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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1199
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynakeilik
MODULUN ADI MIG-MAG ile Yatayda Boru ve Profil Kaynag:
- MIG-MAG ile yatayda boru ve profil kaynag ile ilgili
b LTV RO B W T T bilgi ve becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL 2/|Ir|~ni-kMAG ile Yatayda Kose Kaynagi modiiliinii almig
YETERLIK MIG-MAG ile yatayda boru ve profillerin kaynagini
yapmak
Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ekipman saglandiginda
teknigine uygun olarak MIG-MAG ile yatayda boru ve
profil kaynagi yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
boru kaynagi yapabileceksiniz.

2. Teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
profil kaynagi yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Kaynak atdlyesi, sinif
ORTAMLARI VE Donamim: Kaynak yardimc1 elemanlar (is onliigii,
DONANIMLARI eldiven, tel fira, kaynak masasi, pens sehpast vb.)

Modiil icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan secmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigmz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknoloji ile birlikte kaynakcilik meslegi de gerekli gelismeyi saglamistir.
Elektrik ark kaynagmin yerini gaz alti kaynak yontemi almaya baslamistir. Teknoloji ve
kaynakeilik mesleginin, gerekli bilgi ve beceriye sahip gaz alt1 kaynakeiligini bilen is giicline
ihtiyact vardir. Bunun yaninda gaz alt1 kaynak yontemlerinden boru ve profil kaynagi da
onemli yer teskil etmektedir.

Bu modiil, MIG-MAG kaynak yontemi ile boru ve profil kaynaginin kaynak oncesi
hazirliklarini, kaynagin ne sekilde yapilmasi gerektigini, ayn1 zamanda bu islemler sirasinda
almmas1 gereken tedbirleri agiklamak amaciyla hazirlanmistir. Gaz altt kaynak yontemi,
diger kaynak yontemlerini bilen kaynakg1 igin 6grenmesi ve uygulamasi daha az siire alan bir
yontemdir. Aciklandigi gibi bu yontemi uygulayacak kaynakcinin elektrik ark kaynagi
egitimini almasinda yarar vardir.

Nitelikli bir kaynak¢i, MIG-MAG kaynak yontemi ile boru ve profil kaynagim
endiistrinin istedigi bigcimde yapabilmelidir. Bu nedenle MIG-MAG ile boru ve profil
kaynagi yapma modiiliinii almasi gerekir.

Sizler bu modiille kazandiginiz beceriler sonucunda bu alanda rahatlikla is bulma
imkanina sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun atolye ortami, kaynak temel ve yardimci elemanlar
saglandiginda teknige uygun olarak borularin alin kaynagini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> MIG-MAG ile kaynak yapilmis borularin i¢ kisimlarinda olusabilecek curuflar

gorebilme yontemlerini, bu curuflarin giderilmeyip kalmasi durumunda
meydana gelebilecek durumlari rapor halinde hazirlayip sinifa sununuz.

> MIG-MAG ile borularin kaynatilmasinda torca verilecek hareketlerle elektrik
ark kaynaginda elektroda verilecek hareketler arasinda farklar vardir. Farklar

nelerdir ve bu farkin sebebi nedir? Arastirarak not ediniz.

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

1.1. Torca Verilecek Hareketler

Yapilacak kaynakli birlestirmeyi basarili bir sekilde sonuglandirmanin en 6nemli
faktorlerinden biri torca verilecek hareketlerdir. Kaynagi yapacak kisi, ilerleyen zaman
icerisinde gelistirdigi bilgi ve tecriibesiyle isin bi¢imi ve konumuna uygun hareketleri de
gelistirecektir.

Ancak burada uyulmasi gereken, kaynak torcunun kaynak yoniine dogru tutulmasi ve
egilmesidir. Bunun sebebi koruyucu gazin kaynak alanini korumasidir.

D))

Sekil 1.1: Boru kaynaginda torca verilecek hareketler

kaynak yonu




MIG-MAG ile boru kaynaginda torca ilerleme yoniinde kavis, dairesel veya zikzak
hareketlerinden biri verilmelidir.

1.2. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi

1.2.1. Borularin Kaynaga Hazirlanmasi

Akiskanlarin iletilmesinde kullanilan borularin  kaynagina daha ¢ok 0zen
gosterilmelidir. Kaynagin iyi olabilmesi ic¢in kaynak on hazirligin iyi bir sekilde
yapilabilmesi gerekir. Iletilecek akiskanlar yanici ve patlayict ise kaynagin hatasiz bir
sekilde yapilmas1 gerekir.

Kaynak oncesi yapilan hazirhk kaynak dikisinin kalitesini artirir. Aynm1 zamanda
kaynagin fiziksel goriiniimiinii iyi gosterdigi gibi kaynagin ekonomik olmasini da saglar.
Hatasiz kaynak yapilabilmesi i¢in kaynak yapilacak parcaya asagidaki islemlerin sirasiyla
uygulanamasi gerekir.

Markalama
Kesme
Temizleme
Aligtirma

Kaynak agz1 agma

YVVVYY

Resim 1.2: Alevle boru kesme




Borularin alin kaynaginda, kaynak ekinin eksenden kag¢ik olmasi, birlestirmenin
saglikli bir sekilde yapilmasini engeller. Borularin alin kaynagi yapilmasinda V yataklari
kullanilarak eksenel kacikliklar 6nlenir. V yataklar1 yerine kdsebentler de kullanilabilir

1.2.1.1. Markalama

Kaynak edilecek iki farkli malzemenin istenilen bi¢imde ve Ol¢iide kaynatilmasi i¢in
yapilan iglemdir.

1.2.1.2. Kesme

Farkli bigcimdeki malzemelerin istenilen 6l¢ii ve bicimlerde kaynak yapilmaya elverisli
hale getirilmesi gerekir. Bunun igin yapilan islem kesme iglemidir.

1.2.1.3. Temizleme Yontemleri

Hangi kesme islemi kullanilirsa kullanilsin kaynakta ¢apaklar meydana gelecektir. Bu
capaklarin temizlenmesindeki amag, borularmn iginden gececek akici malzemelerin
tikanmamasidir.

Capaklarin temizlenmesinin yaninda, borularin yiizeylerinde iiretim esnasinda
birikmis yag, kir ve oksit artiklarinin da kaynak dncesi yok edilmesi gerekir.

Bunlarin temizlenmesinde talagli iiretim araglarindan yararlanilir. Kiiglik kisimlar
egelerle, eger agir temizlik gerekiyorsa el tipi zimpara taglar ile giderilir. Aymi captaki
borularin kesilen ve kaynakta birlestirilecek agizlari temizleme tasi ile temizlenmeli, ege ile
yiizey purtzliliikleri giderilmelidir.

1.2.1.4. Ahstirma

Kaynak yapilacak iki farkli malzemenin, uglari arasinda hi¢ bosluk birakilmadan
kaynak yapilmas1 gerekir. Bunun i¢in malzemenin uglart birbirine tam temas edecek sekilde
temizlenip diizenlenmesi islemi aligtirma olarak ifade edilir.

1.2.2. Kaynak Agz1 A¢ma

Kaynakl1 birlestirme yapilacak alanlarin kesitlerinin daraltilmasina kaynak agzi denir.
Kaynak agzi agmanin amaci birlestirmenin istenilen diizeyde saglam ve hatasiz olmasi,
kaynak dikisinin is parcasiyla ayni 6zellikte olmasi ve dikis isleme derinliginin iyi olmasi
igindir.

Kiigiik ¢apli borulara kiit ek kaynagi yapilacaksa kaynak agz1 gerekmez. Ancak kiigiik
capli borulara kaynak agzi gerekiyorsa bu; egelerle, boru keskilerle ve taslama makineleri ile
acilabilir.
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Resim 1.3: V Kaynak agzn

Resim 1.4: Diiz kesim

(Talagh imalat) (Plazma kesim)

Resim 1.5: V kaynak agzi Resim 1.6: V kaynak agz

(Alevle kesim) (Alevle kesim)

1.3. Boru Kaynagi Yapma
1.3.1. Borulari Puntalama Yontemleri

Borularm ayni eksende kaynatilabilmesi i¢in puntalama yapilmasi gerekir. Bu islem,
borularin silindirik yilizeye sahip olmalarindan dolayr V yataklari tlizerinde gergeklestirilir.
Puntama isleminde borular arasinda, borunun et kalinliginin yaris1 kadar bogluk birakilir.
Puntalama boru g¢evresinde esit aralikli 4 noktada yapilir. Biiyiik ¢apli borularda kaynak
cekmeleri ve eksenel kaymalarin meydana gelmemesi i¢in punta sayisi en az 4 olmalidir.

3

Sekil 1.2: Alin kaynaginda puntalama yontemi



1.3.2. Elekrot Acilar

Kaynak dikiginin kaliteli ve istenilen 6zelliklerde olmasi i¢in kaynak yapilacak
malzemenin konumuna gore uygun elektrot agisinin verilmesi gerekir. Elektrot agilari sekil
1.6°da gortilmektedir.
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Sekil 1.3: Hareket diizlemi iizerinde ¢alisma acisi

Elektrodun ucu kaynak yoniintin aksi yoniine dogru yonelmis ise bu teknik saga
kaynak, elektrot ucu kaynak dogrultusuna yonelmis ise bu teknik sola kaynak olarak
adlandirilir.

Kaynak Ydni
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Sekil 1.4: Kaynak konumlarinin parca iizerine etkileri
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Hareket acis1 sifirdan itibaren sola kaynak teknigine dogru artirilacak olursa niifuziyet
artar ve kaynak dikisi genis ve diiz hale doniisiir. En yiiksek niifuziyet saga kaynak teknigi
ile hareket agis1 25 iken meydana gelir. Saga kaynak teknigi daha dar bir bir dikis, daha
kararli ve ig parcasi {izerinde daha ¢ok sigrama meydana getirir. Erimis kaynak banyosunun
daha iyi kontrol edilmesi ve korunmasi ig¢in normal olarak kullanilan elekrot agisi, 5 ile 15
derece arasinda degisen hareket agisidir.

1.3.3. Kaynak Hizi
Kaynak hizi arkin, kaynak birlestirmesi boyunca ilerleme hizidir. Orta degerdeki

kaynak hizlarinda kaynak niifuziyeti en fazladir. Kaynak hizi azaldiginda birim kaynak
uzunlugunda y1gilan kaynak metali miktar1 artar.

Kaynak Hizi Gok Yiksek Uygun Kaynak Hiz Kaynak Hizi Gok Yavas

6 mm.
T _

Sekil 1.5: Kaynak hizlari

Cok diisiik kaynak hizlarinda kaynak arki, esas metal erimis kaynak banyosu tizerinde
yanar ve bu nedenle niifuziyet azalir. Bu sirada genis bir kaynak dikisi de olusur.

Kaynak hizi artirilirsa ark esas metale daha dogrudan etki ettiginden, birim kaynak
dikisi uzunlugu basina arktan, esas metale iletilen 1s1l enerji once artar. Kaynak hizinin daha
da artirilmasiyla birim dikis uzunlugu basina, esas metale daha az 1s1 enerjisi verilmesi
sonucunu dogurur. Bu nedenle artan kaynak hiziyla esas metalin erimesi once artar ve daha
sonra azalir. Kaynak daha da artirilacak olursa ark tarafindan, eritilen yolu doldurmaya
yetmeyecek miktarda dolgu metali yigilmas: olacagindan kaynak dikisinin kenarlarinda
yanma oluklar1 meydana gelir.

1.3.4. Boru Kaynagim Yapma
Boru kaynagini yapmak i¢in asagidaki islemler gz 6niinde bulundurulmalidir:

Kaynak parametreleri (makine, torg, arag-gerec) hazirlanmalidir.
Kaynak yapilacak malzemeler kaynaga hazirlanmalidir.

Kaynak akimi, elektrot agisi ve kaynak hizi iyi belirlenmelidir.
Torgla kaynak pargasindaki mesafe iyi ayarlanmalidir.

Kaynak bitiminde curuflar temizlenmelidir.

VVVYYVYYV



Tel Elektrod Koruyucu Gaz Girigi

Akim Kablosu

Kaynak Yénii
—

Tel Klavuzu ve

Katilasmis Kaynak Temas Tipil

Metali
Gaz Memesi

Koruyucu Gaz

//%%///

. Erimis Kaynak Metali

Sekil 1.6: MIG-MAG kaynak teknigi

1.3.5. Boru Kaynaklarinda Dikkat Edilecek Hususlar

Kaynatilacak borularin markalanarak 6l¢iisiinde kesilmesi,

Kesilen pargalarin yiizey piiriizliiliiklerinin ve birlestirme temas noktalarinin ara
Kesitlerinin olusturularak birbirine alistirilmast,

Pargalara eksen noktalarin karsilikli gelecek sekilde dort noktadan
puntalanmast,

Punta araliginin borunun tiim gevresinde esit olmasi,

Kaynaklama islemine tepe noktasindan baglanmasi ve borunun Y4’ii kadar dikis
¢ektikten sonra konumun degistirilmesi,

Kaynak sirasinda kaynak banyosunun kii¢iik tutulmast,

Ozellikle kiigiik ¢apli borularin kaynaginda diisiik gerilimli akim kullanilmast,
Ince et kalinligina sahip kiiciik ¢apli borularin sola dogru ve delinmemesi igin
miimkiin oldugunca kisa siirede kaynak edilmesidir.

VVV VYV VYV VYV

1.3.6. Kaynak Dikisini Temizleme

Gaz alti kaynagi, diger kaynak yontemlerinde oldugu gibi bir curuf tabakasi
Olusturmaz. Ancak kaynak sirasinda sigramalardan dolayr etrafinda olusan kaynak
birikintilerinin temizlenmesi gerekir. Borunun kullanim alani ¢ogunlukla belirli bir kisma
girdigi i¢in kaynak yiizeyinde olusan bu ¢ikintilarin temizlenip herhangi bir soruna sebep
olmamasi gerekir.
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Borular, sivilarin iletilmesinde kullanmilan bir malzemedir. Bu yilizden gecen
akiskanlarin kaynak dikislerine takilmamasi i¢in kaynak i¢ dikislerinin temizlenmesi gerekir.
Boru ¢ap1 biiyiik oldugunda temizleme kolaydir ancak boru ¢api kiigiik oldugu zaman
temizleme zorlasacaktir. Borularin kaynak islemi bittikten sonra dikis bdlgesinde olusan
tufal (oksit) tabakasi tel firga veya zimpara ile temizlenmelidir.

Sam

Resim 1.7: Diizgiin ¢ekilmis kaynak dikisi
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—( UYGULAMA FAALIYETI

)—

MIG-MAG kaynak yontemi ile boru kiit-ek kaynagini asagidaki islem basamaklarina

gore yapiniz.

Islem basamaklari

Oneriler

Resim1.3,1.4,15ve 1.6).

yapiniz.

yerinden puntalaymiz (Sekil 1.2).

yapiniz (Sekil 1.4, 1.5 ve 1.6).

ediniz.

» Parcalarin birlestirme kenarlarini temizleyiniz.
» Pargalarin birlestirme kenarlarina ege veya makine olunuz.
yardimu ile karsilikli olarak kaynak agzi aginiz (bk.

» Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak amper ayarini uygulaymiz.

» Koruyucu gaz basincini ve tel hizini ayarlayiniz.
» Yuvarlak boru pargalarin1 V yatagi kullanarak parca
kalinligina uygun mesafede aralik birakarak en az ii¢ >

» Puntalamanin diizgiinliigiini kontrol ediniz.
» Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun >
ark boyu ve ilerleme hiz ile birlestirme kaynagini

» Kaynak dikisini uygun bekleme hareketi ile bitiriniz.
» Kaynak dikisini temizleyip sizdirmazligini kontrol

» Calisirken dikkatli

» Emniyet tedbirlerini

» Gaz kagaklarina karsi
tedbirli olunuz.

Kaynak maskesi
kullaniniz.

Eldiven ve is giysisi
kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?
2 Uygun amper ayar1 yaptiniz m1?
3 Parcalar arasinda bosgluk biraktiniz mi?
4 Gerekli kaynak elemanlarini hazirladiniz mi?
5 Kazalara dnlem aldiniz nu?
6 Eldiven ve i onligiini giydiniz mi?
7 Teknigine uygun puntalama yaptiniz mi?
8 Kaynak maskesi kullandiniz mi1?
9 Kaynak paravaninda aspiratorii ¢alistirarak ¢alistiniz mi?
10 Puntalamay1 temizleyip kontrol ettiniz mi?
11 Mesleki ilkelere uygun davrandiniz mi?
12 Isin bitince kaynak makinesi ve aspiratdrii kapattiniz mi1?
13 Pargalarin birlestirme kenarlarina ege veya makine yardimui ile
karsilikli olarak kaynak agzi agtiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Kiigiik ¢apli borularin alin kaynaginda borularin merkezlenmesinde ne kulanilir?
A) Lama B) Mengene C) V yatagi D) Pense

2. Alin kaynag1 yapilacak kiiciik ¢apli borularin eksenel kaciklarinin 6nlenmesi i¢in en az
kag¢ yerinden puntalanmasi gerekir?

A)3 B) 4 C)6 D)8

3. Et kalinlig1 fazla olan borularda niifuziyetin saglanmasi amaciyla hangi yéne kaynak
cekilir?
A) Saga B) Sola C) Yukari D) Asagi

4.  Asagidakilerden hangisi borularin kaynaga hazirlanma agsamalarindan biri degildir?

A) Temizleme B) Alistirma
C) Kaynak agz1 agma D) Kaynak dikisi ¢cekmek
5. Torc ucuyla is parcas1 arasindaki uzaklik artinca gerilim ve akim degerleri nasil
degisir?
A)) Gerilim azalir, akim artar. B ) Gerilim ve akim azalir.
C) Gerilim ve akim artar. D) Gerilim artar, akim azalir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

13



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun atdlye ortami, kaynak temel ve yardimci elemanlari
saglandiginda teknige uygun olarak profillerin alin kaynagini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Piyasada c¢alisan kaynak operatorleri ile goriisiip tecriibe ile gelistirerek

uyguladiklar1 teknikleri &greniniz. Ogrendiklerinizi rapor halinde smmifa
sununuz.

> Degisik amper degerlerinde ¢aligsma yapip gozlemlerinizi sinifa sununuz.

2. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI ILE
PROFIL KAYNAGI YAPMAK

2.1. Profil Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler

- —

)Y

QD W

Sekil 2.1: Profil kaynaginda torca verilecek hareketler

kaynak yond

MIG-MAG ile profil kaynaginda torca, ilerleme yoniinde kavis, dairesel veya zikzak
hareketlerinden biri verilmelidir.

2.2. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi

Profil borularinin alin kaynaginda iki profilin kesitlerinin yatay konumda yan yana ve
ayni hizaya getirilip kaynatilmasina alin ya da kiit ek kaynagi denir. Profil borular, kesilip
capaklar1 alindiktan ve diizgiin bigimde kdsebent igerisinde puntalandiktan sonra kaynak igin
hazir hale getirilir.
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2.2.1. Temizleme Yontemleri

Teknigine uygun gilivenli ve verimli bir birlestirme icin pargalarin kaynaga
hazirlanmas1 ve kaynak hazirligi yapilmasi gereklidir. Parcalar1 kaynaga hazirlamanin ilk
asamasl birlestirme yiizeylerinin alistirilarak temizlenmesidir.

Her zaman atdlye sartlarinda galismak miimkiin olmayabilir. Uzerinde boya, oksit, yag
bulunan pargalar temizlenmelidir. Par¢a yiizeyindeki oksit, yag, boya vb. yabanci maddeler
kaynakli birlestirmeyi olumsuz etkiler. Parca yiizeyleri kaynak dncesinde temizlenerek oksit,
yag, boya vb. yabanci maddelerden arindirilmalidir. Ayrica profillerde kesme isleminden
sonra olusacak capaklar ege veya zimpara ile parca ylizeyinden giderilmelidir.

2.2.2. Kaynak Agz1 Acma

Profil borularin et kalinliklar1 ince oldugundan pargalar arasinda kaynak araligi
birakilmadan puntalanir. Profil borularin et kalinliklar1 3 mm’ye kadar olanlara kaynak agzi
acilmadan kaynaklar1 yapilir. Kiigiik ¢apli profillere kiit ek kaynagi yapilacaksa kaynak agzi
gerekmez. Ancak kiiciik ¢apli profillere kaynak agz1 gerekiyorsa egelerle, boru keskilerle ve
taglama makineleri ile agilabilir. V ve U kaynak agzi agilabilir.

2.3. Profilleri Puntalama

Profiller, parcalar arasinda et kalinligmmin yarisi oraninda bosluk verilerek farkli
noktalardan puntalanmalidir. Puntalama yaparken oOncelikle profil borular1i c¢apraz
puntalamaliyiz. Amag, carpilmalar1 ve eksenel kaymalar1 engellemektir. Ayrica puntalama
islemi bittikten sonra gbzle kontrol edilmeli, eger parcada bir egilme var ise bu asamada
diizeltilmelidir.

Puntalarin zayif olmasi1 durumunda kaynak esnasinda 1s1, genlesmeden dolay1 araligin
acilmasina neden olur. Puntalarin kalin ve sigkin olmasi eriyik banyonun kaynak esnasinda
gecisini zorlastirir ayn1 zamanda kaynak dikisinin sigkin olmasina neden olur.

4 2

1 3

Sekil 2.2: Puntalama yénleri
Kaynakli birlestirme isleminin basarili sonuglanmasi ve is pargasinin kenarlarinin
1sinin etkisi ile birbirine olan mesafesinin degismemesi i¢in puntalama gereklidir. Ayrica
puntalama, birlestirilecek pargalarin ilk diizenlemesidir. Puntalama sonrasi son kontroller
yapilarak birlestirme islemine gegcilir.

15



Puntalamay1, kaynakli birlestirme oncesi pargalarda 1sinin etkisi ile bigim degisikligi
meydana gelmemesi igin yapilan kisa ve aralikli dikislerle sabitlenmesi olarak
tanimlayabiliriz. Sekil 2.3°te puntalama yapilmadan dikis ¢ekilmeye ¢alisilmis, parcalar arasi
mesafe (b) 1sinin etkisi ile agilmistir.

Pargalarin kaynaga hazirlanmasinin son agamasi puntalamadir.

h—S\éf G
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Sekil 2.3: Isimin etkisi ile bicim degistirmis parcalar

2.4. Profil Kaynag1 Yapma

Profillerin et kalinliklarinin ince olmasi nedeniyle amper ayarmin iyi yapilmasi
gerekir. Amper ayarmin erime giiciine, kaynak dikisine ve boyutlarina, niifuziyete etkisi
diger kaynak parametrelerine gore daha fazladir. Amper siddeti tel iletme hizina bagli olup
tel iletme hiz1 arttikca amper siddeti de artacaktir. Bu yiizden par¢amizin et kalinligini
diisiinerek ince elektrotlarla (0,6 ila 1,2) kisa ark boyu olusturarak diisiik gerilimli ve diisiik
akimlt bir kaynak elde edebiliriz. Ayrica kisa ark boyu ile kaynak banyosunun biiylik
olmamasi ve hemen katilagsmamasi, dik tavan konumlarinda kaynak yapmamiza olanak
saglar.

Kaynak esnasinda kaynak ¢ekmelerini 6nlemek icin parcayi ¢epegevre degil, asagidaki
gibi ok yoOnleri ve numara sirasina gore kaynak yapmalidir.

B —
j
f
)
‘ -+
€t [
2 4

Sekil 2.4: Kaynak yonleri Resim 2.1: Kaynak islemi bitmis parca
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2.5. Kaynak Dikisini Temizleme

Dikis ¢evresinde ve metal iizerinde gaz alti kaynagindan dolay1 ¢ikan gazlarin
kalintilar1 bulunur. Bu kalintilar nem ile birleserek malzemenin korozyonuna dolayisi ile
dayaniminin azalmasini sebep olur. Bu nedenle kaynak bitiminde kaynak dikisi st ve
cevresi gelik tel firca ile iyice temizlenmelidir.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

)—

MIG-MAG kaynak yontemi ile profilin kiit ek kaynagm asagidaki islem
basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

VV VYV VY

Y VvV

Kaynak ek yerlerini temizleyiniz.

Kaynak makinesini calistirip kaynak amper ayarini olunuz.

yapiniz. » Emniyet tedbirlerini
Koruyucu gaz basincini ve tel hizini ayarlayiniz. uygulaymiz.

Profil borunun kalinligina gore aralik birakarak en az » Gaz kagaklarina karst
dort yerinden puntalayimiz (Sekil 2.2). tedbirli olunuz.
Puntalamanin diizgiinliigiinii kontrol ediniz (Sekil 2.3). » Kaynak maskesi
Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun kullaniniz.

ark boyu ve ilerleme hiz ile birlestirme kaynagini » Eldiven ve is giysisi
yapiniz. kullaniniz.

Sirayla ek yerlerini kaynatiniz.
Kaynak dikisini temizleyip kontrol ediniz.

» Calisirken dikkatli
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?

2 Uygun amper ayar1 yaptiniz mi?

3 Koruyucu gaz basincini ve tel hizini ayarladiniz mi?

4 Profil borunun kalinligina gore aralik birakarak en az dort
yerinden puntaladiniz mi1?

5 Puntalamanin diizgiinliigiinii kontrol ettiniz mi?

6 Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun ark boyu
ve ilerleme hizi ile birlestirme kaynagini yaptiniz m?

7 Sirayla ek yerlerini kaynattiniz m1?

8 Kaynak dikigini temizleyek kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Profil borularin kaynaginda ka¢c mm kalinliga kadar kaynak agz agilmaz?
A) 2 mm
B) 4 mm
C)3mm
D) 2.5 mm

2. Kaynatilacak profillerin kaynaga hazirlanmasinda hangi el takimindan yararlanilir?
A) Testere
B) V yatagi
C) Kaynak ¢ekici
D) Ege

3. Profillerin alin alima kaynatilmasinda kaynak ekleri arasinda bosluk birakilmama
nedeni asagidakilerden hangisidir?
A) Sizdirmazlik
B) Malzeme kalinliginin az olmasi
C) Nifuziyet
D) Higbiri

4.  Kaynak 1sisinin etkisi ile meydana gelen garpilmanin sebebi nedir?
A) Puntalama yapmamak
B) Yiiksek amperde ¢alismak
C) Nemli tel kullanmak
D) Birlestirme yiizeyini temizlememek

5. Profil kiit ek kaynak dikisinin istenilen 6zelliklere sahip olabilmesi igin
asagidakilerden hangisi gerekmez?
A) Uygun ¢apta elektrot
B) Par¢a kalinligina uygun amper ayari
C) Segilen elektroda uygun amper ayari
D) Parga kalinligi

6. Kiit ek ve kaynaginda kaynak hazirligi olarak asagidakilerden hangisi yapilmaz?
A) Pargalarin birlestirilecek yiizeyleri temizlenir.
B) Parcalara kaynak agzi agilir.
C) Ege ile birlestirilecek yiizeyler tesviye edilerek alistirilir,
D) Pargalar en az 4 yerinden puntalanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konularn faaliyete geri donerek tekrarlayinmiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagda resmi verilen parcalart mig-mag kaynak yontemi ile kaynatiniz. Sizdirmazlik
testi yapiniz.

Malzeme. 2” x 2 mm x 50 mm-— 2 adet
Not: Celik harici metalleri de kullanabilirsiniz.
Atolye imkanlar1 dahilinde kaynakli birlestirmeyi basing testine tabi tutabilirsiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir
1 Parcalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?
2 Uygun amper ayar1 yaptiniz mi?
3 Parcalar arasinda bosluk biraktiniz mi?
4 Gerekli kaynak elemanlarini hazirladiniz mi?
5 Kazalara karg1 6nlem aldiniz mi?
6 Eldiven ve is 6nliigiinii giydiniz mi?
7 Teknigine uygun puntalama yaptiniz m1?
8 Kaynak maskesi kullandiniz m1?
9 Kaynak iglemini, teknige uygun gergeklestirdiniz mi?
10 Su ile sizdirmazlik testi yaptiniz m?
11 Kaynak paravaninda aspiratorii ¢aligtirarak caligtiniz mi?
12 Puntalamay:1 temizleyip kontrol ettiniz mi?
13 Mesleki ilkelere uygun davrandiniz mi1?
14 Isiniz bitince kaynak makinesi ve aspiratdrii kapattiniz mi1?
15 Pargalarin birlestirme kenarlarina ege veya makine yardimu ile
kargilikli olarak kaynak agzi1 actiniz mi1?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1
2
3
4
5
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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