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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1198
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynake¢ilik
MODULUN ADI MIG-MAG ile Yatayda Kiose Kaynag
MODULUN TANIMI MIG-MAG kaynakv yontemi ile ya}tayda ic kose, d}s ko§e
ve flang kaynagi yapma bilgi ve becerilerinin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL g/IIrInC;(MAG ile Yatayda Kiit Ek Kaynagi modiiliini almis
YETERLIK MIG-MAG ile yatayda kose kaynagi yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda
teknige uyun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
yatayda i¢ kose, dis kose ve flang kaynag
yapabileceksiniz.
R Amaclar
G 1. Teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
i¢c kose kaynagi yapabileceksiniz.
2. Teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
dis kose kaynagi yapabileceksiniz.
3. Teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi ile
flang kaynag1 yapabileceksiniz.
Cpa e . Ortam: Sinif, atdlye veya dgrencinin grupla calisabilecegi
EGITIM OGRETIM

tim ortamlar

ORTAMLARI VE

DONANIMLARI Donanim: MIG-MAG kaynak makinesi, kaynak yardimci

elemanlar1 ve ¢elik malzemeler

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda o6lgme aract (coktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlig testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde, atdlye ve benzeri diger ortamlarda sik sik karsimiza ¢ikabilecek kaynak
usullerinden bir tanesi olan MIG-MAG ile yatayda kose kaynagi hakkinda bilgi verilmistir.

Yatay pozisyonda kose kaynagi yapabilmek 6zellikle de i¢ kose kaynagi yapabilmek
diger kaynak usullerine gore zordur. Fakat bu zor gibi goriilen kaynaklarin MIG-MAG
kaynak sayesinde kolay hale geldigini bu modiilde gérebileceksiniz. Eger sanayide atolyeleri
gezmis iseniz bu kaynak usuliiniin genelde MIG-MAG kaynak makineleri ile yapildigina
sahit olursunuz.

Amacimiz bu kaynak usuliinii yontem, bilgi ve uygulamalarla size sevdirmek ve
ileride belki bu alanla ilgili meslek sahibi olmaniza yardimci olmaktir. Sizden istedigimiz,
sabirli bir sekilde bu modiilii incelemeniz ve arastirmanizdir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun atolye ortami saglandiginda teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi
ile i¢ kose kaynag1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> I¢ kose kaynagi yaparken MIG — MAG kaynaginin diger kaynak yontemlerine

gore avantajlarin1 ve dezavantajlarini arastiriniz.

> Kaynak aninda karsilasilan zorluklar nelerdir? Arastiriniz.

1. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI ILE iC
KOSE KAYNAGI YAPMAK

1.1. I¢ Kose Kaynaginda Tel (Elektrot) Secimi

Elektrot se¢iminde, oncelikle esas metalin mekanik 6zellikleri, kimyasal bilesimleri,
koruyucu gazin tiirii ve esas metalin kalinh@ ve sekli énemlidir. I¢ kose kaynaginda ise
se¢memiz gereken elektrot 6zellikleri; kaynak yapilan yerini tek pasoda doldurabilmeli ve i¢
kose kaynaklarmi gergeklestirmeye uygun hizla katilasabilmelidir. Ayrica pozisyonu
itibariyla kaynak aninda elektrottan parcaya gegcen damlacik agisindan ‘sprey iletimi’ denilen
yontemin kullanilmasi daha saglikli olur.

-
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Resim 1.1: Elektrot kangah



1.1.1. Parca Kalinhgina Gore

Parca kalinlig1 arttikca elektrot ¢ap1 da artar. Fakat elektrot capini etkileyen birgok
husus mevcuttur. Mesela koruyucu gaz orani, malzeme cinsi, pozisyona gore ve elektrodun
parcaya iletimine gore belirlenir. Sadece parga kalinligina gore elektrot se¢imi yaparsak hata
yapmis oluruz. Asagida verilen ¢izelgede parca kalinligina gore elektrot ¢aplart verilmistir.

Sekil 1.1: i¢ kose birlestirme kaynag

Sekil 1.2: i¢ kose T kaynag

Parca Paso sayis1 Elektrot Kaynak Kaynak Kaynak hizi

kalinhg (T) cap1 (mm) akim akim cm/dk.
mm volt amper

0.25-0.6 1 0.30-0.80 15-17 30 -60 15 -50
0.30-0.80 1 0.30-0.80 15-17 40 -60 18 -55
0.40-1.0 1 0.35-0.90 15-17 65 -85 35-100
0.50-1.5 1 0.35-0.90 17 -19 80 -100 35-100
0.80-2.0 1 0.35-0.90 18 -20 110-130 25 -75
1.25-3.0 1 0.45-0.50 19 -21 140 -160 20 -60
1.25-3.0 1 0.45-1.0 20-23 180 -200 30-80
2.0-5.0 1 0.35-0.90 19-21 140 -160 15 -50
2.0-5.0 1 0.45-1.0 20 -23 180 -200 18 -55
25-6.5 1 0.35-0.90 19 -21 140 -180 10 -40
25-6.5 1 0.45-1.0 20 -23 180 -200 12 -55

Tablo 1.1: Par¢a kalinhgi ve elektrot capi ve diger degiskenler




1.1.2. Malzeme Cinsine Gore

Birlestirme islerinde elektrodun bilesimi esas metalin bilesimine benzer. Yani bazi
durumlain haricinde esas malzeme cinsine gore elektrot segilir. Tercih edileni ise malzeme
yapisina benzer yapida elektrot se¢imidir. Kaynak isleminde genelde kullanilan malzemeler
ise sunlardir: Alasimsiz ve diisilk alasimli celikler, paslanmaz ¢elikler, aliiminyum,
aliminyum alagimlar1 ve bakir nikel alagimlari

Malzeme cinsine gore yapilan kaynaklarda dikkat edilecek hususlardan biri de,
koruyucu gazlarin maliyetleridir. Helyum ve argon gazlar1i ¢elik malzemelerin
kaynatilmasinda maliyeti fazla oldugundan tercih edilmez. Bu gazlarin yerine karbondioksit
gazi kullanilir,

Asagidaki tabloda goriildiigii gibi alasimsiz ve diigik alagimli ¢eliklerin darbeli
iletimle oluk ve yatay i¢ kdse birlestirmelerindeki kaynak degiskenleri goriilmektedir.

Serbest Elekirod Uzunlugu : 19 - 25 mm

Gaz Debisi : 17 - 19 |/dak

Teknik :

Sola kaynak kullan
Levha Kalinhgi (mm) 6.4 79 9.5
Ayak Uzuniugu (mm) 48 6.4 7.9
Elektrod Gap! (mm) 11
Elektrod Besleme Hizi (m/dak) 76 8.3 9.5
Gerlim [ Ar+ %500, 23-24 24- 25 27-28
(DAEP) [ Ar + % 10CO0, 245-255 25.5- 265 28-29

Ar + % 20-25 CO, 28 - 29 28.5-30 30-3

Kaynak Hizi (m/dak) 0.33-0.36 0.31-0.33 0.23-0.25
Yigma Hiz! (kg/saat) 36 4.0 4.5

Tablo 1.2: Alasimsiz ve diisiik alasimh ¢eliklerin darbeli iletimle oluk ve yatay i¢ kose
birlestirmelerindeki kaynak degiskenleri



1.2. Amper ve Tel Hiz Ayan

Kaynakta kullanilan amper ayar1 ergime giicline, kaynak dikisine ve boyutlarina,
niifuziyet etkisine ve diger kaynak parametrelerine gore daha fazladir. Buradan amper
ayarmin onemi ortaya ¢ikiyor. Sabit gerilim sistemli olan MIG-MAG kaynak makinelerinde
amper ayari tel hiz1 ile birlikte tel hiz ayar diigmesinden ayarlanir. Tel ilerletme hiz1 arttikga
amper siddeti de artar. Amper siddetiyle alakali bir diger husus da elektrot ¢apidir. Biitiin
diger kaynak parametreleri sabit tutuldu§u zaman artan amper ayariyla kaynak dikisi en
yiiksek seviyeye, niifuziyete ve boyutlara ulasir. Bizim konumuz geregi (i¢ kdse kaynagi)
amper ayar1 yiiksek seviyede ve haliyle tel hiz ayar1 da list seviyede olmalidir.

{elik Tel Elektrod Pozitif

0.5mm 0.6 mm Argon + %20,

m__ r
25-_
e
=
E’ ar 0.9mm
[}
T /
i k)
E wT 1.1mm
3 /
1.3 mm
E o}
i Spry
54 Damla 1Bmm
! Geagis
Aklml
ﬂ 1 1

100 200 3{1{] 400
Akim (A)

Tablo 1.3: Amper-elektrot besleme hizi



1.3. I¢ Kose Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler
I¢ kose kaynaginda torca verilen hareket, torcun kaynak ilerleme yoniine dogru agisi

miimkiin oldugunca dik, yan taraftan par¢aya dogru olan agis1 45° olmalidir. Bu konumda,
tek paso ile yapilan kaynakta hafif geri adim yontemi uygulanir.

-

Resim 1.2: Torcun tutulus pozisyonu

1.4. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi
1.4.1. Temizleme Yontemleri

Bilindigi gibi kaynaga baglamadan Once pargca c¢ok iyi bir sekilde temizlenmeli,
parganin kaynak bolgesi ¢ok iyi gézden gegirilmelidir. Sebebi kaynagin iyi ve niifuziyetin
saglam olmasinin istenmesidir. Genelde karsilagilan baglica sorunlar; yag, pas, leke ve
capaklardir. Bunlar1 temizleme yontemleri ise sunlardir:

> Parga yagli ise bez vb. seylerle temizlenmelidir.
> Parga pasli ise zimpara, ege veya tel firga ile siirtillerek temizlenmelidir.
»  Parca lekeli veya boyali ise kazinarak temizlenmelidir.
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> Par¢a capakli ise ege veya keski veya tel firga ile temizlenmelidir.
1.4.2. Kaynak Agz1 A¢ma

Pozisyon itibar1 ile i¢ kose kaynaginda, kaynatilacak parcalara kaynak agzi agmaya
gerek yoktur. Ciinkii parcalar birbirine dik pozisyonda oldugu icin gereken kaynak acisi
kendiliginden olusmus olur.

1.5. i¢ Kése Kaynag Yapma

Kaynake1 tarafindan ilk ayarlar yapildiktan sonra arkin elektriksel karekteristiginin
kendi kendine ayarini, otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yar1 otomatik
kaynakta kaynak¢inin gerceklestirdigi elle kontroller; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir. Uygun donanim se¢ilip uygun ayarlar yapildiginda, ark boyu ve
akim giddeti (elektrot besleme hizi) kaynak makinesi tarafindan sabit tutulur. Ayrica
koruyucu gaz basinci ayarlanir.

Kaynak makinemiz kaynak yapmaya hazirdir. Once kaynatilacak pargalar1 birbirine
puntalama iglemi yapilir. Daha sonra torcu, kaynatilacak parcaya yaklastirarak kaynak
islemine baglanmis olur.

Resim 1.3: Puntalama asamasi Resim 1.4: Kaynatma asamasi

Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun ark boyu ve ilerleme hiz ile
birlestirme kaynag1 yapilir.

Kaynak torcu, uygun bekleme hareketi ile bekletilerek kaynak bitirilir.



Resim 1.5: Kaynak islemi bitmis par¢a

1.6. Kaynak Dikisini Temizleme

Kaynak islemi bittikten sonra par¢a sogumaya birakilip bir miiddet beklenmelidir.
Soguduktan sonra kaynak yapilan bolge tel firca ile siirterek temizlenmelidir. Eger kaynak
sigramalari olugsmus ise keski yardimu ile temizlenmelidir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

I¢ kose kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Pargalarin birlestirme kenarlarini
temizleyiniz.

Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak
amper ayarini yapiniz.

Koruyucu gaz basincini ve tel hizimi
ayarlaymiz (Tablo 1.3).

Parcalar1 T seklinde 90° olarak uygun
araliklarla puntalayiniz (Sekil 1.3,
Resim 1.3).

Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik
tutarak uygun ark boyu ve ilerleme hizi
ile birlestirme kaynagini yapiniz (Resim
1.4).

Kaynak dikisini uygun bekleme hareketi
ile bitiriniz (Resim 1.5).

Kaynak sonras: dikisi tel firca ile
temizleyiniz.

vV VYV V V V V

Dikkatli olunuz.

Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.
Gaz kagaklarina kars1 tedbirli olunuz.
Kaynak maskesi kullaniniz.

Eldiven ve is giysisi kullaniniz.

Mesleginizle ile ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.

10
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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
Kaynak makinesini ¢aligtirdiniz mi?
Kaynak makinesini kullanip amper ayar1 yaptiniz mi?
Parcay1 L sekline getirip uygun araliklarla puntaladiniz mi?
Ark boyunu, torg agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak
birlestirme kesiti boyunca kaynak niifuziyetini
saglayabildiniz mi?
5 Is bitiminden sonra is parcasini temizlediniz mi?

AIWIN|F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
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. Asagidaki segeneklerden hangisi, elektrot se¢imi yaparken aranan sartlardan biri
degildir?
A) Esas metalin mekanik 6zelligi
B) Metalin kimyasal yapisi
C) Metalin kalinlig1
D) Metalin uzunlugu

2. Malzeme cinsine gore elektrot secimi nasil olmalidir?
A) Malzemenin 6zelligine gore
B) Malzemenin uzunluguna gére
C) Malzemenin rengine gore
D) Malzemenin pozisyonuna gére

3. Koruyucu gaz olarak kullanilan helyum ve argon gazlari neden ¢elik malzeme
kaynaginda tercih edilmez?
A) Kétii sonug verdigi i¢in
B) Maliyeti artirdigi i¢in
C) Tehlikeli oldugundan
D) Kaynatilan malzeme ile uyusmadigi igin

4.  Celik malzemelerde genelde koruyucu gaz olarak hangi gaz kullanilir?
A) Oksijen
B) Asetilen
C) Karbondioksit
D) Hidrojen

5. Tel hiz1 ile amper siddeti arasinda nasil bir orant1 vardir?
A) Dogru oranti
B) Ters oranti
C) Herhangi bir orant1 yoktur.
D) Kaynaga gore degisir.

6. I¢ kose kaynaginda ilerleme yoniine gore torca verilecek hareket acisi kag derece
olmalidir?
A) 45°
B) 60°
C) 75°
D) Dik ag1

12



7. Ic kose kaynaginda yan taraftan pargaya dogru, torca verilecek hareket agist kag
derece olmalidir?
A) 45°
B) 60°
C) 75°
D) Dik ag1

8.  Kaynak yapilacak parcalarin temizligi neden 6nemlidir?
A) Giizel goriinmesi igin
B) Niifuziyetin saglam olmasi i¢in
C) Pargalarin birbirine tutturulmast igin
D) Pargalarin erimemesi i¢in

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.

13



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun atélye ortami saglandiginda teknige uygun olarak MIG-MAG kaynak yontemi
ile flang kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kaynak aninda karsilasilan zorluklar nelerdir? Arastiriniz.

»  Kaynak yapan isletmelerde, MIG-MAG kaynak yontemi ile flang kaynag

nerelerde kullaniliyor? Arastirip rapor halinde sinifa sununuz.

2. MIG-MAG KAYNAK YONTEMI iLE
FLANS KAYNAGI YAPMAK

2.1. Flans Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler

Flans kaynaginda torcun kaynak ilerleme yoniine dogru agis1 miimkiin oldugunca dik,
yan taraftan parcaya dogru olan agisi 45° olmalidir. Bu konumda, tek paso ile yapilan
kaynakta hafif geri adim yontemi uygulanir. I¢ kése kaynaginda uygulanan kurallar goz
oniine alinmalidir.

—

450

Sekil 2.1: Torg acisi
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2.2. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi
2.2.1. Temizleme Yontemleri

Kaynaga baslamadan once parca ¢ok iyi bir sekilde temizlenmeli, parcanin kaynak
bolgesi ¢ok iyi gozden gecirilmelidir. Sebebi, kaynagin iyi ve niifuziyetin saglam olmasinin
istenmesidir.

Genelde karsilagilan baslica sorunlar; yag, pas, leke ve ¢apaklardir. Bunlari temizleme
yontemleri ise sunlardir.

»  Parcayagl ise bez vb. seylerle temizlenmelidir.

> Parga pasli ise zimpara, ege veya tel firga ile siirtiilerek temizlenmelidir.
»  Parca lekeli veya boyali ise kazinarak temizlenmelidir.

> Parga gapakli ise ege veya keski veya tel firga ile temizlenmelidir.

2.2.2. Kaynak Agz1 Acma

Boru veya profilin kaynatilacak yilizeyini flansa tam temas edecek sekilde gonyesine
getirilmeli ve alistirilmalidir. Bu islem i¢in ege ya da tas makinesi kullanilabilir.

2.3. Flans Kaynag1 Yapma

Kaynake1 tarafindan ilk ayarlar yapildiktan sonra arkin elektriksel karekteristiginin
kendi kendine ayarimi otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yar1 otomatik
kaynakta kaynake¢inin gerceklestirdigi elle kontroller; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir. Uygun donanim segilip uygun ayarlar yapildiginda akim siddeti ve
elektrot besleme hizi kaynak makinesi tarafindan sabit tutulur. Ayrica koruyucu gaz basinci
da ayarlanir.

Kaynak makinemiz kaynak yapmaya hazir hale getirilir. Once kaynatilacak parcalar
birbirine alistirip puntalama islemine gegilir. Puntalama islemi en az ii¢ yerinden
yapilmalidir ve diizgiinligii kontrol edilmelidir. Daha sonra torcu, kaynatilacak parcaya
yaklastirarak birinci puntadan ikinci puntaya kadar kaynatilmalidir. Sonra parca dondiiriiliip
kaynaga devam edilmelidir.

Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun ark boyu ve ilerleme hiz1 ile
birlestirme kaynag1 yapilir.

Kaynak torcu uygun bekleme hareketi ile bekletilerek kaynak bitirilir.
2.4. Kaynak Dikisini Temizleme
Kaynak islemi bittikten sonra sogumaya birakilip bir miiddet beklenmelidir.

Soguduktan sonra kaynak yapilan bolge tel fir¢a ile siirterek temizlenmelidir. Ayrica
sigramalar olugmus ise keski yardimi ile temizlenmelidir.
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Asagida resmi verilen boru ve sac levhasinin flang kaynagini islem basamaklarina gore
yapiniz.

Malzeme Listesi: 2” x 100 x 2 mm boru ve 100 x 100 x 4 plaka

Islem Basamaklan

Oneriler

Borunun kaynatilacak yiizeyini flanga
tam temas edecek sekilde gdnyesine
getiriniz ve alistirmiz.

Kaynak makinesini ¢alistirip kaynak
amper ayarini yapiniz.

Koruyucu gaz basincini ve tel hizim
ayarlaymiz.

Borunun kaynatilacak yiizeyini flanga
yerlestirdikten sonra boru et kalinligina
uygun aralik birakarak en az {i¢ yerinden
puntalayiniz.

Puntalamanin diizgiinliiglini kontrol
ediniz.

Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik
tutarak uygun ark boyu ve ilerleme hizi
ile birinci puntadan ikinci puntaya kadar
dikisin yarisini i¢ kdse kaynagi olarak
cekiniz.

Kaynatilan gere¢ dondiiriildiikten sonra
dikisin kalan kismini ¢ekiniz.

Kaynak sonrasi dikisi tel firga ile
temizleyiniz.

YV V VY Y V V

Dikkatli olunuz.

Emniyet tedbirlerini uygulayimiz.
Gaz kagaklarina kars1 tedbirli olunuz.
Kaynak maskesi kullaniniz.

Eldiven ve is giysisi kullaniniz.

Mesleginizle ile ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.
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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. Kaynak makinesini ¢alistirdiniz m?
2. Kaynak makinesini kullanip amper ayar1 yaptiniz mi?
3. Borunun kaynatilacak yiizeyini flansa tam temas edecek
sekilde gonyesine getirerek puntaladiniz mi?
4. Ark boyunu, torg agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak
kaynak dikisini parcay1 ¢evirerek iki pasoda ¢ekebildiniz mi?
5. Is bitiminden sonra is par¢asini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Flans kaynaginda kaynatilacak parca en az kag¢ yerden puntalanmalidir?
A)5 B) 4 C)3 D)2

2. Kaynak islemine baglanirken kaynakg1 hangi kontrolii yapmalidir?
A) Kaynak akimi
B) Kaynak hizi
C) Kaynak gerilimi
D) Kaynak makaralar1

3. Kaynaga baslarken ilk yapilacak islem asagidakilerden hangisidir?
A) Kaynaga baglama

B) Ark olusturma
C) Puntalama
D) Higbiri
4, Kaynak dikisini asagidakilerden hangisi ile temizleriz?
A) Kil firga ile B) Tel firca ile C) Bezile D) Cekig ile
5. Flans kaynaginda ilerleme yoniine gore torca verilecek hareket agisi ka¢ olmalidir?
A) 45° B) 60° C) 75° D) Dik a¢1
6. Flans kaynaginda yan taraftan pargaya dogru, torca verilecek hareket agisi kag
olmalidir?
A) 45° B) 60° C) 75° D) Dik a¢1
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

C AMAC )

Bu dgretim faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami saglandiginda teknige uygun olarak
MIG-MAG kaynak yontemi ile dis kose kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kaynak aninda karsilagilan zorluklar nelerdir? Arastiriniz.

> Kaynak yapan isletmelerde, MIG-MAG kaynak yontemi ile dig kdse kaynagi

nerelerde kullaniliyor? Arastirip rapor halinde sinifa sununuz.

3. MIG-MAG YONTEMI ILE DIS KOSE
KAYNAGI YAPMAK

3.1. D1s Kose Kaynaginda Tel (Elektrot) Secimi

Daha once isledigimiz i¢ kdse kaynagindaki gibi bazi hususlar dis kdse kaynagi iginde
gecerlidir. Elektrot secimi yaparken esas metalin mekanik 6zellikleri, kimyasal bilesimleri,
koruyucu gazin tiirii, esas metalin kalinli§1 ve sekli dnemlidir. Dis kose kaynaginda secilen
kaynak yapilan yeri tek pasoda doldurabilmeli ve dis kose kaynaklarini gergeklestirmeye
uygun hizla katilagabilmelidir. D1s kose kaynaginda, i¢ kose kaynaginda oldugu gibi amper
siddetinin ¢ok yiiksek olmasi gerekir.

228

09/08/2005 03:00 pm

Resim 3.1: Elektrot kangah
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3.1.1. Par¢ca Kalinhgina Gore Elektrot Se¢cimi

Elektrot seciminde, parca kalinligi arttikca elektrot capiin artacagi dikkate
alimmalidir. Mesela dis kdse kaynaginda parca ne kadar kalin olursa olsun pozisyon itibari ile
parcalarin koseleri karsilikli denk getirilmelidir. Aksi takdirde parca kenarlar1 eriyebilir.
Ayrica elektrot capini etkileyen baska hususlar da mevcuttur. Elektrot cap1 koruyucu gaz
orani, malzeme cinsi, pozisyona gore ve elektrodun pargaya iletimine gore belirlenir. Sadece
parca kalinligina gore elektrot se¢imi yaparsak hata yapmis oluruz.

Asagida verilen ¢izelgede alagimsiz ve diisiik alasiml ile kisa devre iletimle yatay
kaynak icin degiskenler durumu verilmistir.

Parca kalinligi (mm) 06 |09 |15 |19 |26 |34 |34 |48 |64
Elektrot cap1 (mm) 08 |08 |09 |09 |09 |09 |11 |11 |11

Tablo 3.1: Alasimsiz ve diisiik alasimhi celiklerin CO2 korumasi ile kisa devre iletimle yatay
kaynak icin degiskenler durumu

3.1.2. Malzeme Cinsine Gore Elektrot se¢imi

Di1s kose kaynaginda da i¢ kdse kaynagindaki sartlar gegerlidir. Birlestirme islerinde
elektrodun bilesimi, esas metalin bilesimine uygun olmalidir. Kaynak esnasinda olusan
kayiplar1 karsilamak veya kaynak banyosuna oksit giderici maddeler saglamak amaciyla
elektrodun yapisi hafif bir sekilde degistirilebilir. Yani bazi durumlar haricinde esas
malzeme cinsine gore elektrot se¢imi yapilmalidir. Tercih edileni ise malzeme yapisina
benzer yapida elektrot secimidir.

3.2. Amper ve Tel Hiz1 Ayari

Tel hiz ayar1, kademesiz bir mekanik tertibat veya gerilimi degistirilerek hiz ayarlanan
bir dogru akim motoru tarafindan gerceklestirilir. Dig kdse kaynaginda tavsiye edilen, ark
usullerinden en 6nemlisi i¢ kdsede oldugu gibi sprey ark kaynagidir. Sprey ark, yiiksek akim
siddetlerinde olustugunda, bilhassa kalin parcalarin kaynagi i¢in ¢ok uygundur ve bu
yontemde sigrama azdir. Bilindigi gibi yiiksek akim siddeti olmasi demek tel hizinin da
yiiksek olmasi demektir.

3.3. Dis Kose Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler

D1s kose kaynaginda tek paso ile yapilan kaynakta hafif geri adim yontemi uygulanr.
Cok pasolu kaynak baglantis1 yapilmas1 halinde kok pasolarda, kok araligini doldurmak igin
hafif sarka¢ hareketi uygulanir. Dolgu ve ara pasolarda ise gene ayni hareket, daha genis
olarak uygulanir. Bu islem yapilirken kenarlarda gereken erimeyi yapacak ve bu kisimlarin
iyi bir bigimde dolmasini saglayacak bi¢cimde durulur.
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kaynak yonu

e —

ileri, diiz ve sada-sola kavis

Sekil 3.1: Torca verilecek hareket
Hata! Diizenleme alan kodlarindan nesneler olusturulamaz.
Resim 3.2: Tor¢ hareketi
Hata! Diizenleme alan kodlarindan nesneler olusturulamaz.

Resim 3.3: Diger pozisyondan tor¢ hareketi
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3.4. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi
3.4.1. Temizleme Yontemleri

Kaynaga baglamadan once parga ¢ok iyi bir sekilde temizlenmelidir. Kaynagin iyi ve
niifuziyetinin saglam olmasi i¢in kaynak bolgesinin temiz olmasi gereklidir.

Temizleme yontemleri ise sunlardir:

»  Parcayagli ise bez vb. seylerle temizlenmelidir.

> Parca pasli ise zimpara, ege veya tel firca ile siirtiilerek temizlenmelidir.
»  Parca lekeli veya boyali ise kazinarak temizlenmelidir.

> Par¢a capakli ise ege, keski veya tel firga ile temizlenmelidir.

3.4.2. Kaynak Agz1 A¢ma

Pozisyon itibari ile dis kose kaynaginda kaynatilacak pargalara kaynak agzi agmaya
gerek yoktur. Cilinkii pargalar birbirine dik pozisyonda oldugu igin gereken kaynak agisi
kendiliginden olusur.

3.5. Dis Kose Kaynagi Yapma

Kaynake1 tarafindan ilk ayarlar yapildiktan sonra arkin elektriksel karekteristiginin
kendi kendine ayarim1 otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yari otomatik
kaynakta kaynakg¢inin gergeklestirdigi elle kontroller; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir. Uygun donanim segilip uygun ayarlar yapildiginda ark boyu ve
akim siddeti (elektrot besleme hizi) kaynak makinesi tarafindan sabit tutulur. Ayrica
koruyucu gaz basinci da ayarlanir.

Kaynak makinemiz kaynak yapmaya hazirdir. Oncelikle kaynatilacak pargalari
birbirine puntalama iglemi yapilir. Daha sonra torcu, kaynatilacak parcaya yaklastirarak
kaynak iglemine baglanmig olur.

Resim 3.4: Puntalama islemi Resim 3.5: Puntalama islemi
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Resim 3.6: Kaynatma asamasi

Kaynak torcunu miimkiin oldugunca dik tutarak uygun ark boyu ve ilerleme hizi ile
birlestirme kaynag yapilir.

Kaynak torcu uygun bekleme hareketi ile beklenir.
3.6. Kaynak Dikisini Temizleme
Kaynak islemi bittikten sonra par¢a sogumaya birakilip bir miiddet beklenmelidir.

Soguduktan sonra kaynak yapilan bolge tel firga ile siirterek temizlenmelidir. Ayrica
sigramalar olusmus ise keski yardimi ile temizlenmelidir.
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D1s kose kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Malzeme Listesi : 10 x 50 x 120 plaka sac 2 adet

Islem Basamaklar: Oneriler
» Parcalarin birlestirme kenarlarini » Dikkatli olunuz.
temizleyiniz.

» Kaynak makinesini galistirip kaynak > Emniyet tedbirlerini uygulayiniz.
amper ayarini yapiniz.

» Koruyucu gaz basincini ve tel hizini
ayarlaymiz.

» Pargalar1 T seklinde, 90° olarak uygun

araliklarla puntalayniz (Resim 3.4 ve | » Eldiven ve is giysisi kullanmniz.

» Gaz kagaklarina kars1 tedbirli olunuz.

» Kaynak maskesi kullaniniz.

3.5).
» Kaynak torcunu miimkiin oldugunca » Mesleginizle ile ilgili etik ilkelere uygun
dik tutarak uygun ark boyu ve ilerleme davraniniz.
hiz1 ile birlestirme kaynagini yapiniz
(Resim 3.6).

» Kaynak dikisini uygun bekleme
hareketi ile bitiriniz.

» Kaynak sonrasi dikisi tel firga ile
temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Ociitleri Evet Hayir
Kaynak makinesini ¢alistirdiniz mi1?
Kaynak makinesini kullanip amper ayari yaptiniz mi?
Parcay1 A sekline getirip uygun araliklarla puntaladiniz mi?
Ark boyunu, tor¢ agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak
birlestirme kesiti boyunca kaynak niifuziyetini saglayabildiniz
mi?
5 Is bitiminden sonra is parcasim temizlediniz mi?

AIWIN|F-

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.  Asagidaki seceneklerden hangisi, elektrot secimi yaparken aranan sartlardan bir

tanesidir?

A) Esas metalin mekanik 6zelligi B) Metalin egimi

C) Metalin rengi D) Metalin uzunlugu
2. Kaynak iglemine baglanirken kaynake¢1 hangi kontrolii yapmalidir?

A) Kaynak akimi B) Kaynak hizi

C) Kaynak gerilimi D) Kaynak makaralar1
3. Kaynak isleminde ilerleme yoniine gore torcu nasil tutmaliyiz?

A) Yan B) Yatay

C) Capraz D) Dik
4.  Kaynaga baslarken ilk yapilacak islem asagidakilerden hangisidir?

A) Kaynaga baglama B) Ark olusturma

C) Puntalama D) Higbiri
5. Kaynak dikisini asagidakilerden hangisi ile temizleriz?

A) Firca B) Tel fir¢a

C) Bez D) Cekig
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1.Kaynak makinesini ¢alistirdiniz mi1?

2.Kaynak makinesini kullanip amper ayar1 yaptiniz mi?

3.Parcay1 | sekline getirip uygun araliklarla puntaladiniz mi1?

4.Parcay1 A sekline getirip uygun araliklarla puntaladiniz nm?

5.Borunun kaynatilacak yiizeyini flangsa tam temas edecek sekilde
gonyesine getirerek puntaladiniz mi?

6.Ark boyunu, tor¢ agisin1 ve ilerleme hizin1 ayarlayarak kaynak
dikisini parcay1 ¢evirerek iki pasoda ¢ekebildiniz mi?

7.Ark boyunu, torg agisini ve ilerleme hizini ayarlayarak birlestirme
kesiti boyunca kaynak niifuziyetini saglayabildiniz mi?

8.Is bitiminden sonra is parcasim temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden 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
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

QIR WIN|F-
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OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI
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