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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI027
ALAN Tesisat Teknolojisi ve Iklimlendirme
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Oksi Asetilen Boru Kaynag
Oksi-asetilen kaynagi ile sac malzemelerinin degisik pozis-
MODULUN TANIMI yonlardaki kaynakuygulamalari, borularin biikiim ve birles-
tirme yeterliliklerinin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
. Oksi-asetilen kaynak postasini hazirlayarak kaynak yapabil-
YETERLIK mek, siyah ¢elik borular teknigine uygun olarak biikebilmek
Genel Amac
Bu modiil ile gerekli ortam ve kosul saglandiginda teknigine
uygun oksi-asetilen ile boru kaynagiyapabileceksiniz.
Amaclar
1. Sac parcalar yatay birlestirebileceksiniz.
2. Sac parcalar1 dikey birlestirebileceksiniz.
MODULUN AMACI 3. Siyah borulara cap daraltabileceksiniz.
4. Siyah borularda kol alabileceksiniz.
5. Borular1 kaynaga hazirlayabileceksiniz.
6. Celik borular1 yatay konumda birlestirebileceksiniz.
7. Puntalama yapabileceksiniz
8. Oksi-asetilen kaynag ile sicak biikiim yapabileceksi-
niz.
Ortam:Atolye, simf, laboratuvar
EGITiM OGRETIM Donamim:Oksi-gaz kaynak postasi, gakmak, bloknot, gozliik,
ORTAMLARI VE kaynak masasi, ¢elik boru, kaynak teli, cakmak, kaynak ¢eki-
DONANIMLARI ci, tel firca, gozliik, ince kum, tahta pargasi, tebesir, kisag
eldiven numarator, tebesir, ors, ege, is pargasi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
0lecme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lge-
rek sizi degerlendirecektir.




Vi



GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu boliim ile ilgili calismalariniz sonuglandiginda oksi-gaz kaynaginda kullanilan di-
kis cekme yontemlerini yakindan taniyacaksiniz.

Sag ve sol kaynak yontemlerinin hangi 6zelliklere sahip is parcalarina uygulanmasi
gerektigini kavrayacak, kaynak oncesi parcalarm nasil hazirlanmasi gerektigi konusunda
bilgi edineceksiniz.

Oksi-gaz kaynak alevinin olusturulmasi ardindan, tifleg ile parca arasindaki mesafenin
nasil belirlendigini bilecek, bu mesafenin ortaya ¢ikma nedenini 6greneceksiniz.

Kaynak banyonun olusturulmasini 6grenecek, kaynak dikisinin elde edilmesi i¢in bu
banyoya verilmesi gereken hareketleri kavrayacaksiniz.

Tiim 6grendiklerinizi atdlye ¢aligmalarina uygulayabilecek bilgiye sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Oksi-asetilen kaynak atdlyesinde kurallarina uygun olarak yatay pozisyonda kaynakli
birlestirmeler yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Oksi-gaz kaynak elemanlarindan iifle¢ ve kisimlari, bu bélimde sik sik karsini-
za ¢ikacak. Bu nedenle daha 6nceki boliim igerisinde ele alinan iifleg ile ilgili
bilgileri, bir kez daha gbzden gegirmeniz yararli olur.

> Oksi-gaz ve elektrik ark kaynaginin ergitme kaynagi grubunda ele alindigini
g6z oniinde bulundurarak her iki kaynak yonteminin ortak yonlerini arkadasla-

riniz ile tartisarak bulmaya calisin.

1. SAC PARCALARI YATAY BIRLESTIRME

1.1. Saga Dogru Kaynak Cekme

Eavnak vini

Ek kaynak teline CJ Ol :"‘;
verilecek hareket

000000

et
Ufleg hareket vonii

100°

50°

Sekill.1l: Saga kaynak



Oksi-gaz kaynaginda sag kaynak olarak bilinen uygulama dikise gore iifle¢ onde ek te-
li arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan islemdir. Kalin pargalarin ergitilmesi i¢in
yiiksek 1s1 girdilerine ihtiya¢ duyulmasi, sag kaynagin 6zellikle kalin kesitli parcalar ile boru-
larin kaynaginda tercih edilir.

Sag kaynagn iistiinliikleri olarak sunlar siralanabilir:
> Is1 kaynag dikisin tam iizerine gelir.
> 3 mm’den kalin gereglerde ¢ok iyi kok kaynagi yapilir.
> Gereg yavag sogur.
> En iyi koruyuculuk saglanir.

Sag kaynagin olumsuzluklari ise sunlardir:

»  Kaynak dikisinin yiizeyi diizgiin goziikkmez.
> Gereg kalinlig1 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlasir.

1.2. Sola Dogru Kaynak Cekme

Dikise gore lifleg arkada, ek telin 6nde olacak sekilde is pargasinin sagindan baslanip
sola dogru yapilan kaynak iglemine sol kaynak ad1 verilir. Yiiksek 1s1 girdisi arzu edilmeyen
ince kesitli parcalar, bu uygulama ile kaynatilir.

Kaynak yoni
e )
Ek kaynak teline
verilecek hareket

Ufleg hareket yonii

90°

Sekil 1.2: Sola kaynak

Sol kaynagin iistiinliikleri su sekilde siralanabilir:
»  Dikis goriintisii giizeldir.
> Gereg daha az 1sitilir.
> 3 mm kalinliga kadar gereg iyi kaynak yapilabilir.

Sol kaynagin olumsuzluklari ise su sekilde siralanabilir:

»  Biiyiik bir 1s1 kaybi olur.



> Erimis kaynak bolgesinin kaynak yoniine dogru dolmasiyla birlesme hatas1 do-
gar.
> 1,5 mm’den kalin gereclerin kok kaynagi zorlasir.
Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parcanin kalinlhigiyla yakindan ilgilidir. Bir
bakima hangi yontemin uygulanacagina Karar verilirken parc¢a kalinligina bakmak gerekir.
Bu nedenle se¢imi kolaylastiracak bir tablo asagiya ¢ikarilmustir.

Kaynak Konumu Gere¢ Kalinhig Kaynak Yontemi
Kaliligi 3 mm’ye kadar Sol Kaynak
Diiz Kalinligi 3 mm’den fazla Sag Kaynak
. Kalinliklart 1-3 mm’ye kadar Sol Kaynak
YanyadaDik 3 mm’den fazla gerecler Biitiin konumlarda sag
kaynak
Dik Kalinlig1 1-3 mm’ye kadar olan geregler | Sol Kaynak
Kalimliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak
Tavan Kalinlig1 1-3 mm’ye kadar olan geregler | Sol Kaynak
Kalimliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak

Tablo 1.1: Kaynak konumu ve gere¢ kalinhigiyla kaynak yonteminin secimi

1.3. Yatay Parcaya Kose Kaynag Yapma

Is parcasinin kose olusturacak sekilde konumlandirildig1 birlestirme seklidir. Genel
olarak pargalar birbiriyle 90°lik bir a¢1 yapacak sekilde koseleri tizerinde temas ettirilir. Bir-
lesme kenarlarindan da kaynatilir. Pargalardan biri, digerinin tizerine konumlandirildig: tak-
dirde de kdse olusumu s6z konusudur. Dolayisiyla bu tiir kaynaklarda kose kaynagi olarak
anilir. Ancak bazi durumlarda bu tiir birlestirmeler T kaynagi olarak adlandirilir.

Sekill.3: i¢ kose kaynag



Kiit i¢c ve dis kose kaynagi, 6zellikle ince kesitli is pargalarinin eksenel bigcimde yiik
altinda ¢aligmalarinda kullanilmaktadir.Ancak dayanim dagilimibelirlibir bigim degisikligi
yapmamaktadir. Bu tiir birlestirmeler, ani yiiklemeler ya da fazla kuvvetlerin etkisinden ko-
runmalidir. Kalin pargalarda ise kaynak agzi agma zorunlulugu vardir. Kaynak agzi agilmig
i¢c ve dis kose kaynaklari, daha fazla yiikleri tasiyabilir. Kaynagin tek tarafli ya da ¢ift tarafl
yapilmast dayanimu etkiler. Yiiksek dayanim gerektiren parcalarin kaynagi ¢ift tarafli olarak
yapilmalidir.

Kiit olarak birlestirilecek parcalar kaynak agzi agilmadan, digerleri uygun bigimdeki
kaynak agizlar1 agilmasim takiben kaynaga gegilir. Her durumda parcalarin temiz olmasi
geregi vardir. Kaynak ylizeylerinde yabanci maddelerin bulunmamasina 6zen gosterilir.
Kaynak esnasinda bi¢im degisikliginin meydana gelmemesi i¢in pargalarin puntalanmasi
dogru olur.

Kaynak teli

Sekill.4: Yatayda dis kose kaynagi

Kiit ek kaynagina gore zor bir birlestirme tiiriidiir. Ciinkii pargalardan biri yatay, digeri
dik konumlandirilmistir. Bu konumlandirma tiirii, kaynak banyosunun yer¢ekiminin etkisiyle
yatay konumdaki parca iizerinde birikmeye calismasiyla sonuclanir. Kaynak dikisinin bu
durumdan olumsuz etkilenmesini 6nlemenin birinci kosulu, iiflecin hareket ettirilmesidir. Bu
hareket, saga sola kiiciik kavisler seklinde olmalidir. Diger yandan ek telin yardimina bagvu-
rulur. Ek kaynak teli ve iiflece verilecek hareketler ile kaynak banyosunun sekillenmesine
calisilir.

Kaynakta kullanilan arag Birlestirme Tiirii

gerecin kullanim esaslari ic Kose Dis kose

Gerec¢ kalinhigi (mm) 4 6 3 3
Uflece verilecek ac1 60° 50° 60°-70° 60°-70°
EK tele verilecek ag1 30° 40° Telsiz 30°-40°
Uflec kapasitesi (Litre/saat) 520 250 200 200
Birlestirme araligi (mm) Yok Yok Yok 15
Diisiiriicii kapasitesi (Bar) 0-28 0-28 0-14 0-14
Ek kaynak teli cap1 (mm) 2,4 4 - 3,2

Tablo 1.2: Oksi-gazda i¢ ve dis kose kaynagina ait degerler



iki adet 200 mm x 150 mm ebatlarinda 3 mm kahnhgmnda celik is parcasina sola
kaynak yontemiyle bindirme kaynag cekiniz.

60 - 70°

\ R
\\\

N
Kaynak yont

\\\:\j

\\Q-x“

Yukaridaki becerileri bilgi devaminda asagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda ya-
piniz.

islem Basamaklar1 Oneriler
Giivenligi saglayiniz.

> Is parcas1 kaynak ortamina yerlestiriniz.

Maske ve onliik kullaniniz.
Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

>
>
>
>
>

[s bitimi oksi-gaz kaynak takimlarim
toplayimiz.

Temiz ve tertipli ¢alisiniz.

» Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar
yapilarak basing ayarlarini yapiniz.




> Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek
ucunu yakiniz.

> s parcalarii teknigine uygun olarak diiz
dikis ile birlestiriniz.

Aralarinda bosluk kalmayacak sekilde
ii¢ yerinden puntalayiniz.

4 mm’lik beki hamlaca takip beki yaka-
rak alevi ayarlayiniz.

Her dikis bitiminde parcay1 yavasca
suda sogutunuz.

Kaynak dikislerini tel firga ile temizle-
yip gozle kontrol ediniz.




» Kaynak sonrasi firga ile kaynak bolgesi
temizleyiniz.
» Dis biikey dikis yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariiz i¢in Hayir kutucuklarma ( X ) isareti koyarak dgrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is parcasi1 kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?
Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarini yap-
tin1z m1?
Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz m?
Is parcasi uygun yerlerinden puntaladiniz mi1?
Is pargalarim teknigine uygun olarak diiz dikis ile birlestirdiniz mi?
Kaynak sonrasi firca ile kaynak bdlgesini temizlediniz mi?

N

o0~ w




100 mm x 150 mm ebatlarinda iki adet 3 mm kahnhginda celik is parcasina dis
kose kaynag cekiniz.

Yukaridaki becerileri bilgi devaminda asagidaki islem basamaklari dogrultusunda yapi-
niz.

Islem Basamaklar Oneriler
> s pargasi kaynak ortamina yerlestiriniz.

Giivenligi saglayiniz.

Maske ve onliik kullaniniz.
Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

YV WV VYV VY

Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarin
toplaymiz.

> Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapi-

larak basing ayarlarini yapiniz. » Temiz ve tertipli galigimiz.
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> Uflecte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek
ucunu yakiiz.

» Aralarinda bogluk kalmayacak sekilde
ii¢ yerinden puntalayiniz.

» 4 mm’lik bekihamlaca takip beki ya-
karak alevi ayarlayiniz.
» Her dikis bitiminde parcay1 yavasca

suda sogutunuz.

» Kaynak dikislerini tel firga ile temiz-
leyip go6zle kontrol ediniz.

> Is parcasi uygun yerlerinden puntalayiniz.

> Is pargalarm teknigine uygun olarak diiz
dikis ile birlestiriniz.

» Kaynak sonrasi firga ile kaynak bolgesi te-
mizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is pargasi kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?
Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarini
yaptiniz mi?
Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz nu?
Is pargasi uygun yerlerinden puntaladiniz mi1?
Is parcalarim teknigine uygun olarak diiz dikis ile birlestirdiniz mi?
Kaynak sonrasi firca ile kaynak bdlgesini temizlediniz mi?

N

|01~ w
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Iki adet 200 mm x 150 mm ebatlarinda 3 mm kalinliginda 250 mm x 150 mm ebatla-
rinda 4 mm kalinliginda 2 adet ¢elik is parcasina i¢ kose kaynagi ¢ekiniz.

Ek kaynak teli

e e

T T I r b,

Yukaridaki becerileri bilgi devaminda asagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-

niz.
Islem Basamaklan Oneriler
> Is pargasi kaynak ortamina yerlestiriniz.
4 L ¢ 18 » Giivenligi saglaymiz.
N
» Maske ve onliik kullaniniz.
> s disiplinine uyunuz.
» Takimlari amacina uygun kullani-
niz.
! J ) > Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlari-
» Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar yapila- n1 toplayiniz.

rak basing ayarlarii yapiniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

> Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek
ucunu yakimiz.

12



» Aralarinda bosluk kalmayacak se-
kilde ii¢ yerinden puntalayiniz.

» 4 numarali tifleci hamlaca takip
beki yakarak alevi ayarlaymiz.

» Her dikis bitiminde parcay1 yavasca
suda sogutunuz.

» Kaynak dikiglerini tel firca ile te-
mizleyip gozle kontrol ediniz.

> Is parcalarim teknigine uygun olarak diiz dikis
ile birlestiriniz.

» Kaynak sonrasi firca ile kaynak bdlgesi temiz-
leyiniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.
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Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. s parcasi kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?
2. Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarim
yaptiniz m1?
3. Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz mi1?
4, s pargasi uygun yerlerinden puntaladiniz mi?
5. Is parcalarini teknigine uygun olarak diiz dikis ile birlestirdiniz mi?
6. Kaynak sonrasi firga ile kaynak bolgesini temizlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geciniz.

14



Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Is1 kaynag dikisin tam iizerine gelen uygulama asagidakilerden hangisidir?

A) Sag kaynak B) Sol kaynak
C) Dik kaynak D) Yatay kaynak
2. Cok iyi kok kaynag saglayan uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay kaynak B) Sol kaynak
C) Dik kaynak D) Sag kaynak
3. 3 mm’den kalin gereglerde cok iyi kok kaynagi saglayan uygulama asagidakilerden han-
gisidir?
A) Dik kaynak B) Sol kaynak
C) Sag kaynak D) Yatay kaynak
4. Kaynak esnasinda gerecin yavas sogudugu kaynak uygulamasi asagidakilerden hangisi-
dir?
A) Sag kaynak B) Sol kaynak
C) Dik kaynak D) Yatay kaynak
5. En iyi koruyuculuk saglayan uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay kaynak B) Sol kaynak
C) Dik kaynak D) Sag kaynak
6. Gere¢ kalinligr 2,5 mm’den az oldugunda kaynag: zorlastiran uygulama asagidakilerden
hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sol kaynak
C) Sag kaynak D) Yatay kaynak
7. Kaynak dikisinin yiizeyi diizgiin géziikmeyen uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sol kaynak
C) Sag kaynak D) Yatay kaynak
8. Dikis goriintiisii glizel olan uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay kaynak B) Sol kaynak
C) Dik kaynak D) Sag kaynak
9. Kaynak esnasinda gerecin daha az 1sitildig1 kaynak uygulamasi asagidakilerden hangisi-
dir?
A) Sol kaynak B) Sag kaynak
C) Dik kaynak D) Yatay kaynak
10. 3 mm kalinliga kadar iyi kaynak yapilabilen uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sol kaynak
C) Sag kaynak D) Yatay kaynak
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.  (...) Sol kaynagin olumsuz yonlerinden biri biiyiik bir 1s1 kaybidir.

12.  (...) kaynagin olumsuz yonlerinden biri erimis kaynak bdlgesinin kaynak yoniine dog-
ru dolmasiyla birlesme hatas1 dogmaz.

13. (...) Sol kaynagin olumsuz yo6nlerinden biri 1,5 mm’den kalin gereglerin kok kaynagi
zorlagir. (...)

14. (...) Kaynak agz1 agilmus i¢ ve dis kose kaynaklari, daha fazla yiikleri tagiyabilir.

15. (...) Kaynagn tek tarafli ya da ¢ift tarafli yapilmasi dayanim etkilemez.

16. (...) Yiiksek dayanim gerektiren pargalarin kaynagi ¢ift tarafli olarak yapilmalhdir.

17. (...)Kiit olarak birlestirilecek pargalar kaynak agzi agilmadan kaynaga gegilir.

18. (...) Kaynak esnasinda bi¢im degisikliginin meydana gelmemesi i¢in parcalarin
puntalanmasi dogru olur.

19. (...) Kiit i¢ ve dis kose kaynagi, ozellikle ince kesitli is pargalarimin eksenel bigimde
yiik altinda ¢aligmalarinda kullanilmaktadir.

20. (...) Kalin pargalarda kaynak agz1 agma zorunlulugu yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-

rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Cevapla-
rinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Oksi-asetilen kaynak at6lyesinde kurallarina uygun olarak degisik pozisyonda kaynak-
11 birlestirmeler yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Oksi-gaz kaynaginda is parcalarinin degisik konumlarda kaynak edilmesi boliimiiniin
basarili bir sekilde kavranmasi, asagidaki maddelere uyuldugunda daha kolay olacaktir.

»  Oksi-gaz kaynagiyla elektrik ark kaynaginda yatay konumda kaynak boliimleri-
ni gézden gegiriniz.

> Ders esnasinda boliimiin 6gretmeniniz tarafindan anlatilirken notlar aliniz. Not
alirken ise asagida siralanan ipuglarina dikkat ediniz.

> Cok kisa not ¢ikarmay1 6grenin.

> Onemli noktalar1 yakalamaya galigin.

> Not alma islemini gergeklestirirken dgretmenin kullandigr kelimeler ile degil
kendi kelime ve ciimlelerinizle not alin.

> Bir biitiinliik i¢inde boliim ya da paragrafi dinledikten, belli bir anlama ulastik-

tan sonra 0zetlemeye ya da not almaya g¢aligin.

2. SAC PARCALARI DEGISIiK KONUM-

LARDA BIRLESTIRME
2.1. Dik Kaynak

Kaynagin en rahat ¢ekildigi konum olarak yatay konumda yapilam gosterilebilir. An-
cak bir kaynak¢inin her zaman is pargasini yatay olarak konumlandirma imkani yoktur. Bu
nedenle kaynakeilarin her konumdaki is parcasim saglam bir gekilde kaynak edebiliyor ol-
masi istenmektedir. Dik kaynak degisik bigimlerde karsimiza ¢ikan kaynak konumlarindan
biri olarak belirlenir.

Dik kaynak konumunda is parcasi yatay ile yaklasik 90° a¢1 yapacak sekilde durur.
Parcanin birlestirme kenarlar1 {ist taraftan ya da alt taraftan baslanarak kaynatilir ve buna
gore de dik kaynak iki ana gruba ayrilir.

> Asagidan yukariya kaynak

> Yukaridan asagiya kaynak

17



2.1.1. Asagidan Yukariya Kaynak Cekme

Sekil 2.1: Asagidan yukariya kaynak

Dik kaynak konumunda is pargasinin birlesme kenarlari, asagidan yukariya dogru
kaynatildig1 takdirde yiiksek saglamliga sahip kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak siiresi
uzar. Ama kalin kesitli pargalarin iyi niifuziyet veren dikisler ile birlestirilmesi miimkiindiir.
Kaynak metalinin i pargasina isleme derinligi, yliksek 1s1 girdileri olusmasi nedeniyle fazla

olmaktadir.
\_ _} Ofleg ve Ek Tele
“ T Verilecek At {
1.6 mm . SoinZag) Laaassaay
¢ ¥ R [0

\/ Sar
- \

Puntalar Arasi '
L+~ Mesafe
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25°-30°

Sekil 2.2: Asagidan yukarn kiit ek kaynag:
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2.1.2. Yukaridan Asagiya Kaynak Cekme

Yukaridan asagiya kaynak ise, kisa siirede dikisin olugmasina olanak verir. Kaynak
banyosu yer ¢ekimi etkisiyle hizla asagiya dogru hareket edeceginden kaynak hizi oldukga
fazla olmakta, bu da niifuziyeti olumsuz yonden etkilemektedir. Is parcasina 1s1 girdisi fazla
olmadigindan, ince pargalarda, yilizeyi diizgiin dikislerin elde edilmesi daha fazla miimkiin
olmaktadir.

Ister yukaridan asagrya, ister asagidan yukariya olsun, dik kaynakta banyoyu kontrol
etmenin giicliigii yasanmaktadir. Kaynak banyosu siirekli olarak asagilara dogru sarkmaya
calisacagindan iyi bir dikiseldeetmek i¢in banyonun iifleg ile kontrolii 6n plana ¢ikar

2.1.3. Dikey Parcaya Kose Kaynag Yapma

Kaynakl1 birlestirmelerin yatay konuma getirilmesi miimkiin olmadig: takdirde bulun-
dugu konumda kaynatilmasi gerekir. Bunlardan biride dik konumdur. Dik konumda en gii¢
olan faktor ergiyik kiitlesinin kontroliidiir. Dik kaynakta ergiyik, iifle¢ hareketiyle (1sinan yer
ergiyik duruma gelince) tasinarak kaynagin bir alanda birikmesi 6nlenir.Kaynatilan gereg
kalinliklar1 genellikle 1,2-5 mm arasinda degismektedir. Uygulanan birlestirme sekilleri ge-
nellikle i¢ kose ve kiit ek kaynagidir. Koselerin kaynatilmasi kenar uzunluguna goére daha
cok dikkat ister. Koselerdeki kenar yiizey genisligi dar oldugu i¢in ergime ortami kisa za-
manda olusur. Kaynak¢inin ergime kiitlesini kontrol edebilmesi igin iiflecin hareket ettiril-
mesi gerekir. Yapilan kaynaklarin belirli bir genislikte olmasini saglamak ve ergiyik banyo-
sunu belirli alanlara itebilmek i¢in iiflece hareket yaptirilmalidir. Bu hareket saga sola kiigiik
kavisler bi¢ciminde olmalidir. Dig kose kaynaklart agik, yart agik ve kapali olmak {izere iig
sekilde kaynatilir.

Kaynak teli

AN

AN _ 90 y 4
N Sl
7\ Al

Sekil 2.3:Asagidan yukariya dis kose kaynagi
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Kaynak esnasinda tel ve {ifle¢ ayn1 yondedir. Ancak, ac1 farkliliklar1 vardir. Tel alevle
ergiyik arasinda tutulur. Telin rahat hareket etmesi igin u¢ kismindaki uygun bir uzunlugun
80° derecelik bir ag1 ile biikiilmesi yararhdir (Bakimiz Sekil 2.3). I¢ kdse kaynaklarryla kiit
kaynaklar arasinda kaynatma teknigi bakimindan bazi farklar vardir. Kése kaynaklari ince
parcalarin birlestirilmesinde daha cok tercih edilir. Yukaridan asagiya kaynaklarda dikis
islemesi istenilen nitelikte olmaz. Boylece birlesmenin mekaniksel 6zellikleri de zayiflamg
olur. Dik kdse kaynaklarinda sola ya da saga kaynak yontemlerinin uygulanmasi s6z konusu
degildir. Kaynak teli birlesme alanina daldirilip ¢ikarilarak birlestirme gerceklestirilir.

2.2. Duvar (kornis) Kaynagi

Yan kaynagina baz1 bagvuru kitaplarinda duvar kaynagi adi verildigi de olur. Bu kay-
nak konumunda is parcasi yataya diktir. Dikis ise yataya paralel olur. Bir is parcasi yan ko-
numda kaynatilmaya ¢alisildigi takdirde, kaynak banyosunun yer ¢ekimi etkisiyle asagiya
dogru sarkmaya calisacagi bir gercektir. Bu agidan kaynak dikisinin giizel goriinmesi, kay-
nakg¢inin bilgi ve becerisine baglidir. Banyo miimkiin oldugunca sarkmadan iifle¢ hareketle-
riyle banyo kontrol altinda tutulur.

Yan kaynagi, soldan saga ya da sagdan sola kaynak uygulamalariyla gerceklestirmek
miimkiindiir. Uygulamanin se¢iminde parca kalinlig1 etkin rol oynar.

2.3. Tavan Kaynag

Kaynak konumlari igerisinde en zor olani ve kaynak¢iyr en ¢ok yoran konum olarak
gosterilir. Stirekli tavan kaynagi yapilacak ise kaynak¢inin konuma kendini en az yoracak
sekilde hazirlik yapmasi geregi vardir. Bunun i¢in gaz hortumlarinin kaynak¢inin omuzlarina
asilmasi ilk 6nlem olarak sayilabilir. Boylece hortum agirligi kollardan viicuda aktarilmis
olur.

Kaynak teli

Sekil 2.4: Yan Kkiit ek kaynagi
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A¢l 30°-40¢
! \

60°-70°
Agl

Sekil 2.5: Tavan kaynag

Dik kaynakta oldugu gibi kaynak banyosunun sarkma ihtimaline karsit énlemler alin-
malidir. Bunun i¢in miimkiin oldugunca kaynak hizinin arttirilmasi ve kaynak banyosunun
genis tutulmamast Onerilebilir. Kaynak sonuna dogru parcada asir1 1sinma goriiliir. Asir
1sinma ise kaynak banyosunda sarkmalara neden olmaktadir. Bunun 6niine gegilebilmesi i¢in
dikis sonlarina dogru kaynak hizinin arttiritlmasi 6nerilir.
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250 mm x 150 mm ebatlarinda 6 mm kalinhginda iki adet celik is parcasina asagi-
dan yukariya dik kaynak cekiniz.

45°-60°

Yukaridaki becerileri bilgi devaminda asagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
niz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Kaynak banyosu olusuncaya kadar iifleci dik > Is pargalarini 'kesti‘kt.en sonra ¢a-
ac1 ile is pargasina yaklastiriniz. paklarimni temizleyiniz.

> s parcalarma 60° kaynak agz1
aciniz.

» Parcalar arasinda 3 mm bosluk
birakarak puntalayiniz.

» 5 numarali tifleci hamlaca takip
beki yakarak alevi ayarlaymiz.

» Her dikis bitiminde parcay1 yavas-
¢a suda sogutunuz.

» Kaynak dikiglerini tel fir¢a ile te-
» Kaynak banyosunun arka tarafa yeterince 1s1 mizleyip kaynak yerlerinden kirip

y'flyabilmesi icin tifleci ileri dogru yonlendiri- gozle kontrol ediniz.
niz.
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> Ufleg ve kaynak telini kaynak kenarlarina dog-
ru hareket ettirerek kaynak islemine devam edi-
niz.

» Kaynak dikisinin bitimine dogru ek kaynak
telini yukar1 kaldirarak kaynak banyosunun ye-
terince kapanmasini saglaymiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler
icinEvet,kazanamadiklariniz i¢inHayiwr kutucuklarma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Kaynak banyosu olusuncaya kadar iifleci dik ag1 ile is parcasina yak-
lastirdiniz mi1?

2. Kaynak banyosunun arka tarafa yeterince 1s1 yayabilmesi i¢in {ifleci
ileri dogru yonlendirdiniz mi?

3. Ufleg ve kaynak telini kaynak kenarlarina dogru hareket ettirerek
kaynak iglemine devam etiniz mi?

4. Kaynak dikisinin bitimine dogru ek kaynak telini yukar1 kaldirarak
kaynak banyosunun yeterince kapanmasini sagladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Dik kaynak konumunda is pargasinin yatay ile yaptigi a¢1 asagidakilerden hangisidir?

A) 60° B) 70°
C) 90° D) 80°
2. Yukaridan asagiya kaynak siiresi bakimindan asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Siire uzun B) Siire degismez.
C) Siire kisa D) Siire belirsiz.
3. Yukaridan asagiya kaynakta kaynak siiresinin fazlaligi asagidakilerden hangisini olum-
suz etkiler?
A) Kaynak metalini B) Siireyi
C) Kaynak telini D) Niifuziyeti

4. Yukaridan agagiya kaynakta kaynak banyosu hizla asagiya dogru hareket etmesinin se-
bebi agagidakilerden hangisidir?

A) Kaynaker etkisiyle B) Yer ¢ekimi etkisiyle
C) Kaynak etkisiyle D) Is1 etkisiyle
5. Yukaridan asagiya kaynakta hangi parcalarda diizgiin dikis elde edilir?
A) Ince B) Uzun
C) Kalin D) Dar
6. Yukaridan asagiya kaynakta is par¢asina 1s1 girdisi i¢in agsagidakilerden hangisi dogru-
dur?
A) Fazladir. B) Etkilemez.
C) Fazla degildir. D) Onemsizdir.

7. Yukaridan asagiya kaynaktayiizeyi diizgiin dikislerin elde edilmesi asagidaki pargalardan
hangisinde miimkiindiir?

A) Ince parcalarda B) Uzun parcalarda
C) Kalin pargalarda D) Dar pargalarda
8. Dik kaynakta banyoyu kontrolii asagidakilerden hangisiyle yapilmalidir?
A) Kaynak teli B) Alev
C) Ufleg D) Kaynak banyosu
9. Oksi-asetilen ile dik konumda kaynatilan gereg¢ kalinliklar1 asagidakilerden hangi-
sidir?
A) 0,2-2 mm B) 1-5 mm
C) 1,5-3 mm D) 1.2-5 mm

10. Dik kaynakta elin rahat hareket etmesi i¢in u¢ kismindaki uygun bir uzunlugun
kag derecelik bir ac1 ile biikiilmesi yararlidir?
A) 60° B) 70°
C) 90° D) 80°
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.  (...)Dik kaynakta parganin birlestirme kenarlar iist taraftan ya da alt taraftan baslana-
rak kaynatilir.

12.  (...)Dik kaynak konumunda is pargasi yatay ile yaklasik 60° a¢1 yapacak sekilde du-
rur.

13.  (...)Dik kaynak konumunda is parc¢asinin birlesme kenarlar1, asagidan yukariya dogru
kaynatildig: takdirde yiiksek saglamliga sahip kaynak dikisleri elde edilir.

14.  (...)Dik kaynak konumunda is pargasinin birlesme kenarlari, asagidan yukariya dogru
kaynatildig: takdirdekaynak siiresi olduk¢a uzar.

15.  (...)Dik kaynak konumunda is pargasinin birlesme kenarlari, asagidan yukariya dogru
kaynatildig: takdirde kalin kesitli pargalarin iyi niifuziyet veren dikisler ile birlestiril-
mesi miimkiindiir.

16. (...)Dik kaynakta, kaynak metalinin is pargasina isleme derinligi, yiiksek 1s1 girdileri
olugmasi nedeniyle fazla olmaktadir.

17.  (...)Dik kaynakta banyoyu kontrol etmenin giigliigii yasanmaz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Kurallarina uygun olarak gerekli donanimikullanaraksiyah g¢elik borularda gap daralt-
masi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatgilarini gezerek siyah ¢elik borularda
cap daraltmanin nasil yapildigin aragtiriniz.

> Arastirma konusunda sanal ortamda ve ilgili sektorde kaynak taramas1 yapiniz.

A\

Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari rapor haline getiriniz.

> Hazirladiginiz raporu atdlyede arkadaslarinizla tartiginiz.

3. SIYAH BORULARDA CAP DARALTMA

3.1. Ors ve Cekicler

Ors, doverek bigimlendirilecek is parcasinin iizerine konulmasina ve bicimlendirilme-
sine olanak verecek sekilde diizenlenmis ¢elik kiitlelerdir. Uzerinde dévme isleminin yapila-
cagl is pargalarinin boyutlaria goére agirliklart ve boyutlar1 degisir. Ancak boyutlart vurula-
rak sekillendirilecek is parcasina uygulanan darbeleri karsilayacak nitelikte olmasi gerekli-
dir.

Genel olarak bigimleri dort kose olup iki ucu boynuz gibi sivridir. Bu boynuzlardan
birinin kesiti kare, digeriyse yuvarlaktir. Alt kisminda bir yigma tabani bulunur. Sertlestiril-
mis olan iist ylizeyinde bir adet kare, bir de yuvarlak delikler vardir. Kare delik, alt baskilarin
takilmasina yarar. Tiim bunlar yerine getirebilmeleri igin orsler en az 150 kg agirliga sahip
olmalidir. Diger yandan orslerin agirlign 300-350 kg’a kadar ¢ikabilir.
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Resim 3.1: Ors

Metallerin 6zellikle ¢elik ve alasimlarinin sicak olarak doviilmesi ve sekillendirilme-
sinin metalin i¢ yapisinda olumlu degisiklikler yaptig1, ¢ok eskilerden beri bilinmektedir. Is
parcasinin doviilerek yeni bigimlere getirilmesi sicak olarak yapildigi takdirde metali mey-
dana getiren kristallerin kaymasi1 daha rahat olmaktadir. Béylece bicimlendirme i¢ yapiya
fazla bir zarar vermeden tamamlanmaktadir. Eger bu islem gekicler araciligiyla yapilirsa
kristal yapidaki kaymalar kisa araliklarla presler araciligiyla yapilirsa istenilen uzunlukta
yapilabilir. Ors, érs althigr olarak adlandirilan ve ¢ogu zaman dokme demirden iiretilmis
ayaklar iizerinde konumlandirilir. Ors altliklarinin 6rsii galisma yiiksekligine getirebilmesi
i¢in {izerine konulacak ors boyutlarina gore sekillendirilmesi gerekir. Altlik ve Grsiin toplam
yiiksekligi yaklasik 750 mm civarinda olmalidir.

Resim 3.2: Ceki¢

Resim 3.3: Cekic sap1
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Cekigler, sicak sekillendirmede ddvme islemini ger¢eklestirmek amaciyla kullanilma-
lar1 sirasinda bir kez daha karsimiza ¢ikmaktadir. Istenilen bigimde ve siddette dovme isle-
mini gergeklestirebilmeleri, yalin olarak kullanilmalarina olanak vermektedir.

Atolyelerde degisik agirlikta ve bigimlerde ¢ekigler kullanilmaktadir. Tiim ¢ekiclerin
ortak 6zelligi bir sap araciligiyla elde tutulabilmeleri ve bu sapin disbudak agacindan yapili-
yor olmasidir (Bakiniz Resim 3.3).

3.2. Oksi-Asetilen Takim Postasi

»  Oksi-asetilen kaynagi i¢in segilen elemanlar kullanish ve ekonomik ol-
malidir. Kaynakta kullanilan temel elemanlar oksijen tiipii, asetilen tiipii ya da kaza-
ni, iki disiiriici (manometre), iki adet uzun hortum, birer adet kesici ve kaynak {ifle-
cidir. Bu elemanlarin bir arabaya monte edilmesi ile portatif oksi-asetilen takim pos-
tas1 olusur. Eger belirli bir yerde tutulursa sabit posta olarak kalir. Kaynak tekniginde
kullanilan bu takim ve avadanliklarin yapilis teknigi bakimindan birgok tiirleri vardir.

Resim 3.4: Oksi asetilen kaynak postasi elemanlari

3.3. Cap Daraltma

Borularin dosenmesi esnasinda boru hattinin devaminin saglanmasi igin borularin ug
uca eklenmesi, yon degistirilmesi ve ¢ap degisikligi (¢cap kiiciiltme-biiyiitme) islemleri ge-
rekmektedir. Bu ihtiyag, boru kaynaginda cesitli uygulamalar1 gerekli kilmaktadir. Bunlar,
birbirinin devami olan farkli ¢apli borularin kaynagi, ¢cap daraltma (rediiksiyon) borusu kay-
nag1 ve ana borudan kol alma uygulamalaridir.

Rediiksiyon, ¢ap diisiiriicii anlamina gelir. Daraltma islemi, boru hattinin belirli nokta-
larinda biiyiik ¢aptan, kiiciik ¢apa (50 mm'den 25mm gibi) diigiiriilme islemidir. Daraltma
borusu, sicak sekillendirme yontemiyle (Daraltilacak boru sitilir, ¢eki¢ ve uygun takimlarla
doviliir. Capr diistiriilecek borunun ebadina esit hale getirilir.) veya patent (hazir daraltma
parcas1) kullanilarak kaynak islemlerine uygun hale getirilir. Cap daraltmas1 ayn1
eksenli ve ayr1 eksenli (kagik eksen) olarak yapilir.
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Resim 3.5: Kaynakl ¢ap daraltmaResim 3.6: Aym eksenli ve ayr1 eksenli
daraltma pargasi

3.4. Kullanilan Takimlarin Bakim

Sicaklik ve sekillendirme ¢ap daraltma isleminin yerine getirilmesinde kullanilan ta-
kimlarin bakim ve onarimlarini direkt olarak etkilemektedir. Bagka bir deyisle takim ve ma-
kinelerin ¢alisma ortamlar1 sicaklik ve sekillendirme islemi i¢in gerekli olan giicler ile direkt
olarak alakalidir. Sicakligin takimlar tizerinde etkisi yadsinamaz ancak bir noktaya kadar
engellenebilir. Giig ise etkisini zaman ile gosterir. Takimlarda engellenmesi oldukg¢a zordur.
Simdi konunun daha kolay anlasilmasi bakimindan takimlarin karsilastig1 sicaklik ve giic
etkileri ilizerinde duracagiz. Boylece sorunlar1 ortaya g¢ikararak alinmasi gereken onlemleri
belirlemis olacagiz.

> Sicaklik: Cap daraltmada kullanilan takimlarin sicak ortamda calistigi bir ger-
¢ektir. Caligma ortamlart bilinen takimlarin {iretimleri de ortamin getirdigi so-
runlar g6z oniine alinarak yapilir. Sicaklik metaller {izerinde korozyon ve fizik-
sel bicim degisiklikleri olarak kendini gosterir. Bu sorunlari en aza indirmek
i¢in kullanilacak takimlarin 1siya dayanikli alasimli ¢eliklerden secilmesi bas-
langi¢ i¢in 6nemlidir. Takimlar ¢alisma sirasinda direkt olarak is parcasiyla te-
mas ettiklerinden yapilacaklar1 gereclerinin dogru olarak segilmesi yaninda sik
stk sogutularak sicakligin meydana getirecegi olumsuzluklardan uzaklastirilmig
olur. Sicak sekillendirme takimlarinin kullanilmadiklar1 esnada 6rnegin, is par-
¢asinin 1sitilmasi esnasinda su kabina konularak bekletilmesi 6nerilmektedir.

> Giic: Sekillendirme icin gerekli olan kuvvet, bir sekilde ortaya ¢ikarilir. Bu ce-
ki¢ ve varyoslarda insan giicii, makinelerde ise onlar1 meydana getiren sistemin
olusturdugu giictiir. Her iki durumda da takimlar ve makine elemanlar1 bundan
etkilenir ve zamanla aginma, ¢atlama ve kirilma gibi olumsuzluklari a¢iga ¢ikar.

Makinelerde gii¢, dogru kullanildig: takdirde higbir sorun ¢ikarmaz. Dogru kullanimin
on sart1 ise hepsinin ortak &zelligi olan kurs boyunun dogru kullanilmasidir. Ureticiler her
seye ragmen yanlis kurs boyu kullaniminin 6zellikle yanlis hesaplanmis uzun kurs boyunun
makine iizerindeki olumsuz etkilerini en aza indirecek onlemlerde almaktadir. Ureticiler
uzun kurs boyunun makine govdesinde ya da diger onemli makine elemanlarinda ortaya
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cikaracagi olumsuzluklari en aza indirmek igin kolaylikla kirilabilen ama sadece kurs boyu-
nun yanlis hesaplanmasi nedeniyle kirilabilen makine parcalarini makine iizerine koymakta-
dir. Boylece makinenin ortaya ¢ikardigi yiiksek gii¢, kullanicidan kaynaklanan nedenlerden
oOtiirli biiyiik zararlar agiga ¢ikmasina neden olmadan baska yere kanalize edilmektedir.

El takimlarinda 6zellikle darbenin ilk karsilastigi yer olan bas kisimlar1 giigten en ¢ok
etkilenen yerler olup zaman icersinde bu kisimlarda catlamalar meydana gelir. ileri asama-
larda ise ¢atlamalar kopma olarak kendisini gosterir. Zamaninda gerekli miidahalenin yapil-
masi takimlarin 6mriinii uzatmak i¢in sarttir. Catlama goriilmeye baslanan takimlar kullanil-
mamali, sicak olarak doviilerek eski halini almasi saglanmalidir. Periyodik olarak takimlarin
gbzden gegirilmesi ve gereken kiiglik onarimlarin yapilmasi takimlarin uzun siireli kullanimi
icin yeterli olacaktir. Takimlarin karsilastigi bir baska sorun, saplar ile ilgili olanidir. Darbe-
lerin etkisiyle saplarda ¢atlamalar ve ileriki asamalarda kirilmalar en sik karsilagilan onarma
nedeni olarak gosterilebilir. Catlak saplarin islemlerde kullanilmasi kazalara yol agmalari
bakimindan da 6nem tagir ve kesinlikle engellenmelidir.
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250 mm boyundaki iki boru ucunda 1,5” ¢apa diisecek sekilde ¢ap daraltimiz.

-

Yukaridaki becerileri bilgi devaminda asagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
niz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Rediiksiyon yapilacak boru ¢apina uygun » Giivenligi saglayiniz.
uzunlukta boruyu kesiniz.

» Maske ve onliik kullaniniz.

> Dikkatli olunuz.

> Is disiplinine uyunuz.

» Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

» Boru ucunda tav boyu isaretleyiniz.

> 1saretlenn boruyu tavlaymiz.

» Tavlanan kism 0Ors tistiinde ¢ekigle doviiniiz.
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» Boru agzinda olusan ¢apaklar ege ile temiz-
leyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Rediiksiyon yapilacak boru ¢apina uygun uzunlukta boruyu kestiniz
mi?
Boru ucunda tav boyu isaretlediniz mi?
Isaretlenen boruyu tavladiniz mi1?
Tavlanan kismi Ors listiinde ¢eki¢le dovdiiniiz mii?
Istenilen 6lciiye gore boru ¢apini diisiirdiiniiz mii?

=

o |~ iwiN

Boru agzinda olusan ¢apaklar1 ege ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Althk ve 6rsiin toplam yiiksekligi asagidakilerden hangisidir?

A) 650 mm B) 700 mm
C) 750 mm D) 800 mm
2. Orsii galisma yiiksekligine getirebilmesi igin iizerine konulacak takima ne ad verilir?
A) Ors taban B) Ors althg
C) Ors yatagi D) Ors kabt
3. Ors agirlig1 en az ne kadar olmalidir?
A) 650 kg B) 500 kg
C) 250 kg D) 150 kg
4. Ors agirhig en fazla ne kadar olmalidir?
A) 100-150 kg B) 200-250 kg
C) 300-350 kg D) 400-600 kg
5. Cap diistiriiciiniin diger ad1 asagidakilerden hangisidir?
A) Konvektor B) Rediiksiyon
C) Redaktor D) Konveksiyon

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

6. Daraltma islemi, boru hattinin belirli noktalarinda ............. gaptan, .............. capa
diisiiriilme islemidir.

7. Cap daraltmasi ayni eksenli ve ayri eksenli (..............cceevvennnn ) olarak yapilir.

8. Kaynak elemanlarin bir arabaya monte edilmesi ile .............. oksi-asetilen takim pos-
tas1 olusur.

9. Kaynak elemanlarin belirli bir yerde tutulursa .......................oooiei. olarak kalir.

10. Sicaklik metaller lizerinde .................... VE i, bicim degisiklikleri olarak

kendini gosterir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, kurallarina uygun olarak gerekli donanimikullanaraksiyah
celik borulardan 45° ve 90° lik kol almay16grenipyapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatgilarin1 gezerek siyah ¢elik borularda
kol almanin nasil yapildigini arastiriniz.

> Aragtirma konusunda sanal ortamda ve ilgili sektorde kaynak taramasi yapiniz.

Y

Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari rapor haline getiriniz.

> Hazirladiginiz raporu atolyede arkadaslarinizla tartisiniz.

4. SIYAH BORULARDA KOL ALMA

Boru tesisatlarinda ana boru hattindan, degisik noktalara (kullanim yerlerine) dagitil-
mas1 gereken akiskanlar (sivi-gaz) i¢in farkli veya aymi c¢apli boru baglantilar1 yapilmasi
gerekir. Ana borudan kol alma dik (90°) veya 45° 'lik agilarla hazirlanan boru ile yapilir (Re-
sim 4.1).

4.1. Gonyeler

Metal isleme teknolojilerinde degisik yapida birgok gonye kullamlmaktadir. Ozellikle
markalama islemleri igin gelistirilmis olan ayarli génye bunlardan biridir ve borulardan kol
almada kullanilir. . Hemen hemen her seviyedeki islem basamagina uygun el takiminin bu-
lundugu giiniimiizde ¢ok hassas islemler i¢in gelistirilmis gonye tiirlerini, bu baglik altinda
toplamak miimkiindiir. Degisik ayarli gényelerden bazilar1 sunlardir:
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Resim 4.1: Kol almalarin yer aldig tesisat

Basit gonye: Acili olarak yapilan islerin kontrolinde ve gerektiginde
markalamaislemleri igin gelistirilmistir. Uzerinde ac1 béliintiisiinii gosteren ci-
zelgesi vardir. Bu tiir gényelerde hareketli ve kili¢ olarak adlandirilan kisim, ag1
degeri dogrudan dogruya okunabilecek sekilde diizenlenmistir (bk. Sekil4.1).

Universal gonye:Hassas islemler icin gelistirilmistir. Olgme sirasinda her agi-
nin katlar1 ayarlanabilir. Bu tiir gonyeler ile kontrol, ag1 iletme ve markalama is-
lemleri yapilir (bk. Sekil 4.2).

Sekil 4.2: Universal aciélcer (gonye) ile genis ve dar agilarin kontrolii

37



Resim 4.2: Kol almada kullanilan ayarh gonye ve kullanim

4.2. Siyah Borularda Kol Alma Kuralar

Borulardan kol alma isleminde kaynak islemi ayri bir yer tutar. Kaynak, kol almada
bircok kolayliklar saglar. Ince kenarli borularin oksi-gaz kaynag: ile kaynatilmasi halinde
zamandan tasarruf saglanir. Kaynak isleminden once boru kesitlerinin birlestirme hazirlig
tam olarak yapilmalidir. Borularin birlestirilmesinde kullanilan kaynak teknigi, borularla
petrol ve gaz gibi yakit maddelerinin taginmasi ile daha ¢ok dnem kazanmustir.

Yakit maddeleri veya diger akigkanlarin tasinmasini yapan borularin kaynagi bilgi ve
beceri gerektirmektedir. Boru kaynagi miimkiin olan hizla yapilarak bitirilmelidir. Hizl1 kay-
nak yapilmasi boru kalinliklarinin kiigiik olmasindan ileri gelir.

Borularin kaynatilmasinda ¢aplar1 R= 2" kadar olan borular dogrudan dogruya R = 2"
den biiyiik olan borular kaynak agzi agilarak kaynatilir. Ozellikle kiigiik ¢apli borularin kay-
naginda ¢ok az karbiirlii alev kullanilir. Béylece en az ergime genisligi saglanir. Bu genislik
1- 2 mm olmalidir. Kaynatma yontemi olarak sola kaynak uygulanmasi daha yararhdir.

: J( f
— !
—
=

B e

Sekil 4,3: Puntalama noktalan Sekil 4.4: Parcamin dondiiriilmesi
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Kolayliklardan birisi de alev 1sinin ergitme alanina kisa zamanda toplanmasidir. Bu
kaynak teknigi ile kdk (birinci) ve ikinci dikis iist iiste rahatlikla ¢ekilir. Kalin kenarli borula-
ra genellikle dar acili kaynak agzi1 acilir. Bu acilarin degeri 50°- 80° arasindadir. Kaynak agzi
acilan parcalardaki dikis islemesi daha iyidir. Kaynak kalitesinin artmasi ile dikisin meka-
niksel dayanimi, kaynatilan gerece yaklasir. Kaynak dayaniminin artmasina etken olan oksi-
din ergiyik alandan uzaklagsmasi ek teli ile yapilir. Borular yatay (diiz) konumda konursa
kaynaga en iist noktasindan baglanir. Bu miimkiin olmazsa borular dondiiriilerek kaynak
konumuna getirilmelidir. Kaynatma noktas1 yarigapa teget olacak bicimde olmalidir.

Borunun dondiiriilmesi miimkiin olmazsa kaynak, boru ¢evresinin 4’ i kadar tist nok-
tasindan asagiya dogru yapilir. Kaynak sirasinda ergiyik alani miimkiin oldugu kadar kiigiik
tutulmalidir. Borular diiz, yan (duvar) ve tavan olmak iizere li¢ konumda kaynak yapilir. Yan
kaynak ile birlestirilen borularin kaynagi kolaylikla yapilmaktadir. Oksi-gaz kaynagi, boru
birlestirilmelerinde en yaygin kullanilan kaynak tiiriidiir. Bir borunun ¢evresel kaynaginda
dort kaynak konumu uygulanmaktadir.

Bir borunun kaynaginda 6nemli olan ii¢ faktor vardir:

1. Boru kalinlig
2. Kaynatma konumu
3. Borularin birlesme yerinin alistirilmasi ve dondiiriilmesi

Sekil 4.5: Kaynaga baslama noktasi

Kaynak telinin boru teget ¢izgisine 30° lik konumda, iiflecin tel ile olan agis1 yaklagik
100°lik agikliktadir.

Boru birlestirmelerde ara kesit kaynaklar1 ¢ok 6nemli bir yer tutar. Bu kaynaklar, ke-
nar kenara, kenar yiizeye ve yiizey yiizeye olmak iizere ii¢ sekilde kaynatilir. Ara kesit alis-
tirmalarda genellikle oksijen ile kesme uygulanmaktadir.
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Resim 4.3: 45° kol alma i¢in ahstirilmig pargalar
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4.2.1. 45° Kol Alma

45° kol almada ana hattan alinacak kol ile ana hat borusu arasindaki ag1 45° dir. Ana
hat ile kol ¢ap1 ayni olabilecegi gibi farklida olabilir. Her iki durumda da 6ncelikleborularin
aligtirilmast gerekir. Ardindan ana hat borusuna delinir ve pargalar puntalanir. Parcalarin
konumlarinda degisiklik olmamasi i¢in mekanik aletlerle sabitlenmesi gerekebilir (Resim
4.4).

Resim 4.4: Parcalarin sabitlenmesi

4.2.2. 90° Kol Alma

90° kol almada ana hattan alinacak kol ile ana hat borusu arasindaki a¢1 90° dir. 45° de
oldugu gibi ana hat ile kol ¢ap1 ayn1 olabilecegi gibi farklida olabilir. Her iki durumda da
borularin alistirilmast dnceliklidir. Bunun i¢in ayarl gonyelerden yararlanilir. Ardindan ana
hat borusuna delinir ve parcalar puntalanir. Parcalarin konumlarinda degisiklik olmamasi
icin mekanik aletlerle sabitlenmesi gerekebilir (Resim 4.4).

Resim 4.5: 90° kol alma icin yapilan ahstirma

4.2 .3. Dirsekten Kol Alma

"Borulara kola almada 90° ve 45°diginda farkli uygulamalarla karsilasmakta miimkiin-
diir. Ornegin,pantolon pagasi bi¢imli (ana boru sonunda ayni noktadan saga-sola ve asagi-
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yukar1 kolon baglantilarinda) kol almalar yapilir. Yon degistirmelerde dirsek baglanti kay-
naklar1 vardir. Hatta bazi durumlarda dirsek ve borunun karsilasmasi farkli ¢aplarda olabilir.
Diger kol alma islemlerinde oldugu gibi biitiin boru karsilasmalarinin birbirine alistiriimasi
gerekir.

Resim 4.6: Dirsekten kol alma
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_< UYGULAMA FAALIYETI >—

100 mm boyunda 2 %” (65mm) iki adet ¢elik boru et kalinhigi en az 3, en fazla 6
mmolmak kaydiyla 90 ° kol alacak sekilde oksi asetilen postasinda birlestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Verilen resme gore borulari kol alma ortamina
yerlestiriniz. » Giivenligi saglaymiz.
» Maske ve 6nliik kullaniniz.
» Dikkatli olunuz.
> Is disiplinine uyunuz.
» Takimlari amacina uygun kullaniniz.
> Iki boruyu kol alinacak sekilde Ust tiste konu- | 3, is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarin

lup delik yerini markalayiniz. toplayiniz.

» Temiz ve tertipli calisiniz.

» Bindirme borusu i¢ ¢ap1 kadar delik yeri deli-
niz.
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» Delik ¢evresinde olusan gapaklari temizleyi-
niz.

» Kol alinacak boru gonyesine getirilerek
puntalayiniz.

» Kaynak dikisi ¢ekiniz.
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» Kaynak dikisini temizleyiniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet

Hayir

1. Verilen resme gore borulari kol alma ortamina yerlestirdiniz mi?

N

Iki boruyu kol alinacak sekilde iist iiste konulup delik yerini marka-
ladimiz m?

Bindirme borusu i¢ ¢ap1 kadar delik yeri deldiniz mi?

Delik ¢evresinde olusan ¢apaklari temizlediniz mi?

Kol alinacak boru gonyesine getirilerek puntaladiniz mi?

Kaynak dikisi ¢ektiniz mi?

N|o|9 A~ w

Kaynak dikisini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Ana borudan kol alma agilar1 asagidakilerden hangisidir?

A) 45°-60° B) 45°-70°
C) 45°-90° D) 45°-80°
2. Kaynak agzi agilarak kaynatilmasi Onerilen boru ¢api asagidakilerden hangisidir?
A)4” B) 1~
C)6” D) 2”
3. Kiigiik ¢apli borularin kaynaginda asagidakilerden hangi alev tiiri kullanilir?
A) Normal B) Cok az oksitli
C) Karbiirli D) Cok az karbiirlii
4. Kiiciik ¢apli borularin kaynaginda asagidakilerden kaynatma yontemi 6nerilmektedir?
A) Sola kaynak B) Yatay kaynak
C) Saga kaynak D) Dik kaynak
5. Kalin kenarli borulara dnerilen kaynak agz1 asagidakilerden hangisidir?
A) Dar agili B) Kapali acili
C) Normal agilt D)Genis agilt
6. Kalin kenarli borulara 6nerilen kaynak agzi acis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 50°-60° B) 50°-70°
C) 50°-90° D) 50°-80°
7. Bir borunun kaynaginda 6nemli olan ii¢ faktdrden biri agagidakilerden hangisidir?
A) Boru kalinhigi B) Boru boyu
C) Boru ¢ap1 D) Boru cinsi

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. Basit gonyelerde .......... AT olarak adlandirilan kisimlar vardir.

9. Universal gényeler ile......... I [ PO VE.riiiianans islemleri yapilir.

10. ince kenarli borularin oksi-gaz kaynagi ile kaynatilmasi halinde zamandan ............
saglanir.

11. Boru kaynagi miimkiin olan ............ yapilarak bitirilmelidir.

12. Boru kaynaklarinda kaynak telinin, boru teget ¢izgisine .......... ° lik konumda, iiflecin
tel ile olan agis1 yaklasik ......... ° lik agikliktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

46



OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Kurallarina uygun olarak gerekli donanimikullanaraksiyah celik borularin kaynaga ha-
zirthigim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatgilarini gezerek siyah gelik borularin
kaynag1 oncesi neler yapildigini arastiriniz.

Aragtirma konusunda sanal ortamda ve ilgili sektorde kaynak taramasi yapiniz.
Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari rapor haline getiriniz.

Hazirladiginiz raporu atdlyede arkadaslarinizla tartisiniz.

5. BORULARI KAYNAGA HAZIRLAMA

Akiskanlarin iletilmesinde ¢okca kullanilmalari, borularin kaynaga hazirlanmasinda
ozen gosterilmesini dnemli kilmaktadir. Ozellikle akiskan olarak yanici ya da patlayici akis-
kanlar borular igerisinde iletilecekse kaynagin hatasiz olmasi kosulu vardir. Hatasiz bir kay-
nagin basaril bir sekilde sonuglanmasi ise dogru kaynak hazirliklariyla saglanir.

VVYV V

Borularin kaynaga hazirlanmasi bir dizi hazirligi gerekli kilmaktadir. Bunlari basliklar
altinda toplamak istersek asagidaki maddeler aciga cikar.

5.1. Markalama

Yapilacak is pargasi i¢in imalat resminden, imal edilmis parcalardan veya verilen bil-
gilerden 6lcii ve sekiller aktarmaya markalama denir.lyi bir kaynakli birlestirme yapilabil-
mesi i¢in borularin hatasiz ve dogru markalanmasi gerekir. Markalama, ise uygunlugu ora-
ninda 6nemlidir. Verilen resim oSlgiileri dikkatli bir sekilde izlenmeli, marka ¢izgileri temiz
ve hatasiz ¢izilmelidir (Sekil 5.1).

Markalamanin tam 0Olgiisiinde yapilmasi, hatalarin en aza inmesini, zaman, is ve mali-
yet kaybinin 6nlenmesini saglamis olur. Kaynak sirasinda, marka ¢izgilerinin kaybolmamasi
icin gerektiginde noktayla iz agilmalidir (Sekil 5.2).

Boru yiizeylerinin kavisli olmasi, markalamay1 gii¢lestirir. Markalamay1 kolaylastir-

mak i¢in boru ¢aplarina uygun modeller hazirlanmasi, isin hizli ve pratik yapilmasini saglar.
Olabilecek hata paylarini en aza indirir (Sekil 5.1).
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Sekil 5.1: Kesim yerinin markalanmas Seldl 5.2: Markalanan verlerin noktalanmasi

Sekil 5.3: ikinci boruda kesim yerinin markalanmasi

5.2. Kesme

Borularin degisik araclar kullanilarak kesilmesi miimkiindiir. Kalin ¢apli ya da diiz
olmayan kenarlarin (BK. Resim 5.4)oksijen ile kesilmesi gergeklestirilirken, daha kii¢iik ¢aplt
olanlar testerelerde, boru kesme aparatlarinda ve disk zimparalar ile kesilebilir. Hangi uygu-
lama segilirse seg¢ilsin, boru iginde ¢apaklarin olusmasi dogaldir. Capaklarin ilerde tikanma-
lara yol agmamasi i¢in kaynak dncesi temizlenmesi unutulmamalidir.

Sekil 5.4: Alt borudaki deligin bosaltilmasi icin et kalinh@in belirlenmesi
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Sekil 5.5: Diiz olmayan kenarin oksijenle kesilmesi

5.3. Temizleme

Kesme isleminde agiga ¢ikan c¢apaklar temizlemenin geregini ortaya ¢ikarirken gereg
iizerinde degisik tiretim nedenleriyle birikmis yag, kir ve oksit artiklar1 da kaynak dncesi yok
edilir. Bunun i¢in yine talasl iiretim araglarindan yararlanmak miimkiindiir. Kiigiik ¢apaklar
egeler ile giderilir. Daha agir temizlik gerekiyorsa el tipi zimpara taslar1 daha kisa siirede
sonug alinmasina yardimci olacaktir.

5.4. Ahstirma

Her seyden once kaynakli birlestirme yapilacak kenarlarin birbirine ¢ok iyi derecede
alistirilmig olmasi gerekir. Bunun igin gelistirilmis kaynak agzi agma makinelerinden yarar-
lanmak, hata paylarini en aza indirecektir. Diger yandan kaynak agizlarinda yabanct madde-
lerin bulunmamasina 6zen gosterilir. Bunun i¢in kaynak oncesi kaynak agizlar1 iyi derecede
temizlenmelidir (Sekil 5.6).
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Sekil 5.6: Testerede boru kesme Sekil 5.7: Alistirma
5.5. Kaynak Agz1 Acma

Borular siirekli olarak u¢ uca kaynatiliyor zannedilmemelidir. Bircok uygulamada de-
gisik caplara sahip borular, birbirlerinden ek almak biciminde kaynatilir. Bu bazen bir T
birlestirme, bazi durumlarda ise dirsek seklinde olur. Diger yandan gerek T gerekse dirsek
baglantilarinin aynmi1 kalinliktaki borulara uygulanacag: kuralida yoktur. Bu nedenle degisik
caplara ve eklere sahip borularin birlestirilmesi, 6zel kaynak agz1 agma bigimlerinin ortaya
¢ikmasina neden olmustur.

Her seyden 6nce belli bir borudan ek alinmasi gerektiginde, kaynak islemine baslama-
dan 6nce s6z konusu borularin ¢ok iyi sekilde, birbirine alistirilmast gerekmektedir. Aksi
takdirde ya borularin birbirine tam oturmamasi ya da gereginden fazla kaynak araliginin
aciga ¢ikmasi, sorun yaratir. Her iki durumda, kaynagin basarisizlikla sonu¢lanmasina neden
olur. Hangi tiir boru birlestirmesi olursa olsun, borunun anma ¢ap1 birlesme yerlerinde kay-
nak agzi agma i¢in bir dlgiittiir. Anma ¢aplart 2” (parmak)’dan fazla olanlar1 kaynak agzi
acilmak suretiyle daha kiigiik capa sahip olanlar1 kaynak agzi agilmadan kaynatilir. Kalin et
kalinligina sahip borulara, genellikle dar acili kaynak agz1 acilir. Bu agilarin degeri 50°-80°
arasinda olur. Kaynak agz1 ag¢ilan borulardakaynak niifuziyeti daha fazla olur

Boru 6lgiileriyle kaynak agzi genisligi arasinda bir baglant1 s6z konusudur. Yalm ola-
rak kaynak agzi genisligi i¢in et kalinligi degeri alinir. Et kalinligiysa bir formiil ile ifade
edilir. Buna gore kaynak agzi genisligi boru dis capiyla boru i¢ ¢ap1 arasindaki farkin yarisi
olarak belirlenir. Formiil ile ifade edecek olursak

_ (dg) - (i¢)
= 0

t lur

Formiilde (d¢), boru dis ¢apini, (i¢) ise boru i¢ ¢capini ifade etmektedir. (t) kaynak agz1
genisligini ifade etmektedir.
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Sekil 5.8: Borularda kaynak agz1 genisligi Sekil 5.9: Puntalama yerleri

5.6. Puntalama

Kaynatilacak is parcasi boru oldugu takdirde, puntalama ozel tertibati gerektirir. Bu-
nun nedeni borularin silindirik ylizeye sahip olmalaridir. Puntalama igin 6zel diizenekler
kullanilmadig: takdirde, ayni1 hizaya getirilmesi olduk¢a gii¢ olmaktadir. Oysa borularin ug
uca getirilmesi ve kol alinmasinda istenilen 6l¢iilerde konumlandirilmasi gerekir

Borularm kaynak edilecek gevrelerinde, puntalama islemi gergeklestirilir. 2” dan kii-
¢lik caplara sahip olanlar1 esit aralikli olmak kosuluyla dort noktadan puntalanir. Daha biiyiik
capli borularda punta sayis1 artar.

Genel olarak iki parga birlestirilmesinde parga aralarinda bosluk birakilma geregi var-
dir. Bu tarzdaki borularin puntalanmasinda, kaynak ek telinden yararlanmak miimkiindiir.
Ciinkii cogunlukla birakilacak aralik, ek kaynak telinin ¢ap1 kadar olmaktadir. Ek telinden
bir parcas1 uygun acida biikiiliip iki par¢a arasina konulur ve puntalama yapilirsa hem parca-
larin oynamasi engellenmis olur hem de aralik her kenarda esit kalir. Bu uygulamanin en
onemli sakincasi, ek telin parcalar arasindan ¢ikarilmasinda yasanmaktadir. Puntalarin mey-
dana getirdigi ¢ekme, parcalarin birbirine az olsa bile yaklasmasina bu da aralik birakmak
amaciyla konulan telin ¢ikmamasina neden olmaktadir. Is pargalar1 sogudugunda, araya ko-
nulan tel ¢gikabilir. Bu ger¢eklesmez ise telin ergitilerek kopmasini saglamak dogru olacaktir.

Resim5.1: Borularin kaynaginda sabitlemeyi saglayan aparatlardan biri
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Kaynak agz1 agma makinesinde 10” boruya 50° lik kaynak agziacimiz.

Kaynak agz1 acilmus boru

Islem Basamaklar: Oneriler

» Boruyu 6l¢iisiinde markalay1p 6lgiisiinde kesi-
niz.

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

vV V V V V¥V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

» Malzeme konusunda fire vermeyi-
niz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.
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» Kesme alev ayar1 yapiniz.

> Boruya kaynak agzi aginiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Boruyu 6l¢iisiinde markaladiniz mi1?
Boruyu 6l¢iisiinde kestiniz mi?
Kesilen borunun agizlarini temizlediniz mi?
Boruya kaynak agz1 agtiniz mi?

HwINE
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100 mm boyunda, et kalinlig1 en az ii¢, en fazla 6 mm olan 2 4” (65 mm) iki adet
celik boruyu puntalayimz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Boruyu 6l¢iisiinde markalayip 6l¢iistinde kesi-
niz.

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

vV VvV Y V V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

» Malzeme konusunda fire vermeyi-
niz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

» 65°+ 5° aciya sahip kaynak agzi aginiz.
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> Is pargasini V yatagi iizerine yerlestirip
puntalayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Boruyu 6l¢iisiinde markaladiniz m1?
Boruyu 6l¢iisiinde kestiniz mi?
Kesilen borunun agizlarini temizlediniz mi?
Is parcasin1 V yatag iizerine yerlestirip puntaladiniz m1?

HwINE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kaynak hazirliklarindan biri degildir?
A) Markalama B) Delme
C) Kesme D) Temizleme

2. Kaynak sirasinda, marka ¢izgilerinin kaybolmamasi i¢in agsagidaki aletlerden hangisi

kullanilir?
A) Testere B) Keski
C) Cekig D) Nokta
3. Yiizeyleri kavisli borularin markalanmasini kolaylastirmak i¢in agagidakilerden hangisi
onerilir?
A) Model hazirlama B) Puntalama
C) Kaynatma D) Temizleme

4. Borularin kaynak dncesi kiigiik capaklardan temizlenmesinde onerilen alet asagidakiler-
den hangisidir?

A) Testere B) Keski
C) Cekig D) Ege
5. Borulara kaynak agzi agma alt sinir1 asagidakilerden hangisidir?
A) 4 mm B) 6 mm
C)2mm D) 5mm
6. Kaynak agz1 genisligi i¢in asagidakilerden hangisi 6nemlidir?
A) Boru ¢ap1 B) Kaynak alevi
C) Et kalinligi D) Kaynak yontemi
7. Borular puntalanmasinda asagidaki hangi sebeple 6zel tertibat gerekir?
A) Boru et kalinliginin az olmasi B) Boru boyunun uzun olmasi
C) Puntalamanin zor olmast D) Borunun silindirik yiizeye sahip olmasi

8. 27 dan kiigiik ¢aplara sahip borular esit aralikli olmak kaydiyla ka¢ noktadan

puntalanmalidir?
A) 6 B) 2
C)3 D)4
9. Kalin et kalinligina sahip borulara dnerilen kaynak agz1 agis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 50°-60° B) 50°-70°
C) 50°-90° D) 50°-80°
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10. Boru kaynagina hazirlikta asagidaki islemleri kurallara uygun olarak siralamak gerekirse
seceneklerden hangisi dogrudur?

1. Puntalama 2. Markalama 3. Kaynak agzi agma
4. Alistirma 5. Kesme 6. Temizleme
A) 1-2-3-4-5-6 B) 3-6-2-1-5-4
C) 4-3-2-1-6-5 D) 2-5-6-4-3-1
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine ge¢iniz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

( AMAC )

Kurallarina uygun olarak gerekli donanimi Kullanarak siyah celik borular1 oksi-
asetilen kaynagiyla birlestirilmesini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Telli ve telsiz dikis ¢cekme boliimiinde sag ve sol kaynak ile ilgili bilgileri ver-
mistik. Borularin kaynaginda da sag ve sol kaynak konusu giindeme gelecek.
Bu nedenle telli ve telsiz dikis ¢gekme boliimiiniin sag ve sol kaynak yontemleri-
nin agiklandig1 kisim, gézden gecirilmelidir.

> Borularin kaynagi konusunda en ¢ok karsilasacagimiz kavramlar arasinda kay-
nak metali ve puntalama vardir. Bunlarin Temel Oksi-Asetilen Kaynagi modii-
linde genis olarak agiklamasi yapilmistir. Bu nedenle kaynak dikigini meydana
getiren kavramlar boliim baginda hatirlanmalidir.

6. YATAY POZiSYONDA BORU KAYNAGI

Oksi-gaz kaynak metali, elektrik ark kaynaginda oldugu gibi yabanci maddeler iger-
mez. Ortiilii elektrotlar ile yapilan kaynaklarda sik¢a goriilen kaynak metali igyapisindaki
cliruf artiklar1 olugmaz. Tiim bunlarin yaninda kaynak dikisinin olumlu &zelliklerinin birgogu
oksi-gaz kaynak dikisinde goriilebilir. Iyi bir kaynak banyosu olusturuldugu takdirde, kaynak
metalinin Ozellikleriyle is parcasiin 6zellikleri, birbirine ¢ok yakin degerlerdedir. Kaynak
metalinin gézenekli olmamasi, yabanci maddeler barindirmamasi ve is pargasi ile yakin 6zel-
likler tagimasi, borularin kaynakli birlestirmesinde aranan tipik 6zellikler olarak sayilabilir.
Boyle olunca bir¢ok boru birlestirmesinde oksi-gaz kaynaginin kullanilmasi gereklilik arz
eder.

e
| 2

Sekil6.1: Borulara uygulanan degisik kaynak konumlari
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Kaynak asamalarindaki kurallara titizlikle uyulmasi, oksi-gaz kaynagi ile borularin
kaynak yapilmasinda, istenilen basarmin alinmasini saglar. Bunlar sirasiyla kaynaga hazir-
lama, puntalama ve kaynak olarak ele alinmaktadir. Kaynak bitiminde sizdirmazlik kontrolii
ise boru kaynaklarinin vazgegilmez bir unsurudur.

Borular degisik konumlar kullanilarak kaynatilabilir. Oksi-gaz kaynaginda degisik ko-
numlandirilmis borularin kaynagini basarili bir sekilde sonuglandirmak miimkiindiir (Sekil
6.1).

Kaynak hazirligi ve puntalama islemi tamamlanmis borularin kaynagina gegmeden
once bir kaynak plani yapmak yararli olur. Kaynaga baslama ve bitis kisimlarmin bu plan
esnasinda tespiti yapilir. Parcanin yatay olarak konumlandirma imkani1 varsa kaynak daha
rahat yapilir. Yatay olarak konumlandirilan borularin kaynaga baslama kismi olarak en {ist
noktasi tespit edilir (Sekil 6.3). Borunun 1/4’# kadar dikis ¢ekildikten sonra konumu degisti-
rilir. Kaynak sirasinda kaynak banyosu miimkiin oldugunca kii¢iik tutulmalidir.

Diger yandan, borunun dondiiriilme olanagi var ise dondiiriilerek kaynak¢inin en rahat
kaynak ¢ekecegi konuma boru getirilir. Ama birgok uygulamada bu imkéna sahip olamayiz.
Bu durumda borunun tiim konumlar kullanilarak kaynatilmasi gerekir. Borular yatay, yan,
dik ve tavan konumlarinda kaynatilabilir. Birgok uygulamada, bu konumlarin hepsini uygu-
lama zorunlulugu, bir borulu birlestirme iizerinde karsiniza ¢ikar.

Resim 6.1: Karbiirlii alev

Ozellikle kiiciik capli borularin kaynaginda, ¢ok az karbiirlii alev kullanilir (Resim
6.1). Boylece en az ergime genisligi saglanir. Bu genislik 1-2 mm olmalidir.

Oksi-gaz ile borularin kaynag: sola ya da saga kaynak yontemlerinden biri kullanila-
rak gergeklesir. Genel olarak kalin gereclerin kaynag1 saga kaynak yontemiyle yapilir. Ince
et kalinligina sahip borular ise sola kaynak yontemiyle birlestirilir.

Kaynak ek teli, banyonun kontroliinde ve kaynak metali olusturulmasinda kullanilir.
Sola kaynakta ek teli, boru teget ¢izgisine 30° lik ag1 yapacak sekilde tutulur. Saga kaynakta
ise is pargasi teget ¢izgisine 40° ac1 yapacak sekilde olusturulur. Uflecin tel ile yaptig1 ac1,
100° dir. Dondiirme olanagi bulunmayan borularin birlestirilmesinde iifle¢ agis1 80°, tele
verilecek ag1 ise 45°-60° arasinda olur.
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6.1. Kok, Dolgu ve Kapak Pasosu

Kaynak hazirlig1 ve puntalama islemi tamamlanmis borularin kaynagina gegmeden
once bir kaynak plan1 yapmak yararli olur. Kaynaga baslama ve bitis kisimlarmin bu plan
esnasinda tespiti yapilir. Parganin yatay olarak konumlandirma imkani varsa, kaynak daha
rahat yapilir. Yatay olarak konumlandirilan borularin kaynaga baglama kismi olarak en iist
noktasi tespit edilir. Borunun 1/4’1 kadar dikis ¢ekildikten sonra konumu degistirilir. Kaynak
sirasinda kaynak banyosu miimkiin oldugunca kii¢iik tutulmalidir.

/

Saga Kaynak

Sekil 6.2: Borularin sol ve sag kaynaginda iiflec ve ek kaynak telinin ¢alisma acilari

Diger yandan, borunun dondiiriilme olanagi var ise dondiiriilerek kaynak¢inin en rahat
kaynak ¢ekecegi konuma boru getirilir. Ama bir¢ok uygulamada bu imkéana sahip olamayiz.
Bu durumda borunun tiim konumlar kullanilarak kaynatilmasi1 gerekir. Borular yatay, yan,
dik ve tavan konumlarinda kaynatilabilir. Birgok uygulamada, bu konumlarin hepsini uygu-
lama zorunlulugu, bir borulu birlestirme iizerinde karsiniza ¢ikar.
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Sekil 6.3: Borunun doéndiiriilerek kaynatilmasinda uygulanan cevirme hareketleri

Ozellikle kiigiik ¢apli borularin kaynaginda, ¢ok az karbiirlii alev kullanilir. Boylece
en az ergime genisligi saglanir. Bu genislik 1-2 mm olmalidir. Oksi-gaz ile borularin kaynagi
sola ya da saga kaynak yontemlerinden biri kullanilarak gergeklesir. Genel olarak kalin ge-
reglerin kaynag1 saga kaynak yontemiyle yapilir. Ince et kalinhigima sahip borular ise sola
kaynak yontemiyle birlestirilir. Kaynak ek teli, banyonun kontroliinde ve kaynak metali olus-
turulmasinda kullanilir. Sola kaynakta ek teli, boru teget ¢izgisine 30° lik a¢1 yapacak sekilde
tutulur. Saga kaynakta ise is pargasi teget ¢izgisine 40° ag1 yapacak sekilde olusturulur. Ufle-
cin tel ile yaptig1 ag1, 100° dir. Déndiirme olanagi bulunmayan borularin birlestirilmesinde
ifleg agis1 80°, tele verilecek aci1 ise, 45°-60° arasinda olur. Kok paso, kaynak ek boslugu
doldurma dikisidir. Yapilacak boru kaynaginin saglam olmasi i¢in dis ve i¢ taraftan kaynak
yapilmasi gereklidir. Normal sartlarda borunun i¢ tarafinin kaynagi miimkiin degildir. Boru-
nun i¢ tarafi kaynaginin yapilabilmesi igin kaynak agzi acariz. Kaynak agzi agilan borularin
i¢ taraflarinin birbirine iyi bir sekilde islemesi (kaynasmasi) kok paso ile olur.

Boru et kalinligina gore uygun oksi-asetilen iifleg liilesi segcilir. Kok paso tamamlan-
diktan sonra tel firca ile tiim kaynak boyunca ana metal ve kaynak metali titizlikle temizle-
nir. Boru baglantisi, kok pasosunun bitmesinden sonra yapilacak dolgu paso tamamlanmadan
kesinlikle hareket ettirilmez.Dolgu paso borunun et kalinligim gore birden fazla yapilabilir.
Pasolarin baslangic noktalar1 bir 6nceki pasonun bitim noktasindan Smm uzaklikta olmalidir.
Her pasodan sonra kaynak malzemesi uygun ise sogutulmalidir. Dolgu pasodan sonra kapak
pasonun diisiik olmasina neden olabilecek diisiikk dolgu pasolar1 var ise bu noktalar ek paso-
lar yapilarak diizgiin hale getirilmelidir.
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Kapak pasonun diizgiin olmasi i¢in iiflece bir salint1 verilmelidir. Kapak pasonun yiik-
sekligi 1,6mm olmalidir. Kenar bindirmenin ise 2-3 mm civarinda olmasi gerekir.

Diisey boruya kapak paso yapilirken kaynak bdlgesinin listteki boruya yakin kisminda
ergiyin akmasindan dolay1 bir ¢ukurluk olusur. Eger bu ¢ukurluk boru seviyesinden asagida
kaliyor ise bu bolgeye bir kaynak pasosu daha yapilmalidir.Kaynak yapim boélgesinin disina
tagsmamak icin kaynak bolgesinin tebesir ile ¢izilmesi hatali uygulama yapmamiza engel
olur.

6.2. Anahtar Deligi Yontemi

Borularin kaynaginda basarili sonug¢ almanin bir yolu, anahtar deligi kaynak yontemi-
dir. Bu yontem kurallariyla uygulandigi takdirde sonugtan kesinlikle emin olmak miimkiin-
diir. Anahtar deligi uygulamasi, bir dizi islem basamagini kapsar. Uygulanmasi1 oldukca basit
ancak etkilidir. Dikigin baslama yerinde iiflecin par¢aya dik bir a¢1 altinda tutulmasiyla kii-
clik bir delik acilmasi saglanir. Ortaya ¢ikan goriintii anahtar deligini andirir. Yonteme adini
veren, bu delik bicimidir. Uflece verilecek hareketler ile bu deligin ergiyik bir kaynak ban-
yosu héline doniigsmesi saglanir. Stvi hale gelmis metalik banyo, dikisin arka tarafinin da
ergimesine, bir bakima alt kisimda bir dikis olusmasina olanak verir. Anahtar deligi alt ki-
simda birlesmenin olustugu kesinlik saglandiktan sonra {ifle¢ acisinda yapilacak degisiklik
ve banyonun sivi ortami yardimiyla delik kapatilir. Sivi banyo yeterli olmadig: takdirde ek
teli bir miktar daha fazla oranda banyoya daldirilir. Once deligin olusturulmasi, dikisin altina
ergiyik kaynak banyosunun gectiginden emin olunmasi ve deligin kaynak banyosuyla kapa-
tilmasi, anahtar deligi kaynak yonteminin basamaklaridir. Bu basamaklarin tiimii, kaynak
dikisinin bitimine kadar tekrar edilir.

Anahtar deligi yontemi etkin sonuglar alinmasi i¢in idealdir. Sonuglar1 tartigsmasiz is-
tiinliik saglar. Dikis bitiminde, parcanin iist yiizeyinde biiyiik bir dikis olusurken alt tarafinda
da oldukga kiigiik ancak tam bir birlesme ortaya ¢ikar. Kaynak bitiminde yapilacak kaynak
kontrolleri, sonucun ve ydntemin basarisini onaylar. Ozellikle kalin kesitli parcalarin kok
dikiglerinde basaril1 bir sekilde gerceklestirilir.

'\
P,
{

\ Ergime bilzelen B

Sekil6.4: Anahtar deligi yonteminde ergimenin yayildig1 noktalar
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6.3. Farkh Captaki Borularin Kaynag

Boru disindaki bi¢imlere sahip metalik gereglerin dikis dayanirhigim arttirmanin en
emin yolu, ¢ift tarafli dikis ¢ekilmesidir. Her bir kaynak dikisinin is pargasina isleme derinli-
gi onceden kestirilebilir. Tek dikis derinligi yeterli olmayan kalinliktaki parcalara ¢ift tarafl
dikis ¢ekilerek her iki dikigin derinligi birlesir. Boylece homojen ve derin dikisler elde edilir.
Genelde kaynak banyosu derinliginin gerecin arka yiizline kadar islemesi miimkiin olmayan
kalin pargalarda bu 6n plana cikar. Is parcasi iki tarafli kaynatilarak dikisin dayanin biiyiik
oranda arttirilir.

Borularm cift tarafli kaynatilmasi birgok boru ¢api icin miimkiin degildir. Borunun i¢
capinin kiictikliigii, dikisin iki tarafli kaynatilmasini engeller. Bu durumda borularin kaynak
dikisi, derin niifuziyetli olmak zorundadir. Bu kural et kalinlig1 fazla borularda 6ncelik tasir.
Kaynak agzi agmak ve tist tiste gekilen dikis sayisini arttirmak suretiyle niifuziyet derinligi
cogaltilabilir. Ozellikle kaynak agz acilmasi, bir bakima is pargasinin kalinligini azaltmak
oldugundan kaynak metalinin daha kolay derinlestirilmesi saglanir. Dikkatlice c¢ekilen kok
dikisleri lizerine kapama dikisler ile de hem kaynak dayanimi arttirilir hem de kaynak agzi
acilmasi sirasinda ortaya c¢ikan bosluk kapatilmis olur. Daha sonra da kaynak kontrol yon-
temleri uygulanarak dikisin 6zellikleri test edilir. Ancak tiim bu sayilanlar kesin sonug alin-
masini saglamaz. Oysa borularin kaynaginda mutlak surette basari sarti aranir. Kaynakla
birlestirilmis borularin kullanilmasi sirasinda ortaya ¢ikabilecek aksakliklar, kaynaktan bek-
lenen basar dlgiitlerini cogaltmaktadir.

6.4. Daraltma (Rediiksiyon) Borusu Kaynag

Rediiksiyon, ¢ap diisiiriicii anlamina gelir. Daraltma islemi, boru hattinin belirli nokta-
larinda biiyiik ¢aptan, kiigiik ¢apa (50 mm 'den 25 mm’ye gibi) diisiiriilme islemidir. Daralt-
ma borusu, sicak sekillendirme yontemiyle (Daraltilacak boru 1sitilir, ¢eki¢ ve uygun takim-
larla doviiltir. Capr diistiriilecek borunun ebadina esit hale getirilir.) veya patent (hazir da-
raltma pargasi) kullanilarak kaynak islemlerine uygun héile getirilir. Cap daraltmasi ayni
eksenli ve ayr1 eksenli (kagik eksen) olarak yapilir.

Boru tesisatlarinda ana boru hattindan, degisik noktalara (kullanim yerlerine) dagitil-

mas1 gereken akiskanlar (sivi-gaz) i¢in farkli veya aynmi capli boru baglantilar1 yapilmasi
gerekir. Ana borudan kol alma dik (90°) veya 45° lik acilarla hazirlanan boru ile yapilir.
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Resim 6.3: Boru hattinda calisma
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100 mm boyunda, et kalinlig1 en az iic, en fazla 6 mm olan 2 4” (65 mm) iki adet
celik boruyu kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Borular1 kaynak ortamina yerlestiriniz.

65°+5°

of

2-4

&l
N S BN
l

L zzzzzzzzzzd NN,

» Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak > Gitvenligi saglaymiz.

Y

Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

YV VvV V¥V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

> Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucu- | > Is bitimi oksi-gaz kaynak takimla-
nu yakiiz. rin1 toplayiniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

» Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak agzi
birakilarak uygun yerlerinden puntalayiniz.
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100

100

P

2.4

» Boru birlesme yerlerine teknigine uygun telli
dikis ¢ekme iglemi yapiniz.

» Kaynak sonrasi tel firga kaynak bolgesi temiz-
leyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet,kazanamadiklariniz i¢gin Haywr kutucuklarma ( X ) isareti koyarak &grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Borulan kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

2. Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarini
yaptiniz mi?

3. Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz m?

4. Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak agz birakilarak uygun
yerlerinden puntaladiniz mi?

5. Boru birlesme yerlerine teknigine uygun telli dikis cekme islemi yap-
tiniz m1?

6. Kaynak sonrasi tel firca ile kaynak bolgesini temizlediniz mi?
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100 mm boyunda 2 '2” (65mm) iki adet ¢elik boruyu kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Borulari kaynak ortamina yerlestiriniz.

> Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapi- | » Giivenligi saglayimiz.
larak basing ayarlarini yapiniz.

A\

Maske ve onliik kullaniniz.

Y

Dikkatli olunuz.
Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

YV VvV V¥V

> Uflegte gaz ayarlari yaplldlkta snr
ucunu yakimiz.

Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarim
toplaymiz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

» Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak
agz1 birakilarak uygun yerlerinden
puntalayiniz.
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» Boru birlesme yerlerine teknigine uygun
telli dikis cekme islemi yapiniz.

» Kaynak sonrasi tel firga kaynak bolgesi
temizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Borular kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

2. Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarini
yaptiniz mi?

3. Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz mi?

4. Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak agzi birakilarak uygun
yerlerinden puntaladiniz mi?

5. Boru birlesme yerlerine teknigine uygun telli dikis cekme islemi yap-
tin1z m1?

6. Kaynak sonrasi tel fir¢a ile kaynak bolgesini temizlediniz mi?
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100 mm boyunda, et kalinhig: en az ii¢, en fazla 6 mm olan 2 %” (65 mm) iki adet
celik boruyu T kaynagiyla birlestiriniz.

Kaynaktan dnce Kaynaktan sonra

Islem Basamaklar Oneriler
» Borular1 kaynak ortamina yerlestiriniz.

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

vV Vv Y V V¥

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

> Is bitimi oksi-gaz kaynak takimla-
rin1 toplayiniz.

» Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapila- | » Temiz ve tertipli ¢aliginiz.
rak basing ayarlarini yapiniz.
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> Uflecte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucu-
nu yakiniz.

» Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak agzi
birakilarak uygun yerlerinden puntalayiniz.

» Boru birlesme yerlerine teknigine uygun telli
dikis ¢ekme iglemi yapiniz.
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» Kaynak sonrasi tel firga kaynak bolgesi temiz-
leyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Borular1 kaynak ortamina yerlestirdiniz mi?

2. Oksijen ve asetilen tiipleri baglantilar1 yapilarak basing ayarlarini
yaptiniz mi?

3. Uflegte gaz ayarlar1 yapildiktan sonra bek ucunu yaktiniz mi?

4. Yatay konumda boru birlesme yeri kaynak agzi birakilarak uygun
yerlerinden puntaladiniz mi?

5. Boru birlesme yerlerine teknigine uygun telli dikis ¢ekme islemi
yaptiniz mi?

6. Kaynak sonrasi tel firga ile kaynak bolgesini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

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

1. Karbiirlii alev asagidakilerden hangisini saglar?

A) Az kaynama genisligi B) Cok kaynama genisligi
C) Az ergime genisligi D) Cok ergime genisligi
2. Boru kaynaginda ergime genisligi asagidakilerden hangisi olmalidir?
A) 4-6 mm B) 1-2 mm
C) 1-3mm D) 2-4 mm
3. Genel olarak kalin borularin kaynagi asagidaki hangi yontemle yapilir?
A) Dik kaynak B) Sola kaynak
C) Yatay kaynak D) Saga kaynak
4. Genel olarak ince et kalinligina sahip borularin kaynagi asagidaki hangi yontemle yapi-
lir?
A) Dik kaynak B) Sola kaynak
C) Yatay kaynak D) Saga kaynak
5. Kaynak yapim bdlgesinin digina tagsmamak i¢in kaynak bolgesinin ile ¢izilmesi onerilir?
A) Cizecek B) Kalem
C) Tebesir D) Boya

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

6. (...) Kaynak ek teli, banyonun kontroliinde ve kaynak metali olusturulmasinda kullanilir.
7. (...) Sola kaynakta ek teli, boru teget ¢izgisine 45° lik ag1 yapacak sekilde tutulur.

8. (...) Saga kaynakta is parcasi teget ¢izgisine 40° ac1 yapacak sekilde olusturulur.

9. (...) Uflecin tel ile yaptig1 ac1, 100° dir.

10. (...) Dondiirme olanagi bulunmayan borularin birlestirilmesinde iifleg agis1 80°, tele
verilecek ac1 ise, 45°-60° arasinda olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

( AMAC )

Kurallarina uygun olarak gerekli donanmimi Kkullanarak siyah gelik borulari oksi-
asetilen kaynak donanimi kullanarak biikkme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Boliinme ait bilgileri igeren sayfalardaki ¢izim ve resimleri gézden gegiriniz. Bura-
larda sizlere aktarilan makine ve takimlar1 atdlyelerinizde olanlar ile karsilagtirmasi-
n1 yapiniz.

» Cevrenizde boru biikkme isleriyle ugrasan metal is kolu ¢alisanlarinin yaptiklari isleri
inceleyiniz.

» Bolim ile ilgili ¢aligmalariniz bittiginde, boliim sonunda bulunan sorulari cevaplan-
dirip bunlar disinda yeni sorular {iretiniz. Bu yeni iirettiginiz sorular bir kdgida not
ediniz. Sinav Oncesi ¢alismak tizere notlarinizi kolayca bulabileceginiz bir yerde sak-
layiniz.

7. OKSI-ASETILEN KAYNAGI ILE SICAK
BUKUM YAPMA

Biikme, gereglerin bir eksen etrafinda sekil degistirme islemidir. Gereglere plastik se-
kil degistirme oranlar1 i¢ersinde biikme islemi uygulanir

Egme Ayniti

Is Pargasi

Sekil 7.1: iki karga burun yardimiyla ince serit gerecin biikiilmesi
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Bunu kendinizde kiigiik sac pargalari iizerinde deneyerek gorebilirsiniz. Deneyinizde
kullanacagimiz Sekil7.1.’de oldugu gibi iki karga burun olabilecegi gibi Sekil 7.2.’deki sac
biikiimiinti de deneyebilirsiniz.

Plaka Daskipargast i _—
Egme gizgisi

Egme ayntt

- Is pargast

Sekil 7.2: ince sac plakasinin elde biikme deneyi

Uygulanan biikme kuvveti parga lizerinden kalkinca parga kalict seklini korur. Biikme
islemi uygulanan pargalarin i¢ yiizeyinde basilma, dis ylizeyinde ¢ekilme gerilimi meydana
gelir. Bununla birlikte, dis ylizeylerde uzama, i¢ yiizeyde kisalma olusur. Cekme ve basilma
geriliminin sifir oldugu yer ise bir eksen dogrultusundadir ve bu eksene tarafsiz eksen adi
verilir. Tarafsiz eksen {izerinde kisalma ya da uzama goriilmez. Bu nedenle de tarafsiz eksen
admni alir.

a-b Kesiti

Sekil 7.3:Biikmede meydana gelen kisalma ve uzama bolgeleri

Biikme islemine tabi tutulan gerecin tarafsiz ekseni, genellikle i¢ yiizeye dogru gereg
kalinliginin 4/10°u kadar yer degistirir. Bu yer degistirme miktar1 su nedenlerden 6tiirti olabi-
lir:

> Gereg kalinligr sabit kalip bilkkme yarigap1 azaliyorsa tarafsiz eksen i¢ yiizeye

dogru yer degistirir.
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> Biikme kavis yaricapi sabit kalip gerec kalinlig1 artiyorsa tarafsiz eksen i¢ ylize-
ye dogru yer degistirir.

> Gereg kalinlig1 ve biikkme kavis yarigapi sabit kalip bitkme agisi artiyorsa taraf-
s1z eksen i¢ yiizeye dogru yer degistirir.

Taraf=1z eksen

Sekil 7.4:Biikme bolgeleri

Boru ve profillerin biikiilmelerinde uygulanacak en kiiciik biikkme kavisleri par¢alarin
profil sekillerine, uygulanacak biikme yontemine ve parganin bilkkme esnasinda ¢arpilmaya
kars1 gosterecegi direng Ozelliklerine baglidir. Ozel biikme diizeneklerinin kullanilmasi,
biikme oncesi profil i¢inin doldurulmasi ya da bu maksat i¢in diisiiniilmiis katli ya da hare-
ketli magalarin profil igine uygulanmasi pargalarin daha kiiciik kavislerle ve daha diizgiin
sekilde biikiilmelerine olanak verir.

Dikisli ya da ekli pargalarin, boru ve profillerin biikiilmelerinde ek kisimlarm biikme
esnasinda en az sekil degistiren bolgede bulunmasina dikkat edilmelidir. Bunun i¢in de 6zel-
likle dikigli borularin biikiilmesinde dikis yeri tarafsiz eksen {izerine gelecek sekilde konul-
malidir.

Resim 7.1: i¢i kum doldurularak isitihip biikiilmiis borular
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Borular igleri esnek bir madde ile doldurularak biikiilebilecegi gibi boru biikme apa-
ratlar1 ya da makineleri araciligiyla da biikiilebilir. Her iki yonteminde amaci, i¢i bos gerecin
biikme kenarlarinda meydana gelen gerilmeler neticesinde i¢ kisimda biikiilmelerin, dig ki-
simda ise uzama sonucu yirtilmalarin olusmamasidir. Bunun igin borular belirli sinirlar dahi-
linde biikiilebilir. Borularin biikiilmesinde dikkate alinmasi gereken en énemli husus, biikme
kavis yari¢capinin boru ¢apinin dort katindan az olmamasidir. Bunun anlami, yaklagik 22 mm
capa sahip bir borunun 22x4= 88 mm kavis yari¢apindan daha diisiik ¢aplarda biikiilmemesi
geregidir. Bakir ya da piring tiirii gereclerden tiretilmis borularda daha kiigiik kavis yarica-
piyla bitkkme gerceklestirilebilir. Borularin biikiilmesinde dikkat edilecek hususlar su sekilde
siralamak miimkiindiir:

> Biikme islemi sirasinda biikiilecek olan boru yiizeyleri ¢esitli yerlerden 1sitilir.

> Isitma islemi, biikme yarigapina, biikiilecek gerecin cinsine, borunun et kalinli-
gina ve borunun ¢apina baghdir. Bu degerler g6z 6niine alinarak 1sitma yapil-
malidir.

> Et kalinlig1 az olan gereglerde biikiilecek kismin i¢i disma goére daha fazla tav-
lanir. Boylece kisalma daha kolay meydana gelir.

»  Biiyiik ¢apli borularda biikiimii yapilacak kisimlar birbiri ardi sira tavlanir.

7.1. Biikiim Islemi Is1 Kaynag

Resim 7.2: Piirmiizle borunun isitilmasi

Biikme islemi sicak olarak yapilacaksa 1sitma isleminde oksi-asetilen kaynak posta-
sindan yararlanmak miimkiindiir. Biikiilecek is pargasi ergitme sicakliklarinin altinda 1s1
enerjisi kullanilarak tavlanir. Is1 enerjisinin tiretilmesinde yanict ve yakici gazlardan yararla-
nilir. Kaynak alevinin atmosferik ortamda olusturulmasi, ortamdaki havanin da kullanilmasi-
na olanak vermektedir. Yanici1 gaz olarak asetilen ya da LPG (likit petrol gaz1) kullanilabilir.
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Oksi-asetilenin ortaya ¢ikardigi 1s1 LPG’ye oranla daha fazladir. Eger bugaz karigimla-
riyla normal veya hafif asetileni fazla alevler elde edilirse birgok 1sitma uygulamasinda ¢ok
iyi sonuglar alinir.

Oksi-asetilen alevi, alev dis zarfinin yaklasik 2000 °C gibi yiiksek sicakliklarda olmasi
dolayisiyla daha ¢ok tavlama amagli olarak kalin kesitli pargalarda kullanilir. Biikmede kul-
lanilan {iflecler, kaynak amactyla kullanilanlardan pek farkli degildir ancak iiflece tek alev
veya cok alev verecek bekler takilabilir. Cok alevli bekler ile tavlamanin parcada genis bir
alanda diizgiin dagilmis olmas1 saglanmis olur.

Resim 7.3: Borunun kumla doldurulmas1 Resim 7.4: Boru ucunun tipayla kapatilmasi

Diger yandan tavlama isleminde uygun pilirmiizlerde kullanmak miimkiindiir. Siirekli
biikiim isi yapan atolyelerde tavlama igin gelistirilmis plirmiizlerden yararlanmak daha sag-
likl1 sonuglar alinmasi bakimindan 6nerilir.

Borularm biikiilmesinde biitkme bdlgesindeki sekil bozukluklarina engel olmak i¢in
boru i¢inin bikkme oncesi doldurulmasi onerilir. Bu doldurma islemi igin gesitli yontemler
kullanilmaktadir. Yuvarlak kesitli borular icine helisel yaylar sokulabilecegi gibi prizmatik
kesitli borular igine yaprak bantlardan olusan kivrilabilir malafalar kullanilir. Ayni amag igin
ince kum ve boru soguk biikiilecekse lastik kiirelerde onerilmektedir.

Boru i¢inin doldurulmasinda bazen diisiik ergime sicakligina sahip alasimlardan da ya-
rarlanabilmekteyiz. Kullanigli olmalari bakimindan bu maddelerin 100°C’nin altinda eriye-
bilmeleri istenir.Ayn1 zamanda boru formunu koruyabilecek dayanimda olmalar1 gerekir.
Boru bu dolgu maddeleriyle doldurulduktan sonra bilkkme bitiminde sicak suya daldirilarak
dolgu maddesinden temizlenebilir. Dolgu maddesinin daldirilacagi kaynar su kazaninin ara
bolgesinde paslanmaz ¢elik telden bir elek bulunur. Kazana daldirilan boru igindeki dolgu
maddesi kaynak suyun etkisiyle eriyerek kazanin dibinde birikir. Biriken dolgu maddesi
kazandibindeki bir musluklu huni ile diger borularin doldurulmasinda kullanilir.
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Sikma tertibaty

Egme kuvveti

Sekil7.5: i¢i doldurulmus bir borunun boru biikme aparatinda biikiilmesi

Kiiciik capli borular igin yaklasik 70°C de ergiyebilen ve igerisinde %50 bizmut, %10
kadmiyum, %26,7 kursun, %13,3 kalay bulunan alagimi, 40 mm’den daha biiyiik ¢apli boru-
larin biikiilmesinde ise % 55,5 bizmut, % 44,5 kursun olan alasim 6nerilir. Son alasim kolay-
likla oksitlenebildiginden kaynar su icersinde ergitilmelidir. Agik alev ile bu islem yapilma-
malidir.

Diger yandan, i¢i doldurularak biikiilecek borularin biikme islemi oldukca yavas ya-
pilmalidir. I¢i doldurulmus borularin biikiilmesinde dikkate alinmasi gereken diger hususlar
asagiya cikarildig: gibidir.

Borunun igersine kum doldurulacak ise kumun kuru olmasi gerekir. Daha sonra boru
uclar1 tipalar ile sikica kapatilir.

> Soguk olarak biikmelerde boru igerisine konulacak ve biikkmede olusabilecek
ondiile ve kirilmalarin 6niine ge¢mesi agisindan énemli olan gerecler olarak re-
¢ine, mastik ve kursun sayilabilir.

> Soguk biikmelerde boru iginin sivilar ile doldurulmasi da onerilmektedir. Bu
durumda s1vi doldurmanin bir defada yapilmasi ve boru igine daha 6nceden gra-

fit surilmesi Onerilmektedir.

> Boru ister sicak ister soguk olarak biikiilsiin, i¢inin kum, bilyeler zinciri ya da
helisel bir yay ile doldurulmasi dogru olacaktir.
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Ezme lovvet

)”

R R R L I I I P

EFFRERE AR L E e s

Tipa

Tutma parcas

Sekil7.6: Boru i¢inin doldurulduktan sonra biikiilmesi

7.2.1. 45° Biikme

Tesisat dosenirken borunun diiz bir hat {izerinde olmasii beklemek zordur. Yapisal
ozellikler nedeniyle boru hattinin gidis yonii degisebilir. Bu degisimler dik agilarda gergekle-
sebilecegi gibi farkli agilarda da olabilir. Bu degisik a¢1 degerlerinden biri 45° dir. 45° lik bir
yon degisikliginde borunun bu degisiklige uygun bir sekilde biikiilmesi baglanti araclarinin
kullanim geregini ortadan kaldirdig: gibi tesisat tamamlandiginda ortaya ¢ikacak olan sizinti-

larinda 6niine geger.
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Resim 7.5: Borunun biikme esnasinda markalanmasi

45° biikiim yapilmasi i¢in borunun bir agz1 tipa ile kapatilip i¢ine kuru ve ince kum
doldurulur. Borunun agik olan diger agz1 uygun bir tipa ile kapatilir. Biikiim yerleri markala-
nir ve tavlanir. Daha 6nceden hazirlanmis kalip ya da mastar iizerinden biikiim gergeklestiri-
lir. Biikiimiin dogru yapilip yapilmadig1 gonye ile kontrol edilir.

7.2.2.90° Biikkme

45° biikiimde oldugu gibi borularin 90° biikiimiiniin yapilmasi da miimkiindiir. Yapi-
lacak biikiimlerde boru i¢i, kuru ve ince kumla iyice sikistirilarak doldurulur. Tav uzunlugu
her tarafta ayn: kirmizi rengi alana kadar tavlanir ve 6nceden hazirlanan sablona gore biikiim
gergeklestirilir. Biikiim bittikten sonra sogutulur ve boru icerisindeki kumun iyice temizlen-
digi, demir gubuk ile kontrol edilir.

Resim 7.6: Gonye ile biikiim yerinin kontrolii

7.2.3. Etaj Biikiimii

Etaj parcasi kanal oniine engel ¢ikmasi veya duvarda kayma durumlarinda kullani-
lir.Cift dirsek kullanilarak siirtinme kaybini arttirma yerine etaj parcanin kullanilmasi daha
avantajhidir. Etaj biikiimii yapilacak boru i¢ine kum doldurulur. Daha sonra markalama ger-
ceklestirilir. Etaj derinligi goz oniline alarak boru iizerinde biikiim yerleri isaretlenir. Bii-
kiim noktalar1 oksi asetilen iifleciyle tavlanir.
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Boru tarafsiz eksen istikametinde dnce 45° bir yone biikiiliir. Boru daha sonra aksi
yonde ana boru istikametine gelecek sekilde bir kez daha biikiiliir. Elde edilen biikiim bir
etajdir.

Resim 7.7: Degisik ac1 ve ¢aplarda etaj biikiim uygulanmis borular
7.2.4. Koprii Biikiimii

Tesisat ana hattinda atlama yapilmasi gerektiginde kesisme noktalarina koprii biikiimii
yapilir. Kopriinlin gerceklestigi yerlerden baska tesisat gegmesi saglanir. Diger biikiimlerde
oldugu gibi boru markalanir ve igi kuru ve ince kumla doldurulur. Iki ucu tipayla kapatilir ve
markalanir. Kopriiniin merkezi genis ag1 yapacak sekilde kavislendirilir. Kopriiniin iki kenar1
aksi yonde biikiiltir. Tiim biikiimlerde genisleyen kenarlar tavlanir.

7.2.5. U Biikiimii

90° lik biikiim kavisli ve devam ettirilirse 180° lik olur. Bu tiir biikiimler serpantin ya-
piminda ya da doniis hatlarinda kullanilir.

Resim 7.8: Oksi-asetilenle biikiim
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Resim 7.9: U biikiimii
7.2.6. Serpantin Biikiimii

Serpantinlerin asil amaci 1s1 transferidir. Serpantin spiral seklinde olabilecegi gibi taban
serpantinlerinde oldugu gibi sarmal halde de olabilir. Her iki durumda da meydana gelen
sekil, gerilmelerin en iist diizeyde oldugu haldedir.

Resim 7.11: Spiral serpantin
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25,4 mm (1) capinda 500 mm boyunda iki boruyu 45° ve 90° lik acilarda 1s1 yar-
dimyla biikiiniiz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Siyah ¢elik boruyu kesiniz.
N

Giivenligi saglayiniz.
Gozliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

YV Vv VY Vv VY V¥V

Isil isleme tutulmus malzemelerde kisi-
sel korunma geregleri kullaniniz.

> Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarin
toplayiniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.
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» Borunun igine ince kum doldurunuz.

» Tav boyu isaretleyiniz.
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» Boruyu biikiiniiz.

» Kumu bosaltiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak &grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Siyah celik boruyu ketiniz mi?
Boru agzini tapaladiniz m?
Borunun i¢ine ince /elenmis kum doldurdunuz mu?
Tav boyu isaretlediniz mi?
Is1 kaynagini hazirladiniz n?
Boruyu tavladiniz mi?
Boruyu biiktiiniiz mii?
Biikme ag¢isini kontrol ettiniz mi?
Kumu bosalttiniz mi?

OO N |g|~wIN

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Biikme islemi uygulanan pargalarin i¢ ylizeyinde, asagidakilerden hangisi olusur?

A) Basilma B) Genisleme
C) Biikiilme D) Daralma
2. Biikme iglemi uygulanan pargalarin dis ylizeyinde, agsagidakilerden hangisi olusur?
A) Cekme gerilimi B) Cekilme gerilimi
C) Burulma gerilimi D) Basilma gerilimi
3. Biikme islemi uygulanan parcalarin dis yiizeyinde asagidakilerden hangisi olusur?
A) Biikiilme B) Uzama
C) Kisalma D) Daralma
4. Biikme islemi uygulanan parcalarin i¢ yilizeyinde agagidakilerden hangisi olusur?
A) Biikiilme B) Uzama
C) Kisalma D) Daralma
5. Cekme ve basilma geriliminin sifir oldugu yer asagidakilerden hangisidir?
A) Kenar eksen B) Tarafsiz eksen
C) Orta eksen D) Orta eksen
6. Cap1 1” olan borunun biikkme kavis yarigapi en az asagidakilerden hangisi kadar olmali-
dir?
A) 106,1 mm B) 12,6 mm
C) 101,6 mm D) 25,4 mm

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

7. (...) Biikme kavis yaricapi sabit kalip gere¢ kalinligi artiyorsa tarafsiz eksen i¢ yiizeye
dogru yer degistirmez.

8. (...) Gereg kalinlig1 ve biikkme kavis yarigapi sabit kalip biikkme agisi artiyorsa tarafsiz
eksen i¢ ylizeye dogru yer degistirir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

9. Cekme ve basilma geriliminin sifir oldugu yere ............ ............ adi verilir.

10. Dikisli borularin biikiilmesinde dikis yeri ............. ............ tizerine gelecek sekilde
konulmalidir.

11. Biikme kavis yarigapinin boru ¢apinin ............ katindan az olmamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

8 ya da 10 mm kahinhgindaki platinadan 120 mm ¢apinda kesilmis bir adet celik,
100 mm ¢apinda 50 mm boyunda bir adet boru serbest pozisyonda flans kaynag yapi-
niz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Birlestirme islemine baslamadan 6nce
parcalar1 temizleyiniz.

Y

Giivenligi saglayiniz.

Y

Gozlik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Y VY

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullaniniz.

Y VY

Isil isleme tutulmus malzemelerde Kisi-

) sel korunma geregleri kullaniniz.

» Celik plakanin merkezinden bir daire ¢izi-
niz. > Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarim

i toplaymiz.

» Temiz ve tertipli ¢aliginiz.

» Cizilen dairenin ¢ap1 plakaya kaynak
edilecek borunun dis ¢apina esit olmali-
dir.

8-10_,

» Pargalar arasinda bosluk kalmayacak se-
kilde puntalayiniz.

2

» 2mm’lik beki hamlaca takip beki yakarak
alevi ayarlaymniz.
» Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ekiniz.
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» Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip
gozle kontrol ediniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet kazanamadiklarimz i¢in Haywr kutucuklarma ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Birlestirme islemine baslamadan 6nce parcalari temizlediniz mi?

Celik plakanin merkezinden bir daire ¢izdiniz mi?
Pargalar arasinda bosluk kalmayacak sekilde puntaladiniz mi?

2 numarali {ifleci hamlaca takip beki yakarak alevi ayarladiniz m?
Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ektiniz mi?
Kaynak dikislerini tel fir¢a ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?

ST W
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8 ya da 10 mm kalinhgindaki platinadan 120 mm ¢apinda kesilmis bir adet celik,
100 mm ¢apinda 50 mm boyunda bir adet boru serbest pozisyonda flans kaynag yapi-
niz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Birlestirme iglemine baglamadan 6nce
pargalar1 temizleyiniz. » Giivenligi saglaymiz.

» Celik plakanin merkezinden bir daire ¢izi- > Gozliik kullaniniz.

niz. > Dikkatli olunuz.

> Is disiplinine uyunuz.

» Takimlari amacina uygun kullaniniz.

» Isil isleme tutulmus malzemelerde kisi-
sel korunma gerecleri kullaniniz.

60-100

> Is bitimi oksi-gaz kaynak takimlarim
toplayiniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

» Cizilen dairenin ¢ap1 plakaya kaynak edi-
lecek borunun dis ¢capina esit olmalidir.

» Parcalar arasinda bosluk kalmayacak ge-
kilde puntalayimiz.
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» 2mm’lik beki hamlaca takip beki yakarak
alevi ayarlayimniz.
» Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ekiniz.

» Kaynak dikislerini tel fir¢a ile temizleyip
g6zle kontrol ediniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
. Birlestirme islemine baslamadan dnce pargalar1 temizlediniz mi?

Celik plakanin merkezinden bir daire ¢izdiniz mi?
Pargalar arasinda bosluk kalmayacak sekilde puntaladiniz mi?

2 numarali lifleci hamlaca takip beki yakarak alevi ayarladiniz m?
Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ektiniz mi?
Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?

ook~ wiN)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise“Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bir borunun kaynaginda 6nemli olan ti¢ faktérden biri asagidakilerden hangisidir?

A) Boru konumu B) Boru boyu

C) Boru gap1 D) Boru cinsi
2. Asagidakilerden hangisi kaynak hazirliklarindan biridir?

A) Temizleme B) Olgme

C) Delme D) Kaynatma
3. Asagidakilerden hangisi kaynak hazirliklarindan biri degildir?

A) Markalama B) Olgme

C) Kesme D) Temizleme

4. Yizeyleri kavisli borularin markalanmasinda hata paylarini en aza indirmek i¢in asag1-
dakilerden hangisi 6nerilir?

A) Model hazirlama B) Puntalama
C) Kaynatma D) Temizleme
5. Kaynak agz1 agmak i¢in bir borunun ¢ap1 en az ne kadar olmalidir?
A) 4 mm B) 6 mm
C)2mm D) 5mm

6. Biikmede gereg kalinlig1 ve biikkme kavis yarigapi sabit kalip biikkme agis1 artiyorsa taraf-
s1z eksen asagidaki hangi yone dogru yer degistirir?
A) I¢ gapa B) I yiizeye
C) D1s capa D) Dss yiizeye
7. Biikme kavis yarigapi sabit kalip gerec kalinlig1 artiyorsa tarafsiz eksen hangi yone dog-
ru yer degistirir?
A) I¢ ¢apa B) I yiizeye
C) Dis capa D) Das ylizeye
8. Gereg kalinlig1 sabit, biikme yarigap1 azaliyorsa, tarafsiz eksen hangi yone dogru yer
degistirir?
A) I¢ capa B) I¢ yiizeye
C) D1s capa D) Dss yiizeye
9. Biikme islemine tabi tutulan gerecin tarafsiz ekseni, genellikle i¢ yiizeye dogru gerec
kalinliginin bir kismu yer degistirir. Yer degistiren kisim asagidakilerden hangisi kadar-
dir?
A) 1/10’u kadar B) 4/10°u kadar
C) 1/2’si kadar D) 1/4’1i kadar

Biikme islemine tabi tutulan gerecin tarafsiz ekseni, genellikle i¢ yilizeye dogru gerec kalinli-
ginin 4/10°u kadar yer degistirir. Bu yer degistirme miktari su nedenlerden 6tiirii olabilir

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

10. (...)Yapilacak is pargasi i¢in imalat resminden, imal edilmis pargalardan veya verilen
bilgilerden dl¢ii ve sekiller aktarmaya kesme denir.
11. (...)Markalama, ise uygunlugu oraninda 6nemlidir.
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12

13.
14.
15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

. (...)Kiigiik ¢apl1 borularin kaynaginda kullanilan ¢ok az karbiirlii alev en az ergime ge-
nigligi saglanir.

(...)Kaynak agzi1 agilan pargalardaki dikis islemesi daha iyidir.

(...)Borular yatay (diiz) konumda konursa, kaynaga en alt noktasindan baglanir.
(...)Borular yatay, yan, dik ve tavan konumlarinda kaynatilabilir.

(...)Biikmede tarafsiz eksen lizerinde kisalma ya da uzama goriilmez.

(...)Bilikmede gereg kalinligi sabit kalip biikkme yarigap1 azaliyorsa tarafsiz eksen i¢ yii-
zeye dogru yer degistirmez.

(...)Bilikme kavis yarigapinin boru ¢apinin dort katindan az olmamalidir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Ozellikle kiiciik ¢apli borularin kaynaginda cok az .................... alev kullanilir.
Kaynak kalitesinin artmasi ile dikisin .............. dayanimi, kaynatilan gerece yaklasir.
Kaynak dayaniminin artmasina etken olan ........... ergiyik alandan uzaklagmasi ........
............... ile yapilir.

Borularin kaynaginda kaynak sirasinda ergiyik alan1 miimkiin oldugu kadar ..........
tutulmalidir.

Yapilacak is parcasi i¢in imalat resminden, imal edilmis parg¢alardan veya verilen bilgi-
lerden Olgii ve sekiller aktarmaya .................. denir.

Markalamada verilen resim olgiileri dikkatli bir sekilde izlenmeli, ............

................ temiz ve hatasiz ¢izilmelidir.

Markalamada boru yiizeylerinin .................... olmasi, markalamayi gii¢lestirir.
Kaynak agzi agilan borularda ............. ...l daha fazla olur.
Genel olarak iki parca birlestirilmesinde, parca aralarinda ....................

........................... geregi vardir.
Iki parcanin kaynatilmasinda iki parca arasinda birakilacak aralik, ek kaynak telinin

............ kadar olmaktadir.

Kaynak hazirlig1 ve puntalama islemi tamamlanmis borularin kaynagina gegcmeden 6nce,
DIr yapmak yararli olur.
Kaynak yapim bolgesinin disina tagsmamak i¢in kaynak bdlgesinin ............... ile ¢i-

zilmesi hatal1 uygulama yapmamiza engel olur.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 A 11 Dogru

2 D 12 Yanhs

3 C 13 Dogru

4 A 14 Dogru

5 D 15 Yanhs

6 C 16 Dogru

7 C 17 Dogru

8 B 18 Dogru

9 A 19 Dogru

10 B 20 Yanhs
OGRENME FAALIYETI-2’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C 11 Dogru

2 C 12 Yanhs

3 D 13 Dogru

4 B 14 Dogru

5 A 15 Dogru

6 C 16 Dogru

7 A 17 Yanhs

8 C

9 D

10 D
OGRENME FAALIYETI-3’UN CEVAP ANAHTARI

1 C 6 biiyiik-kiiciik

2 B 7 kacik eksen

3 D 8 portatif

4 C 9 sabit posta

5 B 10 korozyon-fiziksel

OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

1 C 7 A
2 D 8 hareketli - kilig
9 kontrol, iletme -
3 D
markalama
4 A 10 tasarruf
5 A 11 hizla
6 D 12 30-100
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OGRENME FAALIYETI-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 B 6 C
2 D 7 D
3 A 8 D
4 D 9 D
5 C 10 D

OGRENME FAALIYETIi-6’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C 6 Dogru
2 B 7 Yanhs
3 B 8 Dogru
4 B 9 Dogru
5 C 10 Dogru

OGRENME FAALIYETI-7’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A 6 C

2 B 7 Yanhs

3 B 8 Dogru

4 C 9 tarafsiz eksen

5 B 10 tarafsiz eksen
11 dort

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

11 Dogru 21 | oksidin - ek tel
12 Dogru 22 kiiciik

13 Dogru 23 | markalama
14 Yanhs 24 | marka gizgile-
ri

AlWIN|F
W o > m|>| >

5 15 Dogru 25 kavisli
6 16 Dogru 26 kaynak
niifuziyeti

7 B 17 Yanls 27 | bosluk bira-
kilma

8 B 18 Dogru 28 capi

9 B 19 | Karbiirlii | 29 | kaynak plam

10 | Yanhs | 20 | mekaniksel | 30 tebesir
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