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AÇIKLAMALAR 
 

ALAN Sıhhi Tesisat Teknolojisi ve Ġklimlendirme  

DAL/MESLEK Alan Ortak 

MODÜLÜN ADI Elektrik Ark Boru Kaynağı 

MODÜLÜN TANIMI 
Elektrik ark kaynağı ile çelik boruları birleĢtirebilme 

becerisinin kazandırıldığı bir öğrenme materyalidir. 

SÜRE 40/32 

ÖN KOġUL  

YETERLĠK Elektrik ark kaynağı ile çelik boruları birleĢtirebilmek. 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 

Öğrenci bu modül ile gerekli ortam ve koĢul 

sağlandığında tekniğine uygun Elektrik-Ark Kaynağı 

Ġle Çelik Boruları birleĢtirebileceksiniz. 

Amaçlar 

1. Elektrot seçimi yapabileceksiniz. 
2. Parçaları yatay konumda kaynatabileceksiniz. 
3. Parçaları düĢey konumda kaynatabileceksiniz. 
4. Çelik boruları kaynağa hazırlayabileceksiniz. 
5. Çelik boruları puntalayabileceksiniz. 
6. Çelik boruları elektrik ark kaynağı ile 

birleĢtirebileceksiniz. 

EĞĠTĠM ÖĞRETĠM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Elektrik ark kaynak atölyesi 

Donanım: ĠĢ parçası, Çizecek, Metre, Testere, Eğe, Zımpara, 

Gönye, Kaynak makinesi, Elektrot, Kaynak çekici, Tel fırça, 

Maske, Deri Önlük. 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDĠRME 

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra 

verilen ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz. 

Öğretmen modül sonunda ölçme aracı  (çoktan seçmeli 

test, doğru-yanlıĢ testi, boĢluk doldurma vb.) kullanarak 

modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve becerileri 

ölçerek sizi değerlendirecektir.  
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GĠRĠġ 
Sevgili Öğrenci, 

 

 

Endüstride birçok uygulama, akıĢkanların iletimini gerektirmektedir. AkıĢkanların en 

önemli özelliği; sızdırmazlığa karĢı duyarlı olmalarıdır. Boruların kaynağında en küçük hata 

ya da zayıf birleĢmeler, giderek artan sızmaların oluĢmasına neden olur. Ayrıca akıĢkanın 

basıncı da kaynağın dayanımıyla yakından ilgilidir. Dolayısıyla boru kullanımı ve kaynağı 

değiĢik alanlarda karĢımıza çıkmaktadır.  

 

AkıĢkanların iletimi sırasında sızdırmazlık oldukça önemlidir. En küçük sızmalara bile 

izin verilmez. Bu durumda boru kaynaklarının, kurallara uygun olarak yapılmasının önemi 

ortaya çıkmaktadır.  
 

 

 

GĠRĠġ 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1 
 

 

Gerekli ortam ve donanım sağlandığında elektrik ark boru kaynağı öncesi elektrot 

seçimi yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 Elektrik ark kaynağı ile birleĢtirilebilen metal özellikleri 

 Elektrik ark kaynağında elektrot seçiminin önemi  

 

1. ELEKTROT SEÇĠMĠ  
 

1.1. Kaynak Pozisyonuna Göre Elektrot Seçimi 
 

Kaynaklı birleĢtirme iĢlemleri, çok değiĢik özelliklere ve biçimlere sahip metallere 

uygulanabilir. Bu nedenle iĢlemlerin gerçekleĢtirilmesinde kullanılan elektrotlar da 

çeĢitlenmiĢtir. 

 

Resim 1.1: Elektrot çeĢitleri 

Her kaynaklı birleĢtirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte elektrot vardır. 

Ancak çeĢitliğin fazlalığı, elektrotları kesin çizgiler ile birbirinden ayırıp gruplandırmayı 

güçleĢtirmektedir. Buna rağmen, elektrotların birbirinden ayırt edile bilinecek özellikleri 

vardır ve bunlar elektrotların gruplanmasına olanak tanır. Bu gruplandırmalardan biri de 

kaynak pozisyonuna göre yapılandır.  

 

Örneğin köĢe kaynaklarında elektrot çapını, sacların kalınlığından çok dikiĢ kalınlığı 

belirler. Özellikle kök pasosu 4 mm' den büyük çapta elektrotla kaynak edilmemelidir.  

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 

ARAġTIRMA 

AMAÇ 
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Aksi takdirde kök kenarlarına elektrot esas metalinin kaynaĢması bakımından 

güçlükler olur. Keza ısı dağılma oranları da burada rol oynar. ġöyle ki; aynı sac kalınlıkları 

ile iç köĢe dikiĢinde, V dikiĢine nazaran daha kalın, dıĢ köĢe dikiĢinde ise daha ince elektrot 

kullanılır. 

 

Küçük damlalar halinde meydana getirilmiĢ bir dikiĢ (küçük çaplı elektrot, düĢük akım 

Ģiddeti veya büyük ilerleme hızı), iri damlalar halinde yığılmıĢ bir dikiĢten (kalın çaplı 

elektrot, kuvvetli akım Ģiddeti veya yavaĢ ilerleme hızı) daima daha bombelidir. 

 

Bu kural suya benzerliğiyle de desteklenir: Küçük damlalar, büyüklerden daha hızlı 

katılaĢtıklarından, yayılmaya vakit bulamazlar. Dik bir yüzey veya tavanda ergimiĢ bir metal 

damlası buralarda ancak küçük olması, yani tutunma kuvvetlerinin ağırlığa galip gelmesi 

Ģartıyla tutunabilir.  

 

Bu nedenle dik yüzey veya tavanda kaynakta küçük kesitli dikiĢler çekip çabuk 

katılaĢmalarını sağlamak gerekir. Küçük çaplı elektrot kullanmak, yatay kaynağa nazaran 

daha düĢük amper ayarıyla veya daha büyük ilerleme hızı ile çalıĢmak gerekir.  

 

Resim 1.2: Elektrik ark boru kaynağı 

Bu andan itibaren kaynakçının becerileri ön plana çıkar. Bu beceriler en ekonomik 

Ģartlar altında mümkün olan en iyi birleĢmeyi elde etmekten ibarettir. ĠĢlem el ile 

yapıldığından bazen düzeltilmesi çok pahalı ve hatta imkânsız kusurlar olabilir. 
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Bu itibarla kaynakçı yüksek ölçüde meslekî sorumluluk hissine sahip bir kiĢi olmalı ve 

çalıĢması esnasında farkına vardığı kusurları anında düzeltebilmelidir. 

 

Tablo 1.1: Elektrotlar üzerinde bulunan harf ve rakamların teknik karĢılıkları 
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Aslına bakarsanız bir elektrota ait tüm bilgiler, elektrot paketleri üzerindeki etiketlerde 

bulunmaktadır. Üstelik bilgilerin çoğu, uluslar arası nitelik taĢır. Böyle olunca da eğitimli her 

kaynakçının anlayabileceği rakamsal ifadeler hâline dönüĢtürülmesi gerekmiĢtir. AĢağıda 

böyle bir elektrot etiketi görülmektedir. 

 

Resim 1.3: Farklı markalara ait elektrotların etiket bilgileri 

 
                                              Tip  : Rutil  DIN 1913:E51 22 RR 8 

                                                    TS 563  : E 51 22 RR 8  AWS A 5.1: E 6013 

 
 

Kullanıldığı Yerler ve Özellikleri: 

Her türlü makine, vagon, gemi, tank ve   Ø mm. Amper  DikiĢin Kimyasal Özellikleri % 

kazan yapımında, demir doğrama    2.50 60-110  C: 0.07 Si: 0.3 Mn: 0.5 

iĢlerinde, karoseri Ģasi, çelik mobilya    3.25 110-140 

ve çelik konstrüksiyon iĢleri ile boru    4.00 140-180  DikiĢin Mekanik Özellikleri: 

kaynaklarında kullanılır. Her pozis-   5.00 170-240 

yonda kaynak yapmaya elveriĢlidir.    Akma Dayanımı:  380 N/mm² min 

    Doğru akımda   Çekme Dayanımı: 510-550 N/mm² 

Kaynak Edilebilen Çelikler   Elektrot negatif (-)  Çentik Dayanımı : 28 J min. 

St 37.2 St 44.2 St 37.3 St 44.3  kutupta veya  (ISO-V 0°C‟da) 

H I, H II, WSIE 255 (H III)  dalgalı akımda kullanılır. Uzama (Io = 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   Yukarıdan aĢağı hariç bütün kaynak pozisyonlarında  

A-D. GS 38-GS 52    kullanılır. (wh hüsqü)   Türk Malı 

Tablo 1.2: Elektrot etiketi 

Etiket dikkatlice gözden geçirildiğinde, elektrot ile ilgili bilmek istediğimiz tüm 

bilginin üzerinde bulunduğu kolaylıkla görülür. Böylece satın alınan elektrotun hangi 

özelliklere sahip olduğu bilinir.  

Elektrot üreticisi fabrikanın mamulüne 

verdiği özel ad bu kısımda bulunur. 
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Tablo.1.3: E 42 0 RR 12 standart numaralı rutil örtülü elektrotun katalog bilgileri 

Yukarıda belirttiğimiz üzere elektrot ile ilgili bilgiler, eğitimli her kaynakçının 

anlayacağı Ģekle dönüĢtürmek için rakamsal hâle getirilmiĢtir. 

 

Ġlk bakıĢta elektrotun rutil tip yani örtü türünün rutil olduğu, TS 563 ve DIN 1913 ile 

AWS A 5.1‟e uygun olduğu belirtilmektedir. Sadece TS numarasına bakarak bu elektrotun 

hangi pozisyonlarda kullanılabileceğini öğrenmemiz mümkündür. 
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Örnek elektrotumuzun bu kısmındaki rakamsal ifade; E 51 22 RR 8 2‟dir. E, 

elektrotun elle yapılan elektrik ark kaynağına uygunluğunu, 51 ve 22 mekanik öz elliklerini, 

RR 8 ise örtü cinsini ve kalınlığını, 2 ise hangi pozisyonlarda kullanılabileceğini ifade 

eder.Demek oluyor ki bir elektrotun ne tür örtü maddesi kullanılarak üretildiğini, bu örtü 

kalınlığının ne olduğunu ve hangi pozisyonlarda kullanılabileceğini elektrot paketinden 

öğrenmek mümkündür. Aynı rakamsal değerler, paket içinden çıkan her elektrotun çıplak 

ucuna yakın kısmında da bulunmaktadır (Resim 1.4) 

 

Resim 1.4: Üzerinde numarasıyla elektrot 

 

Resim 1.5: Yukarıdaki E 6010 elektrotuyla çekilmiĢ iç köĢe kaynağı 

 

Tablo 1.1‟de verilen elektrotlar üzerinde bulunan harf ve rakamların teknik anlamları 

içinde yer alan kaynak pozisyonlarını ifade eden karĢılıklar aĢağıdaki örnekte ele alınmıĢtır. 

 

Tablo 1.4: AlaĢımsız çelikler için bağlantı tipi, et kalınlığı ve kaynak pozisyonuna bağlı olarak 

elektrot çapı, paso sayısı, kaynak akımı, en az ark gerilimi ve ilerleme hızı değerleri 
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Bağlantı Türü 

Et 

Kalınlığı 

(mm) 

Kaynak 

Pozisyonu 
Pasolar 

Elektrot 

Çapı 

(mm) 

Kayna

k 

Akımı 

(A) 

En Az 

Gerilim 

(V) 

Ġlerleme 

Hızı 

(m/saat) 

 

Tablo 1.5: AlaĢımsız çelikler için bağlantı tipi, et kalınlığı ve kaynak pozisyonuna bağlı olarak 

elektrot çapı, paso sayısı, kaynak akımı, en az ark gerilimi ve ilerleme hızı değerleri (örnek 

olarak alınmalıdır, baĢka değerlerde hep aynı hareket yapılması Ģartıyla kullanılabilir) 
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Bağlantı Türü 

Et 

Kalınlığı 

(mm) 

Kaynak 

Pozisyonu 

Pasola

r 

Elektrot 

Çapı 

(mm) 

Kayna

k 

Akımı 

(A) 

En Az 

Gerilim 

(V) 

Ġlerleme 

Hızı 

(m/saat) 
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1.2. Malzeme Et Kalınlığına Göre Elektrot Seçimi 
 

Elektrik ark kaynağında en çok kullanılan elektrotlar, örtülü elektrot olarak 

adlandırılan gruptur. Örtülü elektrotlar çubuk Ģeklinde olup, ark sırasında eriyip kaynak 

metalini meydana getiren çıplak bir tel üzerine örtü maddesinin, kaplanmasıyla 

üretilmektedir. Elektrotun kaynak pensine takılan kısmı tamamen çıplaktır. Diğer ucu ise 

arkın kolaylıkla oluĢmasını sağlayacak yapıdadır.  

 

Elektrotun çekirdeğini oluĢturan ve örtü maddesi dıĢında kalan kısmı, kaynağı 

gerçekleĢtirilecek gerecin özelliklerine en yakın değerlerde olmalıdır. Bunun anlamı 

kaynatılacak olan gereç, örneğin nikel ise, çekirdek metalinin de nikel metalinden 

seçilmesidir  

 

Resim 1.6: Elektrotun çıplak ucu 

Örtülü elektrotların ortak özellikleri de bulunmaktadır. Bu özellikler bir bakıma 

elektrotun fiziki özellikleri olarak görülebilir. Çünkü ilk bakıĢta ancak bir elektrotun kalın ya 

da ince olduğu, bu özellikleriyle açığa çıkmaktadır. Elektrot çekirdeği silindirik kesitlidir. 

Kesitin çapı, elektrotun anma çapına karĢılık gelmekte, elektrotlar bu çapa göre de 

anılmaktadır.  

 

Piyasada en çok kullanılan örtülü elektrot çekirdek çapları; 2-2,5-3,25-4-5-6 mm, 

boyları ise 250-350-450 mm‟dir. Oksi asetilen ile kaynağının aksine, belirli bir zaman 

aralığında ark kaynağıyla temin edilecek ısı miktarının parçanın kütlesine bağlı olmadığı 

inancı çok yaygındır. Bu inanç ancak bazı sınırlar içinde doğrudur. 

 

Zira pratikte öyle bir kalınlık vardır ki onu belirli çapta bir elektrotla kaynak etmek 

imkânsızdır. ġöyle ki; delinme ve yanma çentiklerinden kaçınmak için bu çapın gerektirdiği 

akım Ģiddetinin altına inmek veya elle kaynakta mümkün olmayan hızla ilerlemek gerekir. 
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Grafik 1.1: Parça kalınlığı (e mm) ile elektrot çapı (Ø mm) arasındaki bağıntı 

Grafik 1.1.'deki, standart elektrot çapları ile doğru bir Ģekilde kaynak edilebilecek 

çelik kalınlıklarının en az ve en üst sınırlarını gösterir. Bunlar aynı düzlemdeki sacların 

birbirleriyle kaynağı içindir. AĢağıdaki tablo, soğuk parça üzerinde yatay kaynakta, sac 

kalınlığına göre elektrot çapı ile ortalama amperlerini vermektedir. 

 

Resim 1.7: AĢağıdan yukarıya kaynak 
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Bunun aksine küçük çaplı elektrotlarla kalın parçaların kaynağı ve hatta dolgusu hiç 

tavsiye edilmez, zira azami amperle bile bu elektrotlar iyi bir kaynama elde etmek imkânını 

vermezler. 

 

Ana metale geçen bütün ısı burada çabuk dağılır; bunun dıĢında, ergime banyosu ve 

kenarlarının çok çabuk soğumasına neden olabilir.  

 

Tablo 1.6: Parça kalınlığına göre akım Ģiddeti değerleri 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Malzemeye uygun elektrot seçmek 

 

 

 

 Yukarıda yapım resmi verilen iĢ parçası üzerinde çift taraflı iç kaynak dikiĢi 

yapılacaktır. Söz konusu iĢ için gerekli elektrot seçimini, kaynak akımını tablo 

ve katalogları kullanarak belirleyiniz. 
 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Malzeme et kalınlığını tespit ediniz. 

 

 

 Uygun kaynak pozisyonunu belirleyiniz. 

 

 Malzeme et kalınlığını belirlemeden 

önce yapım resmini dikkatlice inceleyip 

kaynak yerlerini belirleyiniz.  

 Yapım resmi üzerinde iĢ parçasının 

kalınlığını tespit ediniz. 

 ĠĢ resmine göre yatay pozisyonda iç 

köĢe kaynağı çekilecektir.  

 Modül içinde yer alan Tablo 1.5 ve 

1.6‟dan faydalanarak kaynak iĢleminde 

kullanılacak akım Ģiddetini ve elektrotu 

belirleyiniz. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Uygun elektrot seçimini yapınız. 

 

 

 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Kaynak için gerekli malzemeleri sac veya lamadan hazırlayabildiniz 

mi? 
  

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?   

3. Malzeme kalınlığına uygun elektrot seçimini yaptınız mı?   

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Uygulama Faaliyetine”  geçiniz. 
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AĢağıdaki boruya kaynak ağzı açınız. 

 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Boruyu ölçüsünde markalayınız.  

 

 

 Gömleğin ilk düğmesi yanlıĢ iliklenince 

diğerleri de yanlıĢ gider. ĠĢlem basamakların 

ilk aĢaması yanlıĢ yapıldığında bu yanlıĢlık 

diğer basamaklara da sarkar. Bu sebeple 

yapılacak olan iĢi en baĢtan doğru yapınız. 

 ĠĢ önlüğünüzü giyerek çalıĢma masanızı 

düzenleyiniz. 

 ÇalıĢma ortamınızı düzenleyerek takımhane 

sorumlusundan markalama için gerekli olan 

takımları alınız. 

 Malzeme deposu sorumlusundan boruyu alınız. 

 Depoda bulunmayan malzemeleri temin 

edebilmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 

 Boruyu uygun ölçülerde markalayınız. 

 Boruyu ölçüsünde kesiniz. 

 

 

 Kesimin biteceği sırada kesme hızını yavaĢlatıp 

bir elinizle parçayı tutunuz. 

 Boruyu mengeneye bağlayınız. 

 Kesim için kullanacağınız aleti sorumlusundan 

alarak kontrol ediniz. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Kesilen boruyu temizleyiniz. 

 

 Unutmayınız ki iç çapı temizlenmeyen borular 

basınç kaybına ve arızaya neden olur. 

 Temizlemek için kullanacağınız aleti 

sorumlusundan alarak kontrol ediniz. 

 Boruya kaynak ağzı açınız. 

 

 

 Kaynak ağzı uygun olmayan parçaların kaynak 

kalitesi düĢük olur. 

 Uygun kaynak ağzı açınız. 

 Takımhane sorumlusundan uygun takımı 

alınız. 

 Faaliyet sırasında zarar gören malzemeleri 

sorumlusuna bildirerek iade ediniz. 

 

 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Malzeme et kalınlığını tespit ettiniz mi?   

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?   

3. Uygun elektrot seçimini yaptınız mı?   

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz 

 

1. KöĢe kaynaklarında elektrot çapını, sacların kalınlığından çok aĢağıdakilerden hangisi 

belirler?  
A) Ġçyapısını 

B) Biçimini 

C) Dayanımını 

D) DikiĢ kalınlığı  
 

2. AĢağıdakilerden hangisi köĢe kaynaklarında kök pasosu çekilmemesi gereken elektrot 

çapıdır? 

A) 2 mm'den 

B) 3,25 mm'den 

C) 4 mm'den 

D) 5 mm'den 
 

3. Kaynakçının kiĢilik özelliklerinden biri aĢağıdakilerden hangisi olmalıdır? 

A) Meslekî etik 

B) Meslekî sorumluluk 

C) Meslekî ekonomi 

D) Meslekî ahlak 
 

4. Elektrotun elle yapılan elektrik ark kaynağına uygunluğunu aĢağıdakilerden hangisi 

belirtir? 

A) W 

B) T 

C) E 

D) G 
 

5. Yukarıdan aĢağıya hariç bütün pozisyonlara uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki 

rakamlardan hangisi yer alır? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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6. Düz alın, yatay düĢey ve köĢe pozisyonlarına uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki 

rakamlardan hangisi yer alır? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

7. Düz alın, düz köĢe pozisyonlarına uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki rakamlardan 

hangisi yer alır? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

8. Bütün pozisyonlara uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki rakamlardan hangisi yer alır? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

9. Elektrik ark kaynağında en çok kullanılan elektrotlar, aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Örtüsüz elektrot 

B) Çıplak elektrot 

C) Örtülü elektrot 

D) Özlü elektrot 
 

10. Örtülü elektrotlar aĢağıdaki hangi Ģeklinde olur? 

A. Kablo 

B. Kangal 

C. Çubuk 

D. Paket 
 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) Kaynakçı çalıĢması esnasında farkına vardığı kusurları anında düzeltebilmelidir. 

 

12. (   ) Elektrotun kaynak pensine takılan kısmı tamamen çıplaktır. 

 

13. (   ) Elektrot çekirdeği silindirik kesitlidir. 
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14. (   ) Elektrot kesitinin çapı, elektrotun anma çapına karĢılık gelmekte, elektrotlar bu 

çapa göre de anılmaktadır. 

 

15. (   ) Küçük çaplı elektrotlarla kalın parçaların kaynağı ve dolgusu tavsiye edilir. 

 

16. (   ) Küçük damlalar, büyüklerden daha hızlı katılaĢtıklarından, hemen yayılır. 

 

17. (   ) Dik bir yüzey veya tavanda ergimiĢ bir metal damlası buralarda ancak küçük  

olması, yani tutunma kuvvetlerinin ağırlığa galip gelmesi Ģartıyla tutunabilir. 

 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

18. Elektrotun çekirdeğini oluĢturan ve ………… maddesi dıĢında kalan kısmı, kaynağı 

gerçekleĢtirilecek gerecin …………………………. en yakın değerlerde olmalıdır. 

 

19. KöĢe kaynaklarında elektrot ……………., sacların kalınlığından çok dikiĢ 

……………… belirler. 

 

20. Küçük damlalar halinde meydana getirilmiĢ bir dikiĢ, iri damlalar halinde yığılmıĢ bir 

dikiĢten daima daha ………………….. 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2 
 

 

Gerekli donanım ve ortam sağlandığında elektrik ark kaynağıyla yatay pozisyonda 

kaynak yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 

 Akım ayarının kaynaktaki önemi hususunda bir önceki konuda ayrıntılı olarak 

bilgi sahibi olmuĢtunuz. Aynı konunun eksik bilgilerini bu bölümde 

tamamlayacağız. Böylece, kaynak esnasında akım ayarı hususunda hem 

bilgilerinizin bir tekrarı, hem de eksiklerin giderilmesi amaç edinilmiĢtir.  
 

 Kaynak dikiĢinin istenilen özelliklere sahip olması, bitim ve baĢlangıç 

yerlerinde bir dizi uygulamayı gerektirmektedir. Bölüm içerisinde edineceğiniz 

bilgiler, baĢarılı kaynak çekmenin koĢullarından biri olan, bitim ve baĢlangıç 

yerlerinde yapılması gerekenleri öğrenmeniz amacını taĢımaktadır. 
 

 Her kaynak konumunda, parçalara uygulanan ısı nedeniyle ortaya çıkan biçim 

değiĢimleri vardır. Bunlar parçanın cinsine ve kaynak yöntemine göre farklılık 

gösterir. Bunların nedenlerini bilmek ve gereken önlemleri almak kaynak 

iĢleriyle uğraĢan kiĢilerin öğrenmesi gereken bilgilerdir.  

 

2. YATAY BĠRLEġTĠRME 
 

Kaynak dikiĢinin en rahat ve düzgün olarak biçimlendirildiği konum; iĢ parçasının 

yere paralel yatırılarak yapılan konum olup, yatay kaynak adıyla anılır. Eğitimli bir 

kaynakçının her zaman yatay konumdaki iĢ parçalarına kaynak yapabiliyor olması yeterli 

değildir. Çünkü üretimde karĢılaĢılan iĢ parçalarının, her zaman bu Ģekilde 

konumlandırılması beklenemez. Bu yüzden kaynakçının değiĢik konumlarda da kaynak 

dikiĢi çekebiliyor olması ve bunların nasıl yapıldığını biliyor olması Ģartı genel olarak 

kaynak konumları aĢağıda sıralanan Ģekilde olmakta ve TSEK tarafından harfler ile ifade 

edilmektedir.  

 

Bunlar: 

 Yatay (düz) w, 

 Dik (yukarıdan aĢağıya f, aĢağıdan yukarıya s), 

 Yan (duvar) q, 

 Tavan (baĢ üstü) ü,  

 Tavan iç köĢe ve dıĢ köĢe (h). 

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 

AMAÇ 
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ġekil 2.1: Yan (duvar) ve tavan kaynağı 

 

ġekil 2.2: Yatay kaynak konumunda parçaların duruĢ biçimleri. 
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ġekil 2.3: Dik kaynak konumunda parçaların duruĢları 

 

ġekil 2.4: Yatay konumda elektrot hareketlerinin kaynak dikiĢine etkileri 

Yatay konumda kaynak yapılırken, iĢ parçasının kalınlığı az, dolayısıyla da aralık 

fazla değil ise, elektrot hareket yaptırılmadan çekilir Kast edilen hareket elektrotun 

belirlenen bir hızda kaynak yönünde ilerletilmesidir. Böylece dar geniĢliğe sahip dikiĢler 

elde edilir. Bu uygulama, kök dikiĢi olarak adlandırılan ve üzerine esas birleĢtirme (kapak) 

dikiĢinin çekileceği kaynaklar için de geçerlidir 

 

Diğer yandan kalın iĢ parçalarına dikiĢ çekilirken kaynak metalinin istenilen biçimde 

sağlanması için değiĢik hareketler yaptırmak mümkündür. Genel olarak bu hareketler zikzak 

Ģeklindedir. Böylece dikiĢin geniĢliği istenilen oranda ayarlanır. 

 

Elektrot hareketlerinin dikiĢ görünümü yanında, dikiĢin istenilen Ģekilde doldurulması 

ve yüksekliğinin ayarlanmasını sağlaması gibi faydalı yönleri de vardır. 



 

 24 

Bu noktada gerekli özen gösterildiğinde, elektrota verilecek hareket ile kaynak 

banyosunun kontrolü sizin elinizde olur. Ne Ģekilde bir dikiĢ elde edeceğiniz önceden 

belirlendikten ve kaynak banyosunun kontrolü sizin elinizde olduktan sonra kaynağın 

baĢarılı bir Ģekilde sonuçlanmaması için hiç bir neden kalmaz. 

 

ġekil 2.5: Yatayda iç köĢe kaynağı; kök dikiĢi elektrota hareket yaptırılmadan, ikinci ve üçüncü 

dikiĢler hareket yaptırılarak elde edilmiĢ. 

Yatay pozisyonda dolgu kaynağı yapılırken, elektrota verilen hareket dikiĢinin 

geniĢliğini açığa çıkarması açısından önem taĢır. Her ne kadar dolgu kaynağında geniĢ 

dikiĢlerin oluĢması istenmeyen bir durumsa da, çok geniĢ olmamak kaydıyla gerekli olabilir. 

Çünkü dolgu kaynağında aranılan özelliklerden biri de, dolgu yapılan yüzeye mümkün olan 

ölçüde çok kaynak metali yığmaktır. Dolgudan beklenilen dikiĢ Ģekline göre, elektrota 

verilen hareketin geniĢliği de değiĢir. Dar dolgu elde edilmesi istenilen yerlerde çok az 

elektrot hareketi oluĢturulurken, geniĢ dolgu elde edilmesi istendiğinde, elektrot zikzaklar 

çizilerek hareket ettirilir. 

 

ġekil 2.6: Elle ark kaynağında elektrot açısı 
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Elle yapılan ark kaynağında kullanılan elektrotun üzerinde kaplı olarak bulunan örtü 

gereci, kaynak dikiĢinin çekilmesi sırasında, yoğunluğunun kaynak metaline göre farklı 

olmasından ötürü ayrı kaynak bölgelerinde toplanmaya çalıĢır.  

 

Elektrot örtü gereci ile kaynak metali, kaynak dikiĢi oluĢurken bu ayrıĢmayı sağlıklı 

bir Ģekilde yerine getirmek zorundadır. Aksi taktirde, ya kaynak dikiĢi içersinde cüruf 

artıkları, ya da dikiĢ yüzeyinde Ģekil bozuklukları olarak kendini gösterecek olan kaynak 

hataları ile karĢılaĢılır.  

 

Kaynak metali ile cüruf arasındaki ayrıĢmanın sağlıklı olarak oluĢması için elektrot 

kaynak dikiĢi ile yapılan deneyler sonucunda bulunmuĢ açılarda tutulur. 

 

ġekil 2.7: Yatayda düz kaynak açısı 

ġekil 2.7‟ de elektrotun kaynak dikiĢinin çekileceği parça yan yüzeylerine 90°‟lik açı 

yapmaktadır. Aksi belirtilmediği sürece yatay kaynak dikiĢlerinde bu açı hep aynı 

olacağından, elektrotlara verilecek açı dendiğinde aklımıza gelecek olan elektrotun kaynak 

dikiĢi üzerinde oluĢturduğu açıdır.  

 

Her kaynak pozisyonunda değiĢime uğrayan açı da budur. Açının oluĢması için 

elektrot kaynak çekilecek yöne doğru eğdirilir. Böylece yoğunluğu kaynak esas metaline 

göre düĢük olan cüruf metali, kaynak dikiĢinin çekileceği yöne akmayarak, kaynak 

hatalarının oluĢması engellenir. Bu hareketin kaynak dikiĢi üzerinde görülen diğer olumlu 

etkisi, cürufun kaynak metali üzerinde kalmasının sağlanmasıdır ki cüruf dikiĢ üzerini 

örterek asli görevlerini yerine getirmekte zorlanmamıĢ olur. 



 

 26 

 

ġekil 2.8: Yan yana yatay kaynak açısı 

ġimdi yatay da kaynak çekilirken kullanılan açı üzerinde duralım. Bunun için 

yukarıdaki Ģekle geri dönüp kaynak dikiĢinin çekilmesinde gerekli olan açıyı Ģeklimizin 

üzerine yerleĢtirelim.  

 

Bu pozisyonda elektrot yanlar ile dik (90°) ve kaynak yönünde 10-15° açı yapacak 

Ģekilde tutulmalıdır  

 

Tüm bu anlatılanlar tek bir dikiĢin çekildiği yatay pozisyonlar içindir. Yan yana 

çekilecek dolgu kaynaklarında, biraz önce sabit olarak ele aldığımız, elektrotun yan yüzeyler 

ile yapmıĢ olduğu açı da değiĢir.  

 

Çünkü yan yana yapılan dikiĢlerin birbiri üzerine binmesi istenir. Yatayda dolgu 

kaynağı ya da sıra dikiĢlerin çekilmesi söz konusu olduğunda elektrotun dikiĢ yönündeki 

açısı 10-15° arasında aynı kalırken, yan yüzeyler ile yaptığı açı 30° olmalıdır  

 

2.1. Sağa Doğru Kaynak Çekme 
 

 Parçanın sağından baĢlanarak sol yönde sürdürülen ve bitirilen kaynaktır.  

 Kök dikiĢlerinde elektrot hareket ettirilmeden düz bir doğru üzerinde tutulur.  

 Kaynak dikiĢinin her noktasında, elektrot hızı ve ark uzunluğu sabit olmalıdır.  

 Elektrot hızı ve ark uzunluğunun kontrolünü, kaynak alanından gelen sesin hep 

aynı olması Ģeklinde denetleyebilirsiniz.  

 Ark boyunda meydana gelen değiĢiklikler, kaynak alanından gelen sesin 

değiĢimiyle kendini gösterir.  

 Kaynak hızının düĢük olması kaynak banyosunun büyük olup dikiĢin bombeli 

olmasına neden olur.  



 

 27 

 Kaynak hızın fazla olmasında ise kaynak metali parça ile iyi iĢleme 

sağlamayarak yüzeyde birikmeye neden olur.  

 Elektrotun parça ile yaptığı açı yaklaĢık 80° olmalıdır.  

 

2.2. Sola Doğru Kaynak Çekme 
 

 Parçanın sol kısmından baĢlanarak sağ yönde sürdürülen ve bitirilen kaynaktır. 

Elektrik ark kaynağında en çok kullanılan yöndür.  

 Bazı istisnalar dıĢında sağdan sola kaynak kullanılmaz.  

 Kaynakçının hangi elini kullanma alıĢkanlığı daha fazla ise ona uygun yönü 

seçmesi yerinde olacaktır.  

 Bunun dıĢında, ulaĢımı zor noktaların olduğu kaynak parçaları için geçerli olan 

her iki yön kullanımının bilinmesi ve yeri geldiğinde kolaylıkla uyum sağlaması 

iyi bir kaynakçı için gereklidir. 

 Kaynak dikiĢinin baĢladığı nokta ve dikiĢin sürdürüldüğü yön dıĢında, tümüyle 

sağdan sola kaynağın aynı özelliklerini taĢır. 

 UlaĢılması zor noktalar ile karĢılaĢıldığında bu iki türden biri seçilir. Bazı 

durumlarda ise alıĢkanlıklarından ötürü, sağ ya da sol elini farklı çoğunlukta 

kullananlar, bu türlerden birini seçerler. 

 

2.3. KöĢe Kaynağı Yapma  
 

Kaynaklı üretimin birçok alanında karĢımıza çıkan birleĢtirme türlerindendir. Ġç köĢe 

kaynağı, istenilen dayanımın niteliğine göre, tek ya da iki taraflı yapılabilir. DikiĢ, küt ek 

kaynağında olduğu gibi kaynak ağzı gerektirmez. Ancak dikiĢin oluĢturulması daha fazla 

dikkati gerektirir.   

 

ġekil 2.9: Yatayda iç köĢe kaynağı (oluk pozisyonu) 

Çünkü iç köĢe kaynaklarında iki farklı yüzey bulunmakta olup, bunlardan biri düĢey 

diğeri yatay olarak konumlandırılmıĢtır. Kaynak sırasında ısının yatay yüzeye de tutulmasına 

gayret sarf edilir.  

 

Tek dikiĢli birleĢtirmelerde elektrot hareket ettirilmeden dikiĢin oluĢması sağlanabilir. 

DikiĢ sayısı birden fazla ise elektrota bir hareket verilmesi gerekir. Elektrot çalıĢma açısı 

45°, hareket açısı olarak 5°-20° arasında değerler tespit edilir. 
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DıĢ köĢe kaynakları, iki kenar tam açık, yarı açık ya da kapalı yöntemler ile 

yapılabilir. Bu tür birleĢtirmeler, dikdörtgen kesitli konstrüksiyonlar, kazanlar ve metal 

mobilyaların kaynağında kullanılmaktadır. 

 

ġekil 2.9‟da görüldüğü gibi bu tür kaynakların parça kalınlığı fazlalaĢtıkça dikiĢ 

sayısının artması da gerekir. Ġlk dikiĢ olan paso, elektrota hareket verilmeden çekilir. 

Sonradan dikiĢ yüzeyinde oluĢan cürufların temizlenmesiyle diğer iki dikiĢin çekilmesine 

geçilir. 

 

Kök pasosunun üzerine çekilen ilk dikiĢin elektrot hareketi küçük hareketler 

oluĢturularak yapılır ve kısa sürelerde her iki parçanın erime yüzeylerinde bekleme yapılır. 

 

En üst kısımda kalacak olan üçüncü paso, radyal hareketler yapılarak çekilir ve 

elektrot sadece kaynaĢma yüzeylerinin kenarlarına dokundurulur 

.  

ġekil 2.10: DıĢ köĢe kaynağı ve elektrota verilmesi gereken açıla 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Yatay  konumda kaynak yapmak. 

 

 200X30X5 mm ebadındaki iki çelik iĢ parçasını aĢağıdaki çizimde görüldüğü 

gibi yatay pozisyonda küt ek kaynağıyla birleĢtiriniz.  

 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz.  

 

 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 

 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 

 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 Ġki parça arasındaki boĢluk 3 mm den 

fazla 2 mm den az olmamalıdır. 

 ĠĢ parçaları arasında boĢluk 2 mm ise 

elektrot açısını azaltarak birleĢmenin 

daha baĢarılı olmasını sağlayınız.  

 Elektrotu kaynak banyosuna doğru 

geriye 35-45º açıda tutunuz. 

 Dik açı çok akıcı olan kaynak 

banyosunun kontrolüne yardımcı 

olacaktır. 

 Elektrotun ucu neredeyse kaynak 

banyosuna değecek gibi ark boyunu 

kısa tutunuz.  

 Elektrotun çekirdek metali ergiyerek 

yukarıda kalır ve ark sürdürür.  

 DikiĢ hafif tümsekli olup birleĢmenin 

ayrısına kadar iĢleyecek gibi ilerleme 

hızını ayarlayınız.  

 ĠĢ parçasının altını üstüne getiriniz.  

 DikiĢin kök tarafından cürufu 

temizleyiniz.  

 Aynı Ģekilde ikinci pasoyu çekiniz.  

 Ġkinci pasonun ilkinin köküne iyice 

iĢlediğinden emin olunuz.  

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 

 

 

 Düzlem parçayı uygun konumda yatayda 

birleĢtiriniz. 

 

 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 
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 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 

 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda yatayda birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 

 

 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Uygulama Faaliyetine”  geçiniz. 
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200X30X5 mm ebadındaki iki çelik iĢ parçasını aĢağıdaki çizimde görüldüğü gibi 

yatay pozisyonda bindirme kaynağı ile birleĢtirme yapınız.  

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz.  

 

 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 

 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 

 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 Ġki çelik iĢ parçasını yukarıda verilen 

ölçülerde kesiniz. 

 ĠĢ parçalarını birbirinin üzerine binecek 

Ģekilde puntalayınız. 

 Yaptığınız puntaları temizleyiniz.  

 Elektrotu dikeyden  35-40º ve kaynak 

banyosu tarafına doğru 5-10º eğiniz.  

 BirleĢmeyi tamamen doldurmak üzere 

sürekli ilerletiniz.  

 ĠĢ parçasını tersine çeviriniz ve alt 

kenarı aynı Ģekilde kaynatınız.  

 

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Düzlem parçayı uygun konumda yatayda 

birleĢtiriniz. 

 

 

 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 

 

 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda yatayda birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   
 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne geçiniz. 
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 200X30X6 mm ebadındaki iki çelik iĢ parçasını aĢağıdaki çizimde görüldüğü 

gibi yatay pozisyonda üç pasolu iç köĢe kaynağı ile birleĢtirme yapınız.  

 

 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz.  

 

 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 

 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 Ġki çelik iĢ parçasını yukarıda verilen 

ölçülerde kesiniz. 

 ĠĢ parçalarını T yapacak Ģekilde 

puntalayınız. 

 Yaptığınız puntaları temizleyiniz.  

 Elektrotu dikeyden  35-40º ve kaynak 

banyosu tarafına doğru 5-10º eğiniz.  

 Kaynak akımını 140-180 Ampere 

ayarlayınız.  

 Elektrot çapının yaklaĢık iki katı (8 

mm) olacak bir dikiĢ elde edecek 

Ģekilde kaynak hızını ayarlayınız. 
 ĠĢ parçasını tersine çeviriniz ve alt 

kenarı aynı Ģekilde kaynatınız.  

 Kaynak dikiĢlerini yandaki Ģekilde 

gösterildiği gibi yapmalısınız. Böylece 

çarpılma ve ısı birikimleri en alt 

düzeyde olur.  

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 

 

 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 

 Düzlem parçayı uygun konumda yatayda 

birleĢtiriniz. 
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 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 

 

 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 
 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda yatayda birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Kaynak dikiĢinin en rahat ve düzgün olarak biçimlendirildiği konum aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) DüĢey Kaynak 

B) Dik kaynak 

C) Yatay kaynak 

D) KorniĢ kaynağı 

2. TSEK yatay (düz) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) s 

C) w 

D) q 

3. TSEK dik (yukarıdan aĢağıya) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) s 

C) w 

D) q 

4. TSEK dik (aĢağıdan yukarıya) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f  
B) s 

C) w 

D) q 

5. TSEK yatay (düz) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) s 

C) w 

D) q 

6. Yatay konumda kaynak yapılırken, elektrot hareket yaptırılmadan çekilirse kaynak 

dikiĢi aĢağıdakilerden hangisine sahip olur? 

A) Dar olmayan geniĢliğe 

B) Bombeye 

C) Dar geniĢliğe 

D) Yayılmaya 

7. Aksi belirtilmediği sürece yatay kaynak dikiĢlerinde elektrotun kaynak dikiĢinin 

çekileceği parça yan yüzeylerine yaptığı açı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 90°‟lik açı 

B) 80°‟lik açı 

C) 70°‟lik açı 

D) 60°‟lik açı 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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8. Yatay kaynak çekilirken kullanılan elektrot açısı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 10-25° açı 

B) 10-15° açı 

C) 20-35° açı 

D) 30-45° açı 

9. Yatayda dolgu kaynağı ya da sıra dikiĢlerin çekilmesi söz konusu olduğunda 

elektrotun yan yüzeyler ile yaptığı açı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 90°‟lik açı 

B) 60°‟lik açı 

C) 30°‟lik açı 

D) 10°‟lik açı 

10. Yatayda dolgu kaynağı ya da sıra dikiĢlerin çekilmesi esnasında elektrotun dikiĢ 

yönündeki açısı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 10-25° açı 

B) 10-15° açı 

C) 20-35° açı 

D) 30-45° açı 

 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) Yatay konumda kaynak yapılırken, iĢ parçasının kalınlığı az, dolayısıyla da aralık 

fazla değil ise, elektrot hareket yaptırılarak çekilir. 

 

12. (   ) Yatay konumda kaynak yapılırken, elektrot hareket yaptırılmadan çekilmesinden 

kast edilen hareket elektrotun belirlenen bir hızda kaynak yönünde ilerletilmesidir. 

 

13. (   ) Yatay konumda kaynak yapılırken, elektrot hareket yaptırılmadan çekilirse dar 

geniĢliğe sahip dikiĢler elde edilir. 

 

14. (   ) Elektrotlara verilecek açının oluĢması için elektrot kaynak çekilecek yöne doğru 

eğdirilir. 

 

15. (   ) Kaynak hızının düĢük olması kaynak banyosunun büyük olup dikiĢin bombeli 

olmasına neden olur. 

 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

16. Parçanın ……………………… baĢlanarak ………… yönde sürdürülen ve bitirilen 

kaynak sağa doğru kaynak olarak adlandırılır.  

  

17. Sağa doğru kaynakta kök dikiĢlerinde elektrot …………………. ettirilmeden düz bir 

doğru üzerinde tutulur. 
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18. Sağa doğru kaynakta kök dikiĢlerinde kaynak dikiĢinin her noktasında, …………… 

…………………… ve ………… …………………….. sabit olmalıdır. 

 

19. Sola doğru kaynak parçanın ………….. kısmından baĢlanarak ………….. yönde 

sürdürülen ve bitirilen kaynaktır. 

 

20. Bazı istisnalar dıĢında …………… …………………. kaynak kullanılmaz. 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-3 
Gerekli ortam ve donanım sağlandığında elektrik ark kaynağıyla dik kaynak 

yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

Modülün amaçlarına ulaĢmanız için çalıĢma biçiminizi, yeniden gözden geçirmeniz 

gerekmekte. AĢağıda ideal çalıĢmanın gerçekleĢmesi için evde ve okulda yapılması 

gerekenler sıralanmıĢtır. Bunlar dersler ile ilgili çalıĢmalara uygulandığı taktirde, baĢarınızın 

artacağı bir gerçektir. 

 

 ÇalıĢma nedeninizi belirleyin. Kendinizi pasif tutup, sadece zihninizi bilgi 

yığmaya çalıĢırsanız, baĢarı elde edemezsiniz. Öğrenirken aktif olun, modül 

içinde geçen konuları değerlendirin. Sık sık kendinize “Bundan bana ne?” 

sorusunu sorun. 

 Sınıfta ders dinlerken, öğretmeni görebileceğiniz yere oturun. Saklanır gibi 

birisinin arkasında kalmak, dinlemenizi, not tutmanızı engeller, 

tembelleĢmenize neden olur.  

 Öğretmenin konuĢmalarına dikkatinizi verin. Ses tonundaki değiĢmeler, yüz 

mimikleri ve konuĢmasındaki vurgular, anlattıkları içinde, hangilerinin daha 

önemli olduğunu anlamanızı sağlar.  

 Dersten 24 saat sonra, evde bir kere olsun notlarınızı gözden geçirin. 

Hatırlamanın en iyi yolu budur. 

 Dersten sonra notların temize geçirilmesi de hatırlamanıza yardımcı olacaktır. 

Bu sadece bir tekrarlama değil, aynı zamanda boĢlukları doldurmak ve iliĢki 

kurmak için bir fırsattır. 

 Evde çalıĢmanızı, aydınlatması iyi bir yerde yapın. Böylece yorgunluk ve baĢ 

ağrısı ihtimalini de azaltmıĢ olursunuz. 

 Evde rahat bir Ģekilde uzanarak çalıĢmayı denemeyin. Yarı gevĢemiĢ olmak 

yeterlidir.  

 

3. DĠKEY BĠRLEġTĠRME 
 

Bazı kaynak ile ilgili kitap ve yayınlarda, düĢey kaynak olarak ta adlandırılan, dik 

kaynakta dikiĢ çekilecek parça yatay ile dik bir açı yaparak durur. Yatay kaynak ile diğer 

kaynak konumlarını bir birinden ayıran en önemli özellik, kullanılan elektrotlardır.  

 

Yatay konumda her türlü elektrot kullanımı olanaklı olurken, dik kaynağın da, içinde 

bulunduğu değiĢik kaynak konumlarında kullanılacak elektrotların önceden bu konumlara 

uygunluğu kontrol edilmelidir. Öncelikle seçilecek elektrot örtü gerecinin viskozitesi 

katılaĢma anında ani artıĢ göstermesi ve çok kısa bir süre sıvı hâlde kalması gerekir. 

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–3 

AMAÇ 
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Elektrotlar, bu Ģartı taĢımadığı taktirde, kaynak esnasında akarak örtü görevini yerine 

getiremezler. Kaynak metalinin fazla akıcı olmaması için yüksek sıcaklıkta kaynak dikiĢi 

oluĢmaması gerekir. Bunun için de, kaynak akım Ģiddeti mümkün olan en düĢük değerlerde 

tutulur. Bunun dıĢında kaynak dikiĢinin görüntüsü, kaynakçının el becerisine bağlı olarak 

verilecek el hareketlerine göre düzgünleĢir.  

 

ġekil 3.1: Elektrik ark kaynağında yatay dıĢında kalan kaynak konumlarından bazıları; 1) 

tavan, 2) dik, 3) duvar kaynak konu 

3.1. AĢağıdan Yukarıya Kaynak Çekme 
 

Sağlam kaynak dikiĢlerinin elde edilmesi gereken parçalara uygulanır. DikiĢ 

görüntüsü, tamamen kaynakçının becerisine bağlı olarak geliĢir. Genelde güzel görünüĢlü 

dikiĢler beklenmez, ancak sağlamlık yönünden tartıĢma götürmez üstünlüğü vardır. Çoğu 

kez örtü maddesi kaynak dikiĢinin çekildiği yöne doğru aktığından, dikiĢ kontrolü sağlıklıdır. 

Kalın gereçlerin birden fazla pasolu dikiĢlerinde emniyetli olarak kullanılır. Kaynak hızı 

oldukça düĢük tutulur. DikiĢ metalinin aĢağıya sarkmaması, akım Ģiddetinin düĢük tutulması 

ve elektrotun belli noktalarda bekletilmesiyle sağlanır. 

 

ġekil 3.2: AĢağıdan yukarıya kaynak konumu 

2 

3 1 
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3.2. Yukarıdan AĢağıya Kaynak Çekme 
 

Genelde tek dikiĢ ile kaynatılması düĢünülen parçalarda kullanılır. Bu yöntemde zayıf 

yapıda bir kaynak dikiĢi oluĢtuğundan dayanıklı olması istenilen dikiĢler için önerilmez. 

DikiĢ çekilirken karĢılaĢılan en önemli sorun, elektrot cürufunun elektrot ana gerecinin 

önüne geçmesidir. Bu sorunun oluĢmaması için, yukarıdan aĢağıya kaynak çekilecek 

elektrotların ya selülozik ya da orta örtü kalınlığına sahip elektrotlardan seçilmesi gerekir. 

Yinede cüruf kaynak ağzını kapatırsa elektrotu kaynak yönünde biraz eğmek gerekir. 

 

 

ġekil 3.3: Yukarıdan aĢağıya kaynak konumu 

Yukarıdan aĢağıya kaynak için geliĢtirilmiĢ olan selülozik elektrotların örtüsünde 

yandığı zaman gaz hâline geçen organik maddeler bulunur. Örtü ağrılığının % 30‟unu 

selüloz oluĢturur.  

 

Örtüyü oluĢturan bu maddeler sayesinde kaynak sırasında bir koruyucu gaz atmosferi 

oluĢarak, dikiĢi havanın olumsuz etkilerinden korur. Kaynak dikiĢi üzerinde oluĢan cüruf 

miktarı fazla olmadığından, cürufun kaynak dikiĢinin önüne geçerek boĢluk oluĢturma 

sorunu en az düzeyde kalır. Az cürufun diğer faydası da, kaynak dikiĢinin kolaylıkla kontrol 

edilebilmesidir. DikiĢ sonunda az cüruf, yüzeyi kolaylıkla terk eder 

 

Ġyi bir kaynak dikiĢi elde etmek için yapılması gerekenleri sıralamak istersek, ilk 

baĢlara, elektrota verilmesi gereken hareketleri koyabiliriz. Gerçekte de kaynak dikiĢi 

çekilirken uygulanacak akım Ģiddeti, ark boyu, elektrot çeĢidi ve elektrot açısı ne kadar 

önemliyse elektrota verilecek hareketin önemi de o oranda fazladır.  

 

Özellikle değiĢik konumlarda kaynak yapılırken ve kalın parçaların yatay kaynağında 

bu daha da açığa çıkar.  

 

Dikkat ederseniz, önceki konularda her kaynak konumu ile ilgili bilgileri sizlere 

aktarırken zaman zaman, elektrota hiç hareket verilmemesi gereği üzerinde durduk. Bu tür 

belli kaynak konumları dıĢında elektrota verilecek hareketler, kaynak dikiĢinin öncelikle 

görünüĢü üzerinde önemli etkilerde bulunurlar. Çoğu kez belli noktalarda yapılacak 

beklemeler dikiĢin sağlam bir yapıda olmasına aracılık eder. 
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Özellikle dik kaynak bu konuda en güzel örneği oluĢturur. Bu nedenle her kaynak 

pozisyonu için geliĢtirilmiĢ elektrot hareketleri vardır. Uzun süren çalıĢma ve deneyler 

sonucunda geliĢtirilmiĢ elektrot hareketlerini belirtilen Ģekilleriyle uyguladığınızda, kaynak 

dikiĢinizin görünümünün çok daha iyi olacağını unutmayınız. 

 

Her kaynak pozisyonu için farklı Ģekillerde geliĢtirilen elektrot hareketleri zaman 

içersinde artacak tecrübeleriniz ile daha da geliĢecektir. Bunun için, bu bölümde teorik 

olarak anlatılanları atölyelerinizde pratiğe dökerek çok sayıda alıĢtırma yapmanız yeterli 

olacaktır.  

 

Sizde biraz sonra ayrıntılı olarak sunacağımız elektrot hareketleriyle kaynak dikiĢi 

çekerken, sayı sayma yöntemini uygulayınız. Göreceksiniz ki kaynak diĢiniz her noktada 

aynı görüntüde olacak. Örneğin aĢağıdan yukarı doğru kaynak dikiĢi çekilirken, bekleme 

noktalarında, çoğu kez 1,2,3... diye sayılması önerilir.  

 

Doğal olarak sayının hızlı ya da yavaĢ sayılmasının da önemi vardır. Zaman içersinde 

size ait tecrübeler geliĢtirerek en doğru Ģekli geliĢtirin. Mühim olan her bekleme noktasında 

aynı ritim ve sayıda rakamı içinizden saymaktır. Bunun kaynak dikiĢi üzerindeki olumlu 

etkilerini görmek, kaynağın ne kadar zevkli bir iĢlem olduğunu anlamınızı da sağlayacaktır.  

 

Elektrot hareketlerinin dikiĢ görünümü yanında, dikiĢin istenilen Ģekilde doldurulması 

ve yüksekliğinin ayarlanmasını sağlaması gibi faydalı yönleride vardır. Bu noktada gerekli 

özen gösterildiğinde, elektrota verilecek hareket ile kaynak banyosunun kontrolü sizin 

elinizde olur. Ne Ģekilde bir dikiĢ elde edeceğiniz önceden belirlendikten ve kaynak 

banyosunun kontrolü sizin elinizde olduktan sonra kaynağın baĢarılı bir Ģekilde 

sonuçlanmaması için hiç bir neden kalmaz. 

 

Çizim 3.4‟de görülen elektrot hareketleri kalın parçaların aĢağıdan yukarı kaynağında 

kullanılırlar. Kaynak parçasının kalınlığı birden fazla dikiĢ çekilmesini gerekli kılıyorsa ilk 

dikiĢi oluĢturan kök pasosu, elektrota hareket verilmeden gerçekleĢtirilir. Daha sonrakiler ise 

ya üçgen ya da zikzaklar Ģeklinde oluĢturulur.  

 

Dik kaynaklar içersinde ele alınan yukarıdan aĢağıya doğru yapılan kaynak dikiĢinde 

elektrot iĢ parçasına dik olarak tutulur. Bu tür kaynaklarda kaynak metalinin aĢağıya hızlı 

olarak akmasını engellemek amacıyla, kaynak yönünün ters yönünde 20-30°‟lik açılar ile 

eğilmesi gerekir. 
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ġekil 3.4: AĢağıdan yukarıya dik kaynak konumunda elektrot hareketleriyle pasoların sırası  

3.3. KöĢe Kaynağı Yapma  
 

Dik köĢe pozisyondaki bağlantılarda kaynağa aĢağıdan baĢlanır ve ark yukarı doğru 

hareket ettirilir. Bu, dik pozisyondaki iç köĢe kaynaklarında sıkça uygulanan bir tekniktir ve 

“dik aşağıdan yukarıya kaynak” tekniği adı verilir.  

 

Bu durumda kaynağın tamamlanması için 145 A akımda 2 paso gereklidir. Kaynakçı 

bağlantı yüzeylerinde yeterli ergimeyi sağlamak için elektroda üçgen biçiminde salınım 

hareketi verir. Salınım aynı zamanda ısının dağılmasını ve böylece de kaynak banyosu 

akıĢkanlığının kontrol edilebilmesini sağlar.  

 

Eğer kaynakçı dikiĢ yüzeyinin kaynak ekseninden kaçıĢını engelleyemiyorsa, akım 

120 A değerine düĢürülmeli ve dikiĢ 3 pasoda daha düĢük salınımla çekilmelidir. Bu 

durumda toplam kaynak zamanı kullanılan akıma bağlı olarak 20 ila 25 dakika civarındadır.  

 

KöĢe kaynaklarında uygulanan bir baĢka teknik de “dik yukarıdan aşağıya kaynak” 

tekniğidir. Kaynak bağlantının en üstünden baĢlar ve elektrotun ucu yığılmıĢ kaynak 

metaline doğru yönlenmiĢtir. Bu durumda kaynak hızı kritik bir parametredir. Çünkü ergimiĢ 

metalin, aĢağı doğru, arkın önüne akmaması gerekir. Eğer akarsa, esas metalde erime 

meydana gelmez. Kaynak banyosu göreceli olarak küçük olmalıdır ve bu durumda elektrot 

salınımı için çok az yer vardır. Bu ise, geniĢ kaynakların en az 5 hatta 6 paso ile 

çekilebileceği anlamına gelir. Diğer taraftan dik yukarıdan aĢağıya kaynaklarda kaynak hızı 

diğerleriyle kıyaslandığında yüksektir.  

Bu nedenle bağlantı için toplam kaynak zamanı 17 dakika civarındadır. Dik 

bağlantıların kaynağında ortaya çıkan iki temel sorun Ģunlardır 

 Çok az sayıda uygun elektrot mevcuttur,  

 Büyük ölçüde kaynakçı becerisi gerekmektedir.  
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Dik konumda kaynak yapınız. 

 

 200X30X1,5 mm ve 200X30X2,5 mm ebadındaki iki iĢ parçasını aĢağıdaki 

çizimde görüldüğü Ģekilde dik pozisyonda aĢağıdan yukarıya bindirme kaynağı 

yapınız.  

 

ġekil 3.5: ĠĢ parçasının puntalama noktaları, kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek salınım 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz. 

 

 
 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 Puntalama esnasında kalın iĢ 

parçası arkada kalacaktır. 

 Kaynağa birleĢmenin tepesinden 

baĢlayınız. 

 Elektroda yataya göre 40-45º açı 

veriniz.  

 Elektrotu yana doğru 15-20º eğiniz.  

 Ark uzunluğunu bir elektrot çapı 

kadar ya da daha kısa tutunuz. 

 Aynı elektrot açısını bütün kaynak 

boyunca koruyunuz. 

 Kaynak banyosunu kontrol ederek 

mümkün olduğunca hızlı 

ilerletiniz. Ancak çok fazla hızlarda 

boĢluklar, iğne delikleri meydana 

getirir. Cüruflar araya sıkıĢır. 

  Cürufun yüzeye çıkmasına izin 

vermek gerekir.  

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 

 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 

 Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde 

birleĢtiriniz. 

 

 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 
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 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne geçiniz. 
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 200X30X5 mm ebadındaki iki iĢ parçasını aĢağıdaki çizimde görüldüğü Ģekilde 

dik pozisyonda aĢağıdan yukarıya iç köĢe kaynağı yapınız.  

 

ġekil 3.6: ĠĢ parçasının kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek açılar 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz. 

 

 
 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 ĠĢ parçalarını ölçüsünde kesiniz ve 

temizleyiniz.  

 ĠĢ parçasını puıntalayınız ve 

puntaları temizleyiniz. 

 Çizim 3.6‟da olduğu gibi iĢ parçasını 

kaynak masasına bağlayınız.  

 Kaynağa birleĢmenin alt noktasından  

baĢlayınız. 

 Elektroda yataya göre 40-45º açı 

veriniz.  

 Elektrotu yana doğru 15-20º eğiniz.  

 Ark uzunluğunu bir elektrot çapı 

kadar ya da daha kısa tutunuz. 

 Aynı elektrot açısını bütün kaynak 

boyunca koruyunuz. 

 Elektrota üçüncü ve dördüncü paso 

için 55º beĢinci ve altıncı paso için 

35º yan açılar veriniz.  

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 

 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 

 Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde 

birleĢtiriniz. 
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 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 

 

 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 
 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   
 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti” ne geçiniz. 

 



 

 52 

 

 200X30X5 mm ebadındaki iki iĢ parçasını aĢağıdaki çizimde görüldüğü Ģekilde 

dik pozisyonda aĢağıdan yukarıya bir kök iki salınımlı iç köĢe kaynağı yapınız.  

 

ġekil 3.7: ĠĢ parçasının puntalama noktaları, kaynak pozisyonu ve elektrota verilecek salınım 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getiriniz. 

 

 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 Puntalama esnasında kalın iĢ parçası 

arkada kalacaktır. 

 Kaynağa birleĢmenin alt köĢesinden 

baĢlayınız. 

 Elektroda yataya göre 40-45º açı 

veriniz.  

 Elektrotu yana doğru 15-20º eğiniz.  

 Ark uzunluğunu bir elektrot çapı kadar 

ya da daha kısa tutunuz. 

 Aynı elektrot açısını bütün kaynak 

boyunca koruyunuz. 

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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Uygun elektrot seçimi yapınız. 
Kaynak masasına Ģase kablosu takınız.  

 

 

 

 Kaynak banyosunu kontrol ederek 

mümkün olduğunca hızlı ilerletiniz. 

Ancak çok fazla hızlarda boĢluklar, 

iğne delikleri meydana getirir. Cüruflar 

araya sıkıĢır. Cürufun yüzeye çıkmasına 

izin vermek gerekir.  

 Hafif yukarı aĢağı elektrot hareketi 

uygulayınız.  

 Ġkinci kök pasosunu çekiniz. 

 Bütün cürufu temizleyiniz.  

 Birinci geniĢ salınımlı dolgu pasosunu 

(3 numaralı pasoyu) çekiniz.  

 Elektrotu kök pasosunda olduğu gibi 

tutunuz. 

 Yan Ģekildeki salınım hareketini 

uygulayınız.  

 Elektrotu yukarı doğru üç elektrot çapı 

kadar çıkarınız.  

 Daha sonra bunun yarısı kadar aĢağı 

indiriniz.  

 Krater doldurmak için uçlarda durunuz.  

 Üç elektrot çapı geniĢliğinde dikiĢ elde 

edecek kadar kaynak hızı olmalıdır. 

 Salıntı hareketini daha iyi kontrol 

edebilmek için kolunuzu değil 

bileğinizi oynatınız. 

 DikiĢ tırtılları 1,4 ile 2,5 mm geniĢlikte 

olacak Ģekilde dikiĢleri üst üste 

bindiriniz.  

 Salıntı hareketini elektrot eksenini bir 

önceki dikiĢin kenarına vardığında 

kesiniz.  

 Krater doldurup yanma çentiklerini yok 

etmeye yetecek kadar uçalarda durunuz. 

 Elektrot ekseni kök pasosunun 

kenarında olacaktır.  

 Ġkinci geniĢ salıntılı dolgu pasosunu (4 

numaralı paso) çekiniz. 

 Bütün cürufu temizleyiniz.  

 5 ve 6 numaralı ikinci salıntılı pasoları 

çekiniz.  

 Hafif yar dairesel salıntı hareketi 

uygulayınız.  

 Kaynak sırasında iĢ parçasının fazla 

ısınmasına izin vermeyiniz.  
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 ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 

 Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde 

birleĢtiriniz. 

 

 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 

 

 ĠĢ parçasını tel fırça ile temizleyiniz. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçası kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. ĠĢ parçası ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Düzlem parçayı uygun konumda dikeyde birleĢtirdiniz mi?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

8. ĠĢ parçasını tel fırça ile temizlediniz mi?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Bazı kaynak ile ilgili kitap ve yayınlarda, düĢey kaynak olarak ta adlandırılan, 

pozisyon aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay 

B) KorniĢ 

C) Dik 

D) Tavan 
 

2. Yatay kaynak ile diğer kaynak konumlarını bir birinden ayıran en önemli özellik, 

aĢağıdakilerden hangisidir  

A) Kullanılan ekipman  

B) Kullanılan elektrot  

C) Kullanılan akım  

D) Kullanılan makine 
 

3. Dayanıklı olması istenilen dikiĢler için önerilmeyen pozisyon aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) Yatay  

B) Yukarıdan aĢağıya  

C) AĢağıdan yukarıya  

D) Tavan 
 

4. Sağlam kaynak dikiĢlerinin elde edilmesi gereken parçalara uygulanan pozisyon 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay  

B) Yukarıdan aĢağıya  

C) AĢağıdan yukarıya  

D) Tavan 
 

5. Genelde güzel görünüĢlü dikiĢler beklenmeyen, ancak sağlamlık yönünden tartıĢma 

götürmez üstünlüğü olan pozisyon aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay 

B) Yukarıdan aĢağıya  

C) AĢağıdan yukarıya  

D) Tavan 
 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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6. Genelde tek dikiĢ ile kaynatılması düĢünülen parçalarda kullanılan pozisyon 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay  

B) Yukarıdan aĢağıya  

C) AĢağıdan yukarıya  

D) Tavan 
 

7. Yukarıdan aĢağıya kaynak için geliĢtirilmiĢ olan selülozik elektrotların örtüsünde 

yandığı zaman gaz hâline geçen aĢağıdaki maddelerden hangisi bulunur? 

A. Organik  

B. Karbonik  

C. Kükürtlü  

D. Ġnorganik 
 

8. Yukarıdan aĢağıya dik kaynaklarda kaynak metalinin aĢağıya hızlı olarak akmasını 

engellemek amacıyla, elektrot kaynak yönünün ters yönünde aĢağıdaki hangi açı 

değerlerinde eğilmesi gerekir 

A) 10-20°  

B) 30-40°  

C) 20-30°  

D) 60-90° 
 

9. Kaynak parçasının kalınlığı birden fazla dikiĢ çekilmesini gerekli kılıyorsa ilk dikiĢe 

ne ad verilir? 

A) DikiĢ pasosu  

B) Kök pasosu  

C) Birinci paso  

D) Ġlk paso 
 

10. Yukarıdan aĢağıya doğru yapılan kaynak dikiĢinde elektrot iĢ parçasına göre nasıl 

tutulur? 

A) Yamuk olarak  

B) Eğik olarak  

C) Dik olarak  

D) Paralel olarak 
 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) Yatay konumda her türlü elektrot kullanımı olanaklı değildir. 

 

12. (   ) Kaynak metalinin fazla akıcı olmaması için yüksek sıcaklıkta kaynak dikiĢi 

oluĢmaması gerekir. 

 

13. (   ) Kaynak metalinin fazla akıcı olmaması için akım Ģiddeti mümkün olan en düĢük 

değerlerde tutulur. 
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14. (   ) Kaynak dikiĢinin görüntüsü, kaynakçının el becerisine bağlı olarak verilecek el 

hareketlerine göre düzgünleĢir. 

 

15. (   ) AĢağıdan yukarıya kaynak pozisyonunda dikiĢ görüntüsü, tamamen kaynakçının 

becerisine bağlı olarak geliĢir. 

 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

16. Dik kaynakta dikiĢ çekilecek parça …………………… ile ……………. bir açı 

yaparak durur. 

 

17. AĢağıdan yukarıya kaynakta dikiĢ görüntüsünün güzelliği için …………… 

………………….. gereken özenin verilmesi gerekir. 

 

18. AĢağıdan yukarıya kaynakta dikiĢ metalinin aĢağıya sarkmaması, akım Ģiddetinin 

düĢük tutulması ve …………………. belli noktalarda bekletilmesiyle sağlanır. 

 

19. DikiĢ çekilirken karĢılaĢılan en önemli sorun, elektrot …………………. elektrot ana 

gerecinin …………………. geçmesidir. 

 

20. Yukarıdan aĢağıya kaynak çekilecek elektrotların ya ………………… ya da 

………… örtü kalınlığına sahip elektrotlardan seçilmesi gerekir. 

 
 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-4 
 

 

Gerekli ortam ve donanım sağlandığında çelik boruları kaynağa hazırlayabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 Soğuk Ģekillendirme atölyelerinde kullanılan gereçler konusu içerisinde 

öğrendiğiniz ve bildiğiniz boruların tanımını bir kez daha tekrarlayıp, 

bilgilerinizi pekiĢtiriniz.  

 Borulara çift taraflı dikiĢ çekilmeme nedenlerini, buna karĢılık alınması gereken 

önlemleri, araĢtırınız  

 Boru kaynaklarının mutlak surette baĢarılı bir Ģekilde sonuçlanması gereğini 

araĢtırınız. 

 Oksi asetilen boru kaynağı modülünde bahsedilen anahtar deliği kaynak 

yöntemini bir kez daha inceleyiniz. 

 

4. ÇELĠK BORULARI KAYNAĞA 

HAZIRLAMA 
 

AkıĢkanların iletilmesinde çokça kullanılmaları, boruların kaynağa hazırlanmasında 

özen gösterilmesini önemli kılmaktadır. Özellikle akıĢkan olarak yanıcı ya da patlayıcı 

akıĢkanlar borular içerisinde iletilecekse kaynağın hatasız olması koĢulu vardır. Hatasız bir 

kaynağın baĢarılı bir Ģekilde sonuçlanması ise doğru kaynak hazırlıklarıyla sağlanır. 

 

Resim 4.1: Boruya el taĢlama ile kaynak ağzı açılması 

Boruların kaynağa hazırlanması bir dizi hazırlığı gerekli kılmaktadır. Bunları baĢlıklar 

altında toplamak istersek, aĢağıdaki maddeler açığa çıkar. 

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–4 

AMAÇ 
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 Markalama, 

 Kesme, 

 Temizleme, 

 AlıĢtırma, 

 Kaynak ağzı açma, 

 Puntalamadır. 

 

4.1. Markalama 
 

Yapılacak iĢ parçası için imalat resminden, imal edilmiĢ parçalardan veya verilen 

bilgilerden ölçü ve Ģekiller aktarmaya markalama denir. 

 

Ġyi bir kaynaklı birleĢtirme yapılabilmesi için boruların hatasız ve doğru markalanması 

gerekir.  

 

Markalama, iĢe uygunluğu oranında önemlidir.  

 

Verilen resim ölçüleri dikkatli bir Ģekilde izlenmeli, marka çizgileri temiz ve hatasız 

çizilmelidir (bk. ġekil 4.1.). 

 

ġekil 4.1: Kesim yerinin markalanması 

 

ġekil 4.2: Markalanan yerlerin noktalanması 



 

 61 

Markalamanın tam ölçüsünde yapılması, hataların en aza inmesini, zaman, iĢ ve 

maliyet kaybının önlenmesini sağlamıĢ olur. Kaynak sırasında, marka çizgilerinin 

kaybolmaması için gerektiğinde noktayla iz açılmalıdır (bk. ġekil 4.2.).  

 

Boru yüzeylerinin kavisli olması, markalamayı güçleĢtirir. Markalamayı 

kolaylaĢtırmak için boru çaplarına uygun modeller hazırlanması, iĢin hızlı ve pratik 

yapılmasını sağlar. Olabilecek hata paylarını en aza indirir  

 

ġekil 4.3: ikinci boruda kesim yerinin markalanması 

4.2. Kesme 
 

Boruların istenen boy ve ölçülerde parçalara ayrılması iĢlemine kesme denir. 

Boruların değiĢik araçlar kullanılarak kesilmesi mümkündür. Kalın çaplı borular oksijen ile 

kesilirken daha küçük çaplı borular testere, boru kesme aparatı ve disk zımparalar ile kesilir. 

 

 ġekil 4.4: Boruların testere ve makasla kesilmesi 

Kalın çaplı ya da düz olmayan kenarların (ġekil 4.4.) oksijen ile kesilmesi 

gerçekleĢtirilirken, daha küçük çaplı olanları testerelerde, boru kesme aparatlarında ve disk 

zımparalar ile kesilebilir. Hangi uygulama seçilirse seçilsin, boru içinde çapakların oluĢması 

doğaldır. Çapakların ilerde tıkanmalara yol açmaması için kaynak öncesi temizlenmesi 

unutulmamalıdır.  
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ġekil 4.5: Düz olmayan kenarın oksijenle kesilmesi 

 

ġekil 4.6: Testerede boru kesme 

4.3. Temizleme 
 
Kesme uygulamalarında hangisi uygulanırsa uygulansın, boru iç çapı ağzında çapaklar 

meydana gelir. Bu çapaklar, boru çapını daraltır. Bu da istenen debide akıĢkanın akmasını 

engelleyeceğinden ve zamanla tıkanmasına sebep olabileceğinden kaynak öncesi çapakların 

temizlenmesi gerekir. 

 

Boru çapaklarının yanı sıra yüzey kirliliği ve oksitlenme de boru kaynağına engel olur.  

 

Bunları önlemek için Ģu temizleme yöntemleri kullanılır: 

 

 Eğe ile temizleme  

 Boru raybası ile temizleme  

 Zımpara taĢları ile temizleme 

 Zımpara kâğıdı ile temizleme 
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ġekil 4.7 : Raybalama ve eğe ile temizleme 

 

ġekil 4.8: Temizleme yöntemleri 

4.4. AlıĢtırma 
 

Kaynaklı birleĢtirme yapılacak boru uçlarının birbirini tam karĢılaması için yapılan 

iĢleme alıĢtırma denir. Arada kaynak boĢluğu dıĢında meydana gelebilecek boĢluklar, 

kaynağı zorlaĢtırır ve kaynak kalitesini düĢürür. Ġyi ve kaliteli bir boru kaynağı için boru 

ağızları birbirine alıĢtırılmalıdır. BirleĢtirmeler her zaman alın alına kaynatılmaz, farklı çaplı 

borular ve çeĢitli acılarda olabilir. Bütün bu boru birleĢtirmeleri, birbirine alıĢtırılmalıdır. 

 

Boru alıĢtırma iĢlerinde küçük çaplı borularda eğe ve zımpara taĢı, büyük çaplı 

borularda ise oksijenle alıĢtırma ağızları açılır. AlıĢtırma iĢlemlerinde genellikle zımpara taĢı 

kullanılır, nedeni ise alıĢtırma süresini kısaltıp, kolay yapılmasını sağlamaktır. 

 

ġekil 4.9: Eğeyle alıĢtırma yapma 
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YanlıĢlar                                                    Doğrular 

  

ġekil 4.10: Boru alıĢtırmaların karĢılaĢtırılması4.5. Kaynak Ağzı Açma 

Kalın parçaların kaynak eklerinin istenen sağlamlıkta olabilmesi için birleĢecek 

kenarlara kaynak ağzı açılır. BirleĢecek kenarların kaynak ağzı parçanın kalınlığına ve 

kullanım alanına göre 50°-80° arasında değiĢmektedir. 

 

Kaliteli bir kaynak basınç, yük ve gerilmelere karĢı dayanıklı olmalıdır. Boru et 

kalınlığına, kaynağın daha iyi iĢlemesi ve mukavemetini artması için boru üzerine acılan 

biçimli Ģekillere kaynak ağzı denir. 

 

Boruların çaplarına göre et kalınlığı artar veya azalır. Ø50mm‟den küçük olan 

borulara kaynak ağzı açılmaz. Ancak Ø 50 mm‟ den büyük olan borulara kaynak ağzı açılır. 

 

Genellikle boru birleĢtirmelerinde V ve Y Ģekilli kaynak ağzı açılır. Her ikisinde 

kaynak ağzı  acısı 50°-80° kadar olmalıdır. Bu iki boru birleĢiminin yapacağı açıdır. Kaynak 

ağzı parça kesiminden sonra (eğe, zımpara taĢı) uygun takımlar kullanılarak yapılır. 
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ġekil 4.11: Boru kaynak ağızları 

Borular sürekli olarak uç uca kaynatılıyor zannedilmemelidir. Birçok uygulamada 

değiĢik çaplara sahip borular, birbirlerinden ek almak biçiminde kaynatılır. Bu bazen bir T 

birleĢtirme, bazı durumlarda ise dirsek Ģeklinde olur. Diğer yandan gerek T, gerekse dirsek 

bağlantılarının aynı kalınlıktaki borulara uygulanacağı kuralıda yoktur. Bu nedenle değiĢik 

çaplara ve eklere sahip boruların birleĢtirilmesi, özel kaynak ağzı açma biçimlerinin ortaya 

çıkmasına neden olmuĢtur. 
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Resim 4.2: Kaynak ağzı açılmıĢ borular 

 

Resim 4.3: Boruya kaynak ağzı açma 

Her Ģeyden önce belli bir borudan ek alınması gerektiğinde, kaynak iĢlemine 

baĢlamadan önce, söz konusu boruların çok iyi Ģekilde, birbirine alıĢtırılması gerekmektedir. 

Aksi taktirde ya boruların birbirine tam oturmaması, ya da gereğinden fazla kaynak 

aralığının açığa çıkması, sorun yaratır. Her iki durumda, kaynağın baĢarısızlıkla 

sonuçlanmasına neden olur.  

 

Hangi tür boru birleĢtirmesi olursa olsun, borunun anma çapı birleĢme yerlerinde 

kaynak ağzı açma için bir ölçüttür. Anma çapları 2” (parmak)‟dan fazla olanları kaynak ağzı 

açılmak suretiyle, daha küçük çapa sahip olanları kaynak ağzı açılmadan kaynatılır.  
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Kalın et kalınlığına sahip borulara, genellikle dar açılı kaynak ağzı açılır. Bu açıların 

değeri 50°-80° arasında olur. Kaynak ağzı açılan borularda kaynak nüfuziyeti daha fazla 

olur. Boru ölçüleriyle, kaynak ağzı geniĢliği arasında bir bağlantı söz konusudur. Yalın 

olarak, kaynak ağzı geniĢliği için et kalınlığı değeri alınır. 

 

Et kalınlığıysa bir formül ile ifade edilir. Buna göre, kaynak ağzı geniĢliği; boru dıĢ 

çapıyla boru iç çapı arasındaki farkın, yarısı olarak belirlenir. Formül ile ifade edecek 

olursak; 

 

 t =  
(dç ) -  (iç )

2
 , olur.  

 

Formülde (dç), boru dıĢ çapını, (iç) ise boru iç çapını ifade etmektedir. (t) kaynak ağzı 

geniĢliğini ifade etmektedir. 

 

ġekil 4.12: Borularda kaynak ağzı geniĢliğinin tespiti. 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Çelik boruların kaynağa hazır hale getirilmesi 

 

 100 mm boyunda, et kalınlığı en az 2, (25 mm) 2 adet çelik boruyu kaynağa 

hazırlayınız.  

 

Kullanılacak Malzeme Listesi 

1. Metre 5 Mengene 

2. Çizecek 6 Eğe 

3. Kullanılacak borular 7 Gönye 

4. Testere 

 
  

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Boruyu ölçüsünde markalayınız. 

 

 

 Gömleğin ilk düğmesi yanlıĢ 

iliklenince diğerleri de yanlıĢ gider. 

ĠĢlem basamakların ilk aĢaması yanlıĢ 

yapıldığında bu yanlıĢlık diğer 

basamaklara da sarkar. Bu sebeple 

yapılacak olan iĢi en baĢtan doğru 

yapınız. 

 ĠĢ önlüğünüzü giyerek çalıĢma 

masanızı düzenleyiniz. 

 ÇalıĢma ortamınızı düzenleyerek 

takımhane sorumlusundan markalama 

için gerekli olan takımları alınız. 

 Malzeme deposu sorumlusundan 

boruyu alınız. 

 Depoda bulunmayan malzemeleri 

temin edebilmek için öğretmeninize 

baĢvurunuz. 

 Boruyu uygun ölçülerde markalayınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Boruyu ölçüsünde kesiniz. 

 

 Kesimin biteceği sırada kesme hızını 

yavaĢlatıp bir elinizle parçayı tutunuz. 

 Boruyu mengeneye bağlayınız. 

 Kesim için kullanacağınız aleti 

sorumlusundan alarak kontrol ediniz. 

 Kesilen boruyu temizleyiniz. 

 

 Unutmayınız ki iç çapağı 

temizlenmeyen borular basınç kaybına 

ve arızaya neden olur. 

 Temizlemek için kullanacağınız aleti 

sorumlusundan alarak kontrol ediniz. 

 Boruya kaynak ağzı açınız. 

 

 Kaynak ağzı uygun olmayan parçaların 

kaynak kalitesi düĢük olur. 

 Uygun kaynak ağzı açınız. 

 Takımhane sorumlusundan uygun 

takımı alınız. 

 Faaliyet sırasında zarar gören 

malzemeleri sorumlusuna bildirerek 

iade ediniz. 
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Çelik boruların kaynağa hazır hale getirilmesi 

 

 100 mm boyunda, et kalınlığı en az 3, en fazla 6 mm olan 2 ½” (65 mm) 2 adet 

çelik boruyu kaynağa hazırlayınız.  

 

  

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Boruyu ölçüsünde markalayınız. 

 

 Boruyu ölçüsünde kesiniz. 

 

 Kesilen borunun temizleyiniz. 

 
 Güvenliği sağlayınız.  

 Maske ve önlük kullanınız.  

 Dikkatli olunuz. 

 ĠĢ disiplinine uyunuz. 

 Takımları amacına uygun kullanınız. 

 Malzeme konusunda fire vermeyiniz. 

 Temiz ve tertipli çalıĢınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Boruya kaynak ağzı açınız. 

 

 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Boruyu ölçüsünde markaladınız mı?   

2. Boruyu ölçüsünde kestiniz mi?   

3. Kesilen borunun temizlediniz mi?   

4. Boruya kaynak ağzı açtınız mı?   

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. AĢağıdakilerden hangisi boruların kaynağa hazırlanması aĢamalarından biri değildir? 

A. Temizleme  

B. Kesme  

C. Markalama  

D. TaĢlama 

2. Yapılacak iĢ parçası için imalat resminden, imal edilmiĢ parçalardan veya verilen 

bilgilerden ölçü ve Ģekiller aktarmaya ne denir? 

A) Temizleme  

B) Kesme  

C) Markalama  

D) TaĢlama 

3. Kalın çaplı ya da düz olmayan kenarların kesilmesinde aĢağıdakilerden hangisi 

kullanılır? 

A) Oksijen  

B) Testere  
C) Makas  
D) TaĢ 

4. Kaynak ağzı açmak için boru anma çapı aĢağıdakilerden hangisinden fazla olması 

gerekir? 

A. 2” (parmak) 
B. 2” (parmak)‟dan fazla  
C. 2/1” (parmak) 
D. 2” (parmak)‟dan az 

5. Kaynak ağzı açılmadan kaynatmak için boru anma çapı aĢağıdakilerden hangisi 

olmalıdır? 

A) 2” (parmak) 
B) 2” (parmak)‟dan fazla  
C) 2/1” (parmak) 
D) 2” (parmak)‟dan az 
 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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6. Kalın et kalınlığına sahip borulara, genellikle ne türde kaynak ağzı açılır? 

A) Orta açılı 
B) Açısız  
C) Dar açılı 
D) GeniĢ açılı 

7. Kalın et kalınlığına sahip borulara, açılan kaynak ağzı değerleri aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) 20°-30° 
B) 30°-60°  
C) 50°-80° 
D) 60°-90° 

8. Kaynak ağzı geniĢliği için aĢağıdaki değerlerden hangisi alınır? 

A) Et kalınlığı  
B) Boru uzunluğu 
C) Boru çapı 
D) Boru boyu 

9. Boru birleĢme yerlerinde kaynak ağzı açma için aĢağıdakilerden hangisi ölçüttür? 

A) Et kalınlığı  
B) Boru anma çapı  
C) Boru çapı 
D) Boru boyu 

10. Kaynak ağzı geniĢliği formülünde boru dıĢ çapını aĢağıdaki ifadelerden hangisiyle 

belirtilmiĢtir? 

A) (iç)  
B) (t)  
C) (w) 
D) (dç)  
 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) Markalama, iĢe uygunluğu oranında önemlidir. 

 

12. (   ) Küçük çapaklar eğeler ile giderilir. 

 

13. (   ) Küçük çaplı boruların oksijen ile kesilmesi gerçekleĢtirilirken, daha kalın ya da 

düzgün olmayan kenarlar testerelerde, boru kesme aparatlarında ve disk zımparalar ile 

kesilebilir. 

 

14. (   ) Çapakların ilerde tıkanmalara yol açmaması için boruların kesilmeden önce  

temizlenmesi unutulmamalıdır. 

 

15. (   ) Küçük çapaklar eğeler ile giderilemez. 
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AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

16. Ġyi bir kaynaklı birleĢtirme yapılabilmesi için boruların ………….. ve ………….. 

markalanması gerekir.  

 

17. Verilen resim ölçüleri dikkatli bir Ģekilde izlenmeli, marka çizgileri …………. ve 

…………… çizilmelidir. 

 

18. Markalamanın tam ölçüsünde yapılması, hataların en aza inmesini, ……………., iĢ ve 

……………. kaybının önlenmesini sağlamıĢ olur. 

 

19. Kaynak sırasında, marka ……………………. kaybolmaması için gerektiğinde 

………………….. iz açılmalıdır. 

 

20. Markalamayı kolaylaĢtırmak için boru çaplarına uygun ……………… hazırlanması, 

iĢin hızlı ve pratik yapılmasını sağlar. 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-5 
 

 

Çelik boruları elektrik ark kaynağında puntalayabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 

 Bölgenizdeki ısıtma ve doğal gaz tesisatçılarını gezerek çelik borularda 

puntalamanın önemini araĢtırınız. 

 AraĢtırma konusu ile ilgili sanal ortamda kaynak taraması yapınız. 

 Bölgede konu ile ilgili topladığınız bilgi ve dokümanları raporlayınız. 

 Hazırladığınız raporu sınıfta sununuz. 

 

5. ÇELĠK BORULARI PUNTALAMA 
 

5.1. Puntalama ve Önemi 
 

Boruların kaynağı sırasında meydana gelebilecek eksen bozuklukları ve kaynak 

çekmelerine karĢı, aralıklı ve küçük geçici kaynaklara punta denir. Puntalama da iki boru 

arasında kullanılacak elektrot çapı kadar boĢluk bırakılır. Punta uzunluğu 5 mm‟ den az 

olamaz. Kaynak, punta iĢleminden sonra yapılır. Boru birleĢimindeki düzgünlük, puntalama 

sırasında ayarlanır. Puntalamanın düzgünlüğü oranında kaynak düzgünlüğü elde edilir 

 

ġekil 5.1: Boruları puntalama iĢlemi 

Borular silindirik biçimlidir. Boru kesiti, yatay ve dikey eksenle dört noktada kesiĢir. 

Puntalama, bu dört nokta üstünde yapılır. Ø50 mm‟ den büyük çaplı borularda, dört noktada 

yapılan puntalama az gelir. Puntalamanın dayanımını arttırmak için, daha fazla sayıda ve 

yeteri kadar punta yapılır. 

 

Punta, iki boru kenarının birbirini tek noktada bağlayacak büyüklükte olmalıdır. Zayıf 

yapılan punta, kaynak sırasında kırılır. Fazla yapılan punta ise, yapılacak kaynağın yüzey 

düzgünlüğünü bozar.  

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–5 

AMAÇ 
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ġekil 5.2: Punta boĢluğu 

Puntalama yeterli büyüklükte olmalıdır. Bu büyüklük her iki boruya en az 1~ 2 mm 

binecek Ģekildedir ve 5 mm boyundan az olamaz. Ġki boru arasında boru et kalınlığına bağlı 

olarak yaklaĢık elektrot çapı kadar boĢluk bırakılır. 

 

Puntalar, belirli bir sıraya göre yapılır. Her yapılan punta, boruyu punta yapılan tarafa 

doğru çekerek düzgünlüğünü bozar. Aynı tarafa birden fazla yapılan punta, borunun tekrar 

düzeltilmesini engeller. Bu nedenle puntalama, daima karĢılıklı yapılır. Her yapılan puntadan 

sonra gerekli düzeltme ve gönye kontrolü yapılır ( ġekil 2.3). 

 

Borular, silindirik yüzeyli oldukları için birleĢtirme düzgünlüğünün ayarlanmasında 

zorluklarla karĢılaĢırız. Boruların birbirini takip eden eksenlerde veya istenilen açılarda 

eklenmesi istenir.  

 

Resim 5.1: Aynı eksende merkezlenmiĢ boruların puntaya hazır hale getirilmesi 

Kaynatılacak iĢ parçası boru olduğu takdirde, puntalama özel tertibatı gerektirir. 

Bunun nedeni; boruların silindirik yüzeye sahip olmalarıdır. Puntalama için özel düzenekler 

ya da diğer adıyla pozisyonerler (bk. Çizim 5.1-5.2) kullanılmadığı takdirde, aynı hizaya 

getirilmesi oldukça güç olmaktadır. Oysa boruların uç uca getirilmesi ve kol alınmasında 

istenilen ölçülerde konumlandırılması gerekir. 
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Boruların kaynak edilecek çevrelerinde, puntalama iĢlemi gerçekleĢtirilir. 2” dan 

küçük çaplara sahip olanları eĢit aralıklı olmak koĢuluyla, dört noktadan puntalanır. Daha 

büyük çaplı borularda punta sayısı artar. 

 

Genel olarak iki parça birleĢtirilmesinde, parça aralarında boĢluk bırakılma gereği 

vardır. Bu tarzdaki boruların puntalanmasında, elektrottan yararlanmak mümkündür. Çünkü 

çoğunlukla bırakılacak aralık, elektrotum çapı kadar olmaktadır. Elektrottan bir parça uygun 

açıda bükülüp, iki parça arasına konulur ve puntalama yapılırsa, hem parçaların oynaması 

engellenmiĢ olur, hem de aralık her kenarda eĢit kalır. Bu uygulamanın en önemli sakıncası; 

elektrotun parçalar arasından çıkarılmasında yaĢanmaktadır. 

  

Puntaların meydana getirdiği çekme, parçaların birbirine az olsa bile yaklaĢmasına, bu 

da aralık bırakmak amacıyla konulan elektrotun çıkmamasına neden olmaktadır. ĠĢ parçaları 

soğuduğunda, araya konulan elektrot çıkabilir. Bu gerçekleĢmez ise elektrotun ergitilerek 

kopmasını sağlamak doğru olacaktır. 

 

ġekil 5.3: Özel aparatla boruların merkezlenmesi 
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5.2. Kaynak Ağzı Bırakma  
 
Aralığın geniĢliği, kullanılacak olan elektrotun çapına bağlıdır. Çok tecrübeli borucular 

bu aralığı göz karan ile tayin edebilir. Diğer bir uygulama da iki boru arasına altlık ya da 

aynı kalınlıkta ince bir lama yerleĢtirmektir. El kaynağında bu lama kaynak baĢladıktan 

sonra çıkarılır. Ġki boru tam olarak ayarlandığında; 

 

Resim 5.2: Boruların kaynağında sabitlemeyi                  Resim 5.3: Boru kaynağında  

                         sağlayan aparatlardan biri                                       kullanılan pozisyoner 

 

1.sıra kaynağa geçilir "Kök paso" olarak adlandırılan bu kaynağın yukarıdan aĢağı 

pozisyonda çok seri ve hatasız olarak çekilmesi gerekir.  

  

Kök paso kaynağı sırasında boruların arasında kök aralığı adı verilen boĢluk bırakılır. 

Kök aralığı elektrotun birleĢmenin dibi ya da köküne ulaĢmasını sağlamak için kullanılır.  

 

ĠĢ parçalarının kaynak ağızları arasındaki açı ne kadar küçük olursa kökte iyi bir 

ergime elde etmek için kök aralığı o kadar büyük olmalıdır. Kök aralığı çok dar olursa kökün 

ergimesi güçleĢir.  

 

Daha küçük çaplı elektrot kullanılması gerekir ki bu da kaynak iĢlemini yavaĢlatır. 

Diğer yandan kök aralığı çok fazla olursa kaynağın kalitesi bundan olumsuz yönde 

etkilenmez ama daha çok kaynak metali gerekir. 

 

Bu durum kaynak maliyetini artırdığı gibi çarpılmaları olumsuz yönden etkiler.  



 

 79 

 

ġekil 5.4: Kaynak iĢlerinde kullanılan altlık örnekleri 

Çizim 5.2‟de kaynak ağzı açısı azaldıkça kök aralığının nasıl artırılması gerektiğini 

göstermektedir. Daha geniĢ kök aralıklarında alttan destek lamaları kullanılır. Çizimdeki her 

üç hazırlık türü de kabul edilebilir. Her üçü de iyi kaynak iĢlemi ve kalitesine götürür. Bu 

nedenle seçim genel olarak maliyete bağlıdır.  

 

ġekil 5.5: Kök aralık örnekleri 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Çelik boruların kaynağa hazırlanması 

 

 100 mm boyunda, et kalınlığı en az 3, en fazla 6 mm olan 2 ½” (65 mm) 2 adet 

çelik boruyu puntalayınız.  

 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçasını kaynak masasına yerleĢtiriniz.  

 

 BirleĢtirmede kullanılacak elektrot çapı 

kadar iĢ parçalarının arasında boĢluk 

bırakınız. 

 

 Kaynak makinesini kaynağa hazır hale 

getiriniz. 

 

 Güvenliği sağlayınız.  

 Maske ve önlük kullanınız.  

 Dikkatli olunuz. 

 ĠĢ disiplinine uyunuz. 

 Takımları amacına uygun kullanınız. 

 Malzeme konusunda fire vermeyiniz. 

 Temiz ve tertipli çalıĢınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Uygun aralıklarla iĢ parçasını puntalayınız. 

 

 Puntalama sonrası fırça ile kaynak 

bölgesini temizleyiniz. 

 

 

 

KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçasını kaynak masasına yerleĢtirdiniz mi?   
2. BirleĢtirmede kullanılacak elektrot çapı kadar iĢ parçalarının arasında 

boĢluk bıraktınız mı? 
  

3. Kaynak makinesini kaynağa hazır hale getirdiniz mi?   

4. Uygun aralıklarla iĢ parçasını puntaladınız mı?   

5. Puntalama sonrası fırça ile kaynak bölgesini temizlediniz mi?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. 2” dan küçük çaplara sahip boruların kaynak edilecek çevrelerinde puntalama sayısı 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 2 
B) 3 
C) 4 
D) 5 

2. Puntalamada kullanılan özel düzeneklere verilen ad aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Kelepçe 
B) Katalizör 
C) ĠĢkence 
D) Pozisyoner 

3. Boruların kaynak edilecek çevrelerinde, aĢağıdakilerden hangi iĢlemi gerçekleĢtirir? 

A) Delme  
B) Puntalama  
C) Eğeleme 
D) Kesme 

4. Borulara puntalar arasındaki mesafe aĢağıdakilerden hangi seçene uygun olmalıdır? 

A. Mesafeli  
B. BoĢluklu  
C. EĢit 
D. Sık 

5. Genel olarak iki boru parça birleĢtirilmesinde, parça aralarında bırakılması gereken 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A. Mesafeli  
B. BoĢluk 
C. EĢitlik 
D. Sıklık 

6. Kök pasosunun yukarıdan aĢağı pozisyonda hızı için aĢağıdakilerden hangisi önerilir? 

A) Aralıklı  
B) YavaĢ 
C) Çok seri 
D) Çok yavaĢ 

7. Kök paso kaynağı sırasında boruların arasında bırakılan boĢluk aĢağıdakilerden 

hangisidir? 

A) Kök aralığı  
B) Kök mesafesi 
C) Kök boĢluğu 
D) Kök dikiĢi 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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8. Kök aralığı çok dar olursa kökün ergimesini hangi yönden etkiler? 

A) Hızlandırır  
B) ÇabuklaĢtırır 
C) KolaylaĢtırır 
D) GüçleĢtirir 

9. Küçük çaplı elektrot kullanılması kaynak iĢleminde aĢağıdakilerden hangisini açığa 

çıkarır? 

A) Hızlandırır  
B) ÇabuklaĢtırır 
C) YavaĢlatır 
D) GüçleĢtirir 

10. Kök aralığı çok fazla olursa aĢağıdakilerden hangisi bundan olumsuz yönde 

etkilenmez? 

A) Kaynağın hızı  
B) Kaynağın kalitesi  
C) Kaynağın Süresi 
D) Kaynağın süresi 
 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) 2” dan büyük çaplı borularda punta sayısı dörtten fazladır. 

 

12. (   ) Kaynatılacak iĢ parçası boru olduğu taktirde, puntalama özel tertibatı gerektirmez. 

 

13. (   ) ĠĢ parçalarının kaynak ağızları arasındaki açı ne kadar büyük olursa kökte iyi bir 

ergime elde etmek için kök aralığı o kadar küçük olmalıdır. 

 

14. (   ) Kök aralığı çok dar olursa kökün ergimesi güçleĢir. 

 

15. (   ) Kök aralığı çok dar olursa daha küçük çaplı elektrot kullanılması gerekir ki bu da 

kaynak iĢlemini hızlandırır. 

 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

16. Boruların kaynak edilecek çevrelerinde, …………………. aralıklı olmak koĢuluyla, 

…………………….. noktadan puntalanır. 

 

17. Puntalama için ………………………… kullanılmadığı taktirde, boruların aynı hizaya 

getirilmesi oldukça güç olmaktadır. 

 

18. Kök aralığı elektrotun birleĢmenin …………………… ya da ………………….. 

ulaĢmasını sağlamak için kullanılır. 
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19. Kök paso kaynağı sırasında boruların arasında ……………. ………………… adı 

verilen boĢluk bırakılır. 

 

20. Boruların kaynak edilecek ………………., ………………… iĢlemi gerçekleĢtirilir. 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-6 
 

 

Gerekli donanım ve ortam sağlandığında çelik boruları elektrik ark kaynağıyla 

kaynatabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 

 Bölgenizdeki ısıtma ve doğal gaz tesisatçılarını gezerek çelik borularda 

kaynakla birleĢtirmenin önemini araĢtırınız.  

 Hazırladığınız raporu sınıfta sununuz. 

 

6. ÇELĠK BORULARI ELEKTRĠK ARK 

KAYNAĞI ĠLE BĠRLEġTĠRME 
 

6.1. Yatay ve DüĢey Boruya Kaynak Çekme 
 

Ġyi bir kaynak çekebilmek için belirli elektrik ark kaynak yöntemlerinin bilinmesi 

gerekir. Bu yöntem ve kurallara uyumlu olarak kaynak dikiĢi çekilmelidir. 

 

ġekil 6.1: Kaynak ağzı açılmıĢ boruları 

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–6 

AMAÇ 
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Boru ekinde kaynağın yeterli etkileĢiminin sağlanması için boru ucuna kaynak ağzı 

açılması gerekir. Kaynak ağzı açılan boruların eklerinde yeterli dayanıklılığı elde etmek için 

de üst üste kaynak dikiĢi çekilir. Kaynak ağzı açılmıĢ ve iç dikiĢi çekilemeyen borularda, 

birinci (kök) dikiĢ kaynağı anahtar ağzı Ģekli oluĢturularak çekilir. Kaynak baĢlangıcında bu 

delinme kasıtlı olarak yapılır. Sonra bu delik kapatılarak kaynağa devam edilir (ġekil 2.5). 

 

ġekil 6.2: Borunun döndürülme yönü 

Döndürülebilen büyük çaplı boruların kaynağı, küçük parçalar halinde ve serbest 

olarak yapılır. Döndürülerek kaynak yapılabilen parçalarda kaynağa baĢlama noktası, boru 

eki üst kısmıdır. Boru çapının ¼‟ ü (dörtte bir) kaynak yapıldıktan sonra döndürülür. Devamı 

olan ¼ „ünün kaynağı yapılır. Bu Ģekilde boru çevresince kaynak tamamlanır. Kaynak dikiĢi 

sağa ve sola kaynak yöntemi ile yapılır. Sürekli döndürmenin mümkün olmadığı yerlerde 

önce boru çevresinin yarısı üstten sağa ve sola; boru döndürüldükten sonra tekrar sağa ve 

sola kaynak dikiĢi çekilir. 

 

Elektrot hareketi, yapılacak kaynağın konumuna bağlı olarak değiĢir. Boru birleĢimleri 

dikey veya yatay konumdadır. Bazı durumlarda da bu konumlar açılıdır. Borunun konumuna 

göre hareket seçilir. 

 

Yere dik konumda bulunan kaynakta tavan, yan ve düz kaynak yapma zorunluluğu 

vardır. Bu konumdaki kaynağa boru tabanından baĢlanır. Taban eksen birleĢiminde, yan 

eksen birleĢimine kadar tavan kaynağı uygulaması vardır. Yan eksen birleĢiminden, üst 

eksen birleĢim bölgesine kadar yan, üst noktada düz kaynak geçerlidir. Genellikle elektrota 

dairesel hareket vermek, her konumdaki kaynak için geçerlidir.  

 

 

ġekil 6.3: Kaynak ağzı açılmıĢ borunun yataklanması ve döndürülerek puntalanması 
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Boruların kaynak iĢleminde eğer boru sabit değil ise, iĢlem oldukça kolaydır. Borular 

bir tertibat yardımı ile birbirleri ile aynı eksende olacak Ģekilde tutturulurlar ve sonra da 

puntalanarak birbirlerine bağlanırlar. Boruları aynı eksene getirmek için kullanılan tertibatın 

geliĢmiĢleri günümüzde bulunabildiği gibi atölyede hazırlanmıĢ bir V yatağı veya borunun 

çapına uygun U profil demiri de bu iĢi rahatlıkla görebilir (ġekil 2.7). 

 

Kaynak dikiĢi çekilmesine ara verilmesi sonunda, tekrar kaynak uygulamasına 

baĢlanırken, daima dikiĢin 5 mm kadar arkasından baĢlanmalıdır. Ġki dikiĢin 

birleĢtirilmesiyle iki dikiĢ ucuna homojen (eĢit) bir karıĢım yaptırılır. En çok kullanılan 

dairesel, zik zak ve yarım ay biçimli elektrot hareketlerinin yanı sıra daha farklı hareketler de 

geliĢtirmek mümkündür. Kaynakçının becerisine bağlı olarak elektrota çeĢitli hareketler 

yaptırılabilir.  

 

Boruya yatay olarak çekilen kaynak en kolay kaynaktır. Bu kaynakta her türlü elektrot 

kullanılır. Boruya kaynağa üst noktadan baĢlanır. Elektrot boru yüzeyine 75°-80° açı yaparak 

Ģekilde tutulur. Dairesel kesitin kaynağında ise yüzey teğet kesitine yaklaĢık 70° açı verilir. 

 

ġekil 6.4: Kaynak konumu ve elektrot hareketi           
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6.1.1. Yatay Boruya Kök Paso Çekmek 
 

Kök paso tamamen borunun iç tarafında oluĢmalıdır. Kök paso Ø2.5mm elektrotla 

yapılmalıdır. Kökteki sarkmalar 3mm‟ yi aĢmamalı ve en az da elektrot çapının yarısı kadar 

olmalıdır. Kök paso tamamlandıktan sonra cüruflar temizlenmelidir. Kök pasoda elektrot 

pensi (-) kutba bağlanmalıdır. Böylece daha iyi nüfuziyet sağlanır. Meydana gelebilecek 

kaynak hataları azaltılır. 

 

Kök paso, kaynak ek boĢluğu doldurma dikiĢidir. Yapılacak boru kaynağının sağlam 

olması için dıĢ ve iç taraftan kaynak yapılması gereklidir. Normal Ģartlarda borunun iç 

tarafının kaynağı mümkün değildir. Borunun iç tarafı kaynağının yapılabilmesi için kaynak 

ağzı açarız. Kaynak ağzı açılan boruların iç taraflarının birbirine iyi bir Ģekilde iĢlemesi 

(kaynaĢması) kök paso ile olur. Kök paso içerisindeki sarkıklık en fazla elektrot çapının 

yarısı kadar olmalıdır. 

 

Resim 6.1: Kök paso 

Boru et kalınlığına göre uygun çapta elektrot seçilir. Kök paso tamamlandıktan sonra, 

kaynak çekici ve tel fırça ile tüm kaynak boyunca, ana metal ve kaynak metali titizlikle 

temizlenir. Boru bağlantısı, kök pasosunun bitmesinden sonra yapılacak dolgu paso 

tamamlanmadan kesinlikle hareket ettirilmez.  

 

ġekil 6.5: Yatay boruya kök paso 
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6.1.2. Yatay Boruya Sıcak Paso Çekmek 
 

Sıcak pasoda elektrot pensi (+) kutupta kullanılmalıdır. Mekanik çatlakları önlemek 

için kök pasonun cürufları temizlendikten sonra 5 dakika içerisinde (sıcağı sıcağına) 

yapılmalıdır. Sıcak paso kök pasoya göre yüksek amperle yapıldığı zaman; kök ve sıcak paso 

arasında cüruf artıkları meydana gelir. 

 

ġekil 6.6: Sıcak paso konumu 

6.1.3. Yatay Boruya Dolgu Paso Çekmek 
 

Dolgu paso borunun et kalınlığına göre birden fazla yapılabilir. Pasoların baĢlangıç 

noktaları bir önceki pasonun bitim noktasından 5mm uzaklıkta olmalıdır. Her pasodan sonra 

cüruflar uygun alet ve tel fırça ile temizlenmelidir. Dolgu pasodan sonra kapak pasonun 

düĢük olmasına neden olabilecek düĢük dolgu pasoları var ise bu noktalar ek pasolar 

yapılarak düzgün hale getirilmelidir. 

 

ġekil 6.7: Dolgu paso konumu 

6.1.4. Yatay Boruya Kapak Paso Çekmek 
 

Kapak pasonun düzgün olması için elektrota bir salıntı verilmelidir. Elektrot çapının 

iki misli salıntıyı aĢması koĢuluyla hatasız kapak paso sağlanır. Kapak pasonun yüksekliği 

1.6mm ve en fazla elektrot çapı kadar olmalıdır. Kenar bindirmenin ise 2-3 mm civarında 

olması gerekir. 

 

ġekil 6.8: Kapak paso konumu 



 

 90 

6.2. DüĢey Boruya Kaynak Çekmek 
 

6.2.1. DüĢey Boruya Kök Paso Çekmek 
 

Kök paso tamamen borunun iç tarafında oluĢmalıdır. Kök paso Ø2.5mm elektrotla 

yapılmalıdır. Kökteki sarkmalar 3mm‟ yi aĢmamalı ve en az da elektrot çapının yarısı kadar 

olmalıdır. Kök paso tamamlandıktan sonra cüruflar temizlenmelidir. Kök pasoda elektrot 

pensi (-) kutba bağlanmalıdır. Böylece daha iyi nüfuziyet sağlanır. Meydana gelebilecek 

kaynak hataları azaltılır. 

 

Kök paso, kaynak ek boĢluğu doldurma dikiĢidir. Yapılacak boru kaynağının sağlam 

olması için dıĢ ve iç taraftan kaynak yapılması gereklidir. Normal Ģartlarda borunun iç 

tarafının kaynağı mümkün değildir. Borunun iç tarafı kaynağının yapılabilmesi için kaynak 

ağzı açarız. Kaynak ağzı açılan boruların iç taraflarının birbirine iyi bir Ģekilde iĢlemesi 

(kaynaĢması) kök paso ile olur. Kök paso içerisindeki sarkıklık en fazla elektrot çapının 

yarısı kadar olmalıdır. 

  

ġekil 6.9: DüĢey boruya kök paso 
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6.2.2. DüĢey Boruya Sıcak Paso Çekmek 

 

DüĢey boruya sıcak paso çekmede yatay boruya sıcak paso çekmek (6.2.2‟deki iĢlem 

sırası uygulanır). 

 

6.2.3. DüĢey Boruya Dolgu Paso Çekmek 

  

DüĢey boruya dolgu paso çekmede yatay boruya dolgu paso çekmek (6.1.3’teki iĢlem 

sırası uygulanır). 

ġekil 6.11: DüĢey boruya dolgu paso 

ġekil 6.10: DüĢey boruya sıcak paso 
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6.2.4. DüĢey Boruya Kapak Paso Çekmek 
 

DüĢey boruya kapak paso çekmede yatay boruya kapak paso çekmek (6.1.4 de ki 

iĢlem sırası uygulanır). 

 

Kapak pasonun düzgün olması için elektrota bir salıntı verilmelidir. Elektrot çapının 

iki misli salıntıyı aĢması koĢuluyla hatasız kapak paso sağlanır. Kapak pasonun yüksekliği 

1,6 mm ve en fazla elektrot çapı kadar olmalıdır. Kenar bindirmenin ise 2-3 mm civarında 

olması gerekir. 

 

DüĢey boruya kapak paso yapılırken kaynak bölgesinin üstteki boruya yakın kısmında 

ergiyin akmasından dolayı bir çukurluk oluĢur. Eğer bu çukurluk boru seviyesinden aĢağıda 

kalıyor ise bu bölgeye bir kaynak pasosu daha yapılmalıdır. 

 

Yaptığımız kaynak yüksekliği boru seviyesi ile en az aynı yükseklikte ve en fazla ise 

elektrot çapını aĢmaması gerekir. Kaynak yapım bölgesinin dıĢına taĢmamak için kaynak 

bölgesinin tebeĢir ile çizilmesi hatalı uygulama yapmamıza engel olur.  

 

ġekil 2.17: DüĢey boruya kapak paso 

6.3. Yatay ve DüĢey Boruya Askıda Kaynak Çekmek 
 

Boruların tesisat üstünde döndürülmesi mümkün değildir. Bu nedenle pek çok boru 

kaynağı uygulaması düz, dik ve tavan konumundadır. Bu durumda her pozisyonda kaynak 

yapma zorunluluğu ortaya çıkar.  

 

BirleĢtirilmiĢ büyük çaplı küçük parçalar veya uzun borular tesisat sistemine parça 

parça kaynak yapılarak devam ettirilir.  
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Yatay ve düĢey döndürülemeyen (askıda) durumda olan bir borunun döndürülme 

imkânı yoktur. Böyle bir borunun kaynak birleĢtirilmesinde her kaynak pozisyonunun 

uygulanması gerekmektedir.  

 

Önce tavan pozisyonu ve sonra dik pozisyona ve en sonra da yatay pozisyona geçilir. 

En tepe noktada kaynak iĢlemi durdurulur ve tekrar alt noktaya dönülerek ikinci yarı taraf 

için iĢleme devam edilir. Burada dikkat edilecek durum, punta yerleri ve tekrar baĢlama 

noktalarında ergimenin sağlanması ve buraların kaynak dikiĢi ile bütünleĢmesidir.  

 

Ekseni dik durumda olan boruların birleĢtirilmesinde kaynak dikiĢi dik düzlemde 

yatay kaynak pozisyonu biçimindedir ve burada bu pozisyon için belirtilmiĢ olan konulara 

dikkat etmek gerekir.  

 

Boruların düĢey döĢenmesi durumunda kaynak dikiĢi de yere paralel çekilir. Bu 

kaynakta eriyiğin kontrolü kolaydır. Yan kaynakta eriyik alttaki boruda yoğunlaĢır. Bunun 

için alttaki boruya kaynak ağzı daha az açılır. Kaynak açısı 70 °olacaksa bunun 50°üst 

boruya 20°alt boruya açılır. Elektrot alt boruya 80°-85° açı yapacak Ģekilde, dikiĢ çekim 

yönünde teğet çizgisine 40°açıda olacak Ģekilde eğik tutulur. 

 

Kaynağı en zor yapılan kaynak Ģekli ise tavan kaynağıdır. Tavan kaynağında eriyiğin 

kontrolü zordur. Bu durumda yapılacak kaynak Ģeklinde ısıya dayanıklı kaynakçı elbisesi 

giyilmelidir. Boruların alt birleĢimi tavan kaynağı Ģeklindedir. Elektrot gidiĢ yönüne doğru 

75°-85° açıda tutulur. Bu kaynakta ark boyu fazla tutulmaz. Amper ayarı normalden düĢük 

tutularak eriyiğin rahat kontrol edilmesi sağlanmıĢ olur.  

 

6.3.1. Yatay Boruya Askıda Kök Paso Çekmek  
 

Yatay boruya askıda kök paso çekme de yatay boruya kök paso çekmek (6.1.1. 

konudaki iĢlem sırası uygulanır). 

 

ġekil 2.18: Yatay boruya askıda kök paso 
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6.3.2. Yatay Boruya Askıda Sıcak Paso Çekmek 
 

Yatay boruya askıda sıcak paso çekme de yatay boruya sıcak paso çekmek (6.1.2. 

konusundaki iĢlem sırası uygulanır). 

 

ġekil 2.19: Yatay boruya askıda sıcak paso 

6.3.3. Yatay Boruya Askıda Dolgu Paso Çekmek 
 

Yatay boruya askıda dolgu paso çekme de yatay boruya dolgu paso çekmek (6.1.3. 

konusunda ki iĢlem sırası uygulanır). 

 

ġekil 2.20: Yatay boruya askıda dolgu paso 

6.3.4. Yatay Boruya Askıda Kapak Paso Çekmek 
 

Yatay boruya askıda kapak paso çekme de yatay boruya kapak paso çekmek (6.1.4. 

konusunda ki iĢlem sırası uygulanır).  

 

ġekil 2.21: Yatay boruya askıda kapak paso 
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6.3.5. DüĢey Boruya Askıda Kök Paso Çekmek 
 

DüĢey boruya askıda kök paso çekme de düĢey boruya kök paso çekmek (6.2.1. 

konusundaki iĢlem sırası uygulanır).  

 

ġekil 2.22: DüĢey boruya askıda kök paso 

6.3.6. DüĢey Boruya Askıda Sıcak Paso Çekmek 
 

DüĢey boruya askıda sıcak paso çekme de düĢey boruya sıcak paso çekmek (6.2.2. 

konusunda ki iĢlem sırası uygulanır).  

 

ġekil 2.23: DüĢey boruya askıda sıcak paso 
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6.3.7. DüĢey Boruya Askıda Dolgu Paso Çekmek 
 

DüĢey boruya askıda dolgu paso çekme de düĢey boruya dolgu paso çekmek (6.2.3. 

konusunda ki iĢlem sırası uygulanır).  

 

ġekil 2.24: DüĢey boruya askıda dolgu paso 

6.3.8. DüĢey Boruya Askıda Kapak Paso Çekmek 
 

DüĢey boruya askıda kapak paso çekme de düĢey boruya kapak paso çekmek (6.2.4.ve 

6.2.4 konusunda ki iĢlem sırası uygulanır). 

 

ġekil 2.25: DüĢey boruya askıda kapak paso 
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6.4. Farklı Çaptaki Boruların Kaynatılması  
 

Boruların döĢenmesi esnasında, boru hattının devamının sağlanması için boruların uç 

uca eklenmesi,  yön değiĢtirilmesi ve çap değiĢikliği (çap küçültme-büyütme) iĢlemleri 

gerekmektedir. Bu ihtiyaç, boru kaynağında çeĢitli uygulamaları gerekli kılmaktadır. Bunlar, 

birbirinin devamı olan farklı çaplı boruların kaynağı, çap daraltma (redüksiyon) borusu 

kaynağı ve ana borudan kol alma uygulamalarıdır. 

 

6.4.1. Birbirinin Devamı Olan Farklı Çaplı Boruların Kaynağı 
 

Boru tesisatları döĢenirken önceden hesaplanmıĢ veya belirlenmiĢ noktalarda döĢenen 

çapın, bir sonraki küçük çapa düĢürülmesi gerekebilir.  

 

ġekil 2.26: Birbirinin devamı olan farklı çaplı boruların kaynağı 
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6.4.2. Daraltma (Redüksiyon) Borusu Kaynağı  
 

Redüksiyon, çap düĢürücü anlamına gelir. Daraltma iĢlemi, boru hattının belirli 

noktalarında büyük çaptan, küçük çapa (Ø 50 mm „den Ø 25mm gibi) düĢürülme iĢlemidir.  

 

Daraltma borusu, sıcak Ģekillendirme yöntemiyle (Daraltılacak boru ısıtılır, çekiç ve 

uygun takımlarla dövülür. Çapı düĢürülecek borunun ebadına eĢit hale getirilir) veya patent 

(Hazır daraltma parçası) kullanılarak kaynak iĢlemlerine uygun hale getirilir.  

 

Çap daraltması aynı eksenli ve ayrı eksenli (kaçık eksen) olarak yapılır. 

 

Parçanın biçimi 

 

ġekil 2.27: Daraltma(redüksiyon)borusu kaynağı 

 

ġekil 2.27: Redüksiyon borusu kaynağı 
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6.4.3. Kol Alma 
 

Boru tesisatlarında ana boru hattından, değiĢik noktalara (kullanım yerlerine) 

dağıtılması gereken akıĢkanlar (sıvı-gaz) için, farklı veya aynı çaplı boru bağlantıları 

yapılması gerekir. Ana borudan kol alma dik (90°) veya 45° „lik açılarla hazırlanan boru ile 

yapılır. 

 

ġekil 2.28: Kol alma iĢlem basamakları 

 

Resim 2.28: Kaynakla kol alınmıĢ parça 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Uygulama 1. Ġki boruyu askıda düĢey konumda elektrik ark kaynağı ile birleĢtiriniz. 

 
 

 

Uygulama 2: Ġki boruyu askıda yatay konumda elektrik ark kaynağı ile birleĢtiriniz 

 

 
 

Kullanılacak Malzeme Listesi 

1. Elektrik ark kaynak postası 10. Kırmızı kurĢun kalem 

2. Metre 11. Boru mengenesi 

3. Çizecek 12. Çelik boru 1¼” (Ø 32) 

4. Zımpara  13. Bloknot  

5. Kaynak çekici 14. Nokta  

6. Testere  15. Eğe  

7. Kaynak maskesi 16. V yatağı (KöĢebentten yapabilirsiniz.) 

8. Kaynak masası 17. Uygun çapta elektrot 

9. Eldiven 18. Tel fırça 

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 ĠĢ parçasını temizleyiniz. 

 
 

 Kaynağa baĢlamadan önce kaynak yapacak 

olduğunuz parçanın yüzeyi zamanla 

oksitlenmiĢ, yağlanmıĢ veya kirlenmiĢ olabilir, 

bu da kaynağın kaliteli olmasını engeller 

bunun için parçayı (eğe, zımpara, üstüpü) 

temizleyiniz. 

 ĠĢ önlüğünüzü giyerek çalıĢma masanızı 

düzenleyiniz.  

 ÇalıĢma ortamınızı düzenleyerek hazırlayınız. 

 Malzeme deposu sorumlusundan boruyu 

alınız. 

 Depoda bulunmayan malzemeleri temin 

edebilmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 

 Temizleme aletlerini sorumludan alınız. 

 BirleĢtirmede kullanılacak 

elektrot çapı kadar iĢ parçalarının 

arasında boĢluk bırakınız. 

 
 

 Yapılacak kaynağın mukavemeti kaynak 

boĢluğuna bağlı olduğunu unutmayınız! 

 Kaynağın kaliteli olması için kaynak 

boĢluğunun doğru bırakılması gerekir. 

 Kaynak boĢluğunun kaynakta kullanılacak 

elektrot çapı kadar olacağını unutmayınız. 

 Uygun aralıklarla iĢ parçasını 

puntalayınız. 

 

 

 Boru birleĢimindeki düzgünlük, puntalama 

esnasında ayarlanır. Puntalamanın düzgünlüğü 

oranında kaynak düzgünlüğü elde edileceğini 

unutmayınız! 

 Boruyu köĢebent içerisine yerleĢtiriniz. 

 Boruyu uygun yerinden puntalayıp gönyesini 

kontrol ediniz  
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 Puntalama sonrası fırça ile kaynak 

bölgesini temizleyiniz. 

 

 

 Gözlerinizi koruyunuz. Cüruf temizlerken 

beyaz camlı koruma gözlüğü kullanınız. 

Yakında bulunan iĢ arkadaĢlarına dikkat 

ediniz. 

 Tel fırça ile kaynak yerlerini temizleyiniz. 

 Faaliyet sırasında zarar gören malzemeleri 

sorumlusuna bildiriniz. 

 Dikkatli kiĢinin güvenli alet kullandığını 

unutmayınız. 

 

 Boruyu kaynak ortamına 

yerleĢtiriniz 

 

 

 ÇalıĢma ortamınızı hazırlayınız. 

 Kaynatılacak parçaları kaynak ortamına 

getiriniz. 

 Gerekli olan malzemeleri depo sorumlusundan 

alınız. 

 Kaynakçı çalıĢma yerinin Ģartlarını her zaman 

dikkate almalıdır. 

 Dikkatli olma alıĢkanlığı size Ģans kazandırır. 

 Kaynak makinesinde amper ayarı 

yapınız. 
 

 Uygulamada kaynakçı elektrotun iĢ parçasına 

yapıĢmayacağı düzeyde bir akım Ģiddeti 

seçmelidir. Doğal olarak seçilen bu akım 

Ģiddetinde elektrota ara vermeden sonuna 

kadar kullanıldığında kızarmamalıdır. 

 Amper ayarı kabaca A=50(D-1) Ģeklinde 

hesaplanabilir. A= Amper D= Elektrotun mm 

cinsinden çekirdek çapıdır.Burada boru çapı 

arttıkça amper ayarını da arttırabilirsiniz. 

 Örnek: Elektrot çekirdek çapı 4mm olan 

elektrotla hangi amperde çalıĢmalıyız? 

 A=50(4-1)=50x3=150 Amper olmalıdır 

 Amper ayarının kaynağın düzgün yapılmasını 

sağladığını unutmayınız. 
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 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 

 Malzeme cinsine göre uygun elektrot 

seçilmezse yapacak olduğumuz kaynak daha 

baĢında baĢarısız olacaktır. 

 Kaynak pozisyonuna ve malzeme kalınlığına 

göre elektrot seçiniz.  

 Tedavi için bir ay yatmaktansa, güvenlik için 

bir dakika harcamak daha iyidir. 

 Kaynak masasına Ģase kablosunu 

takınız. 

 
 

 Kullanılan kablo uzunluğunun 10 m‟den fazla 

olmamasına dikkat edilmelidir. 

 Kaynak yaparken Ģase kablosunu kaynak 

yapılacak parçaya veya metal masaya takınız. 

 Kaza geliyorum demez. 

 

 Boruyu yatay olarak puntalayınız. 

 

 Kaynak iĢlerine baĢlamadan önce kaynak  

 yeri, çevresi kolay yanabilen maddelerden 

arındırılmalıdır. 

 V yatağı içerinde ki boruya uygun kaynak 

boĢluğu bırakarak puntalayınız. 

 DüĢey boruları puntalarken borular arasına 

boĢluk bırakmayı unutmayınız. 

 Punta cüruflarını kaynak çekici ve tel fırça ile 

temizleyiniz 

 Ufacık bir dikkat büyük bir belayı savuĢturur. 

 Boru ile elektrot teması kurularak 

ark oluĢturunuz. 

 
 

 Yaptığın kaynağın iyi olmasını istiyorsan 

kurallara uygun yapman gerektiğini 

unutmayınız! 

 Ark aralığı, elektrot çapı kadar, kaynak 

geniĢliği ise elektrot çapının 2 katı kadar 

olduğunu unutmayınız. 

 ĠĢi olmayanın aĢı da olmaz.  
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 Yatay ve düĢey konumdaki 

boruyu kaynatınız. 

 
 

 Kaynak dumanlarının kaynakçı tarafından 

solunacak konumlarından kaçınılmalıdır  

 DüĢey boruyu Ģekildeki gibi kaynatınız 

 Uygun bir ilerleme hızı ve ark aralığı, düzgün, 

güvenilir bir kaynak yapılmasını sağladığını 

unutmayınız. 

 Elektrot açılarına dikkat ediniz. Pozisyonlara 

göre acının değiĢtiğini unutmayınız. 

 Yatay ve düĢey kaynak konumu Ģekillerini 

inceleyiniz.  

 Kaynak bittikten sonra çapağını 

kırınız.  

 

 Parçayı tel fırçası ile temizleyiniz. 

 Faaliyet sırasında zarar gören malzemeleri 

sorumlusuna bildiriniz. 

 Kullandığınız araç gereç ve malzemeleri geri 

iade ediniz. 

 Ölmemeye dikkat etmek uzun yaĢamanın 

önemli kuralıdır. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Boruyu kaynak ortamına yerleĢtirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. Boruyu masaya yatay olarak puntaladınız mı?   

6. Boru ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

7. Yatay veya düĢey konumdaki boruya birleĢtirme iĢlemini yaptınız mı?   

8. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 
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Uygulama 3: 100 mm boyunda 2 ½” (65 mm) 2 adet çelik boru et kalınlığı en az 3, en 

fazla 6 mm olmak kaydıyla 90 º kol alacak Ģekilde elektrik ark kaynağıyla birleĢtiriniz. 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Boruyu kaynak ortamına yerleĢtiriniz. 

 

 
 Kaynak makinesinde amper ayarı yapınız. 

 
 

 Güvenliği sağlayınız. 

 Maske ve önlük kullanınız. 

 Dikkatli olunuz. 

 ĠĢ disiplinine uyunuz. 

 Takımları amacına uygun kullanınız. 

 ĠĢ bitimi ark kaynak takımını toplayınız. 

 Temiz ve tertipli çalıĢınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Uygun elektrot seçimi yapınız. 

 
 Kaynak masasına Ģase kablosu takınız. 

 Boru ile elektrot teması kurularak ark 

oluĢturunuz. 

 
 Boruya birleĢtirme iĢlemini yapınız. 

 
 Kaynak bittikten sonra çapak kırınız. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Boruyu kaynak ortamına yerleĢtirdiniz mi?   

2. Kaynak makinesinde amper ayarı yaptınız mı?   

3. Uygun elektrot seçimi yaptınız mı?   

4. Kaynak masasına Ģase kablosu taktınız mı?   

5. Boru ile elektrot teması kurularak ark oluĢturdunuz mu?   

6. Boruya birleĢtirme iĢlemini yaptınız mı?   

7. Kaynak bittikten sonra çapak kırdınız mı?   

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Boru ekinde kaynağın yeterli etkileĢiminin sağlanması için boru ucuna 

aĢağıdakilerden hangisi yapılmalıdır? 

A) Kök pasosu atılmalıdır 
B) Ġnce elektrot seçilmelidir 
C) Kaynak ağzı açılmalıdır 
D) Amper düĢük tutulmalıdır 

2. Yere dik konumda bulunan kaynakta kaynağa borunun neresinden baĢlanır? 

A) Tabanından 
B) Kenarından 
C) Ortasından 
D) Üstünden 

3. Borunun taban eksen birleĢiminde, yan eksen birleĢimine kadar uygulaması gereken 

pozisyon aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Dik kaynak 
B) Tavan kaynağı 
C) DüĢey kaynak 
D) Oluk kaynağı 

4. Borunun yan eksen birleĢiminden, üst eksen birleĢim bölgesine kadar uygulaması 

gereken pozisyon aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Dik kaynak 
B) Yan kaynağı 

C) DüĢey kaynak 
D) Oluk kaynağı 

5. Borunun üst noktasında uygulaması gereken pozisyon aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Dik kaynak 
B) Yan kaynağı 
C) DüĢey kaynak 
D) Düz kaynak 

6. Genellikle boruların her konumdaki kaynağı için elektrota verilmesi gereken hareket 

aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Dairesel 
B) Üçgen 
C) Radyal 
D) Zikzak  

7. Borulara kaynak dikiĢi çekilmesine ara verilmesi sonunda, tekrar kaynak 

uygulamasına baĢlanırken, dikiĢin kadar arkasından baĢlanmalıdır? 

A) 3 mm 
B) 4 mm 
C) 5 mm  
D) 6 mm  

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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8. AĢağıdakilerden hangisi boruların kaynağında en çok kullanılan elektrot 

hareketlerinden biri değildir? 

A) Dairesel 
B) Üçgen 
C) Yarım ay 
D) Zikzak  

9. Boruya en kolay çekilen kaynak aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay olarak  
B) KorniĢ olarak 
C) Dik olarak 
D) DüĢey olarak  

10. Kaynağı en zor yapılan kaynak aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Yatay  
B) Tavan  
C) Dik  
D) DüĢey  

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

11. (   ) Kaynak edilecek uçlar mümkün olduğu kadar mekanik yolla hazırlanmamalıdır. 

12. (   ) Kaynak ağzı açılan boruların eklerinde yeterli dayanıklılığı elde etmek için de üst 

üste kaynak dikiĢi çekilir. 

13. (   ) Kaynak ağzı açılmıĢ ve iç dikiĢi çekilemeyen borularda, birinci (kök) dikiĢ 

kaynağı anahtar ağzı Ģekli oluĢturularak çekilir. 

14. (   ) Döndürülebilen büyük çaplı boruların kaynağı, küçük parçalar halinde ve serbest 

olarak yapılır. 

15. (   ) Döndürülerek kaynak yapılabilen parçalarda kaynağa baĢlama noktası, boru eki alt 

kısmıdır. 

AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

16. Boru uçları çok iyi merkezlenerek puntalamak için içten ve dıĢtan uygulanan bir sıkma 

tertibiyle bunlar ……………. ………………….. getirilir.  

17. Kenarların birbirlerine göre kaçıklığı …………… mm'yi ………………….., aksi 

halde kaynak dibinin yanında çentikler meydana gelebilir. 

18. Boru uçları her iki taraftan her türlü ……………….., ………………… ve 

……………….. arındırılacaktır. 

19. Boru çapının ……………………. ……………. kaynak yapıldıktan sonra döndürülür. 

20. Kaynak dikiĢi …………….. ve ……………….. kaynak yöntemi ile yapılır. 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru “Modül Değerlendirme” ye geçiniz. 
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Öğretmeninizin size vereceği çelik boruyla, aĢağıda verilen iĢ parçasını modülde 

gördüğünüz bilgiler doğrultusunda yapınız. 

 

AĢağıda Ģekli verilen iĢ parçasına sırasıyla, yatayda aynı çaplı boru kaynağı, daraltma 

(redüksiyon) borusu kaynağı, kol alma ve düĢeyde askıda birbirinin devamı olan boru 

kaynağı uygulamalarını yapınız. 

 

 

 

Talimatlar 

 

1. ĠĢ parçasının Ģeklini inceleyiniz. 

2. Malzeme listesini hazırlayınız. 

3. ĠĢlem basamaklarınızı hazırlayınız. 

4. Verilen iĢ parçasını faaliyette verilen bilgiler doğrultusunda hazırlayınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 

 
Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız becerileri Evet, 

kazanamadığınız becerileri Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ĠĢ parçasını ölçüsünde markaladınız mı?   

2. ĠĢ parçasını ölçüsünde kestiniz mi?   

3. Uygun kaynak ağzı açtınız mı?   

4. Amper ayarı yaptınız mı?   

5. Uygun elektrot seçtiniz mi?   

6. ġase kablosu taktınız mı?   

7. Boruyu kaynak ortamına yerleĢtirdiniz mi?   

8. Ark oluĢturdunuz mu?   

9. Boruyu yatay veya düĢey olarak puntaladınız mı?   

10. Yatay ve düĢey konumda kaynak yaptınız mı?   

11. Kaynak cürufunu kırıp, parçayı fırçalandınız mı?   

12. ĠĢ güvenliği ve çalıĢma kurallarına uydunuz mu?   

13. ĠĢ parçasını zamanında yaptınız mı?   

14. ÇalıĢma alanını temizlediniz mi?   

15. Kullanılan takımları teslim ettiniz mi?   

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Modül Değerlendirmeye”ye geçiniz. 
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 

1. Yukarıdan aĢağıya pozisyonuna uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki rakamlardan 

hangisi yer alır? 

A) 2 
B) 3 
C) 4 
D) 5 

2. Düz alın, yatay düĢey köĢe pozisyonlarına uygun elektrotun üzerinde aĢağıdaki 

rakamlardan hangisi yer alır? 

A) 4 
B) 5 
C) 6 
D) 7 

3. Bütün pozisyonlara uygun olmayan elektrotun üzerinde aĢağıdaki rakamlardan hangisi 

yer alır? 

A) 1 
B) 7 
C) 6 
D) 4 

4. AĢağıdakilerden hangisi piyasada en çok kullanılan örtülü elektrot çekirdek 

çaplarından biri değildir? 

A) 2 mm 
B) 3,25 mm 
C) 3,5 mm 
D) 4 mm 

5. AĢağıdakilerden hangisi piyasada en çok kullanılan örtülü elektrot boylarından biri 

değildir? 

A) 250 mm 
B) 350 mm 
C) 450 mm 
D) 550 mm 

6. ĠĢ parçasının yere paralel yatırılarak yapılan konum aĢağıdakilerden hangisidiri? 

A) DüĢey Kaynak 
B) Dik kaynak 
C) Yatay kaynak  

D) KorniĢ kaynağı 

7. TSEK yan (duvar) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) s 
C) w  
D) q 

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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8. TSEK tavan (baĢ üstü) konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) s 
C) ü  
D) q 

9. TSEK tavan iç köĢe ve dıĢ köĢe konumu aĢağıdaki hangi harfle standartlaĢtırmıĢtır? 

A) f 
B) h 
C) w  
D) q 

10. Elektrik ark kaynağında en çok kullanılan yön aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) AĢağıdan yukarıya kaynak 
B) Sola doğru kaynak 
C) Yukarıdan aĢağıya kaynak 
D) Sağ doğru kaynak 

11. Yatayda köĢe kaynağı yapılırken elektrot hareket açısı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 5-20 º 
B) 5-30º 
C) 5-40º 
D) 5-45º 

12. Yatayda köĢe kaynağı yapılırken elektrot çalıĢma açısı aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) 20 º 
B) 30º 
C) 40º 
D) 45º 

13. Yukarıdan aĢağıya kaynak için geliĢtirilmiĢ olan selülozik elektrotların örtü ağrılığının 

% 30‟unu oluĢturan madde aĢağıdakilerden hangisidir? 

A) Kükürt 
B) Selüloz  
C) Karbon 
D) ġarbon 

14. Borulardaki küçük çapakların giderilmesinde aĢağıdakilerden hangisi kullanılır? 

A) Zımpara diski 
B) Testere  
C) Oksijen 
D) Eğe 

15. AĢağıdakilerden hangisi boruların kaynağa hazırlanması aĢamalarından biridir? 

A) Temizleme  
B) Bükme  
C) BirleĢtirme  
D) TaĢlama 
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16. Kaynak ağzı geniĢliği formülünde kaynak ağzı geniĢliğini aĢağıdaki ifadelerden 

hangisiyle belirtilmiĢtir? 

A) (iç)  
B) (t)  
C) (w) 
D) (dç)  

17. Kaynak ağzı geniĢliği formülünde boru iç çapını aĢağıdaki ifadelerden hangisiyle 

belirtilmiĢtir? 

A) (iç)  
B) (t)  
C) (w) 
D) (dç)  

18. Boruya yatay olarak çekilen kaynak elektrot boru yüzeyine aĢağıdaki hangi açı yapacak 

Ģekilde tutulur? 

A) 45°-60°   
B) 55°-70°   
C) 65°-80°   
D) 75°-80°   

19. Boruların dairesel kesitin kaynağında yüzey teğet kesitine yaklaĢık aĢağıdaki hangi açı 

verilir? 

A) 60°   
B) 70°   
C) 80°   
D) 75°  
 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

20. (   ) Kök pasosu 4 mm'den büyük çapta elektrotla kaynak edilmemelidir. 

21. (   ) Elektrot hareketlerinin dikiĢ görünümü yanında, dikiĢin istenilen Ģekilde 

doldurulması ve yüksekliğinin ayarlanmasını sağlaması gibi faydalı yönleri de vardır.  

22. (   ) Dolgu kaynağında geniĢ dikiĢlerin oluĢması istenmeyen bir durumdur. 

23. (   ) Dar dolgu elde edilmesi istenilen yerlerde elektrot zikzaklar çizilerek hareket 

ettirilirken, geniĢ dolgu elde edilmesi istendiğinde çok az elektrot hareketi oluĢturulur.  

24. (   ) DıĢ köĢe kaynakları, iki kenar tam açık, yarı açık ya da kapalı yöntemler ile 

yapılabilir. 

25. (   ) Dik kaynakta dikiĢ çekilecek parça düĢey ile dik bir açı yaparak durur. 

26. (   ) Kaynak ağzı açılan borularda kaynak nüfuziyeti daha fazla olur. 

27. (   ) Kök aralığı çok dar olursa kökün ergimesi güçleĢir. 
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AĢağıdaki cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

28. Her kaynaklı birleĢtirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte ………………. 

vardır. 

29. Küçük çaplı elektrotlarla …………………. parçaların kaynağı ve hatta ……………… 

hiç tavsiye edilmez. 

30. Elektrot çekirdeği ……………………. kesitlidir. 

31. Elektrot çekirdeği kesitin çapı, elektrotun ……………… ………………. karĢılık 

gelmekte, elektrotlar bu çapa göre de anılmaktadır. 

32. Elektrik ark kaynağında en çok kullanılan elektrotlar, …………… ……………. 

olarak adlandırılan gruptur. 

33. Elektrotun kaynak ……………….. takılan kısmı tamamen çıplaktır. 

34. Kaynak hızının düĢük olması kaynak banyosunun ……………….. olup dikiĢin 

…………….. olmasına neden olur. 

35. DıĢ köĢe kaynakları, ……………. kesitli konstrüksiyonlar, ……………… ve 

…………. mobilyaların kaynağında kullanılmaktadır. 

36. DıĢ köĢe kaynaklarında ilk dikiĢten sonradan dikiĢ yüzeyinde oluĢan 

…………………… temizlenmesiyle diğer iki dikiĢin çekilmesine geçilir. 

37. Yapılacak iĢ parçası için imalat resminden, imal edilmiĢ parçalardan veya verilen 

bilgilerden ölçü ve Ģekiller aktarmaya …………………. denir.  

38. ĠĢ parçalarının kaynak ağızları arasındaki açı ne kadar …………….. olursa kökte iyi 

bir ergime elde etmek için kök aralığı o kadar …………….. olmalıdır. 

39. Boru uçları çok iyi merkezlenerek puntalamak için ………….. ve ………….. 

uygulanan bir ………………….. …………………. bunlar karĢı karĢıya getirilir.  

40. Kenarların birbirlerine göre kaçıklığı 1,6 mm'yi …………………., aksi halde kaynak 

dibinin yanında …………….. meydana gelebilir. 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 
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CEVAP ANAHTARLARI 
ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1’ĠN CEVAP ANAHTARI 

 

1 D 

2 C 

3 B 

4 C 

5 B 

6 C 

7 D 

8 A 

9 C 

10 C 

11 Doğru 

12 Doğru 

13 Doğru 

14 Doğru 

15 YanlıĢ 

16 YanlıĢ 

17 Doğru 

18 
Örtü- 

Özelliklerine 

19 
Çapını, - 

Kalınlığı 

20 Bombelidir 
 

CEVAP ANAHTARLARI 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2’NĠN CEVAP ANAHTARI 
 

1 C 

2 C 

3 A 

4 B 

5 D 

6 C 

7 A 

8 B 

9 C 

10 B 

11 YanlıĢ 

12 Doğru 

13 Doğru 

14 Doğru 

15 Doğru 

16 Sağından - Sol 

17 Hareket 

18 
Elektrot Hızı 

Ark Uzunluğu 

19 Sol - Sağ 

20 Sağdan Sola 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-3’ÜN CEVAP ANAHTARI 
 

1 C 

2 B 

3 B 

4 C 

5 C 

6 B 

7 A 

8 C 

9 B 

10 C 

11 YanlıĢ 

12 Doğru 

13 Doğru 

14 Doğru 

15 Doğru 

16 Yatay - Dik 

17 
Elektrot 

Hareketlerine 

18 Elektrotun 

19 
Cürufunun - 

Önüne 

20 
Selülozik - 

Orta 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-4’ÜN CEVAP ANAHTARI 
 

1 D 

2 C 

3 A 
4 B 
5 D 
6 C 
7 C 
8 A 
9 B 

10 D 
11 Doğru 

12 Doğru 

13 YanlıĢ 
14 YanlıĢ 
15 YanlıĢ 
16 Hatasız - Doğru 

17 Temiz - Hatasız 
18 Zaman - Maliyet 

19 
Çizgilerinin - 

Noktayla 
20 Modeller 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-5’ĠN CEVAP ANAHTARI 
 

1 C 

2 D 

3 B 

4 C 

5 B 

6 C 

7 A 

8 D 

9 C 

10 B 

11 Doğru 

12 YanlıĢ 

13 YanlıĢ 

14 Doğru 

15 YanlıĢ 

16 EĢit - Dört 
17 Pozisyonerler 
18 Dibi - Köküne 
19 Kök Aralığı 

20 
Çevrelerinde, 

Puntalama 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-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 YanlıĢ 

12 Doğru 

13 Doğru 

14 Doğru 

15 YanlıĢ 

16 KarĢı KarĢıya 

17 
1,6 - 

AĢmayacak 

18 
Pas, Tufal - 

Ziftten 

19 Dörtte Biri 

20 Sağa - Sola 
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MODÜL ÖĞRENME FAALĠYETĠNĠN 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 Doğru 

21 Doğru 

22 Doğru 

23 YanlıĢ 

24 Doğru 

25 YanlıĢ 

26 Doğru 

27 Doğru 
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28 Elektrot 

29 
Kalın -

Dolgusu 

30 Silindirik 

31 Anma Çapına 

32 
Örtülü 

Elektrot 

33 Pensine 

34 
Büyük - 

Bombeli 

35 

Dikdörtgen - 

Kazanlar - 

Metal 

36 Cürufların 

37 Markalama 

38 Büyük 

39 

Ġçten Ve 

DıĢtan - 

Sıkma 

Tertibiyle 

40 
AĢmayacak, - 

Çentikler 
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