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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1580

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Kaynakcilik/Kaynakei

MODULUN ADI Kornis ve Tavan Kaynaklan
Elektrik ark kaynagi ile kornis ve tavan pozisyon

MODULUN TANIMI kaynaklarma ait bilgi ve becerilerin kazandridizi bir
O6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

Elektrik ark kaynagi ile yan ve tavan pozisyon

YETERLIK kaynaklarmi yapmak

Genel Amacg

Gerekli ortam ve ekipman saglandigmda standartlara

uygun olarak elektrik ark kaynagi ile yan tavan pozisyon

kaynaklarmi yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Uygun elektrot acist ile elektrot hareketi yaparak yan
kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

2. Pargaya -V- kaynak agzi acarak uygun elektrot agisi

R ve elektrot hareketi yardmu ile yan -V- kaynagi
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.

3. Pargalar1 T seklinde puntalayp uygun elektrot agisi
ve elektrot hareketi yardim ile yan i¢ kose kaynagmi
yapabileceksiniz.

4. Uygun elektrot acist ile elektrot hareketi yaparak
tavan kiit ek kaynag yapabileceksiniz.

5. Pargaya -V- kaynak agzi agarak, uygun elektrot agisi
ve elektrot hareketi yardmu ile tavan -V- kaynag
yapabileceksiniz.

ECITIM OCRETIM Ortam: Kaynak atolyesi, derslik, ger¢ek ¢alisma

ortamlar1
Donamm: Elektrik ark kaynak makinesi, Kaynak postas,
Onliik, Eldiven, Deri Tozluk, en az iki ¢elik malzeme

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 0lgcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda &lgme araci (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanhs testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalan ile kazandigmiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili (")grenci,

Son elli yildir kaynak tekniginde meydana gelen degismeler, kaynakla birlestirmenin
imalat sektoriinde giderek artan oranda yayginlasmasina ve kaynaga uygun yeni celik
tirlerinin imalat sektoriiniin  kullanimina sunulmasina neden olmustur. Boylece imalat
sektoriinde ¢ahsan teknik elemanlar giderek artan oranda kaynagin tasarim, imalat ve kontrol
problemleriyle yiiz yiize kalmslardr. Ozellikle ortiilii elektrotlarla ark kaynagmda kaynak
makinelerinin goreceli olarak ucuz ve basit olmasi, kaynak¢inn onemli Olglide hareket
serbestisine sahip olmasi (kaynak makinelerinden metrelerce uzak noktalarda kaynak
yapilabilir) ve aym kaynak makinesiyle sadece elektrot tipini degistirerek farkh metallerin
kaynaginin yapilabilmesi bu yontemin imalatta yaygm bicimde kullaniimasina neden
olmustur.

Ideal olarak kaynak swasinda is pargasmn pozisyonu, ergimis kaynak banyosunun
yergekimi kuvveti ile akmamasin yani yerinde sabit kalmasim saglayacak sekilde olmahdir.
Buna “yatay pozisyonu” adi verilir. Bu pozisyon kaynakg¢iya kaynak banyosunu kontrol
etmek bakimindan en uygun sartlari saglar. Bu pozisyonda yiiksek kaynak akim degerleri
kullamilabilir ve bu nedenle kaynak daha hizh gergeklestirilir. Biitiin kaynaklarm yatay
pozisyonunda gergeklestirilebilmesi i¢in is pargasinn kolaylkla ¢evrilebilmesi veya
manevra edilebilmesi gerekir. Birgok {iretimde is pargalar1 bu tip islemlere uygun degildir ve
bu nedenle endiistride kaynaklarn birgogu da, yatay pozisyonuna ek olarak ii¢ farkh temel
pozisyonda gergeklestirilir. Bunlar; “yatay”, “dik” ve “tavan” pozisyonlardir. Sirekli
kaynakh iiretim yapan fabrikalarda kaynak pozisyonerleri kullanilarak kaynak dikislerinin
olanak olgiisiinde yatay pozisyonda yapilmasi saglanmaktadir. Fakat santiyelerde yapilan
celik ingaat, tank ve tesisat iglerinde bunu uygulamak olanaksizdir. Bu gibi durumlarda
ancak calisma sekline uygun tiirde elektrotlar ve ¢ok iyi ayarlanmis ¢ahsma kosullari ile
diizgiin kaynak dikisleri elde edilebilir.

Iste bu modiille daha 6nce bilgilerini aldigmiz yatay ve dik pozisyonda kaynaklara yan
ve tavan kaynaklarmi eklemis olacaksmiz. Béylece elektrik ark kaynagi uygulamalarnda
karsilagacagmiz biitiin pozisyonlara ait bilgi ve becerileri kazanmis olacaksmiz.






OGRENME FAALIYETi-1

Gone )

Uygun elektrot agisi ile elektrot hareketi yaparak yan kiit ek kaynag yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Elektrik ark kaynaginda yatay konumda kaynagmn nerelerde yapildigm
aragtirmiz.

> Yan kaynak uygulamada uyulmasi gereken islemlerin neler oldugunu
arastrmiz.

»  Yapms oldugunuz bu arastrmalari not ediniz ve smifta arkadaglarmizla
tartismiz.

1. YAN (DUVAR) KUT EK KAYNAGI
YAPMA

Kaynak dikisinin en rahat ve diizgiin olarak bigimlendirildigi konum, is par¢asmmn yere
paralel yatirilarak yapilan konum olup yatay kaynak adiyla anihir. Egitimli bir kaynak¢mm
her zaman yatay konumdaki ig parcalarma kaynak yapabiliyor olmasi yeterli degildir. Ciinkii
tretimde karsilagilan is parcalarmm her zaman bu sekilde konumlandiriimasi beklenemez.
Bu yiizden kaynak¢min degisik konumlarda da kaynak dikisi ¢ekebiliyor olmasi ve bunlarmn
nasil yapildigmi biliyor olmas1 gerekir.

Resim 1.1: Yan (duvar) kaynak pozisyonu
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1.1. Yan (Duvar) Kiit Ek Kaynag

Bu kaynak pozisyonunda pargalar yataya dik konumda durur. Ancak kaynak dikisi
yataya parelel olarak cekilir. Kaynatilacak parcalar aln alma getirilir, kaynak¢i kaynag
soldan saga veya sagdan sola dogru geker.

Birgok {iretim esnasmda iy par¢asmm ¢evrilmesi ya da yatay pozisyona getirilmesi
icin manevra yaptirilmast miimkiin degildir. Bu nedenle ¢esitli pozisyonlarmda kaynak
uygulamalar yapilir. Bu kaynak pozisyonlar1 sunlardr:

Yatay kaynak
Dik kaynak.
Yan kaynak
Tavan kaynagt

E A

Yatay pozisyonu dismdaki tiim pozisyonlarda ergimis kaynak banyosu yer¢ekimi
etkisiyle baglantmmn disma dogru akmaya c¢algr. Bu olumsuz durum uygun kaynak
teknikleri kullanilarak asilir. Ayrica elektrot ortii maddesindeki katki maddeleri de kaynak
metalinin kaynak bolgesinin disma ¢ikmasma engel olur.

- TR

Resim 1.2: (Yan duvar) kiit ek kaynagi uygulamasi

Kaynak¢1 kaynak esnasmda meydana gelen 1s1 girdilerini azaltarak akigkanhg
disirmeye c¢ahsmahdr. Aym zamanda elektrot ekseniyle kaynak yiizeyi arasmdaki agi,
kaynak banyosu en uygun konumda tutulacak sekilde degistirilebilir. Yatay pozisyondaki
baglantilarda 350 amperlik akim degerleri kolaylikla kullanilabilirken diger pozisyonlarda
kaynak akimmm daha diisiik tutulmasi gerekir.



Resim 1.3: Hemen hemen her pozisyonun uygulandidi kaynakli birlestirmeler.

Yan (duvar) kaynagr iki farkh yonde yapilabilir. Bunlar sagdan sola ve soldan sagadir.

Sagdan sola

Parcann sagindan baslanarak sol yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynaktr. Kaynak
dikisi ¢ekilen parca yataya paralel ancak dik a¢1 ile durur. Kaynak sirasinda elektrot hareket
ettirilmeden diiz bir dogru iizerinde tutulur.

Soldan saga

Parcanmn sol kismindan baslanarak sag yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynaktr. s
parcasmin kaynak dikisi ¢ekilecek yiizeyi yatay diizleme paralel ve dik agiile durur.

Kaynak dikiginin basladigi nokta ve dikisin siirdiiriildiigii yon diginda tiimiiyle sagdan
sola kaynagm aym Ozelliklerini tagw. Ulagiimasi zor noktalar ile karsilagidigmda bu iki
tirden biri secilir. Bazi durumlarda ise aligkanliklarmdan otiirii sag ya da sol elini farkh
cogunlukta kullananlar, bu tiirlerden birini segerler.

1.1.1. Uygulama Alanlan

Yan kiit ek kaynag, genellikle kalmhg1 6 mm’ye kadar olan parcalara uygulanir. Bu
kaynak yontemi ¢elik konstriiksiyon islerinin yapmmda yaygm olarak kullamlir Cekilen
kaynak dikisinin niifiziyeti ve dayanmm diisiiktiir. Kaln pargalarm kaynaginda ve yiiksek
dayanmm istenen kaynak dikislerinde bu kaynak yontemi tavsiye edilmez.

Bunun yam yan duvar kaynagi swa montaj iglerinde, gemi yapim endiistrisinde,
yerinde inga edilen sivi  depolama tanklari, koprii, cati, gokdelen gibi celik
konstritksiyonlarm  montajnda, gemilerde Ozellikle uygun olmayan pozisyonlardaki
kaynaklarda, boru hatlarmm dosenmesinde, basmc¢h kaplara atasmanlarm kaynatimasmda,
ozellikle agir techizat endiistrisinde, diger yontemler ile ulagilamayan yerlerde kullanilir.

1.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Bu pozisyondaki kaynakta en biiyitk sorun, ergiyik metalin ve curufun yer ¢ekimi
etkisi ile agsagiya akmasidir. Ayrica Ustteki parcada ergiyigin asagiya akmasi nedeni ile kenar
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yanmalart meydana gelir. Bunu 6nlemek i¢in elektrot hareketlerinin iist noktalarmda ¢ok az
stire beklenmelidir. Kaynaga basladiktan sonra elektrot bitinceye kadar veya kaynak sonuna
kadar arki kesmeden devam edilmeli ve dikis bitirilmelidir. Kaynak sonunda krater ¢ukuru
doldurulmalidr.

1.1.2.1. Ark Boyu ve Akim Siddeti

Yan kiit ek kaynaginda ark boyu elektrot ¢apmmn yarisi kadar olmalidr (a=d/2).

Sekil 1.1 Ark boyu

Akm siddeti ise yatay pozisyondaki kaynaga gore diisiik olmahdwr. Ark boyunun kisa
olmas1 dikis sarkmasmi Onler ve ergiyik kontroliinii kolaylastwrr. Kaynak dikisinin her
noktasinda, elektrot hizi ve ark uzunlugu sabit olmaldir. Kaynak hizmmn disiik olmasi
kaynak banyosunun biiyiik olup dikisin asagya dogru akmasma neden olur. Hizm fazla
olmasmda ise kaynak metali parca ile iyi isleme saglamayarak yiizeyde birikkmeye neden
olur.

Yan (duvar) kaynag icin baglanti tipi, parga kalnhgma bagh olarak elektrot ¢ap,
paso saysi, kaynak akimi, minimum ark gerilimi ve kaynak hizi degerleri asagidaki tabloda
verilmigtir. Bu tablonun yukaridaki bilgiler ¢er¢evesinde incelenmesi yararh olur.

Ay (B)

%‘ % 10 Yan 3 4.00 130 33
[A) (B)

Tablo 1.1: Yan (duvar) kaynag: teknik degerleri




1.1.2.2. Elektrot Hareketleri

Yan (duvar) kaynagmda genis yanlamasma salntii paso c¢ekilir. Dikisin genisligi
¢ekirdek capmm tg¢ ila dort kati olup bir elektrotla boyunun iigte biri ile yaris1 arasmda
uzunlukta degisen dikis elde edilir. Salnti hareketi, ciirufu itecek sekilde geriye dogru
bikiimlii olacak ve biikiim oOrtlinlin kalnhgr nedeniyle ciirufun yogunlugu ve sonugta
temizleme giigliigii orannda fazla olur.

Salnt1 hareketinin iki ucunda biraz durulmasi, kaynak agz1 kenarlarmm daha emin
sekilde ergitilmesini saglar. Bu sekilde daha diiz bir trrtil elde edilir.

Aym akim giddetinde genis paso, dar pasoya goére pargayr daha g¢ok sitr ve
dolayisiyla niifuziyet bir 6lglide daha derin olur

S

Cizim 1.2: Yan (duvar) kaynaginda elektrot hareketi
1.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilan

Bekleme Nok.
===

Yan kiit ek kaynagnda genellikle rutil karekterli elektrot kullamlir. Ayrica yiiksek
dayanim istenen yerlerde bazik karekterli elektrotlar da kullamilir. Elektrot alttaki pargaya
80°-85° a¢1 yapmaldrr. Elektrodun kaynak yoniine olan agisi ise 70°-75° olmahdir. Kaynak
dikisinde olusacak sarkmayi en aza indirmek i¢cin elektrotun sarkma olusacak alt kisma gore
ters agida egilmesi yararh olur.

Yan kaynakta kiigiik kesitli dikigler ¢ekip ¢abuk katilagsmasm saglamak gerekir.
Kiigiik ¢aph elektrot kullanmak, daha diisiik amper ayarlarnda ¢alismak ya da daha biiyiik
ilerleme hizlarmda calsmak uygun olacaktir.

Sekil 1.2: Elektrot acilari



Resim 1.4: Tiim kaynak uygulamalarinda giivenli kiyafetler kullanilmalidir.



4 UYGULAMA FAALIYETI h

Asagidaki uygulamalan yapiniz.

1. 120 mm x 40 mm ebatlarmda 5 mm kalnhgmnda 2 adet ¢elik is par¢asmi yan (duvar)
pozisyonunda kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler

> Is giivenligi tedbirlerini ahniz
> Kaynak ek yerlerini temizleyiniz.

» Temizlenen i parcalarmi
kaynak masasmin tizerine
yatrmiz.

-

> Kaynak makinesini gahstrp kaynak amper

ayarini yapiniz. » Kaynak makimnelerinin  ¢ahgma

talimatlarina uyunuz.




Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem
takarak  mevcut  elektrot  hareketlerini
¢iziniz.

Elektrotu kaynak pensine uygun bicimde

Parga kalmhgma gore aralk birakarak
Puntalama islemlerini yapmiz.

Aymi  yontemle ikinci punta  kaynagm
gergeklestiriniz.

Ark boyunu elektrot ¢apmm yaris1i kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baglaymiz.

Yan kiit ek kaynaginda elektrotun alttaki
pargaya olan agismi 80-85° ayarlayiniz.

> Yapilacak kaynak islemine gore
elektrot hareketlerini
uygulayiniz.

» Kaynak uygulamasmda dogru
kaynak parametrelerini
kullaniniz.
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» Elektrot
ayarlayarak kapah tiiggen veya yarm ay

agsmi  ve  dlerleme  hizim

hareketlerinden bir  tanesini  kullanarak

kaynak dikigini ¢ekiniz.

Pasaacaotraateaatiitivonsos

/

[

TTTTY

{
~

» )
\

va
( V
» Kaynak sonrast kaynak ciirufunu kirp
dikisi tel firga ile temizleyerek gozle

kontrol ediniz.

» Carpilmalara kars1 gerekli
tedbirleri almz.

» Puntalama  i¢in ki  parga
arasinda gerekli araliklari
brrakmiz

» Puntalama yaparken  a¢mmn

bozulmamasina dikkat ediniz

» Kaynaga baglamadan once On
hazrrliklar1 kontrol ediniz.

» Kaynak srrasmda kaynak
acllarmm  dogrulugunu  kontrol
ediniz.

> Is parcasmn fazla smmasma
izin vermeyiniz.

» Kaynak sonrasi
kesinlikle unutmayiniz.

islemleri
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsammnda asagida listelenen davranglardan  kazandigmz
beceriler i¢in Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti
koyarak kendmnizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Kaynak ek yerlerini temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢ahstirp kaynak amper ayarm yaptniz mi?

Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot

hareketlerini ¢izdiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladmiz mi?

Parca kalinligma gore aralik birakarak puntalama iglemlerini

yaptmiz mi?

6. Ark boyunu elektrot ¢apmmn yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga basladmiz mi?

7. Yankiit ek kaynaginda elektrotun alttaki parcaya olan agism 80-
85° ayarladmiz mi?

8. Elektrot acismi ve ilerleme hizmi ayarlayarak kapali iggen veya
yarmm ay hareketlerinden bir tanesini kullanarak kaynak dikisini
¢ektiniz mi?

9. Kaynak sonras1 kaynak ciirufunu kirp dikisi tel firga ile
temizleyerek gézle kontrol ettiniz mi?

=

W™

ol

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayw” seklindeki cevaplarmzi bir daha gdzden
geciriniz. Kendnizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetni tekrar edmniz. Biitiin
cevaplarmiz “Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.

12



p =

e )LCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegiisaretleyiniz.

1. Kaynak dikisinin en rahat ve diizgiin olarak bigcimlendirildigi  pozisyon
asagidakilerden hangisidir?
A) Yan pozisyon
B) Yatay pozisyon
C) Kornis pozisyonu
D) Dik pozisyon

2. Is parcasmin yere paralel yatirilarak yapilan pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yan pozisyon
B) Yatay pozisyon
C) Kornis pozisyonu
D) Dik pozisyon

3. Kaynakgiya kaynak banyosunu kontrol etmesi bakimindan en uygun sartlari saglayan
pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yan pozisyon
B) Yatay pozisyon
C) Kornis pozisyonu
D) Dik pozisyon

4, Yiiksek kaynak akim degerleri kullanilabilen pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yan pozisyon
B) Dik pozisyon
C) Kornis pozisyonu
D) Yatay pozisyon

5. Kaynagm daha hizh gergeklestirildigi pozisyon asagidakilerden hangisidir?
A) Yan pozisyon
B) Yatay pozisyon
C) Kornis pozisyonu
D) Dik pozisyon,

6. Yatay pozisyonu dismdaki tlim pozisyonlarda ergimis kaynak banyosu
asagidakilerden hangisinin etkisiyle baglantnmn digma dogru akmaya ¢ahgir?
A) Metalin etkisiyle
B) Ciirufun etkisiyle
C) Yergekimi etkisiyle
D) Elektrotun etkisiyle

13



10.

Kaynak metalinin kaynak bdlgesinin digma ¢ikmasma mani olan ve elektrot Ortii
maddesinde yer alan asagidakilerden hangisidir?

A) Katki maddeleri

B) Etki maddeleri

C) Yan maddeleri

D) Ortii maddeleri

Kaynak¢mmn kaynak esnasmda meydana gelen 1s1 girdilerini azaltmasi amaciyla
ozellikle dik ve tavan pozisyonundaki kaynaklarda asagidaki elektrotlardan hangisi
tercih edilir?

A) Kisa boylu

B) Kiicik ¢apl

C) Her gapta

D) Biiyiik ¢aph

Yatay pozisyondaki baglantilarda  kolayhkla kullamlabilen akim degerleri
asagidakilerden hangisidir?

A) 160 amperlik

B) 350 amperlik

C) 500 amperlik

D) 700 amperlik

Kaynak¢1 tavan pozisyonunda asagidaki akim degerlerinin hangisinin {izerinde
calsrken zorluk ¢eker?

A) 160 amperin

B) 350 amperin

C) 500 amperin

D) 700 amperin

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

() Kaynakg1 kaynak esnasinda meydana gelen is1 girdilerini azaltarak akiskanligi
azalmig ve baglanti yerinin disma akmaya zaman bulamadan katilagmis kiigiik bir
kaynak banyosu saglayarak kaynagi kontrol eder.

() Parganm sol kismindan baglanarak sag yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynak
soldan saga kaynaktir.

() Parganm sagindan baslanarak sol yonde siirdiiriilen ve bitirilen kaynak sagdan sola
kaynaktir.

() Diger otomatik veya yari otomatik yontemler ile kaynatilacak parcalarm
puntalanmasmnda TIG ark kaynag: tercih edilir.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

() Ortiilii elektrot ile ark kaynagmm en dnemli 6zeligi kaynak yapilacak yere akim
iiretecini tagimaya gerek yoktur, uygun ¢aptaki kablolar yardmu ile kaynak akmm
iletilebilmektedir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikkleri yazimz.

Kaynak¢mm kaynak esnasmda meydana gelen 1s1 girdilerini azaltmasi amaciyla
ozelikle ................ V€ tiieiaiennannns pozisyonundaki kaynaklarda kii¢iik ¢aph
elektrotlar tercih edilir.

Ortiilii elektrot ile ark kaynagi donanmmin ...................... , basitligi ve endiistride
kutlanillan metalsel malzemelerin biiyiik bir bolimiine kolaylkla uygulanabilirligi
nedeni ile giintimiizde en ........................ bigimde kullanilan kaynak
yontemlerinden birisidir.

Ortiilii elektrot ile ark kaynagy, iiretimin yani sra ................ V€ ttiieieeiineaeeaenn,
islerinde kirimis pargalarm birlestirilmesi, asmmuis parcalarm cesith 6zelikteki kaynak
metalleri ile doldurulmasi islemlerinde de ¢ok yaygm bir uygulama alanma sahiptir.

Ortiilii elektrot ile ark kaynagmm uygun elektrot ile her pozisyonda kaynak yapabilme
olanagi ozellikte ....................ooeeie ,montaj islerinde ve ........................
yapim endiistrisinde biiyiik kolaylk saglamaktadir.

Yankiit ek kaynagi, genellikle kalmhgt ........................... ’ye kadar olan
pargalara uygulanr.

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtarryla karsilastrmiz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

e )

Parcaya -V- kaynak agzi agarak, uygun elektrot agist ve elektrot hareketi yardmyla
yan -V- kaynag yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Elektrik ark kaynaginda yatay konumda-V- kaynagm nerelerde
yapidigin1 arastiriniz.

»  -V- kaynak uygulamasmda uyulmasi gereken (akim siddeti ark boyu,
elektrot hareketi, malzeme vb.) islemlerin neler oldugunu arastirmiz.

»  Yapmis oldugunuz bu arastrmalari not ediniz ve smifta arkadaslarmizla
tartisniz.

2. YAN -V- KAYNAGI YAPMA

Parcalara V kaynak agz acilarak yan pozisyonda yapilan kaynak bigimi yan V
kaynag olarak adlandirilir.

Sekil 2.1: V kaynak agzi acilmus is pargasi

2.1.Yan (Duvar) -V- Kaynagi

Yan (duvar) kaynakta 10 mm kalnhgm iizerindeki geregler kaynak agz agilarak
birlestirilir. Kalnhgi 10-20 mm arasmndaki parcalara tek tarafh (V) kaynak agzi agilirken
kalmhg1 20 mm’nin iizerindeki pargalara ¢ift tarath (X-K) kaynak agz agilir. Kaynak agz
iistteki pargaya 50° acilirken alttaki parcaya ise 20° agiimaldir.
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Sekil 2.3: X kaynak agzi acilmus is parcasi

Yan (duvar) pozisyonunda kaynak banyosunun yercekiminin etkisiyle disariya akma
istegi, kaynak agzmm Onemini agiga ¢ikarr. Yarm V kaynak agz yan kaynaklarda en ¢cok
basvurulan kaynak agzidir.

—

Sekil 2.4: Tek tarafli V kaynak agzi acilmis is parcasi
2.1.1. Uygulama Alanlan

Yan (duvar) -V- kaynag genellkle 10 mm kalnhgmn tiizerindeki pargalara, derin
niifiziyet istenilen yerlerde (gemi insaaty, celik kazan, depo, ¢elik cati, kopriiler vb.)
uygulanr.

2.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Yan (duvar) -V- kaynaginda birkag pasoda birlestirme saglanir. Kok paso kiigiik ¢aph
elektrotla cekilir. Kok pasoda elektrot hareketi dar verilir. Her dikisten sonra ciiruflar iyice
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temizlenmelidir, aksi halde ciliruf boslugu kalr. Parca uygun sekilde her iki taraftan
puntalanir.

’l): *  PUNTA

S

Sekil 2.5: Yan (duvar)-V- kaynaginda puntalama

2.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Yan (Duvar) -V- kaynaginda iistteki pargada olusan krater bosluklarmm doldurulmasi
ve dikis sarkmasmm Onlenmesi i¢in elektroda hareket verilmelidir. Ayrica kenar yanmalarm
Onlemek i¢in elektrot hareketinin tist noktalarmda biraz duraklanmalidir. Elektrot hareketi
olarak yarim ay ve ters kapah tiggen hareketleri kullamlabilir.

Bekleme Nok
—_—

—

Sekil 2.6: Elektrot hareketleri
2.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Sidde ti

Yan (duvar) -V- kaynaginda kisa ark boyu ile kaynak ¢ekilir. Uygun ark boyu elektrot
capmin yarsi kadardr. Normal olarak bazik karakterli elektrotlar hari¢ biitiin ortiilii elektrot
tirlerinde ark boyu, elektrot tel ¢apir kadar bazik elektrotlarda ise tel ¢capmin yarisi kadar
tutulmahdir.

Yan (duvar) V kaynagmda kok pasosu, tiim yan kaynaklarda oldugu gibi diisiik amper
ayarnda ve salmtisiz c¢ekilir. Son paso ile kok pasosu arasmdaki c¢ekilecek her pasonun
amper miktar1 kok pasosu kadardir. Son pasolarda amper % 15 daha diisiik olur. Her bir paso
bir sonrakine destek olusturacak sekilde igeri cliruf girmeyecek bicimde ve yanlarda gukurlar

olusmayacak sekilde ¢ekimelidir.
2.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilar

Yan (Duvar) -V- kaynaginda genellikle rutil karakterli elektrotlar kullamilir. Ayrica
yiiksek dayanim istenen yerlerde bazik karakterli elektrotlar da kullanilir.
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Kaynagmn baglangicnda ve kaynak dikisi boyunca ilk pasoda elektrot hareket agist
istteki pargaya 80-90° tutulur. Elektrot kaynak ilerleme yoniine dogru ise 65°-75° a¢i ile
tutularak kaynak dikisi ¢ekilir.

Sonraki pasolarda ise elektrot hareket agis1 iistteki parcaya 100-110° tutulur. flerleme
yonii agis1 ise yine 65°-75°dir.

Sekil 2.7: Yan kaynakta acilar

Cahgma agismm kii¢iilmesi tek yanda yanma olugunun olugsmasma ve kok pasolarda
cliruf kalntisma ve soguk kalmig bolgelerin ortaya ¢ikmasma neden olur.

19



4 UYGULAMA FAALIYETI #

Asagidaki uygulamalan yapimz.

1 120 mm x 40 mm ebatlarmda 10 mm kalnhgmnda 2 adet ¢elik ig parcasm V kaynak
agizh yan (duvar) kaynagiyla birlestiriniz.
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Islem Basamaklan

Oneriler

> Ustteki parcaya 50°, alttaki pargaya
20° -V- kaynak agz1 a¢miz.

» Kaynak makinesini cahstrp kaynak
amper ayarmi yapmiz.

» Kaynak pensine tebesir ya da kursun
kalem takarak mevcut elektrot
hareketlerini ¢iziniz.

> Is giivenligi kurallarma uyunuz.

» Kaynak agz agma  kurallarma
uyunuz.
» Kaynak makinelerinin calisma

talimatlarina uyunuz.

» Yapilacak  kaynak islemine
elektrot hareketlerini uygulayiniz.

gore
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> Elektrotu

kaynak
bicimde baglaymiz.

pensine  uygun

» Parca kalnhgma  gore aralik
birakarak puntalama islemlerini
yapmiz.

» Kok dikisi icin ince caph elektrotla
ark boyunu elektrot capmmn yarist
kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga baglayniz.

» Carpilmalara kars1 gerekli tedbirleri
almz.

> Puntalama

yaparken acmin
bozulmamasma dikkat ediniz.
» Kaynaga  baglamadan once 0On

hazirliklart kontrol edniz.

» Kaynak srasmda kaynak acilarmmn
dogrulugunu kontrol ediniz.

> Kaynak islemi srasmnda elektrot
hareketi ve ilerleme hzmi kontrol
altmda tutunuz.
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» Yan -V- kaynaginda elektrotun
alttaki parcaya olan acismm 80-85°
ayarlayniz.

> Elektrot acism ve ilerleme iz
ayarlayarak kapah iiggen veya yarm
ay  hareketlerinden  bir  tanesini

kullanarak kaynak dikisini ¢ekiniz.

» Kok dikisinin temizligini yapmz.

> Is parcasmm fazla 1smmasma izin
vermeyiniz.

» Parcalart sicak olarak tutmaymiz.
Mutlaka is eldiveni takmiz.

» Kaynak sonrasi
unutmayiniz.

islemleri  kesinlikle
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> Gerekiyorsa akmu yikseltp bazk
elektrot ile kok dikisin iizerine trapez
sekilli enine U sekill, enine diiz
sekilli vb. elektrot hareketi vererek
kkinci ve tgiincii dikisleri ¢ekiniz.

> Dolgu  dikislerinin  clirufunu ki
dikisi tel firga ile temizleyerek ve
gozle kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsammda agagida listelenen davramslardan kazandigmiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Ustteki pargaya 50°, alttaki parcaya 20° -V- kaynak agz actmiz
mi?

2. Kaynak makinesini ¢ahstirp kaynak amper ayarm yaptiniz mi?

3. Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot
hareketlerini ¢izdiniz mi?

4.  Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladimz mi?

5. Parga kalnligma gore aralik brrakarak puntalama islemlerini
yaptmiz mi?

6. Kok dikisi i¢in ince ¢aph elektrotla ark boyunu elektrot capmm
yaris1 kadar tutarak (kisa ark boyu) kaynaga basladmiz mi?

7. Yan-V-kaynaginda elektrotun alttaki parcaya olan agismi 80-85°
ayarladmiz mi1?

8. Elektrot acismi ve ilerleme hizmi ayarlayarak kapali {iggen veya
yarmm ay hareketlerinden bir tanesini kullanarak kaynak dikisini
cektiniz mi?

9. Kok dikismin temizligini yaptiniz n?

10.  Gerekiyorsa akmm yiikseltip bazik elektrot ile kok dikigin {izerine
trapez sekilli, enine U sekilli, enine diiz sekilli vb. elektrot hareketi
vererek ikinci ve ti¢lincii dikisleri ¢ektiniz mi?

11. Dolgu dikislerinin ciirufunu kmrip dikisi tel firca ile temizleyerek
g6zle kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendmnizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarmiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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AOLCME VE DEGERLENDIRME %

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru sec¢enegi isaretleyiniz.

1. 1-3 mm kalnhgndaki i parcalarmm u¢ uca kiit aln kaynaginda asagidaki
elektrotlardan hangisi 6nerilmektedir?
A)2yada25mm
B) 3,25 ya da5 mm
C)4yada5mm
D) 3,25 ya da4 mm

2. 3-5 mm kalnhgmdaki is parcalar1 u¢ uca kaynatiirken brakimasi onerilen aralik
asagidakilerden hangisidir?
A)2ile 25 mm
B)3ile 5mm
C)4ile 5mm
D) 3ile 4 mm

3. 3-5 mm kalnhgindaki is parcalarn u¢ uca kaynatiirken Onerilen paso sayisi
asagidakilerden hangisidir?
A) Tek paso
B) ki paso
C) Pasosuz
D) Daért paso
4. Yan (duvar) kaynagmda mutlaka kaynak agz ac¢imasi Onerilen kalnhk
asagidakilerden hangisidir?
A) 25 mm
B)5mm
C)4mm
D)3 mm
5. Ozellikle bazik karakterli ortiili elektrotlarla yan V kaynak agizh birlestirmede
cahsma agis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 45°
B) 50°
C) 90°
D) 60°
6. Ozellikle bazik karakterli ortiilii elektrotlarla yan V kaynak agizh birlestirmede
hareket acis1 agagidakilerden hangisidir?
A) 5°
B) 15°
C) 30°
D) 60°
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10.

Kaynak yapmm esnasmda elektrotun daha onceden belirlenmis Olgiilerde, kaynak
yoniine dogru yatirilarak, parca {ist yilizeyi ile olusturulan ac1 asagidakilerden
hangisidir?

A) Elektrot kaynak agis

B) Elektrot ¢calisma agist

C) Elektrot erime agis1

D) Elektrot hareket agisi

Kaynak¢mmn ortii maddesinin kaynak metalini korumasi icin asagidakilerden hangisini
yapmasi onerilir?

A) Arkasma gegmesine yardimci olmasi

B) Asagi sarkmasma yardimei1 olmasi

C) Arkasma ge¢memesine yardimei olmasi

D) Yiizeyini 6rtmesine yardimci olmasi

Yan (duvar) V kaynagmda son pasolarda amper ayari i¢in difer pasolara gore
asagidakilerden hangisi Snerilir?

A) 15 daha yiiksek

B) % 25 daha diisiik

C) % 15 daha diisiik

D) % 75 daha yiiksek

Normal olarak bazik karakterli elektrotlar harig, biitin 6rtiilii elektrot tiirlerinde ark
boyu asagidakilerden hangisi olmahdir?

A) Elektrot ortii maddesi kadar

B) Elektrot ¢alisma agis1 kadar

C) Elektrot tel gapt kadar

D) Elektrot hareket agis1 kadar

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlele rde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

() Calsma agismmn kiigiilmesi tek yanda yanma olugunun olusmasma ve kok
pasolarda ciiruf kalntisma ve soguk kalmig bolgelerin ortaya ¢ikmasmna neden olur.

() Yan (duvar) V kaynaginda kok pasosu, tiim yan kaynaklarda oldugu gibi diisiik
amper ayarmda ve salntisiz ¢ekilir.

() Hareket agismmn negatif yonde biiyiimesi dikis yiliksekliginin artmasma ve
nufuziyetin azalmasma neden olur.

() Elektrot kaynak baslangicinda is pargasiyla dik bir a¢1 yapacak sekilde tutulur.
() Normal olarak bazik karakterli elektrotlarda ark boyu, tel ¢apr kadar tutulmaldir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Elektrotun ucu kaynak yoniinde olursa elektrot hareket agist ................... , aksi
yonde olursa ................oeeeen. olarak gosterilir.
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17. Yan (duvar) V kaynagmda her bir paso bir sonrakine .............................
olusturacak sekilde, iceri cliruf girmeyecek bigcimde ve yanlarda .....................
olusmayacak sekilde ¢ekilmelidir.

18. Kaynak¢mmn ortli maddesinin kaynak metalini korumasi igin .......................
............................. yardimc1 olmasi, bunun i¢in de elektrotu bir ...............
dogrultusunda tutmasi gerekir.

19.  Ark boyunun uzamasi yani ark geriliminin artmast ....................... ve yaygmn bir
kaynak dikisinin ortaya c¢ikmasma neden olur ve ...
........................ tehlikesi artar.

20. Ark boyu, dolayisi ile de ark gerilimi, ortiili elektrot ile ark kaynagmda dikigin
............................ V€ ................ bakimmndan en Onemli etmenlerden bir
tanesidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtarryla karsilastrmiz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizmn tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Parcalar1 T seklinde puntalayip, uygun elektrot agisi ve elektrot hareketi yardmiyla
yan i¢ kose kaynagmi yapabileceksiniz.

(ARAS TIRMA )

»  Yan i¢ kose kaynagmin kullanildig1 yerleri arastirmiz.

» Yan i¢ kose kaynaginda kaynak uygulamasnda uyulmasi gereken (akim
siddeti, ark boyu, elektrot hareketi malzeme vb.) islemlerin neler
oldugunu arastirniz.

»  Yapmis oldugunuz bu arastrmalari not ediniz ve smifta arkadaslarmizla
tartisniz.

3. YAN IC KOSE KAYNAGI YAPMA
3.1. Yan (Duvar) i¢ Kése Kaynagi

Bu kaynak pozisyonunda 90° (-T- veya -L-) olacak sekilde puntalanan parcalarm
konumu birlesen kdseleri merkez alnarak 45° dondiiriilmiis konumdadr. Kaynak islemi
soldan saga veya sagdan sola yapilabilir.

Yatay Dogmsu
Sekil 3.1: Yan (duvar) ic¢ kose kaynagi

3.1.1. Uygulama Alanlan

Yan i¢ kose kaynag endiistride, daha c¢ok biiylik konstriikksiyon islerinde, makine
imalatmda kullanilan pozisyon kaynaklarmdan biridir. 10 mm kalnliga kadar olan parcgalara
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tek paso kaynak cekilirken daha kaln parcalara ise konstriiksiyon durumuna gore {ist iiste
birka¢ paso kaynak dikisi ¢ekilebilir.

3.1.2. Dikkat Edilecek Hususlar
Yan i¢ kose kaynaginda cekilen kaynak dikisinin her iki pargaya esit miktarda

dagilmasma dikkat ediimelidir. Ayrica dikis sarkmasma, ergiyik metal ve ciirufun akmasma
karsi 6nlem almmahdr. Pargalar uygun bir sekilde mutlaka puntalanmahdir.

RN SRS

Sekil 3.2: Yan (duvar) i¢ kose kaynaginda puntalama

Yapilacak kaynagm hatasiz olmasi icin ark boyu, akim siddeti, elektrot aci ve
hareketleri gibi uyulmas: gereken bazi hususlar vardr. Bu hususlar asagidaki maddelerde
detayh sekilde aciklanmsgtir.

3.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Yan i¢ kose kaynagmda kullamlan elektrot hareketleri, genellikle ters kapah ticgen ve
yarim ay hareketleridir. Dikiste elektrot hareketlerinin iist noktalarmda hafif duraklanmahdir.

Bu durum dikis sarkmasmi ve istteki parcada kenar yenmelerinin olugsmasm ortadan
kaldracaktir.

Sekil 3.3: Yan (duvar) i¢ kose kaynaginda elektrot hareketleri Cok yiiksek bir ilerleme
hiz1 ciirufun sonradan temizlenmesini giiglestirir. Dikisler ne kadar diiz veya i¢biikey, tirtillar
ne kadar diizgiin ve iki yan kenarlari gukursuz olursa ciiruf o kadar kolay temizlenir.

3.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Sidde ti

Yan i¢ kose kaynagmda kisa ark boyu kullamlir. Ark boyu elektrot capmm yarisi
kadar olmaldr.
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Sekil 3.4: Yan (duvar) ic kose kaynaginda ark boyu
Akmm siddeti ise yatay konumdaki kaynaklara oranla diisiik olmahdir.

3.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilar

Yan i¢ kose kaynagmnda rutil elektrotun yam sira yiiksek dayamm istenilen yerlerde
bazik karakterli elektrot da kullanilr. Elektrot kaynatilacak parcalarm aciortaymda (45°)
olmahdr. Ayrica elektrot kaynak yoniine dogru 80°-85° ac1 yapmahdr.

09V
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Sekil 3.5. Yan (duvar) i¢ kose kaynaginda elektrot agilari

Asagidaki uygulamalan yapimz.

1. 120 mm x 40 mm ebatlarmda 5 mm kalnhginda 2 adet celik is parcasmi yan
pozisyonda i¢ kose kaynagiyla birlestiriniz.
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e UYGULAMA FAALIYETI

» Kaynak makinesini ¢alstirp kaynak amper
ayarmi yapmiz.

Hareket agis1 Kaynak yonii
Kaynak dikisi
Islem Basamaklan Oneriler
> Parcalarm birlestirme kenarlarmi | > Is givenligi tedbirlerini alniz
temizleyiniz.

» Kaynak  makinelerinin  g¢alisma
talimatlarina uyunuz.
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» Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem
takarak  mevcut  elektrot  hareketlerini
¢iziniz.

> Elektrotu kaynak
baglaymiz.

pensine uygun bigimde

» Parcalar
yapiniz.

-T-

seklinde 90° puntalama

» Ark boyunu elektrot ¢apmm yarisi kadar
tutarak (kisa ark boyu) kaynaga baslaymiz.

> Yapilacak kaynak islemine gore

elektrot hareketlerini
uygulaymiz.

» Carpilmalara karst gerekli
tedbirleri almz.

» Puntalama yaparken  ag¢mmn

bozulmamasina dikkat ediniz.

» Kaynaga baslamadan once on
hazrliklar1 kontrol ediniz.
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» Yan i¢ kose kaynaginda, kaynak yOniine
dogru elektrotun agisim 5-10°, kaynatilan
gerece dogru agismi da 45° ayarlaymiz.

» Elektrot acsm  ve  ierleme  hizim
ayarlayarak ~ kapah  iiggen  hareketini
kullanarak kaynak dikisini ¢ekiniz.

» Kaynak sonrast kaynak cilirufinu kirip
dikisi tel firga ile temizleyerek gozle
kontrol ediniz.

» Kaynak srrasmda kaynak
acllarmm  dogrulugunu  kontrol
ediniz.

Kaynak islemi srasmnda elektrot
hareketi ve  ierleme  hwzm
kontrol altmda tutunuz.

Is pargasmm fazla smmasma
izin vermeyiniz.

Kaynak sonrasl islemleri
kesmnlikle unutmayiniz.
Parcalar sicak olarak

tutmaymiz. Mutlaka is eldiveni
takmz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsammda agagida listelenen davramslardan kazandigmiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Pargalarm birlestirme kenarlarmi temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢ahstirp kaynak amper ayarm yaptniz mi?

Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot

hareketlerini ¢izdiniz mi?

4. Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladmiz mi?

Parcalar1-T- seklinde 90° puntalama yaptmiz mi?

6. Ark boyunu elektrot capmin yaris1 kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga basladmniz mi?

7. Yani¢ kose kaynagmnda, kaynak yoéniine dogru elektrotun acisim
5-10°, kaynatilan gerece dogru a¢isimi da 45° ayarladimz m?

8. Elektrot acismi ve ilerleme hizmi ayarlayarak kapal {iggen
hareketini kullanarak kaynak dikisini g¢ektiniz mi?

9. Kaynak sonras1 kaynak ciirufunu kirip dikisi tel firga ile temizlerek
gozle kontrol ettiniz mi?

=

W™

o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Haywr” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin
cevaplariniz “Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme™ye geginiz.
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s OLCME VE DEGERLENDIRME

=

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegiisaretleyiniz.

Yan i¢ kése kaynak pozisyonunda is pargalari asagidaki agilardan hangisiyle puntalanir?

A) 30°
B) 60°
C) 90°
D) 120°

Yan i¢ kose kaynak pozisyonunda is parcalari asagidaki konumlardan hangisiyle
puntalanir?

A) U veya K

B) T wveyal

C)Cvwveya D

D) Z veya K

Yan i¢ kose kaynak pozisyonunda is pargalarm konumu birlesen koseleri merkez
almarak asagidaki agilardan hangisiyle dondiiriilmiis konumdadir?

A) 30°

B) 45°

C) 60°

D) 90°

Yan i¢ kose kaynagi asagidaki hangi parcalara tek paso cekilir?

A) 15 mm’ye kadar

B) 20 mm’ye kadar

C) 25 mm’ye kadar

D) 10 mm’ye kadar

Bazik elektrotlarla yapilan yan i¢ kdse kaynagnda ¢ok uzun bir ark kaynak metalinde
asagidaki olumsuzluklardan hangisine yol acar?

A) Gozenek olusur

B) Eksik niifuziyet

C) Kenar yanmalar1

D) Ciiruf kalintist

Bazik elektrotlarla yapilan yan i¢ kdse kaynagnda ¢ok uzun bir ark kaynak metalini
asagidaki olumsuzluklardan hangisinden korumaz?

A) Argon ve karbon

B) Biitan ve propan

C) Bakir ve ¢inko

D) Oksijen ve azot
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I¢ kose kaynaklarmda elektrot capmi, asagidakilerden hangisi belirler?
A) Dikis kalnhg1

B) Saclarm kalnhg1

C) Parcanm kalinhg1

D) Elektrotun ¢api

Ic kose kaynaklarmda kok pasosu asagidaki elektrot c¢aplarmdan hangisinden
fazlasiyla kaynak edilmemelidir?

A) 4 mm'den biiylik ¢apta

B) 3,25 mm ¢apta

C) 4 mm'den kii¢iik gapta

D) 25 mm ¢apta

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

9. () Cok yiiksek bir ilerleme hizi ciirufun sonradan temizlenmesini giiglestirir.
10. () Elektrot, dikis daima ciirufla ortiilii kalacak sekilde hareket ettirmelidir.
11. () Kaynak isleminin devammda ciiruf hicbir zaman kaldiriimamalidir.
12, () Arkyeniden tutusturuldugunda ciiruf tekrar katilagir ve ergime banyosunu korur.
13. () Yani¢ kose kaynaginda 10 mm kalnliga kadar olan pargalara birkag paso kaynak
cekilebilir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.
14, Arkboyu ...... ...l elektrotun ¢ekirdek ¢apma esit olmahdr.
15, Arkin.............. tutulmasy, bilhassa ............. elektrot kullanildignda 6nerilir.
16. Bazik elektrotlarda ............ ¢ekirdek capmm ............. uzunlugunda olacaktir.
17.  Cok uzun bir ark ergimis metali havanm ............... ve azotundan korumaz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtartyla karsilastrmiz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

I

Uygun elektrot acis1 ile elektrot hareketi yaparak tavan kiit ek kaynag
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Tavan kaynaginin kullanildig1 yerleri arastrmiz.

» Tavan kaynagmda kaynak uygulamasmda uyulmasi gereken (akim
siddeti, ark boyu, elektrot hareketi malzeme vb.) islemlerin neler
oldugunu arastirmiz.

»  Yapmis oldugunuz bu arastrmalart not ediniz ve smifta arkadaslarmizia
tartismiz.

4. TAVAN KUT EK KAYNAGI YAPMA
4.1. TavanKiit Ek Birlestirme Kaynagi

Tavan kiit-ek kaynagi genelde bas iistii kaynagi olarak da adlandwrilr. Bu kaynaklar
genellikle kaln pargalara uygulanr. Bu kaynak yontemi c¢evriemeyecek kadar biiyiik
parcalara uygulanir.

RRNNNNSNNNNNNNY,, AT A A

Sekil 4.1 Tavan kiit-ek kaynag:

Kaynak swrasinda ciiruf damlamalarmm olusmamasi i¢in kaynak banyosunun devamh
olarak kontrolii gerekir. Tavan kaynagi, stirekli olarak yapilacak ise kaynak kablolarmmn
kaln secilmemesi yerinde olur. Kaynak¢mm durug sekli olarak en yorucu pozisyon olmasi,
bu durus srasmda kaynak kablolarmm agirhgm azaltmayi gerekli kilar. Bu nedenle tavan
kaynagmda kullanilacak kablo kesit alani olarak 35 mm? yeterli olmaktadr. Boylece kola
gelen yiik hafiflemis olur. Kaynake¢1 yorulmadan daha uzun siire kaynak ¢ekebilir.
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Resim 4.1: Tavan kaynagi4.1.1. Uygulama Alanlari

Bu kaynak yontemi; endiistride ¢elik c¢ati, ¢elik koprii, degisik ¢elik konstriiksiyonlar
ve gemi inga sanayiinde genis olarak kullanilir.

4.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Tavan kaynagmm en Onemli sorunlarmdan biri, sgrama ve cliruf damlalarmm
kaynake¢tya dogru diismesidir. Bu nedenle miimkiin oranda ciiruf akmalarma engel olunur.
Sigramalarm 6niine gegmek giic oldugundan kaynak¢mm bagmi da koruyacak kaynak
maskeleri kullanmas1 yerinde olacaktwr. Kaynak swrasmda ark boyunun kisa tutulmasi da
sicrama ve ciliruf damlamalarmi engeller. Kaynagm siirekli olarak yapimasi, konum
itibartyla yorucu olmasi, kaynak¢mm parga ile arasmdaki mesafeyi iyi ayarlamasm gerekli
kilar. Basarih kaynak dikisinin elde edilmesinin temelinde, kaynak¢mm ahgkanliklarma
bagh olarak rahat bir konumda, asir1 yorulmadan kaynak dikisini bitirmesi vardrr. Kaynagm
sarkmamasi i¢in uygun althk kullamlmalidir.

ey,

Resim 4.2: Althk konulup kaynatilmus is pargasi
4.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Tavan kiit ek kaynagnda dairesel ve zig-zag elektrot hareketleri kullamilir. Elektrot
hareketleri ¢cok genis olmamah, hareketlerin u¢ noktalarmda duraklamalar yapilmahdr. Ug
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noktalardaki duraklama, dikigin sarkmasmi onleyecegi gibi kenar yenmeleri de ortadan
kaldirrr. Tlerleme hizi ve hareket genisligi tiim dikis boyunca aym olmahdur.

000, NN

Sekil 4.2: Elektrot hareketleri
4.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Siddeti

Ark boyu elektrot ¢capmin yaris1 kadar olmaldir. Akim siddeti akmanmn 6niine gegmek
icin diislik tutulmahdir. K&k pasodan sonra dolgu dikiglerinde amper biraz yiikseltilebilir.

4.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilan

Bu kaynak yonteminde rutil karekterli elektrotlar kullamlir. Yiiksek dayanim isteyen
yerlerde bazik tip elektrotlar da kullanilabilir.

Elektrot agilar ilerleme yoniine dogru 75° - 85° birlestirilen pargalara ise 90° ac1 ile
tutulmahdir.

)

Sekil 4.3:Tavan kiit-ek kaynaginda elektrot agilar:
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Asagidaki uygulamayl yapimz.

1. 120 mm X 40 mm ebatlarmda 5 mm kalnhgmnda 2 adet ¢elik is parcasmi tavan
pozisyonunda kiit ek kaynagiile kaynatmiz.

Islem Basamaklan Oneriler

> Pargalarm  kaynak  yapilacak yiizeylerini| > s giivenligi tedbirlerini alniz.
temizleyiniz.

» Kaynak makinelerinin ¢ahsma
talimatlarma uyunuz.




» Kaynak makinesini c¢alstrp kaynak amper
ayarmi yapiniz.
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> Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem
takarak mevcut elektrot hareketlerini ¢iziniz.

> Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglaymiz.

» Yapilacak kaynak iglemine gore
elektrot hareketlerini uygulaymiz.

» Carpilmalara kars1 gerekli
tedbirleri alniz.
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» Par¢a  kalmhgma  gore
puntalama yapmiz.

» Ark boyunu elektrot ¢apmmn yarisi kadar tutarak

(kisa ark boyu) kaynaga baslaymiz.

aralk  brakarak

» Puntalama  yaparken  a¢mmn
bozulmamasina dikkat ediniz.

» Kaynaga baglamadan once o6n
hazirliklar1 kontrol ediniz.

» Kaynak srasinda kaynak
acllarmm  dogrulugunu  kontrol
ediniz.
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» Tavan kiit ek kaynaginda, kaynak yoniine dogru
elektrotun agismi 75-85° ayarlaymiz.

-

» Elektrot agismi ve ilerleme hizm ayarlayarak
kavisli elektrot hareketini kullanarak kaynak
dikisini ¢ekiniz.

Kaynak iglemi srasmnda elektrot
hareketi ve ilerleme hizm kontrol
altmda tutunuz.

Is pargasmmn fazla 1smmasma
izin vermeyiniz.

Kaynak sonrasi islemleri
kesinlikle unutmaymiz.

Parcalari sicak olarak
tutmaymiz. Mutlaka i eldiveni
takmniz.
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» Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirp dikisi tel
firca ile temizleyerek gozle kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsammnda asagida listelenen davranslardan  kazandigmiz
beceriler i¢cn Evet, kazanamadigmiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti
koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Pargalarm kaynak yapilacak yiizeyleri temizlediniz mi?

Kaynak makinesini ¢ahstirpp kaynak amper ayarmi yaptmiz mi?

3. Kaynak pensme tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot

hareketlerini ¢izdiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bicimde bagladiniz mi?

Parga kalnligma gore aralik brrakarak puntalama yaptniz mi?

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

kaynaga baslattmiz mi?

7. Tavan kiit ek kaynaginda, kaynak yoniine dogru elektrotun acismi
75-85° ayarladimz mi?

8. Elektrot agismi ve ilerleme hizim ayarlayarak kavisli elektrot
hareketini kullanarak kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

9. Kaynak sonras1 kaynak ciirufunu kirp dikisi tel firga ile
temizleyerek goézle kontrol ettiniz mi?

N

oo b~

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendmnizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarmiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz
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AOLCME VE DEGERLENDiRME #

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Baz kitaplarda, tavan kaynagi asagidakilerden hangisiyle adlandiriimaktadir?
A) Yatay kaynak
B) Bas iistii kaynagi
C) Dik kaynak
D) Yan kaynak
2. Kaynak¢mmn durus sekli olarak en yorucu pozisyon agagidakilerden hangisidir?
A) Yatay kaynak
B) Tavan kaynagi
C) Dik kaynak
D) Yan kaynak
3. Tavan kaynaginda kullamlacak kablo kesit alam olarak asagidakilerden hangisi
dogrudur?
A) 0,5 mm?
B) 15 mm?
C) 25 mm?
D) 35 mm?
4. Kaynak swrasmda sigrama ve ciiruf damlamalarmi engellemek igin asagidakilerden
hangisi onerilmektedir?
A) Ark boyunun uzun tutulmasi
B) Ark boyunun kisa tutulmasi

C) Elektrotun ince segilmesi
D) Amper ayarmmn disiiriilmesi

5. Tavan kaynagmnda tek pasolu kiit aln kaynag asagidakilerden hangi kalmhklar i¢in
onerimektedir?
A) 0-5 mm
B) 1-5mm
C)2-5mm
D) 3-4 mm
6. Tavan kaynagmda 5 mm’ye kadar kalnlklarda asagidakilerden hangi kaynak agz
onerimektedir?
A) 30° lik
B) 60° lik
C) 90° lik
D) 120° lik
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7. Tavan kaynaginda 5 mm’den daha fazla kalnhklarda asagidakilerden hangi kaynak
agz1 onerilmektedir?
A) 30° lik
B) 70° lik
C) 90° lik
D) 120° lik
8. Tavan kaynaginda V kaynak agz acildiktan sonra asagidakilerden hangi kok yiiksekligi
onerimektedir?

A)1lmm
B)2mm
C)3mm
D)4 mm
9. Mimkiin oldugu biitiin uygulamalarda birlestirme yerine tersten konulmasi oOnerilen
malzeme asagidakilerden hangisidir?

A) Altlk
B) Ortii maddesi
C) Elektrot
D) Is parcasi
10. Elektrot metalinin asagtya dogru akmaya calistigi tavan kaynagi konumunda, dikigin
derinlere islemesinin saglanmasi i¢in asagidakilerden hangisi 6nerilmektedir?
A) Elektrot degistirilir
B) Amper ayari diistiriiliir
C) Kaynak makinesi degistirilir
D) Elektrot bekletilir

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

11.  ( )Tavankaynag siirekli olarak yapilacak ise kaynak kablolarmmn ¢ok kaln se¢ilmesi
yerinde olur.

12, ( )Tavan kaynaginda kaynak kablolarmmn agrhgmi azaltmay1 gerekli kilar.

13. ( )Tavan kaynagmm yorucu olmasi, kaynak¢mm parga ile arasindaki mesafeyi iyi
ayarlamasmi gerekli kilar.

14. ( )Kaynakta kullanilacak elektrotun ozellikle tavan kaynagi pozisyona uygun olmasi
kaynak dikisinin goriintiisiinii etkilemez.

15. ( )Kullanian elektrot paketinde o elektrot i¢in Onerilen kutup ve akim siddetlerine
uyulmasma gerek yoktur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16. Tavan kaynagmm en 6nemli sorunlarmdan biri, .................. ve cliruf damlalarmm
kaynaketya dogru diigsmesidir.
17. Elektrotya ............eeovvnis cizdirilerek ya da koselerde bekleyecek sekilde hareket

ettirilerek kaynak tamamlanr.
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18. Kaynak .................... siddeti olarak onerilen degerin Gst ....................... yakmn

degerler segilir.

19.  Elektrot ile par¢a arasmdaki mesafeyi belirleyen ark boyu ............ tutulur.

20. Elektrot yan kenarlara ...... , kaynak yoniinde ise ¢ok .......... bir ag1 ile
konumlandirilir

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtartyla karsilastrmiz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizm tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

(e )

Parcaya -V- kaynak agzi acarak, uygun elektrot acis1 ve elektrot hareketi yardm ile
tavan -V- kaynag yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Tavan V kaynagmin kullanildig1 yerleri arastriniz.

» Tavan V kaynagnda kaynak uygulamasmda uyulmasi gereken (akim
siddeti, ark boyu, elektrot hareketi malzeme vb.) islemlerin neler
oldugunu arastirmiz.

»  Yapmis oldugunuz bu arastwrmalart not ediniz ve smifta arkadaslarmizla
tartismiz.

5. TAVAN -V- KAYNAGI YAPMA
5.1. Tavan-V- Kaynagi

Tavan kaynaklar1 kaynak¢mm basi istiinde uygulanr. Bu kaynak yontemi 10 mm
kalnhgm tizerindeki gereglere her bir parcaya 30° toplam 60° kaynak agz1 agilarak yapilr.
Dikiglerin birlestirme alanindaki durumu yan kaynaktaki gibi kapak biciminde olmayip yan
yana baglayict sekilde olmahdr. Dikisin dar olmasi kaynagm saglamhgmi artirir.

Sekil 5.1: Tavan V kaynagi
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5.1.1.Uygulama Alanlan

Bu kaynak yontemi genellikle tasmamayan ve dondiiriilemeyen biiyiik konstriiksiyon
islerinde ve kalin pargalarda uygulanr. Bu yontem endiistride ¢elik ¢ati, ¢celik koprii, degisik
celik konstriiksiyonlar ve gemi inga sanayiinde genis olarak kullanilr.

- .~K " L : -

Resim 5.1: Tavan kaynagi uygulamalari

5.1.2. Kaynak Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Tavan V kaynagmnda dikkat edilmesi gereken en onemli husus kaynak damlalarmm
kaynak¢mm yiiziine, ellerine, elbiselerinin ceplerine, ayakkabilarm igine diigmesidir. Bu
sebeple el maskesi yerine bas maskesinin; is Onligii yerine de tulum veya kapali kaynak
elbisesinin kullamlmas1 gerekir.

5.1.2.1. Elektrot Hareketleri

Bu kaynak yonteminde zig-zag ve dairesel elektrot hareketi kullaniir. Kok dikisi
cekilirken elektrot hareket genisligi kiiciik olmahdwr. Hareketlerin u¢ noktalarmda duraklama
yapilmalidir.

.

Sekil 5.2: Elektrot hareketleri
5.1.2.2. Ark Boyu ve Akim Sidde ti

Iyi bir niifuziyetin gerceklesmesi tavan kaynagmnda her zaman kolay olmadigindan
kaynak¢1 oOzellikle ark uzunlugunu kontrol etmelidir. Bu uzunluk elektrot ¢apmmn yarisi
kadar olmaldr.

Akm siddeti diisiik tutulmahdr. K&k pasodan sonra dolgu dikiglerinde amper biraz
yiikseltilebilir. Tavan kaynaklarmda akim siddeti % 5-15 kadar azaltiimahdir.

Tavan kaynagi i¢in baglant1 tipi; parca kalmhgma bagh olarak elektrot ¢capi, paso sayisi,
kaynak akimi, minimum ark gerilimi ve kaynak hiz1 degerleri asagidaki tabloda verilmistir.
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Parca Hektrot Kaynak Kaynak
Baglanti Tipi Kalinhig:
(mm)

Kaynak

Pozisyonu (mm)

Pasolar Capt Akimu Hizx

(A) (m/saat)

Tablo 5.1: Tavan kaynagi teknik degerleri
5.1.2.3. Elektrot Cesitleri ve Acilar

Bu kaynak yonteminde rutil karekterli elektrotlar kullamlir. Yiiksek dayanim isteyen

yerlerde bazik tip elektrotlar da kullanilabilir.

Tavan V kaynagmda elektrot acilar ilerleme yoniine dogru 75° -85° kaynatilan

gereglere ise 90° tutulmalhdir.

2 2

A

Sekil 5.3: Tavan V kaynaginda elektrot agilar1
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Asagidaki uygulamalan yapiniz.

1 120 mm x 40 mm ebatlarmda 10 mm kalmhgnda 2 adet c¢elik is parcasma tavan
pozisyonunda V kaynak agizh birlestirme kaynagi yapmiz.

islem Basamaklan Oneriler

> Is giivenligi tedbirlerini ahniz.
» Parcalara 60° -V- kaynak agzim ag¢mniz.
e Kaynak agzi agma kurallarma
uyunuz.

» Kaynak  makinelerinin  ¢alisma
» Kaynak makinesini c¢abstirip kaynak amper| talimatlarma uyunuz.
ayarmi yapiniz.
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» Yapilacak kaynak iglemine gore

> Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem elektrot hareketlerini uygulaymiz.

takarak mevcut elektrot hareketlerini ¢iziniz.

» Carpilmalara kars1 gerekli
tedbirleri alniz.

> Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde
baglaymiz.

» Puntalama yaparken  agmm
bozulmamasma dikkat edmniz.
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» Parca

kalnhgma gore arallk brakarak

puntalama islemlerini yapmiz.

» Kok dikisi igin ince ¢aph elektrotla ark boyunu
elektrot ¢capmmn yaris1 kadar tutarak (kisa ark
boyu) kaynaga baslaymiz.

> Tavan

V-
yoniine olan ag¢ismi 75-85° ayarlaymiz.

kaynagnda elektrotun kaynak

» Kaynaga baslamadan once 6n
hazrrlklar1 kontrol ediniz.

» Kaynak srrasinda kaynak
acllarmm  dogrulugunu  kontrol
ediniz.

» Kaynak islemi swrasinda elektrot
hareketi ve ilerleme hizmi kontrol
altmda tutunuz.
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> Is parcasmm fazla smmasma izin
vermeyiniz.

» Kaynak sonrasi islemleri kesinlikle
unutmayiniz.

» Parcalar1 sicak olarak tutmaymiz.
Mutlaka is eldiveni takiniz.

» Elektrot acismi ve ilerleme hizni ayarlayarak
kavisli elektrot hareketini kullanarak kaynak
kok dikigini ¢ekiniz.

» Gerekiyorsa akmm yiikseltip bazik elektrot ile
kok dikisin lizerine trapez sekilli, enine U
sekilli, enine diiz sekilli vb. elektrot hareketi
vererek ikinci ve ligiincii dikisleri ¢ekiniz.
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» Dolgu dikiglerinin ciirufunu kirp, dikisi tel
firga ile temizleyiniz ve gozle kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsammnda asagida listelenen davranglardan  kazandigmz
beceriler i¢in Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti
koyarak kendmnizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Parcalara 60° -V- kaynak agzini actmniz mi?

Kaynak makinesini ¢ahstrp, kaynak amper ayarm yaptmiz nu?

Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot

hareketlerini ¢izdiniz mi?

Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladmiz mi?

Parca kalinligma gore aralik birakarak puntalama iglemlerini

yaptmiz mi?

6. Kok dikisi i¢in ince ¢aph elektrotla ark boyunu elektrot capmm
yaris1 kadar tutarak (kisa ark boyu) kaynaga basladmiz mi?

7. Tavan -V-kaynagmnda elektrotun kaynak yoniine olan agismi 75-
85° ayarladmiz mi?

8. Elektrot acisim ve ilerleme hizm ayarlayarak kavish elektrot
hareketini kullanarak kaynak kok dikisini ¢ektiniz mi?

9. Kok dikisinin temizligini yaptmiz mm?

10.  Gerekiyorsa akmm yiikseltip bazik elektrot ile kok dikisin iizerine
trapez sekilli, enine U sekilli, enine diiz sekilli vb. elektrot hareketi
vererek ikinci ve tigiincii dikigleri ¢ektiniz mi?

11.  Dolgu dikislerinin ciirufunu kirp, dikisi tel firga ile temizleyerek
gozle kontrol ettiniz mi?

=
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Haywr” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden
geciriniz. Kendmizi yeterli gdrmilyorsamiz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitin
cevaplariniz “Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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_( OLCME VE DEGERLENDIRME ’—

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegiisaretleyiniz.

1. Tavan kaynagmnda tek paso kullamlabilen parca kalnhg1 asagidakilerden hangisidir?
A) 1-2mm
B)3-4 mm
C)6-8 mm
D) 8-10 mm
2. Tavan kaynaklarmda 3-4 mm kalnhgmndaki i parcalarma aralkh ya da aralksiz
cekilmesi Onerilen paso sayisi asagidakilerden hangisidir?
A) Tek paso
B) Cift paso
C) Ug paso
D) Cok paso
3. Tavan kaynagmda 5 mm’ye kadar kalnhga sahip is parcalarma uygulanmasi énerilen V
kaynak agz1 asagidakilerden hangisidir?
A) 30° lik
B) 60° lik
C) 90° lik
D) 120° lik
4. Tavan kaynagmda c¢ok kaln is parcalarma uygulanmasi oOnerilen V kaynak agz
asagidakilerden hangisidir?
A) 30° lik
B) 50° lik
C) 70° lik
D) 90° lik
5. Tavan kaynaginda ¢ok kaln is parcalarma uygulanmasi onerilen V kaynak agzinda
brrakilimas1 onerilen kok yiiksekligi asagidakilerden hangisidir?
A) 2 mm’lik
B) 4 mm’lik
C) 6 mm’lik
D) 8 mm’lik
6. Tavan kaynagmda banyo c¢ok akici hale geldiginde kaynak islemine asagidakilerden
hangisi uygulanir?
A) Hizlandirilma hidr
B) Atlatimahdir
C) Durdurulmaldr
D) Yavaslatilir
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Tavan kaynaklarmda akim siddeti i¢in asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) % 15-25 kadar azaltimahdir

B) % 5-15 kadar azaltiimahdir

C) % 15-35 kadar azaltlmahdir

D) % 25-35 kadar azaltiimahdr

8. Tavan kaynagmnda o6nerilen elektrot ortii maddesi asagidakilerden hangisi uygulanir?

A) Karbonik
B) Seliilozik
C) Kiikiirtli
D) Bazik

Asagidaki ciimlelerin basina bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanlhs ise Y yazimz.

9. () Ortii karakteri ne olursa olsun uygulanacak akim siddetleri yatay kaynaklara gore
daha yiiksek olacaktrr.

10. ( ) Bazik elektrot dogru akimda + kutupla kullanilir.

11. () Metal yigiima ve diismesini onlemek tizere kaynak biraz yavas uygulanir.

12. () Ergime banyosu ¢ok akici hale geldiginde ark birka¢ cm 6ne ¢ekilip malzemeye
soguma firsat1 verilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazzmz.

13.  Akim siddeti ozellikle is parcasmm kalnlhklarma baghdr. Aym elektrot ¢apmda
siddet, ince parcalarda .................. .......... , kaln parcalarda .............
............ olur.

14. lyi bir niifuziyetin gerceklesmesi tavan kaynagmda her zaman ...............
olmadigindan kaynakei ozellikle ................ boyunu kontrol etmelidir.

15. Tavan kaynagmnda elektrot miimkiin oldugunca yan kenarlara ................
tutulmahdr. Kaynak yoniinde ¢ok .................... bir ag1ile egilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi cevap anahtartyla karsilastrmiz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizm tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geg¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida Olciileri verilen i pargalarmi belirtilen kaynaklara gore birlestiriniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsammda agagida listelenen davramslardan kazandigmiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Pargalarm birlestirme kenarlarmi temizlediniz mi?
Kaynak makinesini ¢ahstirp kaynak amper ayarm yaptniz mi?
Kaynak pensine tebesir ya da kursun kalem takarak mevcut elektrot
hareketlerini ¢izdiniz mi?
Elektrotu kaynak pensine uygun bigimde bagladmiz mi?
Uygun kaynak agz1 agtmiz mi?
Pargalari-T- ve aln seklinde puntalama yaptiniz mi?
Ark boyunu elektrot ¢apmmn yarisi kadar tutarak (kisa ark boyu)
kaynaga basladmiz mi?
Elektrot ilerleme ve ¢ahsma agilarmi dogru ayarladmiz mi?
9. Elektrot ilerleme hizini ayarlayarak uygun elektrot hareketini
kullanarak kaynak dikigini ¢ektiniz mi?
10. Kaynak sonrasi kaynak ciirufunu kirp dikisi tel firca ile
temizleyerek gozle kontrol ettiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gbrmiiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarmiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gecmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 B

4 D

5 B

6 C

7 A

8 B

9 B

10 A

11 Dogru

12 Dogru

13 Dogru

14 Yanhs

15 Dogru

16 Dik - Tavan
17 Ucuzlugu - yaygin
18 Tamir - Bakim
19 Santiyelerde - gemi
20 6 mm
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OGRENME FAALIYETi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 B

4 B

5 C

6 A

7 D

8 D

9 C

10 C

11 Dogru

12 Dogru

13 Yanhs

14 Dogru

15 Yanhs

16 Negatif, - Pozitif

17 Destek - Cukurlar

18 Yiizeyini 6rtmesine -
Dogrultusunda

19 Genis - Ark iifleme

20 Bicim - Kalitesi

OGRENME FAALIYETi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 B

4 D

5 A

6 D

7 C

8 A

9 Dogru
10 Dogru
11 Dogru
12 Yanhs

13 Yanhs

14 En fazla
15 Kisa - bazik
16 Ark - yansi
17 Destek - Cukurlar
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OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 D

4 B

5 D

6 C

7 B

8 B

9 A

10 D

11 Yanhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Yanhs

15 Yanhs

16 Sicrama
17 Zikzaklar
18 AKkim - Simirina
19 Kisa

20 Dik, - Kiiciik

OGRENME FAALIYETI-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 A

3 C

4 C

5 A

6 C

7 B

8 D

9 Y

10 D

11 Yanhs

12 Dogru

13 Daha az, - Daha yiiksek
14 Kolay - Ark
15 Dik - Cok kiiciik
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