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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1200
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynake¢ihik
MODULUN ADI MIG MAG ile Pozisyon Kaynaklar1
. Bu modiil MIG-MAG ile pozisyon kaynagi yapma becerisinin
(VRO PN kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Temel Metal Sekillendirme modiillerini almig olmak
YETERLIK MIG-MAG kaynagi ile pozisyon kaynagi yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige
uygun olarak MIG-MAG kaynagi ile pozisyon kaynagi
yapabileceksiniz.
o Amaclar
MODULUN AMACI 1. Teknigine uygun olarak MIG MAG kaynagi ile yukaridan
asagiya dik kiit ek kaynag1 yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak MIG MAG kaynag: ile agsagidan
yukari dik i¢ kose kaynagi yapabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak MIG MAG kaynag ile duvar
kaynag1 yapabileceksiniz.
EGITIM OCGRETIM Ortam: Elektrik ark kaynak atdlyesi
ORTAMLARI VE Donanim: MIG-MAG kaynagi, kaynak yardimei ve temel
DONANIMLARI elemanlari, 2 adet ¢elik malzeme
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
) Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme araci (¢oktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Biitiin kaynaklarin oluk pozisyonunda gerceklesebilmesi icin is pargasinin kolaylikla
cevrilebilmesi veya manevra edebilmesi gerekir. Bircok tiretimde is parcalart bu tip islemlere
miisait degildir ve bu nedenle endiistrinin bir¢ok alaninda, seri iiretimde yapilan kaynakli
birlestirmeler i¢in degisik konumlarda ark olusturmak gerekebilir.

Gilinimiizde gelisen teknoloji ile beraber kaynake¢ilik meslegi ve kaynak teknolojisi de
gelismekte ve bu sayede her konumda kaynak yapmak miimkiin olmaktadir.

MIG-MAG kaynagi ile uygun donanim, teknik ve uygulama ile her pozisyonda giivenli
ve verimli kaynak yapmak miimkiindiir. Bunun igin iyi ve nitelikli bir kaynak¢inin pozisyon
kaynagi igin gerekli teknik ve uygulamalar1 bilmesi gerekir. Bu sebeple bu modiil programini
basari ile tamamlamaniz gerekmektedir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun atdlye ortami saglandiginda teknige uygun olarak yukaridan asagi dik kiit ek
kaynag1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Piyasada kaynak makinesi ve malzemesi fiiretimi yapan firmalarin internet

sitelerinden pozisyon kaynagi ile ilgili bilgi toplayip smnifa rapor halinde sununuz.
> Piyasada tretim yapan is yerlerini gezerek MIG-MAG kaynak yonteminde
yukaridan asag1 dik kiit ek kaynag1 yaparken tecriibe ile gelistirdikleri teknik ve

uygulamalar1 6grenip sinifa rapor halinde sununuz.

1. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI ILE KUT
EK KAYNAGI YAPMAK

1.1. MIG-MAG Kaynag ile Pozisyon Kaynaginin Endiistrideki Onemi

Gaz alt1 kaynag1 bir¢ok uygulamada, 6zellikle kullanilan elektrot ve akim tireteglerinin
gelismesiyle her pozisyonda ark yapmaya imkan saglamaktadir. Yontemin otamatik kaynaga ve
robot kaynagma uygun olmasi seri iiretimde birgok yerde diren¢ kaynaginin yerine de
kullanilmaktadir.

Birgok iiretimde is pargalarinin gevirilip manevra yapmaya miisait olmayisi ve bu nedenle
endiistrinin birgok alaninda, seri {iretimde yapilan kaynakli birlestirmeler icin degisik
konumlarda ark olusturmak onemlidir. Her konumda rahat, sorunsuz, giivenli ve verimli ark
olusturmak yontemin dnemini biiyiik dl¢iide artirmaktadir.

1.2. MIG-MAG Kaynag ile Dik Kiit Ek Kaynaklari

Mig-Mag ile dik kiit ek kaynagi, yukaridan asagi ve asagidan yukari olmak iizere iki
farkli sekilde yapilabilir.



1.2.1. Yukaridan Asagiya Dik Kiit Ek Kaynagi

Resim 1.1: Yukaridan asag kaynakta tor¢un konumu
Kaynak baglantinin en iistiinden baslar ve asagi dogru devam ettirilir (bk. Resim 1.1)
Yukaridan asag1 kaynak yonteminde erimis ark banyosu yer c¢ekiminin etkisiyle asagi

akarak arkin 6niine gegmek ister. Eger eriyik arkin 6niine gegerse esas metalde erime olmaz ve
bu durumda tam bir birlesme saglanamaz.

Diisey pozisyonda ince pargalarin kaynaginda yukaridan asag: kaynak tercih edilir. ince
parcalarda erimenin az olmasi i¢in kaynak hiz1 da artirilabilir.
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Sekil 1.1: Diisey asagi kaynakta Sekil 1.2: Diisey asagi
tor¢ hareket acisi aynakta tor¢ harekeleri

Yukaridan asag1 kaynak yapilirken eriyik metal banyosunun arkin 6niine gegmemesi i¢in
torcun ucu yukariyr gosterecek bigimde (bk. Sekil 1.1) 15-20 derece hareket agis1 ile tutulur.
Bagka bir ifade ile tor¢ kaynak ilerleme yoniine 80-85 derece agi ile tutulur (bk. Sekil 1.1). Ayni
zamanda ark olusturulurken kaynak bolgesinde olusan ergiyik metalin kontrolii igin torca
salinim hareketi yaptirthr (Sekil 1.2).

Asagidaki tabloda kisa devre iletimle yukaridan agagiya dogru yapilan kiit ek kaynagi igin
kaynak degiskenleri verilmistir (bk. Tablo 1.1). Bu kaynak degiskenleri kaynake¢i tarafindan
dogru uygulamalarla tecriibe ile tespit edilecegi gibi kaynakla ilgili iiretim yapan firmalarin
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cikardigi katologlardan da faydalanilabilir. Burada 6nemli olan parametreler kanak voltaji ve tel
stirme hizidir, kaynak akimi tel siirme hizina baglidir.

Levha Kalinh@ (mm) 0.6 1.2 1.9 3.4 48 | 6.4
Elektrot Capr (mm) 08 |08-09 [0.8-09 |08-09-11 1.1 1.1
Elektrot Besleme Hiz1 (m/dk.) 19 |38-32 |57-44 |76 -64 - 3.2 3.8 5.0
Akim (A) 35 70-100 |100-130 |130-175 -145 165 |200
Gerilim (V) DAEP” 17 18-18 |20 - 20 |22 - 22 - 19 20 21
Gaz Debisi (1/dk.) CO, 12-17 — |=— - 15

Serbest Elektrot 6-13 v J l:

Uzunlugu (mm)

Tablo 1.1: Diisey asag1 dogru kaynak degiskenleri



*DAEP: Dogru akim elektrot pozitif kutupta ¢alisilacagini ifade eder.

Parcalar arasinda birakilmasi gereken birlestirme boslugu (b) 0-1.6 mm’dir. Ince
levhalarin pozisyon kaynaginda, pargalar arasi b boslugu birakilmayabilir.

Ar/CO2 bilesimi i¢in gerilim 2 V diisiiriilebilir.
1.2.2. Asagidan Yukariya Dik Kiit Ek Kaynagi

Kaynak arkina baglantinin altindan baglanip yukari dogru devam ettirildigi kaynak
pozisyonudur. Bu pozisyonda yapilan kaynakta yer ¢ekimi kaynak banyosunun geriye dogru
akmasini ve elektrodun arkasinda kalmasini saglar.

Asagidan yukart dogru olusturulan kaynak dikisinin 1s1 girdisi daha fazladir bu sebeple
kalin gereglerin kaynatilmasinda ve i¢ kose kaynaklarinda sik tercih edilir. Yukaridan asag
dogru yapilan kaynakta kullanilan elektrotlardan kalin elektrot kullanilir. Daha fazla eriyik
metal yigilir, dikis yiiksekligi ve niifuziyet artar. Diisey asagi dogru (a) ile yukart dogru (b)
olusturulmus kaynak dikisleri arasindaki fark i¢in Sekil 1.3’e bakiniz.

L = 3

|

Resim 1.2: Asagidan yukariya kaynakta tor¢un konumu

(a) Asafi Dogru Kaynak (b) Yukan Dogru Kaynak

Sekil 1.3: Diisey asagi ve yukari dogru olusturulmus kaynak dikisleri

Yukar1 dogru yapilan kaynakta arkin kontrolii kolaydir ve kaynak hizi asagi dogru
yapilan kaynaga gore yavastir. Teknigine uygun elektrot hareketi ve agisi ile de eriyik metal
banyosu kolaylikla kontrol edilir. Asagidan yukariya dogru yapilan kaynakta tor¢ hareket agisi
kaynak ilerleme yo6niine 85-90 derecedir (Sekil 1.5). Diisey yukari kaynak kalin pargalarin



kaynagi ile i¢ kose kaynaklarinda tercih edildigini belirtmistik. Bu nedenle daha fazla niifuziyet
icin tor¢ hareket agis1 diktir ve kaynak birkag paso ¢ekilerek daha fazla mukavemet saglanir

Torg hareketi ile;

Isinin kaynak bolgesine esit dagitilmasi,

Eriyik metal banyosunun karigimi,

Kaynak bolgesininin eriyik metal ile doldurulmasi,

Eriyik metalin daha ¢abuk katilagsmasi sagnair ve boylece yer ¢ekiminin eriyik
metale etkisi azaltilmis olur.

YV VY

Kaynak ¥dnd

DM

Diisey Yukar

Sekil 1.4: Klasik yay ¢izimli ve iicgen Sekil 1.5: Torg hareketi ve agisi
salinimh tor¢ hareketi

Asagidan yukar dik kiit ek kaynaginda klasik yay ¢izimli elektrot hareketi (Elektrik ark
Kaynagi Dikis Cekme modiiliinden hatirlayimiz.) ile tiggen salinimi en ¢ok kullanilan elektrot
hareketidir (Sekil 1.4). Asagidaki tabloda kisa devre iletimle asagidan yukar1 dogru yapilan kiit
ek kaynagi i¢in kaynak degiskenleri verilmistir (Tablo 1.2).

Levha Kalinhg1 (mm) 7.9 9.5
Elektrot Capi(mm) 09 - 11 09 - 11
Elektrot Besleme Hiz1 (m/dK.) 57 - 338 64 - 3.8
Akim (A) 160 - 165 175 - 165
Gerilim (V) DAEP 18 - 19 20 - 19

12-17 .
Gaz Debisi (1/dk.) LT |
Serbest Elektrot Uzunlugu (mm) 6-13

Tablo 1.2: Diisey yukari dogru kaynak degiskenleri



1.3. MIG-MAG Kaynagi ile Pozisyon Kaynaklar1 Yapilirken Dikkat
Edilecek Hususlar

Pozisyon kaynaklarinda erimis kaynak banyosu yer ¢ekimi etkisiyle baglantinin disina
dogru akmaya calisir ve bu egilimi yenmek i¢in uygun kaynak teknikleri kullanmak gerekir.

Pozisyon kaynaklarinda kullanilmasi gereken uygun teknikleri ve kaynak degiskenleri:

>

Damla iletimi ve elektrot ¢api: Kaynakei 1s1 girdisini azaltip akiskanlhigi azaltilmig
baglant1 yerinin disina akmaya firsat bulamadan katilasan kiiciik kaynak bonyosu
olusturarak kaynagi kontrol eder. Bu nedenle pozisyon kaynaklarinda kii¢iik ¢apli
elektrotlar ile darbeli veya kisa devre ark tercih edilir. Serbest elektrot uzunlugu
kisa devre iletimde 6-13 mm arasindadir ve kaynake1 tarafindan ayarlanir (Sekil
1.6).

I_ Ark Bowvu

T

—_—

Targ

L Serbest Eletrod Uzuniudu
[6-13 mm)

— Iz Parcas

Sekil 1.6: Kisa devre iletimde serbest elektrot uzunlugu

Ark boyu: Pozisyon kaynaklarinda iizerinde durulmasi gereken degisken ark boyu
olmakla birlikte ark geriliminin kontrol edilmesi ¢ok daha kolaydir. Ark
uzunlugunun ayari ark gerilimi kontrol edilerek yapilir. En uygun ark gerilimi
kaynak pozisyonuna tel c¢apma ve koruyucu gaz bilesimine bagli oldugundan
denemeler gerektirir ve tecrilbe ile gelistirilir. Ark boyu kaynak gerilimi
ayarlanarak tespit edilir. Pozisyon kaynaklarinda kisa ark boyu tercih edilir.

Sabit gerilimli gii¢ linitelerinde kaynak iglemi sirasinda is pargasi ile temas tiipii ucu
arasindaki mesafe degisiklikleri makine tarafindan dengelenir.

>

Torg¢ hareket agisi Ve tor¢ hareketi: Ayni1 zamanda arkin dogrultusu yani elektrot
ile kaynak dikis yiizeyi arasindaki hareket acis1 da arki yerinde tutmaya yardime1
olur.



> Devre akimi ve elekrot besleme hizi: Pozisyon kaynaklarinda devre akimi uygun
degerde ise erimis damlalarin elektrottan ayrilmasi yumusak olur ve az sigrama
meydana gelir. Akim degeri elektrot ¢ap1 ve levha kalinligina bagh artirilir. Ayni
zamanda akim kontrolii olan elektrot besleme hizi kaynakg1 tarafindan ayarlanir.
Tel verme iinitesinden tel besleme hizinin ayari ile akim ayar1 da yapilmis olur
(Resim 1.3).

Resim 1.3: Tel verme iinitesi

> Koruyucu gaz karisimi: Pozisyon kaynaklarinda karbondioksit (CO2) argon (Ar)
karisimi tercih edilir. CO2 korumasi ile yapilan kaynakta ¢ok fazla sigrama olsa da
yiiksek niifuziyet saglar ve argon karistimi ile denge kurularak pozisyon
kaynaklarinda Ar/CO2 karigimu ile iyi sonug alimar.

MIG-MAG kaynag ile pozisyon kaynagi yaparken uygulanmasi gereken yontem ve
tekniklerin yam sira emniyet tedbirlerini de unutmamak gerekir. Ozellikle pozisyon
kaynaklarinin uygulanisinda ark genellikle bas seviyesinden yukarida olusturuldugu icin diisen
sicak damlaciklar kaynakgiya zorluk ¢ikarir. Bu nedenle kaynak¢inin is giivenligi konusunda
daha itinali davranip tulum, eldiven, kask seklindeki kaynak maskesi gibi kiyafetler ile
damlayan sicak kaynak sigramalarindan korunmasi gerekir.



iki adet 120 x 50 x 5 sac levhanin gaz alt1 kaynak teknigine uygun olarak dik kaynagini

yapiniz.
Islem Basamaklar > Oneriler
» Kaynak makinesini ¢alistirip Tablo 3’te > Ayarladigimz kaynak
verilen kaynak parametrelerini ayarlayiniz. degiskenlerini tecriibe edip
- degisiklik yapabilirsiniz. Kaynak

Levha Kalmhgt  (mm) > makinesini kaynaga hazirlayip
Elektrot Capt  (mm) 11 kaynak masasinin iizerinde
Elektrot Besleme Hiz1 (m/dk.) | 3.8 caligmaniza engel unsurlar
Akim  (A) 165 kaldirmiz.
Gerilim (V) DAEP” 20
Gaz Debisi (1/dk.) 12-17

Pargalarin birlestirilecek yiizeylerini

temizleyiniz.

» Temizleme iglemi gerekli ise
bunun i¢in ege ve zimpara kagidi
kullanmiz.

Birlestirilecek  parcalar  arasina
kullanacagimiz kaynak telinden parga
» 120x50x5 mm ebatinda iki adet ¢elik gereci koyup “b” boslugu olusturulabilir.

puntalayimiz. Ince sac levhalarda bu bosluk hic
birakilmaz.

» Kaynatilacak pargalari kaynak masasina
baglaymiz.
>

» Parca kalinligr her iki kaynak
yOniine de miisait olup yukar
dogru yapilan kaynakta eriyik
metal kontrolii daha kolay ve
niifuziyetle beraber mukavemetin
fazla olmasi nedeniyle yukar1
kaynak yontemini tercih ediniz.

» Kaynagi paravanda yapiniz ve
aspiratori calistiriniz.

» Gaz kagaklarim kontrol ediniz.

50

50

) 120
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» Torg agist ilerleme hizini ayarlayarak torg

hareketlerinden birini yaparak kaynagi

yapiniz.

Kaynak Yond

Diisey Yukan

)

Kenyreak % Sl
e

» Kaynak dikisini uygun bekleme siiresi ile

bitiriniz.

» Kaynak sonrasi dikisi tel firca ile temizleyiniz.

Sicak metal sicramalaria 6nlem
aliniz; maske, 6nliik, eldiven vb.
kaynak giysilerini giyiniz.

Onliiksiiz, eldivensiz ve maskesiz
kesinlikle ¢alismayiniz.

Kisa ark boyu ile serbest elektrot
uzunlugunu kisa tutarak calisiniz.

Kaynak dikisini uygun bekleme
stiresi ve hareketi ile bitirmeyi
MIG-MAG ile Yatayda Kiit Ek
Kaynagi modiiliinden hatirlayimiz.

Parga ylizeyine yapisan sicak
metal damlalarin tel firga ile
temizleyiniz.
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» Kaynak dikiginin goriiniisii kaynagin ne
derece basarili oldu hakkinda bilgi verir, dikisi
gozle kontrol ediniz.

12



KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?
Kaynak makinesine, gerekli kaynak ayarlarini verdiniz mi?
Parcalar1 teknigine uygun puntalama yaptiniz mi?
Parcalar1 kaynak masasina kaynaga uygun sekilde bagladiniz
mi1?
Elektriksel kazalara 6nlem alip gaz kagaklarini kontrol ettiniz
mi?
Eldiven ig 6nliigiinii giydiniz mi?
Kaynak maskesi kullandiniz mi1?
Kaynak paravanda calisip aspiratorii caligtirdiniz mi?
Asagi diisen sicak metal damlaciklarina tedbir aldiniz mi1?
0. Dik kiit ek kaynagi igin uygun elektrot agilarini uyguladiniz
mi1?
11. Dik kiit ek kaynagi i¢in uygun elektrot hareketini yaptiniz
mi1?
12. Dikisi teknigine uygun elektrot agis1 ve bekleme hareketi ile
bitirdiniz mi?
13. Dikisi 6grendiginiz gibi temizlediniz mi?
14. Kaynak dikisinin genel goriiniigii iyi mi?
15. Teknigine uygun tam bir birlestirme yapabildiniz mi?

HlwinN e

o

B2|©|oN|o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gdormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin
cevaplarimiz “Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Disey asag1 kaynak yonteminde eriyik metal arkin 6niine gegmek ister ve arkin oniine
gecerse kaynak baglantis ile ilgili asagidakilerden hangisi sbylenemez?
A) Kaynak bolgesinde 1s1 artar.
B) Esas metalde erime olmaz.
C) Tam niifuziyet saglanamaz.
D) Eriyik metal kaynak bolgesinde kalmaz asagi akar.

2. Asagi dogru yapilan kaynak tekniginde eriyik metalin birlestirme bélgesinde kalmasi igin
asagidakilerden hangisi yapilir?
A) Torgun ucu yukariy1 gosterecek sekilde hareket agis1 olusturulur.
B) Torga salinim hareketleri yaptirilir.
C) Kisa ark boyu ile ¢alisilip ince elektrotlar tercih edilir.
D) Hepsi

3. Kalin geregler dik pozisyonda kaynak edilirken asagidaki uygulamalardan hangisi tercih
edilir?
A) Yukaridan agagi kaynak teknigi tercih edilir.
B) Asagidan yukar1 kaynak teknigi tercih edilir.
C) Kaynak daha az paso ile tamamlama tercih edilir.
D) Akim ayarim yiikseltir.

4,  Ince gereclerin dik pozisyonda kaynaginda yukaridan asagi kaynak tekniginin tercih
edilmesinin sebebi asagidakilerden hangisidir?
A) Is1 girdisinin az olmasidir.
B) Erimenin az olmasidir.
C) Daha az eriyik metal yigilmasidir.
D) Hepsi

5. Pozisyon kaynaklarinda 1s1 girdisinin azaltilarak eriyik metalin yerinde daha g¢abuk
katilasmasi i¢in asagidakilerden hangisi yapilmaz?
A) Devre akimu artirilir,
B) Kisa devre metal iletimi tercih edilir.
C) Kisa ark boyu ile ¢aligilir.
D) Kiigiik capli elektrotlar tercih edilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizt cevap anahtariyla karsilagtirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

14



OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Uygun atdlye ortami saglandiginda teknige uygun olarak asagidan yukari dik i¢ kose
kaynag1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Dik kose kaynagi uygulamalari, yontem ve tenikleri hakkinda bilgi toplayip rapor

halinde sinifa sununuz.
> Piyasada iiretim yapan is yerlerini gezerek dik i¢ kdse kaynagi yaparken tecriibe ile

gelistirdikleri teknik ve uygulamalar1 6grenip sinifa rapor halinde sununuz.

2. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI ILE DIK iC
KOSE KAYNAGI YAPMAK

2.1. Yukaridan Asag Dik i¢ Kése Kaynag

Yukaridan agagiya yapilan kaynaklarda kaynak banyosu kii¢iik olmalidir ve bu durumda
elektrot salinimi ¢ok dar yapilir. Bu nedenle kose kaynaklarinda ince pargalarin kaynatilmasinda
yukaridan asagiya kaynak yontemi kullanilir ve daha ince elektrotlarla ¢alisilir. Diisey asagi
yapilan kaynaklarda daha az eriyik metal yigilir bu nedenle baglanti bir kag paso kaynak ile
tamamlanir (Sekil 2.1). Levha kalinhigina gore baglantida daha fazla dayanmim isteniyor ise
baglantiya kok dikisinden sonra birkag paso kaynak dikisi daha cekilir. Ince pargalarda bu
uygulama pek yapilmaz.

] 3
2
N
kaynak
yonu
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) ..-"\ ]..-f'( bt

o _|
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Sekil 2.1: Diisey yukar ve diisey asag1 dogru kaynakta dikisler
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Ic kdse kaynaklarinda elektrot hareket acisi ile elektrot calisma acisi da eriyik metalin
kontrolii i¢in 6nemlidir. Elektrot galisma agisi ile ayn1 zamanda eriyik metale yon verilerek
kaynak bolgesinin her iki kenarinda esit erime saglanir. Kaynak torcu her iki kenara da esit ag1
ile tutulmalidir (Sekil 2.2). Torcun ucu bir tarafa fazla yonlendirilirse o kenarda daha fazla
erime ve metal y1gilmasi olur ve diger kenarda zayif kaynak baglantisi olusur.

X /

45" 45"

Sekil 2.2: i¢ kose kaynaklarinda tor¢ calisma acis
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Sekil 2.3: Yukaridan asagi dogru i¢ kise kaynaginda tor¢ hareket acisi

Diisey asag1 dogru yapilan i¢ kose kaynagida tor¢ kaynak ilerleme yoniine 75-80° ac1
(hareket agisi) ile tutularak dikis olusturulur (Sekil 2.3). Asagi dogru kaynak yontemi ince
parcalara uygulandigi igin kaynak ilerleme hizi daha fazladir bu nedenle eriyik metal daha az
yigulir.
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Diisey asagi i¢ kose kaynaklarinda da elektroda klasik yay ¢izimli salinim hareketi yani
sira iggen salinimu ve eriyik metalin kontroliinii saglayip 1siy1 dengeli dagitacak degisik elektrot
salinim hareketleri yaptirilir.

Asagidaki tabloda kisa devre iletimle yukaridan asagiya dogru yapilan i¢ kose kaynagi
icin kaynak degiskenleri verilmistir. Bu kaynak degiskenleri kaynakei tarafindan dogru
uygulamalarla tecriibe ile tespit edilecegi gibi kaynakla ilgili liretim yapan firmalarin ¢ikardig:
katologlardan da faydalanilabilir.

Levha Kalinh@ (mm) 0.6 1.2 1.9 3.4 4.8 6.4
Elektrot Capi (mm) 08 [0.8-09[08-09]08-09-11 |11 |11
Elektrot Besleme Hiz1 (m/dk.) |19 [3.8-3.2 |5.7-44|76 - 64 - 3.2 |38 |50
Akim (A) 35 |70-100|100-130|130-175 -145 |165 |200
Gerilim (V) DAEP 17 (18-18 |20 - 20 |22 - 22 -19 |20 |21

Gaz Debisi (1/dk.) CO, 12-17

Serbest  Elektrot 6-13

Uzunlugu (mm)

Tablo 2.1: Diisey asag1 dogru kaynak degiskenleri

2.2. Asagidan Yukar Dik I¢ Kose Kaynag

Kalin levhalarin kaynatilmasinda asagidan yukari kaynak yontemi tercih edilir, parca
kalinligina gore ve daha fazla dayanim arzu edilir ise paso sayisi artirilir. Asagidan yukariya
dogru yapilan i¢ kose kaynaginda daha fazla eriyik metal yigilir ve kaynak daha az paso ile
tamamlanr.

Ic kose kaynaginda (diisey-yukar1 veya diisey-asagi) yeterli erime ve eriyik metalin
kontrolii icin elektroda iicgen salinimi ve cesitli salimmim hareketleri verilir (Sekil 2.4). Ince
parcalarin kaynaginda eriyik metalin kontrolii, kaynak bolgesine esit dagilimi ve 1sinin kaynak
bolgesine dengeli dagilimi igin yapilan salimim hareketi, kalin parcalarin kaynaginda ayrica
yeterli erimenin saglanmasi i¢in de yapilir.

//‘\‘KH
2 Pazolarda

Uegen Sahnimh ygulanan Salinm Dedigik Salnum

Sekil 2.4: Kose kaynaklarinda elektrot hareketleri

17



Asagidan yukar1 dogru i¢ kdse kaynaklari tor¢ hareket agilar1 verilmistir (Sekil 2.5).

Kaynak Yénii

8590
[
Diisey Yukari

Sekil 2.5: Asagidan yukari i¢ kése kaynaginda tor¢ hareket acisi

Asagidaki tabloda kisa devre iletimle asagidan yukari1 dogru yapilan i¢ kose kaynagi igin
kaynak degiskenleri verilmistir (Tablo 1.2).

Levha Kalinhgi (mm) 7.9 9.5
Elektrot Cap: (mm) 09 - 11 09 - 11
Elektrot Besleme Hiz1 (m/dK.) 57 - 3.8 64 - 3.8
Akim (A) 160 - 165 175 - 165
Gerilim (V) DAEP” 18 - 19 20 - 19
Gaz Debisi (1/dk.) 12-17
Serbest Elektrot Uzunlugu (mm)

6-13

Tablo 2.2: Diisey yukari dogru kaynak degiskenleri

2.3. Yukaridan Asagi Dis Kose Kaynag

Dis kose kaynaginda kullanilan uygulamalarin diger pozisyon kaynaklarindan pek farki
yoktur. ince parcalar kaynatiirken yukaridan asagi kaynak teknigi tercih edilir. Dis kdse
kaynagi ile ince parcalar kaynatilirken tor¢a salinim hareketi yaptirmaya gerek yoktur. Torg
kaynak ilerleme yoniine 75-80° a1 ile tutularak uygun ilerleme hizi ile kaynak dikisi olusturulur
(Sekil 2.6).

D1s kose kaynaklarinda da tor¢ her iki kenara esit a¢1 ile tutulur (Sekil 2.7). Elektrot

calisma acis1 dis kése kaynaginda her iki kenara esit a¢i1 ile tutulmaz ise arkin bir kenarda
olugmasi sonucu kenar yenmesi denilen kaynak hatasi olusur.
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Sekil 2.6: Diisey asagi dis kose kaynaginda Sekil 2.7: Dis kose kaynaklarinda torg
tor¢ hareket acisi calisma acis1

2.4. Asagidan Yukari Dis Kose Kaynag

Kalin parcalar dis kose kaynag: ile kaynatilirken asagidan yukar1 kaynak teknigi tercih
edilir ve baglant1 bolgesi birkag paso kaynak dikisi ile kaynatilarak mukavemet artirilir (Sekil
2.7). Klasik yay ¢izimli, tiggen veya zikzak salinimi gibi tor¢ hareketlerinden biri tercih edilerek
tor¢ uygun hareket acisi (85-900) ile tutulur ve kaynak dikisi ilerleme hizi kontrol edilerek
baglanti olusturulur (Sekil 2.8).

Sekil 2.8: Kose baglantinin birkag Sekil 2.9: Dis kose kaynaginda torg
paso ile kaynatilmasi hareket acis1
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120 x 50 x 5 mm &lgiisiindeki iki sac plakanin, diisey pozisyonda i¢ kdse ve dis kdse
kaynaklarini iglem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kaynak makinesini ¢aligtirtp verilen » Asagiya diisen sicak maden
kaynak parametrelerini ayarlayiniz. danlaciklarina kars1 tedbir
almiz.

» Emniyet tedbirlerini

» Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini uygulayiniz.

temizleyiniz.

o » Kaynak maskesi kullaniniz.
» 120x50x5 mm ve 120x25x5 ebatinda iki

adet celik parcalar1 puntalayiniz (Sekil > Eldiven ve is giysisi
2.5). kullaniniz.

» Mesleginiz ile ilgili etik

» Kaynatilacak parcalar1 kaynak masasina ilkelere uygun davraniniz.

baglayimiz.

» Torg agisi ilerleme hizini ayarlayarak
kaynagi yapimiz (Sekil 2.2, 2.3, 2.4).

» Kaynak dikigini uygun bekleme siiresi ile
bitiriniz.

> Kaynak sonrasi dikisi tel firca
ile temizleyiniz.

» Goz ile kaynak kontrolii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Parcalarin birlestirilecek ylizeylerini temizlediniz mi?

Kaynak makinesine, gerekli kaynak ayarlarini verdiniz mi?
Parcalar1 teknigine uygun puntalama yaptiniz ni?

Parcalar1 kaynak masasina kaynaga uygun sekilde bagladiniz
mi?

Elektriksel kazalara 6nlem alip gaz kagaklarini kontrol ettiniz
mi?

6 Eldiven is onliigiinii giydiniz mi?

7 Kaynak maskesi kullandiniz m1?

8 Kaynak paravanda ¢aligip aspiratorii ¢alistirdiniz mi?

9 Asag diigen sicak metal damlaciklarina tedbir aldiniz mi?

10 Dik kose kaynagi i¢in uygun elektrot a¢ilarini uyguladiniz mi?
11 Dik kose kaynagi i¢in uygun elektrot hareketini yaptiniz mi1?
12 Dikisi teknigine uygun elektrot agist ve bekleme hareketi ile

AIWINF

o1

bitirdiniz mi?
13 Dikisi 6grendiginiz gibi temizlediniz mi?
14 Kaynak dikiginin genel goriiniisii iyi mi?

15 Teknigine uygun tam bir birlestirme yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin
cevaplariniz “Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geciniz.
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_( OLCME VE DEGERLENDIRME )—

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1.  Diisey yukari yapilan i¢ kose kaynag i¢in asagidakilerden hangisi sdylenemez?
A) Daha az eriyik metal y1g1lir.
B) Kalin gereglerin kaynaginda tercih edilir.
C) Kaynak daha az paso ile tamamlanir.
D) Torga genellikle {iggen salinimli hareket yaptirilir.

2.  Diisey asag1 dis kose kaynak yontemi i¢in asagidakilerden hangisi sdylenemez?
A) Ince parcalara uygulanan kaynak yontemidir.
B) Kaynak hiz1 diger yontemlerden fazladir.
C) Daha kalin kaynak dikisleri elde edilir.
D) Torga hareket vermeye gerek olmayabilir.

3. Elektrot ¢alisma agis1 dik dis kose kaynaginda her iki kenara esit a¢1 ile tutulmaz ise
asagidakilerden hangisi meydana gelir?
A) Kenar yenmeleri olusur.
B) Erime bir kenarda daha fazla olur.
C) Tam bir birlesme olmaz.
D) Hepsi

4, Dik kose kaynaklarinin birkag paso dikis ¢ekilerek olusturulmasinin sebebi
asagidakilerden hangisidir?
A) Parga kalinliginin ince olusudur.
B) Ark geriliminin diisiik olusudur.
C) Daha fazla eriyik metal y1gilarak dayanimin artirilmasidir.
D) Eriyik metalin birlesme bolgesinden asagi akmasidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun atdlye ortami saglandiginda teknige uygun olarak yan (duvar) kaynag
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

»  Duvar kaynagi uygulamalari, yontem ve tenikleri hakkinda bilgi toplayip rapor

halinde sinifa sununuz.
> Piyasada iiretim yapan is yerlerini gezerek duvar kaynagi yaparken tecriibe ile

gelistirdikleri teknik ve uygulamalar1 6grenip sinifa rapor halinde sununuz.

3. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI IiLE YAN
(DUVAR) KAYNAK YAPMAK

Yan, duvar kaynagi tabir edilen kaynak pozisyonunda kaynak dikisi duvarda yere paralel
uzanir. Saga ya da sola dogru yapilan kaynak olmak iizere duvar kaynagi iki sekilde yapilir.
Torgun ucu kaynak yoOniiniin aksi yoniine yonlenmis ise bu teknik saga kaynak, torcun ucu
kaynak yoniine yonlenmigse bu teknikte sola kaynak olarak adlandirilir (Sekil 3.1, 3.1, 3.2, 3.3).

Kaynak Yoni

Safa Kaynak Sola Kaynak

Sekil 3.1: Kaynak yonleri ve torc hareket acilari
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Resim 3.1: Saga kaynak tenigi Resim 3.2: Sola kaynak tenigi

Biitiin sartlar degistirilmeden sola kaynak tekniginde hareket agisi artirilirsa niifuziyet
artar, en fazla niifuziyet saga kaynak teknigi ile 75°lik hareket agisi ile miimkiindiir. Saga
kaynak teknigi daha dar, dis biikey daha kararli ve daha az sigrama meydana getirir.

Resim 3.3: Duvarda Kkiit ek kaynagi ile baglanmis parcalar

Biitiin pozisyon kaynaklarinda oldugu gibi duvar kaynaginda da kisa ark boyu ile ¢alisilip
ince elektrotlar tercih edilir. Kaynak degiskenleri tecriibe ile gelistirilerek dogru pozisyonda
uygun degerlerin ayarlanmasi zaman igerisinde olur. Fakat uygun kaynak parametreleri igin
kaynak gerilimi ve tel besleme hizi 6nemlidir.

3.1. Yan Kiit Ek Kaynagi

Pargalarin yere dik, kaynak dikisinin yere paralel oldugu duvarda kiit ek kaynagin da
diger pozisyon kaynaklarinda oldugu gibi eriyik metal yer ¢ekiminden etkilenir ve asagi dogru
sarkarak akmak ister.

Duvar kaynaginda tor¢ caligma ve hareket agis1 daha da onemlidir. Hareket agisi parga
kalinligina gore azaltilip artirilabilecegi gibi tor¢ ortalama 75-800 agi ile ilerleme yoniine dogru
egilir. Sola kaynakta ise ayn1 a¢1 ilerleme yoniiniin tersine dogru yatirilarak elde edilir. Duvarda
kiit ek kaynaginda tor¢ kaynak ilerleme yoniiniin is parcasina paralel kenari ile 80-950 ac1
yapacak ¢alisma agist ile tutulur (Sekil 3.2). Pargalar arasi birlestirme boslugu (b), elektrot ¢ap1
kadar olup (Yatayda Kiit Ek Kaynagi modiiliinden hatirlaymmiz.) ¢ok ince pargalarda
birakilmayabilir.

b :0-1.6 mm’dir.
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Sekil 3.2: Duvarda kiit ek kaynag tor¢ calisma acisi

Kaynak esnasinda tor¢ agilar1 ve kaynak ilerleme hizi ayarlanarak elektroda dairesel
hareket yaptirihir (Sekil 3.3). Duvar kaynaginda elektroda zikzak, liggen sarmimli torg
hareketleri yaptirilacagi gibi genellikle dairesel tor¢ hareketi tercih edilir.

~ayEm—

KAYNAK ILERLEME YONU
Sekil 3.3: Duvarda kiit ek kaynag elektrot hareketi

3.2. Bindirme Kaynag

Kiit ek kaynaginda tor¢ asagi dogru egilerek calisma agisi olusturulurken bindirme
kaynaginda bu a¢1 tamamen farklidir ve par¢a kalinligina gore ¢alisma agis1 artirilabilir (Sekil
3.4). Dayanikliligin 6n plana ¢iktigi, kiit ek kaynmagina gore daha fazla dayanim istenilen
parcalara uygulanir. Kaynak edilecek pargalar iist iiste bindirilerek yapildigi igin duvar
pozisyonunda eriyik metalin kontrolii bindirme kaynaginda diger pozisyonlara nazaran daha
kolaydir (Sekil 3.5). Ince parcalarda tor¢ biraz daha asag1 egilerek eriyik metalin ek yerinde
kalmasi saglanir. Hareket agisi ise kiit ek kaynag ile ayn1 olup parca kalinligina gore saga ya da
sola kaynak teknigi tercih edilerek kaynak ilerleme hizi ayarlanarak tor¢a uygun salimim
hareketleri yaptirilir.
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Sekil 3.4: Duvarda bindirme kaynag elektrot Sekil 3.5: Bindirmenin yapilist
calisma acis1 ve kaynak sembolii

3.3. Basit Kaynak Makinesi Arizalar1 Giderme

Kaynak makinesi arizalarinin giderilmesi vasifli personel tarafindan yapilmalidir ve hatta
kaynak makinesi arizalari servisler tarafindan emin ellerde giderilmeli garanti kapsamindaki
kaynak makinesi sorunlari iiretici firmalara veya servislere bildirilerek giderilmelidir.

Fakat nitelikli bir kaynak operatorii kaynak makinesinin rutin bakimini yapabilmeli ve
ufak sorunlar1 yerinde ¢ozebilmelidir. Kaynak makinesinin kullanim kilavuzu her zaman el
altinda bulundurularak basit arizalar giderilecegi gibi tiretici firmalarin internet sitelerinden de
faydalanilabilir. Genel olarak bir gaz alt1 kaynak makinesinin rutin bakimini ve basit sorunlarin
giderilmesini sdyle siralayabiliriz;

> Kaynak islemi ile ilgili kisisel ve yangin giivenligi ile ilgili kurallara uyunuz.

> Kaynak makinesinin rutin bakimini yapmadan 6nce kesinlikle makinenin enerji
kablosunu prizden ¢ekiniz makineyi kapatiniz.

»  Akim kablolarmin ve enerji kablosunun yalitim durumu ve baglantilarini kontrol
ediniz.

Resim 3.4: Kaynak kablo soketlerinin kontrol edilmesi
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Kaynak kablolar ile enerji kablolar1 soketlerini kontrol ederek gevseme olmadigindan
emin olunuz (Resim 3.4).

> Metal sagintilarini gaz nozulundan ve kaynak torcundan temizleyiniz. Saginti
yapismasina karsi silikon sprey kullaniniz.

Resim 3.5: Kaynak torcu ve gaz nozulunun temizlenisi

Gaz nozulu ve kaynak torcu sokiilerek yuvarlak ege ve tel firca ile temizlenebilir (Resim
3.5).

Kaynak Teli

Tel Stirme
Makaralar

Resim 3.6: Tel siirme iinitesindeki sorunlarin giderilmesi

Kaynak telinde sikisma varsa tel stirme makarasini kontrol ediniz, telde ezilme goriirseniz
tel siirme makarasini ayarlayiniz ezik bdlgeyi sokiip aliniz, tel degisiminde spirali basinghi hava
ile temizleyiniz. Tel siirme iinitesinin n panel soketini kontrol ediniz (Resim 3.6).

> Gaz hortumlari ile dedantorii gaz kagaklarina karsi kontrol ediniz.

27



> Kaynak makinesinin biitiin elemanlarin1 ve govdesini yemizleyiniz, bu bolgelerin

Resim 3.7: Gaz kagaklari i¢in baglant1 kontroliiniin yapilisi

tozunu son derece diizenli bir sekilde aliniz (Resim 3.7).

3.4. Kaynak Sembolleri

3.4.1. Kaynak Sembollerinin Tanitim

Yapilan her sira kaynaga kaynak dikisi denir. Kaynak dikisleri kaynak agzinin sekline
gore isimlendirilir. Ornegin V kaynak agzi agilarak yapilmis kaynaga V kaynagi denir. Yapilan

kaynaklar resim tizerinde sembollerle gosterilir (Tablo 3.1).

isim SEMBOL | KAYNAK isim SEMBOL KAYNAK
SEKLI SEKLI
Tek tarafl i¢ N a Y kaynagi Y ; o ./:ﬁ é E'Q
kose kaynagi R .
/ ; Q
Cift taraflh & L B
kose kaynagi E YarimV kaynagi
e e DD e
Dis kose 2 K kaynagi
kaynagi [
2
Kiit ek kaynag “ Yarim Y kaynagi I/
- i P
V kaynag \/ & E U kaynag1 L|J
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X kaynagi X 7 :><:1 Cift tarafls H

U kaynag1
. 7 N
Cift Y b A0 | Agik V kaynagi
kaynagi
L poomees.l Ly
Kuvrik dikis JL J kaynag1

Tablo 3.1: Kaynak sembolleri

3.4.2. Kaynak Sembollerinin Cizilmis Resim Uzerinde Kullanimi ve Okunmasi

Nitelikli bir kaynak operatoriiniin resim tizerindeki kaynak sembollerini okuyabilmesi
gerekir. Asagidaki sekilde kaynak semboliiniin kaynak baglantisi iizerinde ifade edilisi
gortilmektedir (Sekil 3.6).

Kaynak sembollerini okuyabilmek i¢in bir iki basit ifadeyi bilmek gerekir ¢ok az bir
egitimle kaynak sembolleri kolaylikla okunur. Asagida kaynak yiiksekligi (a) gosterilmekte

kaynak sembollerinin yaninda hicbir rakam sembol yok ise kaynagmn hi¢bir kosula baglh
kalinmadan yapilacagi anlasilir (Sekil 3.6).

Kaynak Sembol

Referans Cizgisi _‘/

Kaynak BadlantiziDikiz)

AN

Sekil 3.6: Kaynak semboliiniin ifade edilisi
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Sekil 3.7: Kaynak semboliiniin resim iizerinde ifade edilisi

Kaynak sembolinin yanindaki rakamsal degerler kaynak dikisinin olgiilerini ifade eder.
Semboliin hemen yanindaki dikis yiiksekligini digeri ise dikis uzunlugunu ifade eder (Sekil 3.7).

Kaynagin kdse kaynagi oldugu dikis yiiksekliginin 4 mm dikis uzunlugunun 400 mm oldugu
resim {izerinden okunur.

Asagidaki kaynakli birlestirme resminde ¢ift tarafli kose kaynagi sembol ile ifade edilmis
olup kosul belirtilmemistir (Sekil 3.8).

i

Sekil 3.8: Cift tarafli kosulsuz kose kaynag semboliiniin resim iizerinde ifade edilisi

Asagidaki kaynakli birlestirme resimlerinde ise kosul belirtilmis, kaynak yiiksekligi 12

mm dikis uzunlugu, 400 mm olan V kaynagi ve kiit ek kaynagi sembol ile ifade edilmistir (Sekil
3.9).
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Sekil 3.9: Kosullu V ile kiit ek kaynagi semboliiniin resim iizerinde gosterilisi
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Sekil 3.10: Kosullu V kaynagi semboliiniin resim iizerinde gosterilisi

Yukarida ifade edilen V kaynagi semboliinden kaynagin yiiksekliginin 8 mm,
uzunlugunun 500 mm ve kaynak islemi sonrasinda kaynak dikisinin, fazla yiiksekliginin
alinacag ifade edilmistir (Sekil 3.10).

3.4.3. Kaynakh Birlestirme Resmi Cizerek Kaynak Sembollerini Kullanma
Asagida resmi verilen doner muylunun kaynakli birlestirme ile destek parcalari

kaynatilmig, 6n goriinlise bakarak iist goriinliste gerekli yerlere resmi 1/5 Olgeginde gizerek
kaynak sembollerini yerlestiriniz (Sekil 3.11).
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Sekil 3.6: Destek parcalarimin déoner muyluya kaynatilmasi
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120 x 50 x 5 mm oOlgiisiindeki iki sac plakanin, diisey pozisyonda yan (duvar) kaynagini
islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Kaynak makinesini ¢alistirip Tablo 1.1°de » Asagiya diisen sicak
verilen kaynak parametrelerini ayarlayiniz. maden danlaciklarina

» Pargalarin birlestirilecek yiizeylerini kars1 tedbir aliniz.
temizleyiniz.

» 120x50x5 mm ebatinda iki adet ¢elik gereci > Emniyet tedbirlerini
puntalayimz (Resim 3.1, 3.2). uygulaymniz.

» Kaynatilacak pargalari kaynak masasina .
baglayiniz (Resim 3.3). > Kaynak maskesi

» Gerekli giivenlik dnlemlerini aliniz. kullanimiz.

» Torg agilarini ilerleme hizin1 ayarlayarak >

Eldiven ve is giysisi

tor¢ hareketlerinden birini yaparak kaynagi Kkullanmiz.

yapiniz (Sekil 3.1, 3.2, 3.3, 3.4).

» Kaynak dikigini uygun bekleme siiresi ile > Meslegi ile ilgili etik
bitiriniz. s _ ilkelere uygun davraniiz.
» Kaynak sonrasi dikisi tel firca ile
temizleyiniz.

» Goz ile kaynak kontrolii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?
Kaynak makinesine, gerekli kaynak ayarlarini verdiniz mi?
Parcalar1 teknigine uygun puntalama yaptiniz mi?
Pargalar1 kaynak masasima kaynaga uygun sekilde bagladiniz
m1?
Elektriksel kazalara 6nlem alip gaz kagaklarini kontrol ettiniz
mi?
6 Eldiven is onliigiinii giydiniz mi?
7. Kaynak maskesi kullandiniz mi1?
8 Kaynak paravinda ¢aligip aspiratorii ¢alistirdiniz mi?
9. Asag diisen sicak metal damlaciklarina tedbir aldiniz mi1?
10. | Yan kaynagi i¢in uygun elektrot agilarini uyguladiniz mi?
11. | Yan kaynagi i¢in uygun elektrot hareketini yaptiniz mi?
12. | Dikisi teknigine uygun elektrot agisi ve bekleme hareketi ile
bitirdiniz mi?
13. | Dikisi 6grendiginiz gibi temizlediniz mi?
14. | Kaynak dikiginin genel goriiniisii iyi mi?
15. | Teknigine uygun tam bir birlestirme yapabildiniz mi?

HlwiNE

o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin
cevaplariniz “Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geciniz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1.  Pozisyon kaynaklarinda tor¢ hareketi ile asagidakilerden hangisi saglanmaz?
A) Isinin kaynak bolgesine esit dagitilmasi
B) Eriyik metalin kaynak bolgesinde daha ¢abuk katilasmasi
C) Elektrodun daha kolay erimesi
D) Birlesme bolgesinin eriyik metal ile doldurulmasi

2. Pozisyon kaynaklarini zorlastiran en 6nemli etken asagidakilerden hangisidir?
A) Kaynak arkinin bas seviyesinden yukari olmasi
B) Sicak metal sagintilari
C) Kaynak arkinin yer ¢ekimi ile agagi akmak istemesi
D) Uygulanmasi gereken torg agilar1 ve hareketleri

3. Tel stirme ve tel siirme tnitesi ile ilgili sorunlar i¢in asagidakilerden hangisi yapilir?
A) Spiral sokiiliip basingli hava tutularak temizlenir.
B) Tel siirme makaralar1 kontrol edilip tel capina gore ayarlanir.
C) Telin kontak memeye yapismamasina dikkat edilir.
D) Hepsi
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4. Yukaridaki resimde goriilen kaynakli birlestirme i¢in asagidakilerden hangisi
sOylenebilir?
A) Kaynak yiiksekligi 4 mm’dir.
B) Dikis uzunlugu 400 mm’dir.
C) Kose kaynagidir.
D) Hepsi

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

verirken tereddiit ettiiniz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida 6l¢ii ve teknik ¢izimi verilen ig pargasinin kaynak islemlerini yapiniz.

Dik kage kaynaklar {ig ve dig)
Dik kaynak
Dik kége kaynaklan (g ve dig)
120

Yan kaynak

50
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?

Kaynak makinesine gerekli kaynak ayarlarini verdiniz mi?
Parcalar teknigine uygun puntalama yaptiniz mi?

Parcalar1 kaynak masasina kaynaga uygun sekilde bagladiniz
mi1?

Elektriksel kazalara 6nlem alip gaz kagaklarini kontrol ettiniz
mi?

Eldiven ve is 6nliigii kullandiniz mi?

Kaynak maskesi kullandiniz mi?

Kaynak paravinda ¢aligip aspiratorii ¢alistirdiniz mi?

Asagi diisen sicak metal damlaciklarina tedbir aldiniz mi1?

10.  Pozisyon kaynaklar1 i¢in uygun elektrot acilarint uyguladiniz

Hlw N

o

Ol N>

mi1?

11.  Pozisyon kaynaklar1 i¢in uygun elektrot hareketini yaptiniz
mi1?

12.  Dikisi teknigine uygun elektrot agis1 ve bekleme hareketi ile
bitirdiniz mi?

13.  Dikisi 6grendiginiz gibi temizlediniz mi?
14.  Teknigine uygun tam bir birlestirme yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarinmiz “Evet”
ise bir sonraki modiile gegcmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2’IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi 3°UN CEVAP ANAHTARI
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