degisik araglar kullanilarak kesilmesi miimkiindiir. Kalin ¢apli borular oksijen ile
kesilirken daha kiigiik ¢capli borular testere, boru kesme aparati ve disk zimparalar ile kesilir.

CRaE)

Laacn

boru keskisi
k' bigak

sikma boru

merkezleme
makarasi (diski)

|
sikma

parmak ucu vidas!

isaret
gizgisi

kesme yonii

Sekil 4.4: Borularin testere ve makasla kesilmesi

Kalin g¢apli ya da diiz olmayan kenarlarin (Sekil 4.4.) oksijen ile kesilmesi
gerceklestirilirken, daha kiigiik capli olanlari testerelerde, boru kesme aparatlarinda ve disk
zimparalar ile kesilebilir. Hangi uygulama segilirse segilsin, boru iginde ¢apaklarin olusmasi
dogaldir. Capaklarin ilerde tikanmalara yol agmamasi igin kaynak Oncesi temizlenmesi
unutulmamalidir.
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Sekil 4.5: Diiz olmayan kenarin oksijenle kesilmesi

Sekil 4.6: Testerede boru kesme

4.3. Temizleme

Kesme uygulamalarinda hangisi uygulanirsa uygulansin, boru i¢ ¢ap1 agzinda ¢apaklar
meydana gelir. Bu capaklar, boru ¢apini daraltir. Bu da istenen debide akiskanin akmasini

engelleyeceginden ve zamanla tikanmasina sebep olabileceginden kaynak oncesi ¢apaklarin
temizlenmesi gerekir.

Boru ¢apaklarimin yani sira yiizey kirliligi ve oksitlenme de boru kaynagina engel olur.
Bunlari 6nlemek icin su temizleme yontemleri kullanihir:

Ege ile temizleme

Boru raybasi ile temizleme
Zimpara taglari ile temizleme
Zimpara kagidi ile temizleme

VVVYY
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Sekil 4.8: Temizleme yontemleri

4.4. Ahstirma

Kaynakli birlestirme yapilacak boru uglarinin birbirini tam karsilamasi i¢in yapilan
isleme alistirma denir. Arada kaynak boslugu disinda meydana gelebilecek bosluklar,
kayna@1 zorlastirir ve kaynak kalitesini diisiiriir. Iyi ve kaliteli bir boru kaynag i¢in boru
agizlari birbirine alistirilmalhidir. Birlestirmeler her zaman alin alina kaynatilmaz, farkli capl
borular ve gesitli acilarda olabilir. Biitiin bu boru birlestirmeleri, birbirine aligtiriimalidir.

Boru aligtirma iglerinde kiiciik ¢apli borularda ege ve zimpara tasi, biyik ¢aph
borularda ise oksijenle alistirma agizlar acilir. Aligtirma islemlerinde genellikle zimpara tasi
kullanilir, nedeni ise alistirma siiresini kisaltip, kolay yapilmasini saglamaktir.

Sekil 4.9: Egeyle alistirma yapma
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Sekil 4.10: Boru ahistirmalarin karsilastirilmasi4.5. Kaynak Agz1 A¢cma

Kalin parcalarin kaynak eklerinin istenen saglamlikta olabilmesi icin birlesecek
kenarlara kaynak agzi agilir. Birlesecek kenarlarin kaynak agzi parcamin kalinligma ve
kullanim alanina gore 50°-80° arasinda degigsmektedir.

Kaliteli bir kaynak basing, yiikk ve gerilmelere karsi dayanikli olmalidir. Boru et
kalinligina, kaynagin daha iyi islemesi ve mukavemetini artmasi i¢in boru iizerine acilan
bigimli sekillere kaynak agzi denir.

Borularin ¢aplarina gore et kalinligi artar veya azalir. @¥50mm’den kiiciik olan
borulara kaynak agzi agilmaz. Ancak @ 50 mm’ den biiyiik olan borulara kaynak agz agilir.

Genellikle boru birlestirmelerinde V ve Y sekilli kaynak agzi agilir. Her ikisinde

kaynak agzi acis1 50°-80° kadar olmalidir. Bu iki boru birlesiminin yapacagi ac¢idir. Kaynak
agz1 parca kesiminden sonra (ege, zimpara tasi) uygun takimlar kullanilarak yapilir.
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A - kesiti B - kesiti

V kaynak agzi Y kaynak agzi
o 250\'400
V ve Y kaynak agz! agis! yarim V ve Y kaynak agzi agis|
C - kesiti

Sekil 4.11: Boru kaynak agizlar

Borular siirekli olarak u¢ uca kaynatiliyor zannedilmemelidir. Bircok uygulamada
degisik caplara sahip borular, birbirlerinden ek almak bigiminde kaynatilir. Bu bazen bir T
birlestirme, bazi durumlarda ise dirsek seklinde olur. Diger yandan gerek T, gerekse dirsek
baglantilarinin ayn1 kalinliktaki borulara uygulanacagi kuralida yoktur. Bu nedenle degisik
caplara ve eklere sahip borularin birlestirilmesi, 6zel kaynak agzi agma bigimlerinin ortaya
¢ikmasina neden olmustur.
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Resim 4.2: Kaynak agzi acilmig borular

Resim 4.3: Boruya kaynak agzi agma

Her seyden once belli bir borudan ek alinmasi gerektiginde, kaynak islemine
baglamadan 6nce, s6z konusu borularin ¢ok iyi sekilde, birbirine alistiritlmas1 gerekmektedir.
Aksi taktirde ya borularin birbirine tam oturmamasi, ya da gereginden fazla kaynak
araliginin  agiga ¢ikmasi, sorun yaratir. Her iki durumda, kaynagin basarisizlikla
sonuglanmasina neden olur.

Hangi tiir boru birlestirmesi olursa olsun, borunun anma capi birlesme yerlerinde

kaynak agzi agma igin bir ol¢iittiir. Anma caplar1 2” (parmak)’dan fazla olanlar1 kaynak agzi
acilmak suretiyle, daha kiigiik ¢apa sahip olanlar1 kaynak agz agilmadan kaynatilir.
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Kalin et kalinligina sahip borulara, genellikle dar acili kaynak agzi agilir. Bu agilarin
degeri 50°-80° arasinda olur. Kaynak agzi agilan borularda kaynak niifuziyeti daha fazla
olur. Boru olgiileriyle, kaynak agzi genisligi arasinda bir baglanti s6z konusudur. Yalin
olarak, kaynak agz1 genisligi icin et kalinlig1 degeri alinir.

Et kalinligiysa bir formiil ile ifade edilir. Buna gore, kaynak agzi genisligi; boru dis
capiyla boru i¢ capi arasindaki farkin, yarisi olarak belirlenir. Formiil ile ifade edecek
olursak;

t = M , olur.
2

Formiilde (d¢), boru dis ¢apiny, (i¢) ise boru i¢ ¢capini ifade etmektedir. (t) kaynak agz
genisligini ifade etmektedir.

t_@‘_@
- 2

Sekil 4.12: Borularda kaynak agz genisliginin tespiti.
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Celik borularin kaynaga hazir hale getirilmesi

> 100 mm boyunda, et kalinligi en az 2, (25 mm) 2 adet ¢elik boruyu kaynaga
hazirlaymiz.

Kullanilacak Malzeme Listesi

1. Metre 5 Mengene
2. Cizecek 6 Ege
3. Kullanilacak borular 7 Gonye
4. Testere
Islem Basamaklan Oneriler

» Gomlegin ilk diigmesi yanlig

» Boruyu 6l¢iisiinde markalayiniz. iliklenince digerleri de yanlis gider.
Islem basamaklarin ilk agamas1 yanlis
yapildiginda bu yanliglik diger
basamaklara da sarkar. Bu sebeple
yapilacak olan isi en bastan dogru
yapiniz.

> s onliigiiniizii giyerek calisma
masanizi diizenleyiniz.

» Calisma ortaminiz1 diizenleyerek
takimhane sorumlusundan markalama
icin gerekli olan takimlar aliniz.

» Malzeme deposu sorumlusundan
boruyu aliniz.

» Depoda bulunmayan malzemeleri
temin edebilmek i¢in 6gretmeninize
basvurunuz.

» Boruyu uygun dl¢iilerde markalayiniz.
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» Boruyu 6l¢iisiinde kesiniz.

» Kesimin bitecegi sirada kesme hizini
yavaglatip bir elinizle pargay1 tutunuz.

» Boruyu mengeneye baglayiniz.

» Kesim i¢in kullanacaginiz aleti
sorumlusundan alarak kontrol ediniz.

» Kesilen boruyu temizleyiniz.

» Unutmaymiz ki i¢ ¢apagi
temizlenmeyen borular basing kaybina
ve arizaya neden olur.

» Temizlemek i¢in kullanacaginiz aleti
sorumlusundan alarak kontrol ediniz.

» Boruya kaynak agzi aginiz.

Kaynak agzi uygun olmayan pargalarin
kaynak kalitesi diisiik olur.

Uygun kaynak agzi aginiz.

Takimhane sorumlusundan uygun
takimi aliniz.

Faaliyet sirasinda zarar géren
malzemeleri sorumlusuna bildirerek
iade ediniz.

YV VYV V¥V
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Celik borularin kaynaga hazir hale getirilmesi

> 100 mm boyunda, et kalinlig1 en az 3, en fazla 6 mm olan 2 5" (65 mm) 2 adet
celik boruyu kaynaga hazirlayimiz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Boruyu 6l¢iisiinde markalayiniz.

Giivenligi saglayiniz.

Maske ve onliik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.
Malzeme konusunda fire vermeyiniz.
Temiz ve tertipli ¢aliginiz.

VVVYVVYYVY

» Kesilen borunun temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Boruyu dl¢iisiinde markaladiniz mi?

2. Boruyu 6lgiisiinde kestiniz mi?

3. Kesilen borunun temizlediniz mi?

4. Boruya kaynak agzi actiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi borularin kaynaga hazirlanmasi agamalarindan biri degildir?
A. Temizleme
B. Kesme
C. Markalama
D. Taslama
2. Yapilacak is parcasi igin imalat resminden, imal edilmis parcalardan veya verilen

bilgilerden 6lgii ve sekiller aktarmaya ne denir?
A) Temizleme

B) Kesme

C) Markalama

D) Taslama

3. Kalin ¢apli ya da diiz olmayan kenarlarin kesilmesinde asagidakilerden hangisi
kullanilir?
A) Oksijen
B) Testere
C) Makas
D) Tas

4, Kaynak agzi agmak i¢in boru anma capi asagidakilerden hangisinden fazla olmasi
gerekir?
A. 2” (parmak)
B. 2” (parmak)’dan fazla
C. 2/1” (parmak)
D. 2” (parmak)’dan az

5. Kaynak agzi agilmadan kaynatmak i¢in boru anma g¢api1 asagidakilerden hangisi
olmalidir?
A) 2” (parmak)
B) 2” (parmak)’dan fazla
C) 2/1” (parmak)
D) 2” (parmak)’dan az
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10.

Kalin et kalinligina sahip borulara, genellikle ne tiirde kaynak agzi agilir?
A) Orta agili

B) Agisiz

C) Dar agilt

D) Genis agili

Kalin et kalinligina sahip borulara, acilan kaynak agzi degerleri asagidakilerden
hangisidir?
A) 20°-30°
B) 30°-60°
C) 50°-80°
D) 60°-90°

Kaynak agz1 genisligi i¢in asagidaki degerlerden hangisi alinir?
A) Et kalinlig1

B) Boru uzunlugu

C) Boru gap1

D) Boru boyu

Boru birlesme yerlerinde kaynak agz1 agma i¢in asagidakilerden hangisi dl¢iittiir?
A) Et kalinlig1

B) Boru anma ¢ap1

C) Boru gap1

D) Boru boyu

Kaynak agz1 genisligi formiiliinde boru dis ¢apimi asagidaki ifadelerden hangisiyle
belirtilmistir?

A) (i¢)

B) (O

C) (w)

D) (d¢)

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11.

12.

13.

14.

15.

() Markalama, ise uygunlugu oraninda 6nemlidir.

() Kiigiik capaklar egeler ile giderilir.

() Kiigiik ¢apli borularin oksijen ile kesilmesi gerceklestirilirken, daha kalin ya da
diizglin olmayan kenarlar testerelerde, boru kesme aparatlarinda ve disk zimparalar ile

kesilebilir.

() Capaklarin ilerde tikanmalara yol agmamast i¢in borularin kesilmeden dnce
temizlenmesi unutulmamalidir.

() Kiigiik capaklar egeler ile giderilemez.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16. lyi bir kaynakli birlestirme yapilabilmesi igin borularin .............. V€ iiiiiiiiinnn
markalanmasi gerekir.

17.  Verilen resim olciileri dikkatli bir sekilde izlenmeli, marka cizgileri ............. ve
............... ¢izilmelidir.
18. Markalamanin tam 6l¢iisiinde yapilmasi, hatalarin en aza inmesini, ................ ,1s ve

................ kaybinin 6nlenmesini saglamis olur.

19. Kaynak sirasinda, marka ......................... kaybolmamas: i¢in gerektiginde
....................... iz agilmalidir.

20. Markalamay1 kolaylagtirmak i¢in boru ¢aplarina uygun .................. hazirlanmasi,
isin hizli ve pratik yapilmasini saglar.

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-5

( AMAC )

Celik borulart elektrik ark kaynaginda puntalayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatgilarii gezerek celik borularda
puntalamanin 6nemini arastiriniz.

Aragtirma konusu ile ilgili sanal ortamda kaynak taramasi yapiniz.

Bolgede konu ile ilgili topladiginiz bilgi ve dokiimanlari raporlayimiz.
Hazirladiginiz raporu sinifta sununuz.

5. CELIK BORULARI PUNTALAMA

5.1. Puntalama ve Onemi

VVYVY 'V

Borularim kaynagi sirasinda meydana gelebilecek eksen bozukluklar1 ve kaynak
¢ekmelerine karsi, aralikli ve kiigiik gegici kaynaklara punta denir. Puntalama da iki boru
arasinda kullanilacak elektrot cap1 kadar bosluk birakilir. Punta uzunlugu 5 mm’ den az
olamaz. Kaynak, punta isleminden sonra yapilir. Boru birlesimindeki diizgilinliik, puntalama
sirasinda ayarlanir. Puntalamanin diizgiinliigii oraninda kaynak diizgiinliigii elde edilir

@EED

Sekil 5.1: Borular: puntalama islemi

Borular silindirik bigimlidir. Boru kesiti, yatay ve dikey eksenle dort noktada kesisir.
Puntalama, bu dort nokta iistiinde yapilir. @50 mm’ den biiyiik ¢capli borularda, dort noktada
yapilan puntalama az gelir. Puntalamanin dayanimini arttirmak igin, daha fazla sayida ve
yeteri kadar punta yapilir.

Punta, iki boru kenarmin birbirini tek noktada baglayacak biiyiikliikte olmalidir. Zayif

yapilan punta, kaynak sirasinda kirilir. Fazla yapilan punta ise, yapilacak kaynagin ylizey
diizgiinliigiinii bozar.
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elektrot
gap kadar

Sekil 5.2: Punta boslugu

Puntalama yeterli biiyiikliikte olmalidir. Bu biiylikliik her iki boruya en az 1~ 2 mm
binecek sekildedir ve 5 mm boyundan az olamaz. iki boru arasinda boru et kalinligina bagl
olarak yaklasik elektrot capi kadar bosluk birakilir.

Puntalar, belirli bir siraya gore yapilir. Her yapilan punta, boruyu punta yapilan tarafa
dogru g¢ekerek diizgiinliiglinii bozar. Ayni tarafa birden fazla yapilan punta, borunun tekrar
diizeltilmesini engeller. Bu nedenle puntalama, daima karsilikli yapilir. Her yapilan puntadan
sonra gerekli diizeltme ve gonye kontrolii yapilir ( Sekil 2.3).

Borular, silindirik yiizeyli olduklar1 icin birlestirme diizglinligiiniin ayarlanmasinda
zorluklarla karsilagiriz. Borularin birbirini takip eden eksenlerde veya istenilen agilarda
eklenmesi istenir.

Resim 5.1: Aym eksende merkezlenmis borularin puntaya hazir hale getirilmesi

Kaynatilacak is pargasi boru oldugu takdirde, puntalama o6zel tertibati gerektirir.
Bunun nedeni; borularin silindirik ylizeye sahip olmalaridir. Puntalama i¢in 6zel diizenekler
ya da diger adiyla pozisyonerler (bk. Cizim 5.1-5.2) kullanilmadig takdirde, ayni1 hizaya
getirilmesi oldukca gii¢ olmaktadir. Oysa borularin u¢ uca getirilmesi ve kol alimmasinda
istenilen Olciilerde konumlandirilmasi gerekir.
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Borularmm kaynak edilecek cevrelerinde, puntalama islemi gergeklestirilir. 2 dan
kiigiik ¢aplara sahip olanlar1 esit aralikli olmak kosuluyla, dort noktadan puntalanir. Daha
biiyiik ¢apli borularda punta sayisi artar.

Genel olarak iki parga birlestirilmesinde, parca aralarinda bosluk birakilma geregi
vardir. Bu tarzdaki borularin puntalanmasinda, elektrottan yararlanmak miimkiindir. Ciinkii
cogunlukla birakilacak aralik, elektrotum capi kadar olmaktadir. Elektrottan bir parga uygun
acida biikiiliip, iki parga arasina konulur ve puntalama yapilirsa, hem pargalarm oynamasi
engellenmis olur, hem de aralik her kenarda esit kalir. Bu uygulamanin en 6nemli sakincasi;
elektrotun pargalar arasindan ¢ikarilmasinda yaganmaktadir.

Puntalarin meydana getirdigi ¢ekme, parcalarin birbirine az olsa bile yaklagmasina, bu
da aralik birakmak amaciyla konulan elektrotun ¢itkmamasina neden olmaktadir. Is parcalari
sogudugunda, araya konulan elektrot ¢ikabilir. Bu gerceklesmez ise elektrotun ergitilerek
kopmasini saglamak dogru olacaktir.

Fa

Tek kisebentle borunun merkezlenmesi Cift kisebentle borunun merkezlenmesi

Sekil 5.3: Ozel aparatla borularin merkezlenmesi
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5.2. Kaynak Agz1 Birakma

Araligin genisligi, kullanilacak olan elektrotun ¢apina baghdir. Cok tecriibeli borucular
bu aralig1 g6z karan ile tayin edebilir. Diger bir uygulama da iki boru arasina altlik ya da
ayni kalinlikta ince bir lama yerlestirmektir. El kaynaginda bu lama kaynak bagladiktan
sonra cikarilir. iki boru tam olarak ayarlandiginda;

Resim 5.2: Borularin kaynaginda sabitlemeyi Resim 5.3: Boru kaynaginda

saglayan aparatlardan biri kullanilan pozisyoner

1.sira kaynaga gecilir "Kok paso" olarak adlandirilan bu kaynagin yukaridan asagi
pozisyonda ¢ok seri ve hatasiz olarak ¢ekilmesi gerekir.

Kok paso kaynagi sirasinda borularin arasinda kok araligi adi verilen bosluk birakilir.
Kok araligi elektrotun birlesmenin dibi ya da kokiine ulagmasini saglamak i¢in kullanilir.

Is parcalarinin kaynak agizlar1 arasindaki ag1 ne kadar kiiciik olursa kokte iyi bir
ergime elde etmek i¢in kok aralig1 o kadar biiyiik olmalidir. K6k araligi ¢ok dar olursa kokiin
ergimesi giiclesir.

Daha kiigiik capli elektrot kullanilmasi gerekir ki bu da kaynak islemini yavaglatir.
Diger yandan kok araligi ¢ok fazla olursa kaynagin kalitesi bundan olumsuz ydnde

etkilenmez ama daha ¢ok kaynak metali gerekir.

Bu durum kaynak maliyetini artirdig1 gibi ¢arpilmalar1 olumsuz yonden etkiler.
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Sekil 5.4: Kaynak islerinde kullanilan althk 6rnekleri

nedenle se¢im genel olarak maliyete baglidir.

¢ 80y

Y..di!"n"'-7

&

3t

- A

Sekil 5.5: Kok aralik ornekleri

Cizim 5.2°de kaynak agz1 acis1 azaldik¢a kok araligimin nasil artirilmas: gerektigini
gostermektedir. Daha genis kok araliklarinda alttan destek lamalar1 kullanilir. Cizimdeki her
iic hazirlik tiirii de kabul edilebilir. Her iicii de iyi kaynak islemi ve kalitesine gotiiriir. Bu

™7
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Celik borularin kaynaga hazirlanmasi

> 100 mm boyunda, et kalinlig1 en az 3, en fazla 6 mm olan 2 %" (65 mm) 2 adet
celik boruyu puntalayimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Is parcasini kaynak masasina yerlestiriniz.

» Birlestirmede kullanilacak elektrot ¢cap1
kadar is parcalarinin arasinda bosluk
birakiniz.

Giivenligi saglayiniz.

Maske ve onliik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

Malzeme konusunda fire vermeyiniz.

Temiz ve tertipli ¢aliginiz.

VVVYVYYV

» Kaynak makinesini kaynaga hazir hale
getiriniz.

80



» Uygun araliklarla is par¢asini puntalayiniz.

» Puntalama sonrasi firga ile kaynak
bolgesini temizleyiniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is pargasii kaynak masasina yerlestirdiniz mi?

2. Birlestirmede kullanilacak elektrot ¢ap1 kadar is parcalarinin arasinda
bosluk biraktiniz mi?

3. Kaynak makinesini kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Uygun araliklarla is parcasini puntaladiniz mi?

5. Puntalama sonrasi fir¢a ile kaynak bolgesini temizlediniz mi?

R

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme 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. 2” dan kiigiik ¢aplara sahip borularin kaynak edilecek ¢evrelerinde puntalama sayisi
asagidakilerden hangisidir?
A)?2
B) 3
C)4
D)5

2. Puntalamada kullanilan 6zel diizeneklere verilen ad asagidakilerden hangisidir?
A) Kelepge
B) Katalizor
C) Iskence
D) Pozisyoner

3. Borularim kaynak edilecek ¢evrelerinde, asagidakilerden hangi islemi gerceklestirir?
A) Delme
B) Puntalama
C) Egeleme
D) Kesme

4, Borulara puntalar arasindaki mesafe asagidakilerden hangi segene uygun olmalidir?
A. Mesafeli
B. Bosluklu
C. Esit
D. Sik

5. Genel olarak iki boru parga birlestirilmesinde, parc¢a aralarinda birakilmasi gereken
asagidakilerden hangisidir?
A. Mesafeli
B. Bosluk
C. Esitlik
D. Siklik

6. Kok pasosunun yukaridan asagi pozisyonda hiz1 igin asagidakilerden hangisi 6nerilir?
A) Aralikli
B) Yavas
C) Cok seri
D) Cok yavas

7. Kok paso kaynagi sirasinda borularin arasinda birakilan bosluk asagidakilerden
hangisidir?
A) Kok araligt
B) Kok mesafesi
C) Kok boslugu
D) Kok dikisi
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10.

Kok aralig1 cok dar olursa kokiin ergimesini hangi yonden etkiler?
A) Hizlandirir

B) Cabuklastirir

C) Kolaylastirir

D) Giiglestirir

Kiiciik ¢capl elektrot kullanilmasi kaynak isleminde asagidakilerden hangisini agiga
cikarir?

A) Hizlandirir

B) Cabuklastirir

C) Yavaglatir

D) Giiglestirir

Kok araligi c¢ok fazla olursa asagidakilerden hangisi bundan olumsuz yonde
etkilenmez?

A) Kaynagin hiz

B) Kaynagin kalitesi

C) Kaynagin Siiresi

D) Kaynagin siiresi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

() 2” dan biiyiik ¢capli borularda punta sayisi dortten fazladir.
() Kaynatilacak is pargasi boru oldugu taktirde, puntalama 6zel tertibati gerektirmez.

() Is parcalarmin kaynak agizlar1 arasindaki a¢1 ne kadar biiyiik olursa kkte iyi bir
ergime elde etmek i¢in kok araligi o kadar kii¢iik olmalidir.

() Kok araligi ¢ok dar olursa kokiin ergimesi giiglesir.

() Kok araligi ¢ok dar olursa daha kiigiik ¢apli elektrot kullanilmas1 gerekir ki bu da
kaynak islemini hizlandirir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Borularin kaynak edilecek g¢evrelerinde, ...................... aralikli olmak kosuluyla,
.......................... noktadan puntalanir.

Puntalama i¢in ................ool, kullanilmadig taktirde, borularin ayn1 hizaya
getirilmesi oldukga gili¢ olmaktadir.

Kok araligr elektrotun birlesmenin ........................ ya da ..o
ulagmasini saglamak i¢in kullanilir.
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19. Kok paso kaynagi sirasinda borularin arasimda ................ ccocoeiiiiiiiiin.n, adi
verilen bosluk birakilir.

20. Borularin kaynak edilecek ................... y e islemi gerceklestirilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

( AMAC )

Gerekli donanim ve ortam saglandiginda celik borulart elektrik ark kaynagiyla
kaynatabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatcilarini gezerek ¢elik borularda
kaynakla birlestirmenin 6nemini arastiriniz.
> Hazirladiginiz raporu sinifta sununuz.

6. CELIK BORULARI ELEKTRIK ARK
KAYNAGI iLE BIRLESTIiRME

6.1. Yatay ve Diisey Boruya Kaynak Cekme

Iyi bir kaynak ¢ekebilmek icin belirli elektrik ark kaynak yontemlerinin bilinmesi
gerekir. Bu yontem ve kurallara uyumlu olarak kaynak dikisi ¢cekilmelidir.

Kaynak agz

A - detay1 B - detay1

Anahtar agz1 bicimli
dolgu boslugu

Kok dikis

Dolgu dikis

Sekil 6.1: Kaynak agz a¢ilmis borulari
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Boru ekinde kaynagin yeterli etkilesiminin saglanmasi i¢in boru ucuna kaynak agzi
acilmasi gerekir. Kaynak agzi acilan borularin eklerinde yeterli dayanikliligi elde etmek igin
de st tste kaynak dikisi ¢ekilir. Kaynak agz1 acilmis ve i¢ dikisi ¢ekilemeyen borularda,
birinci (kdok) dikis kaynagi anahtar agz1 sekli olusturularak ¢ekilir. Kaynak baglangicinda bu
delinme kasith olarak yapilir. Sonra bu delik kapatilarak kaynaga devam edilir (Sekil 2.5).

Sekil 6.2: Borunun dondiiriilme yonii

Dondiiriilebilen biiyiik capli borularin kaynagi, kiigiik parcalar halinde ve serbest
olarak yapilir. Dondiiriilerek kaynak yapilabilen parcalarda kaynaga baslama noktasi, boru
eki Ust kismudir. Boru ¢apimin Y4’ 1 (dortte bir) kaynak yapildiktan sonra dondiiriiliir. Devami
olan % ‘iiniin kaynag1 yapilir. Bu sekilde boru ¢evresince kaynak tamamlanir. Kaynak dikisi
saga ve sola kaynak yontemi ile yapilir. Siirekli dondiirmenin miimkiin olmadigi yerlerde
Once boru g¢evresinin yarisi iistten saga ve sola; boru dondiiriildiikten sonra tekrar saga ve
sola kaynak dikisi ¢ekilir.

Elektrot hareketi, yapilacak kaynagin konumuna bagli olarak degisir. Boru birlesimleri
dikey veya yatay konumdadir. Bazi durumlarda da bu konumlar a¢ilidir. Borunun konumuna
gore hareket secilir.

Yere dik konumda bulunan kaynakta tavan, yan ve diiz kaynak yapma zorunlulugu
vardir. Bu konumdaki kaynaga boru tabanindan baglanir. Taban eksen birlesiminde, yan
eksen birlesimine kadar tavan kaynagi uygulamasi vardir. Yan eksen birlegsiminden, iist
eksen birlesim bolgesine kadar yan, iist noktada diiz kaynak gecerlidir. Genellikle elektrota
dairesel hareket vermek, her konumdaki kaynak i¢in gegerlidir.

Dondiirme Kaynak yonii
yoni

Sekil 6.3: Kaynak agzi acilmis borunun yataklanmasi ve dondiiriilerek puntalanmasi
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Borularim kaynak isleminde eger boru sabit degil ise, islem olduk¢a kolaydir. Borular
bir tertibat yardimu ile birbirleri ile ayni eksende olacak sekilde tutturulurlar ve sonra da
puntalanarak birbirlerine baglanirlar. Borular1 ayni eksene getirmek i¢in kullanilan tertibatin
gelismisleri glinlimiizde bulunabildigi gibi atélyede hazirlanmig bir V yatagi veya borunun
capina uygun U profil demiri de bu isi rahatlikla gorebilir (Sekil 2.7).

Kaynak dikisi c¢ekilmesine ara verilmesi sonunda, tekrar kaynak uygulamasina
baslanirken, daima dikisin 5 mm kadar arkasindan baslanmalidir. 1ki dikisin
birlestirilmesiyle iki dikis ucuna homojen (esit) bir karisim yaptirilir. En ¢ok kullanilan
dairesel, zik zak ve yarim ay big¢imli elektrot hareketlerinin yani1 sira daha farkli hareketler de
gelistirmek miimkiindiir. Kaynak¢inin becerisine bagli olarak elektrota cesitli hareketler
yaptirilabilir.

Boruya yatay olarak ¢ekilen kaynak en kolay kaynaktir. Bu kaynakta her tiirli elektrot
kullanilir. Boruya kaynaga iist noktadan baglanir. Elektrot boru yiizeyine 75°-80° ag1 yaparak
sekilde tutulur. Dairesel kesitin kaynaginda ise yiizey teget kesitine yaklagik 70° ag1 verilir.

i ; Asagidan yukariya
Yukaridan asagiya

)

QO

Durma noktasi

Curuf atma hareketi

Sekil 6.4: Kaynak konumu ve elektrot hareketi
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6.1.1. Yatay Boruya Kok Paso Cekmek

Kok paso tamamen borunun i¢ tarafinda olugmalidir. Kok paso ©@2.5mm elektrotla
yapilmalidir. Kokteki sarkmalar 3mm’ yi agsmamali ve en az da elektrot ¢apinin yarisi kadar
olmalidir. Kok paso tamamlandiktan sonra ciiruflar temizlenmelidir. Kok pasoda elektrot
pensi (-) kutba baglanmalidir. Boylece daha iyi niifuziyet saglanir. Meydana gelebilecek
kaynak hatalar azaltilir.

Kok paso, kaynak ek boslugu doldurma dikisidir. Yapilacak boru kaynaginin saglam
olmas1 i¢in dig ve i¢ taraftan kaynak yapilmasi gereklidir. Normal sartlarda borunun i¢
tarafinin kaynagi miimkiin degildir. Borunun i¢ tarafi kaynaginin yapilabilmesi igin kaynak
agz1 acariz. Kaynak agz1 agilan borularin i¢ taraflarinin birbirine iyi bir sekilde islemesi
(kaynagmasi) kok paso ile olur. Kok paso igerisindeki sarkiklik en fazla elektrot ¢apinin
yarisi kadar olmalidir.

2. Boru Kok paso 1. Boru

En fazla (max.)
_|| Tel capimin yvaris: kadar

777 e 777,

Kok paso

Kok paso

Resim 6.1: Kok paso

Boru et kalinligina gore uygun ¢apta elektrot segilir. Kok paso tamamlandiktan sonra,
kaynak cekici ve tel firca ile tiim kaynak boyunca, ana metal ve kaynak metali titizlikle
temizlenir. Boru baglantisi, kdk pasosunun bitmesinden sonra yapilacak dolgu paso
tamamlanmadan kesinlikle hareket ettirilmez.

Kok paso

Sarkma
Max. 3min

Min. elektrot capmumn yarisi

Kdk paso

t Yetersiz niifuziyet

Sekil 6.5: Yatay boruya kok paso
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6.1.2. Yatay Boruya Sicak Paso Cekmek

Sicak pasoda elektrot pensi (+) kutupta kullanilmalidir. Mekanik g¢atlaklar1 dnlemek
icin kok pasonun ciiruflar1 temizlendikten sonra 5 dakika igerisinde (sicagi sicagina)
yapilmalidir. Sicak paso kok pasoya gore yiiksek amperle yapildigi zaman; kdk ve sicak paso
arasinda ciiruf artiklar1 meydana gelir.

S1cak paso

Darbeli kaynak / H\ Kok paso

Sekil 6.6: Sicak paso konumu

6.1.3. Yatay Boruya Dolgu Paso Cekmek

Dolgu paso borunun et kalinligina gore birden fazla yapilabilir. Pasolarin baslangi¢
noktalart bir dnceki pasonun bitim noktasindan Smm uzaklikta olmalidir. Her pasodan sonra
ciiruflar uygun alet ve tel fir¢a ile temizlenmelidir. Dolgu pasodan sonra kapak pasonun
diisiik olmasina neden olabilecek diisiik dolgu pasolar1 var ise bu noktalar ek pasolar
yapilarak diizgiin hale getirilmelidir.

Dolgu pasolain

S1cak paso

Kok paso

Sekil 6.7: Dolgu paso konumu
6.1.4. Yatay Boruya Kapak Paso Cekmek

Kapak pasonun diizgiin olmas1 i¢in elektrota bir salint1 verilmelidir. Elektrot ¢capinin
iki misli salintiy1 agmasi kosuluyla hatasiz kapak paso saglanir. Kapak pasonun yiiksekligi
1.6mm ve en fazla elektrot ¢ap1 kadar olmalidir. Kenar bindirmenin ise 2-3 mm civarinda
olmasi gerekir.

Kapak paso
2-3mn

En cok elektrot capl kadar

p— f

M\ Dolgn paselan

Sicak paso

Sekil 6.8: Kapak paso konumu
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6.2. Diisey Boruya Kaynak Cekmek

6.2.1. Diisey Boruya Kok Paso Cekmek

Kok paso tamamen borunun ig¢ tarafinda olugmalidir. Kok paso ©@2.5mm elektrotla
yapilmalidir. Kokteki sarkmalar 3mm’ yi agsmamali ve en az da elektrot ¢apinin yaris1 kadar
olmalidir. Kok paso tamamlandiktan sonra ciiruflar temizlenmelidir. Kok pasoda elektrot
pensi (-) kutba baglanmalidir. Bdylece daha iyi niifuziyet saglanir. Meydana gelebilecek
kaynak hatalar1 azaltilir.

Kok paso, kaynak ek boslugu doldurma dikisidir. Yapilacak boru kaynaginin saglam
olmasi i¢in dis ve i¢ taraftan kaynak yapilmasi gereklidir. Normal sartlarda borunun ig¢
tarafinin kaynagi miimkiin degildir. Borunun i¢ tarafi kaynaginin yapilabilmesi i¢in kaynak
agz1 acariz. Kaynak agz1 agilan borularin i¢ taraflarinin birbirine iyi bir sekilde islemesi
(kaynagmasi) kok paso ile olur. Kok paso igerisindeki sarkiklik en fazla elektrot ¢apinin
yaris1 kadar olmalidir.

W
&
=
19
|5
L .‘_ [a—
Fri
= a:
o -
e =
o :
E -]
=

stied anmded yondsta WA

Sekil 6.9: Diisey boruya kok paso
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6.2.2. Diisey Boruya Sicak Paso Cekmek

ey gaqieg

osed o3y \ /

osed eIty

Sekil 6.10: Diisey boruya sicak paso

Diisey boruya sicak paso ¢ekmede yatay boruya sicak paso ¢ekmek (6.2.2°deki islem
sirasi uygulanir).

6.2.3. Diisey Boruya Dolgu Paso Cekmek

osed oy

tiefosed nSjoq

osud qeotg

Sekil 6.11: Diisey boruya dolgu paso

Diisey boruya dolgu paso ¢ekmede yatay boruya dolgu paso ¢ekmek (6.1.3’teki iglem
sirasi uygulanir).
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6.2.4. Diisey Boruya Kapak Paso Cekmek

Diisey boruya kapak paso ¢ekmede yatay boruya kapak paso ¢ekmek (6.1.4 de ki
islem siras1 uygulanir).

Kapak pasonun diizgiin olmasi i¢in elektrota bir salint1 verilmelidir. Elektrot ¢capinin
iki misli salintty1 agmas1 kosuluyla hatasiz kapak paso saglanir. Kapak pasonun yiiksekligi
1,6 mm ve en fazla elektrot ¢ap1 kadar olmalidir. Kenar bindirmenin ise 2-3 mm civarinda
olmasi gerekir.

Diisey boruya kapak paso yapilirken kaynak bolgesinin iistteki boruya yakin kisminda
ergiyin akmasindan dolay1 bir gukurluk olusur. Eger bu ¢ukurluk boru seviyesinden asagida
kaliyor ise bu bolgeye bir kaynak pasosu daha yapilmalidir.

Yaptigimiz kaynak yiiksekligi boru seviyesi ile en az ayn yiikseklikte ve en fazla ise
elektrot ¢apin1 asmamasi gerekir. Kaynak yapim bolgesinin digina tasmamak igin kaynak
bolgesinin tebesir ile ¢izilmesi hatali uygulama yapmamiza engel olur.

=1
[\ = g

22 g = =

= B = = =

il = = g

w oo = = ]

gz = g =4

E —

'E'o Ep -] 7]

o T - 8 |- =

- £ A = =4
= =< @ o a2
- o @ ? 1]
=8 E' =4 A
| £3 E =
=9 = =

= =,

bt G i

e
Kik paso )

Kok paso

Sekil 2.17: Diisey boruya kapak paso
6.3. Yatay ve Diisey Boruya Askida Kaynak Cekmek

Borularmn tesisat iistiinde dondiiriilmesi miimkiin degildir. Bu nedenle pek ¢ok boru
kaynag1 uygulamasi diiz, dik ve tavan konumundadir. Bu durumda her pozisyonda kaynak

yapma zorunlulugu ortaya ¢ikar.

Birlestirilmis biiyiikk ¢capli kiigiik parcalar veya uzun borular tesisat sistemine parga
parca kaynak yapilarak devam ettirilir.
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Yatay ve diisey dondiiriilemeyen (askida) durumda olan bir borunun dondiiriilme
imkéni1 yoktur. BoOyle bir borunun kaynak birlestirilmesinde her kaynak pozisyonunun
uygulanmasi gerekmektedir.

Once tavan pozisyonu ve sonra dik pozisyona ve en sonra da yatay pozisyona gegilir.
En tepe noktada kaynak islemi durdurulur ve tekrar alt noktaya doniilerek ikinci yar1 taraf
icin igleme devam edilir. Burada dikkat edilecek durum, punta yerleri ve tekrar baglama
noktalarinda ergimenin saglanmasi ve buralarin kaynak dikisi ile biitiinlesmesidir.

Ekseni dik durumda olan borularin birlestirilmesinde kaynak dikisi dik diizlemde
yatay kaynak pozisyonu bi¢imindedir ve burada bu pozisyon igin belirtilmis olan konulara
dikkat etmek gerekir.

Borularm diisey dosenmesi durumunda kaynak dikisi de yere paralel ¢ekilir. Bu
kaynakta eriyigin kontrolii kolaydir. Yan kaynakta eriyik alttaki boruda yogunlagir. Bunun
icin alttaki boruya kaynak agzi daha az acilir. Kaynak acis1 70 °olacaksa bunun 50°iist
boruya 20°alt boruya acilir. Elektrot alt boruya 80°-85° a¢1 yapacak sekilde, dikis ¢ekim
yoniinde teget cizgisine 40°agida olacak sekilde egik tutulur.

Kaynagi en zor yapilan kaynak sekli ise tavan kaynagidir. Tavan kaynaginda eriyigin
kontrolii zordur. Bu durumda yapilacak kaynak seklinde 1siya dayanikli kaynakei elbisesi
giyilmelidir. Borularin alt birlesimi tavan kaynag: seklindedir. Elektrot gidis yoniine dogru
75°-85° acida tutulur. Bu kaynakta ark boyu fazla tutulmaz. Amper ayar1 normalden diisiik
tutularak eriyigin rahat kontrol edilmesi saglanmis olur.

6.3.1. Yatay Boruya Askida Kok Paso Cekmek

Yatay boruya askida kok paso ¢ekme de yatay boruya kok paso ¢ekmek (6.1.1.
konudaki islem sirasi uygulanir).

Sarkma .~

J';: '

Max, 3 mm B

Min, Elektrot capimin yvarisi Taran-lm;rnali bilgesi

Sekil 2.18: Yatay boruya askida kék paso
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6.3.2. Yatay Boruya Askida Sicak Paso Cekmek

Yatay boruya askida sicak paso ¢ekme de yatay boruya sicak paso ¢ekmek (6.1.2.
konusundaki islem sirast uygulanir).

Sicak paso
Y% -
Darbeli kaynak -~ . Kok paso I~

Sekil 2.19: Yatay boruya askida sicak paso
6.3.3. Yatay Boruya Askida Dolgu Paso Cekmek

Yatay boruya askida dolgu paso ¢ekme de yatay boruya dolgu paso ¢ekmek (6.1.3.
konusunda ki islem siras1 uygulanir).

Dolgu pasolam

)
\ I

Sicak paso Kik paso

Tavan

kaynak alam

Sekil 2.20: Yatay boruya askida dolgu paso
6.3.4. Yatay Boruya Askida Kapak Paso Cekmek

Yatay boruya askida kapak paso ¢ekme de yatay boruya kapak paso ¢ekmek (6.1.4.
konusunda ki islem sirast uygulanir).

Sekil 2.21: Yatay boruya askida kapak paso
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6.3.5. Diisey Boruya Askida Kok Paso Cekmek

Diisey boruya askida kok paso ¢ekme de diisey boruya kok paso ¢ekmek (6.2.1.
konusundaki iglem sirasi uygulanir).

:

) XER

osed 3o

sued ururded Joayyagg Uy

Sekil 2.22: Diisey boruya askida kék paso
6.3.6. Diisey Boruya Askida Sicak Paso Cekmek

Diisey boruya askida sicak paso ¢ekme de diisey boruya sicak paso ¢ekmek (6.2.2.
konusunda ki iglem sirast uygulanir).

osedyoy . YEuieyrpgeEq
e
osed yjeg

Sekil 2.23: Diisey boruya askida sicak paso
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6.3.7. Diisey Boruya Askida Dolgu Paso Cekmek

Diisey boruya askida dolgu paso ¢ekme de diisey boruya dolgu paso ¢ekmek (6.2.3.
konusunda ki iglem sirast uygulanir).

Dolgu pasolan

Sekil 2.24: Diisey boruya askida dolgu paso
6.3.8. Diisey Boruya Askida Kapak Paso Cekmek

Diisey boruya askida kapak paso ¢ekme de diisey boruya kapak paso ¢ekmek (6.2.4.ve
6.2.4 konusunda ki islem siras1 uygulanir).

g
:
:

En cok elektro cap: kadar

ji
&
&

' .leﬁyezi::l‘:: :‘aél.dr:

Kapak paso

Sekil 2.25: Diisey boruya askida kapak paso
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6.4. Farkh Captaki Borularin Kaynatilmasi

Borulari dosenmesi esnasinda, boru hattinin devaminin saglanmasi i¢in borularin ug
uca eklenmesi, yon degistirilmesi ve ¢ap degisikligi (¢ap kiigliltme-biiyiitme) islemleri
gerekmektedir. Bu ihtiyag, boru kaynaginda ¢esitli uygulamalari gerekli kilmaktadir. Bunlar,
birbirinin devami olan farkli ¢apli borularin kaynagi, cap daraltma (rediiksiyon) borusu
kaynag1 ve ana borudan kol alma uygulamalaridir.

6.4.1. Birbirinin Devam Olan Farkh Caph Borularin Kaynagi

Boru tesisatlar1 dosenirken 6nceden hesaplanmis veya belirlenmis noktalarda dosenen
capin, bir sonraki kii¢iik ¢capa diisiiriilmesi gerekebilir.

40 40 40 . 40

|

- —jh—————--—l‘ =
! I

»' |

Elektrot hareketi

Birbirinin devami olan

farkl: caph borularm
kaynagy, cap daraltma
(rediiksiyon) borusu kaynag

Puntalamanin yapilmasi

&

Kaynagin yapilmasi

Sekil 2.26: Birbirinin devam olan farkh ¢aph borularin kaynag
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6.4.2. Daraltma (Rediiksiyon) Borusu Kaynagi

Rediiksiyon, c¢ap disiiriicii anlamina gelir. Daraltma islemi, boru hattinin belirli
noktalarinda biiyiik ¢aptan, kiigiik ¢apa (@ 50 mm ‘den @ 25mm gibi) diisiiriilme islemidir.

Daraltma borusu, sicak sekillendirme yontemiyle (Daraltilacak boru sitilir, ¢eki¢ ve
uygun takimlarla doviiliir. Cap1 diisiiriilecek borunun ebadina esit hale getirilir) veya patent

(Hazir daraltma pargasi) kullanilarak kaynak islemlerine uygun hale getirilir.

Cap daraltmas1 ayn1 eksenli ve ayri eksenli (kagik eksen) olarak yapilir.

ml

Parcanin bi¢cimi

ot m

Elektrot hareketi Puntalamanin yapilmasi  Kaynagin yapilmas:

P

Sekil 2.27: Daraltma(rediiksiyon)borusu kaynagi

Sekil 2.27: Rediiksiyon borusu kaynagi
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6.4.3. Kol Alma

Boru tesisatlarinda ana boru hattindan, degisik noktalara (kullanim yerlerine)
dagitilmast gereken akiskanlar (sivi-gaz) igin, farkli veya aymi g¢apli boru baglantilar
yapilmasi gerekir. Ana borudan kol alma dik (90°) veya 45° ‘lik agilarla hazirlanan boru ile

yapilir.
e

Elektrot
hareketi

Resim 2.28: Kaynakla kol ahimms parg¢a
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Uygulama 1. Iki boruyu askida diisey konumda elektrik ark kaynag ile birlestiriniz.
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Uygulama 2: ki boruyu askida yatay konumda elektrik ark kaynag ile birlestiriniz

125 125
{ - - 1 14"
)
Kullamlacak Malzeme Listesi

1. Elektrik ark kaynak postasi 10. Kirmizi kursun kalem
2. Metre 11. Boru mengenesi
3. Cizecek 12. Celik boru 1% (9 32)
4. Zimpara 13. Bloknot
5. Kaynak ¢ekici 14. Nokta
6. Testere 15. Ege
7. Kaynak maskesi 16. V yatagi (Kosebentten yapabilirsiniz.)
8. Kaynak masasi 17. Uygun capta elektrot
9. Eldiven 18. Tel firca
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Islem Basamaklar

Oneriler

> s pargasini temizleyiniz.

Y V. VYV 'V

Kaynaga baslamadan 6nce kaynak yapacak
oldugunuz parc¢anin yiizeyi zamanla
oksitlenmis, yaglanmis veya kirlenmis olabilir,
bu da kaynagin kaliteli olmasin1 engeller
bunun i¢in pargay1 (ege, zzmpara, iistiipii)
temizleyiniz.

Is onliigiiniizii giyerek ¢alisma masanizi
diizenleyiniz.

Caligma ortaminiz1 diizenleyerek hazirlayimiz.
Malzeme deposu sorumlusundan boruyu
almiz.

Depoda bulunmayan malzemeleri temin
edebilmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
Temizleme aletlerini sorumludan aliniz.

» Birlestirmede kullanilacak
elektrot ¢ap1 kadar is parcalarinin
arasinda bsluk birakiniz.

Yapilacak kaynagin mukavemeti kaynak
bosluguna bagl oldugunu unutmayiniz!
Kaynagin kaliteli olmasi i¢in kaynak
boslugunun dogru birakilmasi gerekir.
Kaynak boslugunun kaynakta kullanilacak
elektrot cap1 kadar olacagini unutmayiniz.

» Uygun araliklarla is pargasini
puntalayiniz.

Boru birlesimindeki diizgiinliik, puntalama
esnasinda ayarlanir. Puntalamanin diizgiinliigi
oraninda kaynak diizgiinliigi elde edilecegini
unutmayiiz!

Boruyu kosebent icerisine yerlestiriniz.
Boruyu uygun yerinden puntalayip gdnyesini
kontrol ediniz
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» Puntalama sonrasi fir¢a ile kaynak
bolgesini temizleyiniz.

Gozlerinizi koruyunuz. Ciiruf temizlerken
beyaz camli koruma gozIligi kullaniniz.
Yakinda bulunan i arkadaslarina dikkat
ediniz.

Tel firga ile kaynak yerlerini temizleyiniz.
Faaliyet sirasinda zarar géren malzemeleri
sorumlusuna bildiriniz.

Dikkatli kisinin glivenli alet kullandigini
unutmayiniz.

» Boruyu kaynak ortamina
yerlestiriniz

vV VYV V VYV

Calisma ortaminizi hazirlaymiz.

Kaynatilacak pargalar kaynak ortamina
getiriniz.

Gerekli olan malzemeleri depo sorumlusundan
almiz.

Kaynakg1 ¢alisma yerinin sartlarini her zaman
dikkate almalidir.

Dikkatli olma aligkanlig size sans kazandirir.

» Kaynak makinesinde amper ayari
yapiniz.

Uygulamada kaynakgi elektrotun is pargasina
yapismayacagi diizeyde bir akim giddeti
secmelidir. Dogal olarak secilen bu akim
siddetinde elektrota ara vermeden sonuna
kadar kullanildiginda kizarmamalidir.

Amper ayar1 kabaca A=50(D-1) seklinde
hesaplanabilir. A= Amper D= Elektrotun mm
cinsinden ¢ekirdek ¢apidir.Burada boru gapi
arttikga amper ayarii da arttirabilirsiniz.
Ornek: Elektrot ¢ekirdek cap1 4mm olan
elektrotla hangi amperde ¢alismaliy1z?
A=50(4-1)=50x3=150 Amper olmalidir
Amper ayarinin kaynagin diizgiin yapilmasini
sagladigini unutmayiniz.
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» Uygun elektrot se¢imi yapiniz.

Malzeme cinsine gore uygun elektrot
sec¢ilmezse yapacak oldugumuz kaynak daha
basinda basarisiz olacaktir.

Kaynak pozisyonuna ve malzeme kalinligina
gore elektrot seciniz.

Tedavi i¢in bir ay yatmaktansa, giivenlik igin
bir dakika harcamak daha iyidir.

» Kaynak masasina sase kablosunu
takiniz.

Kullanilan kablo uzunlugunun 10 m’den fazla
olmamasina dikkat edilmelidir.

Kaynak yaparken sase kablosunu kaynak
yapilacak pargaya veya metal masaya takiniz.
Kaza geliyorum demez.

VvV V VY V VYV

Kaynak islerine baglamadan 6nce kaynak
yeri, ¢cevresi kolay yanabilen maddelerden
arindirilmalidr.

V yatag1 icerinde ki boruya uygun kaynak
boslugu birakarak puntalaymiz.

Diisey borular1 puntalarken borular arasina
bosluk birakmay1 unutmayimiz.

Punta ciiruflarin1 kaynak ¢ekici ve tel firca ile
temizleyiniz

Ufacik bir dikkat biiyiik bir belay1 savusturur.

» Boru ile elektrot temasi kurularak
ark olusturunuz.

Yaptigin kaynagin iyi olmasini istiyorsan
kurallara uygun yapman gerektigini
unutmayiniz!

Ark araligy, elektrot ¢ap1 kadar, kaynak
genisligi ise elektrot ¢apinin 2 kat1 kadar
oldugunu unutmayiniz.

Isi olmayanin as1 da olmaz.
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» Yatay ve diisey konumdaki
boruyu kaynatiniz.

9
f o
7

12

Kaynak dumanlarimin kaynake1 tarafindan
solunacak konumlarindan kaginilmalidir
Diisey boruyu sekildeki gibi kaynatiniz
Uygun bir ilerleme hiz1 ve ark aralig, diizgiin,
giivenilir bir kaynak yapilmasi sagladigim
unutmayiniz.

Elektrot agilarina dikkat ediniz. Pozisyonlara
gore acinin degistigini unutmayiniz.

Yatay ve diisey kaynak konumu sekillerini
inceleyiniz.

» Kaynak bittikten sonra ¢apagini
kirmiz.

Y VWV VYV

Parcayi tel fircasi ile temizleyiniz.

Faaliyet sirasinda zarar géren malzemeleri
sorumlusuna bildiriniz.

Kullandiginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri geri
iade ediniz.

Olmemeye dikkat etmek uzun yasamanin
onemli kuralidir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Boruyu kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Boruyu masaya yatay olarak puntaladiniz mi1?

Boru ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Yatay veya diisey konumdaki boruya birlestirme iglemini yaptiniz mi?

I N gk~ lw NP

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Uygulama 3: 100 mm boyunda 2 %” (65 mm) 2 adet ¢elik boru et kalinligi en az 3, en
fazla 6 mm olmak kaydiyla 90 ° kol alacak sekilde elektrik ark kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Boruyu kaynak ortamina yerlestiriniz.

Giivenligi saglayiniz.

Maske ve onliik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

Is bitimi ark kaynak takimini toplayiniz.
Temiz ve tertipli ¢aligimniz.

VVVYVVYYVY
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» Uygun elektrot se¢imi yapiniz.

» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
» Boru ile elektrot temasi kurularak ark
olusturunuz.

k&»& 3 b SO
» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirmniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Boruyu kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

2. Kaynak makinesinde amper ayari yaptiniz m1?

. Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

3
4. Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?
5

. Boru ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

6. Boruya birlestirme islemini yaptiniz m?

7. Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Boru ekinde kaynagin yeterli etkilesiminin saglanmasi i¢cin boru ucuna
asagidakilerden hangisi yapilmalidir?
A) Kok pasosu atilmalidir
B) ince elektrot segilmelidir
C) Kaynak agz1 a¢ilmalidir
D) Amper diisiik tutulmalidir

2. Yere dik konumda bulunan kaynakta kaynaga borunun neresinden baglanir?
A) Tabanindan
B) Kenarmdan
C) Ortasindan
D) Ustiinden

3. Borunun taban eksen birlesiminde, yan eksen birlesimine kadar uygulamasi gereken
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak
B) Tavan kaynagi
C) Diisey kaynak
D) Oluk kaynagi

4, Borunun yan eksen birlesiminden, {ist eksen birlesim bdlgesine kadar uygulamasi
gereken pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak
B) Yan kaynagi
C) Diisey kaynak
D) Oluk kaynagi

5. Borunun st noktasinda uygulamasi gereken pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak
B) Yan kaynagi
C) Diisey kaynak
D) Diiz kaynak

6. Genellikle borularin her konumdaki kaynagi i¢in elektrota verilmesi gereken hareket
asagidakilerden hangisidir?
A) Dairesel
B) Uggen
C) Radyal
D) Zikzak

7. Borulara kaynak dikisi c¢ekilmesine ara verilmesi sonunda, tekrar kaynak
uygulamasina baslanirken, dikisin kadar arkasindan baslanmalidir?
A)3mm
B) 4 mm
C) 5mm
D) 6 mm
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10.

Asagidakilerden hangisi borularin  kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrot
hareketlerinden biri degildir?

A) Dairesel

B) Ucgen

C) Yarim ay

D) Zikzak

Boruya en kolay ¢ekilen kaynak asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay olarak
B) Kornis olarak

C) Dik olarak
D) Diisey olarak

Kaynagi en zor yapilan kaynak asagidakilerden hangisidir?

A) Yatay

B) Tavan

C) Dik

D) Diisey

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11. () Kaynak edilecek uglar miimkiin oldugu kadar mekanik yolla hazirlanmamalidir.

12. () Kaynak agz1 agilan borularin eklerinde yeterli dayanikliligi elde etmek i¢in de {ist
iiste kaynak dikisi ¢ekilir.

13. () Kaynak agz1 agilmis ve i¢ dikisi ¢ekilemeyen borularda, birinci (kok) dikis
kaynag1 anahtar agz1 sekli olusturularak ¢ekilir.

14. () Dondiriilebilen biiyiik ¢apli borularin kaynagi, kiigiik parcalar halinde ve serbest
olarak yapilir.

15. () Dondiriilerek kaynak yapilabilen pargalarda kaynaga baglama noktasi, boru eki alt
kismudir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

16.  Boru uglari ¢ok iyi merkezlenerek puntalamak igin igten ve distan uygulanan bir sikma
tertibiyle bunlar ................ ... getirilir.

17.  Kenarlarin birbirlerine gore kagikligi ............... 10110111 (P , aksi
halde kaynak dibinin yaninda ¢entikler meydana gelebilir.

18.  Boru uglari her iki taraftan her tiirli .................... y e ve
.................... arindirilacaktir.

19 Boru¢apinim ........c.oooeieiiiiiiit ciiiiiiiien, kaynak yapildiktan sonra dondiirtiliir.

20. Kaynak dikisi ................. V€ tiiiiiiieieeen, kaynak yontemi ile yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme” ye geginiz.
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Ogretmeninizin size verecegi celik boruyla, asagida verilen is parcasini modiilde
gordiigiiniiz bilgiler dogrultusunda yapiniz.

Asagida sekli verilen is pargasina sirasiyla, yatayda ayni ¢apl boru kaynagi, daraltma
(rediiksiyon) borusu kaynagi, kol alma ve diiseyde askida birbirinin devami olan boru
kaynag1 uygulamalarin1 yapiniz.
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Talimatlar
1. Is parcasmin seklini inceleyiniz.
2. Malzeme listesini hazirlaymiz.
3. Islem basamaklarinizi hazirlaymiz.
4. Verilen is pargasini faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda hazirlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr

Is parcasini 6l¢iisiinde markaladiniz mi?

Is pargasini Slciisiinde kestiniz mi?

Uygun kaynak agz1 agtiniz mi1?

Amper ayar1 yaptiniz mi?

Uygun elektrot segtiniz mi?

Sase kablosu taktiniz mi?

Boruyu kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

Ark olusturdunuz mu?

9. Boruyu yatay veya diisey olarak puntaladiniz mi?
10.Yatay ve diisey konumda kaynak yaptiniz m1?
11.Kaynak ciirufunu kirip, par¢ayi fircalandiniz mi?
12.1s giivenligi ve ¢alisma kurallarina uydunuz mu?
13.1s parcasini zamaninda yaptiniz mi1?

14.Calisma alanini temizlediniz mi?

15.Kullanilan takimlari teslim ettiniz mi?

@ NSO~ W IN -

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Modiil Degerlendirmeye”ye ge¢iniz.

112



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Yukaridan asagiya pozisyonuna uygun elektrotun {lizerinde asagidaki rakamlardan
hangisi yer alir?

A) 2

B) 3

C)4

D)5

Diiz alin, yatay diisey kose pozisyonlarina uygun elektrotun iizerinde asagidaki
rakamlardan hangisi yer alir?

A) 4

B) 5

C)6

D)7

Biitiin pozisyonlara uygun olmayan elektrotun {izerinde asagidaki rakamlardan hangisi
yer alir?

Al

B) 7

C)6

D)4

Asagidakilerden hangisi piyasada en ¢ok kullamilan ortiilii elektrot ¢ekirdek
caplarindan biri degildir?

A) 2 mm

B) 3,25 mm

C) 3,5mm

D) 4 mm

Asagidakilerden hangisi piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot boylarindan biri
degildir?

A) 250 mm

B) 350 mm

C) 450 mm

D) 550 mm

Is parcasmnin yere paralel yatirilarak yapilan konum asagidakilerden hangisidiri?
A) Diisey Kaynak

B) Dik kaynak

C) Yatay kaynak

D) Kornis kaynagi

TSEK yan (duvar) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B)s
C)w
D) g
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

TSEK tavan (bas listii) konumu asagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f
B) s
C)i
D) q

TSEK tavan i¢ kose ve dis kose konumu agagidaki hangi harfle standartlagtirmistir?
A)f

B) h

C)w

D) q

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan y6n asagidakilerden hangisidir?
A) Asagidan yukariya kaynak

B) Sola dogru kaynak

C) Yukaridan asagiya kaynak

D) Sag dogru kaynak

Yatayda kose kaynagi yapilirken elektrot hareket agis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 5-20°
B) 5-30°
C) 5-40°
D) 5-45°

Yatayda kose kaynagi yapilirken elektrot calisma agisi agsagidakilerden hangisidir?
A) 20°
B) 30°
C) 40°
D) 45°

Yukaridan asagiya kaynak icin gelistirilmis olan seliilozik elektrotlarin 6rtii agriliginin
% 30’unu olusturan madde asagidakilerden hangisidir?

A) Kiikiirt

B) Seliiloz

C) Karbon

D) Sarbon

Borulardaki kiiciik ¢capaklarin giderilmesinde asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Zimpara diski

B) Testere

C) Oksijen

D) Ege

Asagidakilerden hangisi borularin kaynaga hazirlanmasi agamalaridan biridir?
A) Temizleme

B) Biikme

C) Birlestirme

D) Taslama
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16.

17.

18.

19.

Kaynak agz1 genisligi formiiliinde kaynak agz1 genisligini asagidaki ifadelerden

hangisiyle belirtilmigtir?

A) (i¢)

B) ()

C) (w)

D) (de)
Kaynak agz1 genisligi formiiliinde boru i¢ capini asagidaki ifadelerden hangisiyle
belirtilmigtir?

A) (i¢)

B) ()

C) (w)

D) (de)

Boruya yatay olarak ¢ekilen kaynak elektrot boru yiizeyine agsagidaki hangi ac1 yapacak
sekilde tutulur?

A) 45°-60°

B) 55°-70°

C) 65°-80°

D) 75°-80°

Borularin dairesel kesitin kaynaginda yiizey teget kesitine yaklasik asagidaki hangi ag1
verilir?

A) 60°

B) 70°

C) 80°

D) 75°

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

20.
21.

22.

23.

24,

25.
26.
217.

() Kok pasosu 4 mm'den biiyiik ¢apta elektrotla kaynak edilmemelidir.

() Elektrot hareketlerinin dikis gortiniimii yaninda, dikisin istenilen sekilde
doldurulmasi ve yiiksekliginin ayarlanmasini saglamasi gibi faydali yonleri de vardir.
() Dolgu kaynaginda genis dikislerin olugmasi istenmeyen bir durumdur.

() Dar dolgu elde edilmesi istenilen yerlerde elektrot zikzaklar ¢izilerek hareket
ettirilirken, genis dolgu elde edilmesi istendiginde ¢ok az elektrot hareketi olusturulur.

() Dis kose kaynaklari, iki kenar tam agik, yar1 agik ya da kapali yontemler ile
yapilabilir.

() Dik kaynakta dikis ¢ekilecek parca diisey ile dik bir a¢1 yaparak durur.

() Kaynak agz1 agilan borularda kaynak niifuziyeti daha fazla olur.

() Kok araligi ¢cok dar olursa kokiin ergimesi giiglesir.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazinz.

28.  Her kaynakli birlestirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte ...................

vardir.

29. Kiiciik ¢apli elektrotlarla ...................... parcgalarin kaynagi ve hatta ..................
hi¢ tavsiye edilmez.

30. Elektrot ¢ekirdegi ............c.oevvennnn. kesitlidir.

31.  Elektrot ¢ekirdegi kesitin ¢api, elektrotun .................. oo, karsilik

gelmekte, elektrotlar bu ¢apa gore de anilmaktadir.

32.  Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrotlar, ............... ................
olarak adlandirilan gruptur.

33.  Elektrotun kaynak .................... takilan kismi tamamen ¢iplaktir.

34.  Kaynak hizinin diisiik olmasi kaynak banyosunun .................... olup dikisin
................. olmasina neden olur.

35.  Dis kose kaynaklari, ................ kesitli konstriiksiyonlar, .................. ve
............. mobilyalarin kaynaginda kullanilmaktadir.

36.  Dis kose kaynaklarinda ilk dikisten sonradan dikis yiizeyinde olusan
........................ temizlenmesiyle diger iki dikisin ¢ekilmesine gecilir.

37.  Yapilacak is parcasi i¢in imalat resminden, imal edilmis parcalardan veya verilen

bilgilerden 6lgii ve sekiller aktarmaya ...................... denir.

38. I parcalariin kaynak agizlar1 arasindaki ac1 ne kadar ................. olursa kokte iyi
bir ergime elde etmek i¢in kok araligi o kadar ................. olmalidir.

39.  Boru uglar ¢ok iyi merkezlenerek puntalamak i¢gin .............. V€ tiiiiiienn,
uygulanan bir .........o.oiviiiiiin e, bunlar kars1 karsiya getirilir.

40. Kenarlarin birbirlerine gore kagikligi 1,6 mm'yi ...................... , aksi halde kaynak
dibinin yaninda ................. meydana gelebilir.

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 modiile ge¢mek icin dgretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 B

4 C

5 B

6 C

7 D

8 A

9 C
10 C
11 Dogru
12 Dogru
13 Dogru
14 Dogru
15 Yanls
16 Yanhs
17 Dogru

Ortii-
18 Ozelliklerine
apini, -

19 I(iall)lnllgl
20 Bombelidir
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OGRENME FAALIYETIi-2°NiN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 C

3 A

4 B

5 D

6 C

7 A

8 B

9 C

10 B

11 Yanhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Dogru

16 Sagindan - Sol

17 Hareket

18 Elektrot Hiz1
Ark Uzunlugu

19 Sol - Sag

20 Sagdan Sola
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OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 B

4 C

5 C

6 B

7 A

8 C

9 B

10 C

11 Yanhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Dogru

16 Yatay - Dik

17 Elektrot_

Hareketlerine
18 Elektrotun
19 Ciil."uf?nun -
Oniine

Seliilozik -

20 Orta
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OGRENME FAALIYETi-42UN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 A

4 B

5 D

6 C

7 C

8 A

9 B

10 D

11 Dogru

12 Dogru

13 Yanls

14 Yanhs

15 Yanls

16 Hatasiz - Dogru

17 Temiz - Hatasiz

18 Zaman - Maliyet

19 Cizgilerinin -
Noktayla

20 Modeller
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OGRENME FAALIYETi-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 B
4 C
5 B
6 C
7 A
8 D
9 C
10 B
11 Dogru
12 Yanhs
13 Yanhs
14 Dogru
15 Yanhg
16 Esit - Dort
17 Pozisyonerler
18 Dibi - Kokiine
19 Kok Arahg:
Cevrelerinde,
20
Puntalama
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OGRENME FAALIYETIi-6’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 A

3 B

4 B

5 D

6 A

7 C

8 B

9 A

10 B

11 Yanhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Yanlhs

16 Kars1 Karsiya

1,6 -

1 Asmayacak
Pas, Tufal -

- Ziftten

19 Dortte Biri

20 Saga - Sola

122



MODUL OGRENME FAALIYETININ CEVAP ANAHTARI

1 D

2 B

3 D

4 C

5 D

6 C

7 D

8 C

9 B
10 B
11 A
12 D
13 B
14 D
15 A
16 B
17 A
18 D
19 B
20 Dogru
21 Dogru
22 Dogru
23 Yanlis
24 Dogru
25 Yanhs
26 Dogru
27 Dogru
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28 Elektrot
Kaln -
29 Dolgusu
30 Silindirik
31 Anma Capina
Ortiilii
32 Elektrot
33 Pensine
Biiyiik -
34 Bombeli
Dikdortgen -
35 Kazanlar -
Metal
36 Ciiruflarim
37 Markalama
38 Biiyiik
Icten Ve
Distan -
39 Sikma
Tertibiyle
40 Asmayacak, -
Centikler
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