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ACIKLAMALAR

ALAN Tesisat Teknolojisi ve iklimlendirme

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Temel Elektrik Ark Kaynag

MODULUN TANIMI Elektrik arli qurzfiglna ait kavrarplgrm ve becerilerin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
Kaynak parcalarin1 hazirlamak. Elektrik-ark kaynagi ile

YETERLIK sac pargalart puntalamak. Yatayda ve dik pozisyonda
dikis ¢ekmek.
Genel Amag
Ogrenci bu modiil ile gerekli ortam ve kosul saglandigin-
da teknigine uygun Elektrik-Ark Kaynag ile Sac Par-
calar1 Puntalayabilecektir.

MODULUN AMACI Amaglar

> Is pargasini kaynaga hazirlayabileceksiniz.

» Elektrot se¢imi yaparak elektrot tutusturabileceksiniz.

» Puntalama yapabileceksiniz.

» Yatay veya diisey konumda diiz dikis ¢ekebileceksi-
niz.

EGITIiM OGRETIM OR-
TAMLARI VE DONA-
NIMLARI

Ortam: Elektrik ark kaynak atdlyesi

Donanim: Is pargasi, Cizecek, Metre, Testere, Ege, Zim-
para, Gonye, Kaynak makinesi, Elektrot, Kaynak ¢ekici,
Tel firca, Maske, Deri Onliik.

OLCME VE DEGERLEN-
DIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (coktan segmeli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

“Eger metal ise, kaynak yap” diye eski bir deyis vardir. Gergekte de, dayaniklilik icin
biitiin metallere kaynak yapildigi dogrudur. Ancak plastik endiistrisindeki gelismeler, plastik
borularin tesisat iglerinde kullanilmasina neden olmustur. Bu nedenle plastik borularin birles-
tirilmesinde kullanilan yontemleri de plastik kaynagi adi altinda toplayarak gerceklestirme-
mizi zorunlu kilmaktadir. Plastigin yapi tesisatlarinda boru ve baglanti pargalari olarak kul-
lanildig1 bir gergektir. Birgok uygulamada bu islemin, tesisatgilar tarafindan yapilabiliyor
olmasi, plastik kaynaginin islem basamaklari i¢cine dahil etmemizi gerekli kilmaktadir.

Bazi metallere kaynak yapmak ¢ok kolay, bazilarina ise ¢ok zordur. En inceden en ka-
linina kadar biitiin metaller kaynak ile birlestirilebilir. En kolay bulunan metaller ile daha
dayanikl olanlar1 kaynak iglemlerinde daha ¢ok kullanilir. Elektrik ark kaynagi ile bilgilerin
sizlere verilmesinin baglangicinda, temel elemanlar {izerinde duracagiz. Bu kisimda 6grendi-
giniz elemanlan pratik bilgiler aldiginiz atdlyelerinizde rahatlikla bulabilirsiniz. Atdlyelerde
yapacaginiz temrin ¢aligmalariyla bilgi ve becerileriniz daha da artmig olacak.

Yalin olarak kaynak; metal ve alasimlarinin ergime derecelerinin tizerindeki sicaklik-
larda ergitilerek birlestirilmesi anlamini tagimaktadir. Bu islem gergeklestirilirken, bir 1s1
kaynagina oncelikli olarak ihtiya¢ duyulmaktadir. Ciinkii metal, ancak bir 1s1 kaynagindan
alinan 1s1 enerjisiyle, ergime derecesinin tizerine kadar olan sicakliklarda ergitilebilir. Elekt-
rik ark kaynaginda 1s1 enerjisi, elektrik akimiyla saglanir. Is1 elde edilmesinde mutlaka elekt-
rik enerjisinden yararlanmak ve bununla kaynak yapmak zorunlulugu yoktur. Bir¢ok kaynak
uygulamasinda degisik yontemler kullanarak 1s1 elde etmek miimkiindiir. Ornegin, diger bir
kaynak yontemi olan oksi-gaz kaynaginda 1s1 kaynagi; yanici ve yakici iki gazin birlesimin-
den ve yakilmasindan saglanir. Daha sonra elde edilen 1s1, uygun donanimlar yardimiyla
kaynak bolgesine iletilir.

Daha 6nceki modiillerde aldiginiz oksi asetilen kaynagi bilgilerine bu modiille elektrik
ark kaynagi temel bilgileri eklendiginde meslek yasantinizda karsilagtiniz bir¢cok kaynakli

birlestirmeyi basarili bir sekilde gergeklestirmis olacaksiniz.

Basarili meslek yasantilar dilegiyle...



OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Is pargasim kaynaga hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kaynak, bir dizi islem basamaklarindan olusur. Bunlardan biri; pargalarin kaynaga
hazirlanmasidir. Hazirlik igslemi basarili bir sekilde sonuglanirsa, diger islem basamaklariin
basarisin1 derinden etkileyecektir. Parcalarin kaynaga hazirlanmasinin kolayca 6grenilmesi
i¢in, soguk sekillendirme bilgilerine ihtiyacimiz var. Ozellikle soguk sekillendirme makine ve
aletlerinden olan; zimpara, ege ve keskiler konusundaki bilgileri hatirlamaniz i¢in, s6z konu-
su boliimleri gézden gecirmeniz yararli olur. Ayrica, boliimiin kolay anlasilmasinin saglan-
masi, asagidaki maddelere uyulmasina baglidir.

> Pargalarin kaynaga hazirlanmasi kismina agirlik veriniz. Boylece boliimiin esas
amacini kavramis olursunuz.

> Tekrarlamaktan kaginmayin. Unutmayin ki; ne kadar ¢ok tekrar yaparsaniz, o
oranda d6grenmeniz kolaylasacaktir.

> Boliim sonunda bulunan sorular1 cevaplandirin ve kavramada zorlukla karsilag-
tigimiz yerleri, arkadaslarinizla tartiginiz.

1. IS PARCASINI HAZIRLAMA

1.1. El Tesviyeciligi

Tesviyenin sozliik karsiligi diiz duruma getirme, diizlemedir. Metal isleme teknolojile-
ri s6z konusu oldugunda ise tesviye ya da tesviyecilik; is parcasindan talas kaldirarak ya da
talag kaldirmadan yapilan sekillendirme iglemlerinin tiimiinii kapsar. Bu islemler makine de
ya da eskiden oldugu gibi el aletleri kullanilarak yapilabilir.

Tiim bunlardan yola ¢ikarak tesviyeciligin tanimi su sekilde yapilabilir:

Haddelenerek standart bigcim ve Olciilere getirilmis gereglerin veya dokmek suretiyle,
yaklagik olarak bigim ve Olgiileri hazirlanmig pargalarin lizerinden talag alinarak kullanilabi-
lir duruma getirilmesine dar anlamda tesviyecilik denir.

Tesviyecinin iirettigi makine parcalari, yiizey kalitesi ve 6l¢li tamlig1 bakimindan has-
sas olur. Bu nedenle tesviyecilik, ince islemlerin uygulandig1 ve 6lgiillip kontrol edildigi bir
meslek dalidir.



1.1.1. Markalama

Ozellikle meslek resmi calismalari neticesinde elde edilen cizimlerin is parcasi {izerine
aktarilmasi, markalama olarak adlandirilir. Bu islem bir bakima ¢izim iglemidir.

Meslek resminde ¢izim igin gosterilen 6zen, markalama isleminde de gosterilir. An-
cak, cizilen yer ve ¢izimde kullanilan takimlar yoniinden farkliliklar ortaya cikar.

Resim 1.1: Markalamada kullamilan pergel ve ¢ap kumpaslari

Bu béliimde verilen bilgiler dogrultusunda yapilacak olan markalama, yapacaginiz isin
daha oOnceden planlanip, yapim resmiyle ifade edildigi bigime uymasi bakimindan Gnem
tasir. Bu nedenle iizerinde biraz daha hassas durulmasi ve 6zen gdsterilmesi gereken bir ko-
nudur. Aksi takdirde, yapilacak kiiciik markalama hatalar1 bile gereg israfina yol agacak ve
isin yapimi sirasinda markalama hatalarinin fark edilmemesi durumunda da zaman kaybina
neden olacaktir.

Is pargasi iizerine markalama yapmak, teknik resim cizmeye benzer. Bu yoniiyle her
islem ve her markalama aletinin kullanimdaki islem basamaklar1 farklilik gostermektedir.

Cizimler agagida anlatildigi gibi yapilir:

Cetvel ya da gonye is parcasi lizerine yerlestirilir ve tutulur.

Cizecek ele alinir ve {i¢ parmakla asir1 sikmadan tutulur.

Cizgiler, ¢izecekle ¢izecek cekme yoniinde egik tutulmak ve cetvele dayatilmak
suretiyle ¢izilir.

Cetvelin kenarina, ¢izecegin yalniz ucu temas etmeli ve ug parga ylizeyinden
¢izgi boyunca kaldirilmamalidir.

Cizecegin ucu parga yiizeyinde hafif bir baski ile ¢izgi olusturmal1 ve parca ne
kadar yumusak ise baski o derece hafif olmalidir.

Cizgi, devamli ve diizgiin bir sekilde ¢ok hizli olmamak kaydiyla ¢ekilmelidir.

YV V VY VVYVYVY



Mihengir kullanima:

A- Mihengir ucunun ayarlanmasi:

>

>
>
>

Cizecek tasiyici, diisey cetvel lizerinde tahmini yiikseklige ayarlanir.

Cizecek tastyicinin ayar vidasi sikilir.

Istenilen yiikseklik mikrometrik ayar ile tespit edilir. Cizecegin ucu ile cetvelin
boliintiileri bozulmamalidir.

Verniyer boliintiisii yardim ile siirgii istenilen Ol¢ii tizerine getirilir, ayarlama
vidast sikalir.

B- Mihengirin kaydirilmasi:

>

>

Mihengir (ayagi) tablasi sikica tutulur, pargaya yaklastirilir ve ¢gizme yoniinde
egilerek ¢izim yapilir.

Mihengir ¢izim bitinceye kadar devamli ve diizgiin bir sekilde, fazla hizli ol-
mamak kaydiyla kaydirilir.

r_ r f‘ r
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Is pargas1 takoz pargasi a agiklig a

Sekil 1.1: Yaricap, takoz kullanarak ve egimli alanda pergel acikhig: tespiti

Pergel kullanimu:

vV VYV VV VYV
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Dairenin merkezi belirlenir ve noktalanir.

Pergel aciklig1 boluntiilii cetvel {izerinden ayarlanir. Tam ayarlama, ayaklardan
birine hafif¢e vurulmak suretiyle yapilir.

Pergel tepesinden tutulur.

Bir ayagiin ucu nokta igine yerlestirilir ve pergel ¢izilecek ylizeye dogru ¢izim
dogrultusunda egilir.

Cizimde pergel tepesinden tutulur ve parmaklar arasinda kaydirilarak daire ¢i-
ziminin gerektirdigi sekilde pozisyonu degistirilir.

Dairenin merkezi ile daire ayn1 diizlem igerisindeyseler istenilen yaricap oldugu
gibi is pargasina aktarilabilir. Cizilecek dairenin merkezi is pargasi disinda ise
pergel ayagini yerlestirmek {izere is parcasi oniine uygun bir takoz konulur.
Basamakl bir parcanin markalanmasi gerektiginde pergelin acikligi (bk. Cizim
1.1.) a kadar artirilir.

Pergel ¢izim yoniinde mutlaka egilmelidir. Diizgiin bir ¢izgi elde edebilmek igin
geregince hareket ettirilir.

Cizimin devami siiresince miimkiin oldugu kadar pergelin egiklik agis1 korun-
malidir. Bu egim tepesinden tutulmus pergelin hareketini kolaylastirir.



Pergelin tepesi ayn1 zamanda pergelin simetrik ekseni etrafinda dairesel bir ha-
reket yapar

Asil basing i¢ ayak iizerine yapilir. Dis ayak {izerindeki basing ¢izgi ¢izmeye
yetecek kadar olmalidir. Bu ayak {izerindeki basing is parcasinin sertligine bag-
lidir (bk. Sekill.2-1.3).

1/ !
e = Nokta - E{gim acist -~ -
Sekil 1.2: Pergel ile daire ¢izimi

Genel olarak markalama islemlerinin yapilmasi:

YVVVYY

Markalanacak is par¢asinin l¢ii ve agilarnin tamlig1 kontrol edilir.
Is parcasi ilizerinde markalamanin gerceklestirilecegi ana yiizey belirlenir.

Ana ylizeyinden itibaren biitiin 6l¢iileri kontrol edilir.

Cizgilerin kesigsme noktalar1 nokta ile keskinlestirilir.
Markalama iglemi tamamlandiktan sonra tiim markalama yiizeyleri resme gore
kontrol edilir.

Pergel, ¢izim
yoniine dogru
egilir.

Pergel tepesi, ekseni
etrafinda yer degistirir.

Elin yoriingesi (yer
degistirme dairesi)

Sekil 1.3: Pergel ekseninin daire ¢izimi sirasinda yer degistirmesi
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1.1.2. Ege Cesitleri ve Egeleme Kurallar

Kaba olgiilerdeki is pargalarini, istenilen bigime ve olgiilere getirmenin degisik yon-
temleri vardir. Kesme, biikme, dévme ve delme ilk basta sayabilecegimiz islem basamakla-
rindan bazilaridir. s parcasi yiizeyinde bigimlendirme yapmanin bir yolu da egeleme olarak
adlandirilan islemdir. Ege olarak adlandirilan el aletinin iizerinde keski seklinde disler bulu-
nur. Bu disler, is pargasina siirtiildiigiinde yiizeyden talaslar kaldirabilecek sekilde diizen-
lenmistir ve egeler sertlestirilmis gereclerden yapildigindan, is pargasi yiizeyini istenilen
olgliye getirebilir. Egelerin gorevini bircok degisik kesici alet, makine ya da takim da yapabi-
lir. Ancak kiigiik ve az sayidaki is parcasinin ege yardimiyla bigimlendirilmesi, birgok ba-
kimdan daha pratik sonuglar dogurur.

%/l‘/ ey
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Sekil 1.4: Ege cesitlerinden bazilari

Ege ile cesitli yiizeylerin egelenmesine gegmeden once birkag dnemli husus {izerinde
durmak yararli olacaktir. Bunlardan biri, belki de iyi bir egeleme isleminin 6n kosulu, ege
secimidir. Ege secimi yapmadan 6nce asagida siralanan sorularin cevaplarini vermis olmaniz
gerekir.

»  Yapacagim iglemin cinsi (kaba, ince isleme gibi) nedir?

> Isleyecegim gerecin cinsi (yumusak ya da sert metaller) nedir?

> Isleyecegim is par¢asiin boyutlar1 ve yiizey bigimleri (diiz, i¢ biikey ya da dis
biikey) nasildir?



Bir diger onemli 6zellik; genellikle yuvarlak ve baliksirt1 egeler ile ¢alisilirken cikar.
Her iki ege ile de ¢alismaniz sirasinda, ege ¢aplarinin egelenecek delik ¢apindan kiigiik ol-
masina 6nem vermelisiniz. Kare, tiggen, trapez ve bigak egeler kullanirken de tiim dikkatini-
zin egelenecek alan {izerinde olmasina 6zen gostermelisiniz. Konumuzun bu bdliimiinde,
egeleme isleminin yapilist sirasinda, is parcasinin boyutlar1 ve ylizey bigcimine gore egelere
verilecek hareketler tizerinde duracagiz.

Sekil 1.5: Diiz yiizeylerin egelenmesi sirasinda egenin tutulusu

Kaba egelemede temel amag talag kaldirmaktir. Viicudun agirhigindan yararlanilarak
miimkiin oldugunca fazla talag kaldirmak i¢in kuvvetli bir baskiya ve ritmik harekete ihtiyag
vardir. Serbest ve yararli hareketlerin meydana gelebilmesi i¢in viicudun islenen parcaya
gore uygun bir konumda bulunmasi gerekir.

Egeleme islemi yapilacak is parcasinin iizerinde bir ya da birden fazla yiizey olabilir.
Baslangic olarak egelenen yiizeyin, egeleme isleminin bitiminde hangi yiizeye goére kontro-
liiniin yapilacagini belirlemek gereklidir. Egelenecek yiizey sayist fazla ise, en dogru oldu-
guna inandigimiz ylizeyden ya da esas bir yiizey tespit edip isleme buradan baglamak dogru
olacaktir. Elde edilen bu yiizey, sonradan diger ylizeylere dayanak teskil etmesi agisindan
onem tagir.

Sekil 1.6: Egeleme sirasida viicudunuzun yapacagi hareketler

Diiz yiizey egelenmesi sirasinda ¢alisanlarin dikkatsizligi sonucunda karsilagtigr iki
yiizey bozuklugu vardir. Bir dogru boyunca, uzunlamasina yapilmayan egeleme, bozuk olur
ve agirt talag olusmasina yol agar. Egenin eni dogrultusunda yeterince kaydirilmayan bir
baski kuvveti, koselerde bozulmalara ve kotii talag alinmasina yol agar.
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1.2. Kaynak Agz1 Acma

Elektrik ark kaynagi ile yapilan birlestirmelerde aranilan 6n kosul; birlestirmenin iste-
nilen diizeyde saglam olmasidir. Bir kaynak dikisinin saglamligini1 belirleyen belli degerler
vardir. Kaynak metalinin, yani kaynak dikiginin is pargasiyla ayn1 6zellikte olugmasi ilk ola-
rak sayilabilecek deger olarak karsimiza ¢ikar. Bu elektrot se¢imiyle saglanir. Bir diger ara-
nan Ozellik birlesmenin derinligi olarak gosterilmektedir. Derinlikten kast edilen, dikisin is
parcasina ne oranda isledigi olarak tanimlanabilir. Bu degerde, kaynak esnasinda sicakligin
arttirtlmasiyla bir boliime kadar saglanabilir. Kesitleri ince pargalarda bu tiir sorunlar ortaya
cikmaz. Arkin meydana getirdigi sicaklik, dikis metalinin derinliginin istenilen diizeyde ol-
masini saglar. Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kaynake1, 1,5 mm kalinliga sahip celik
saclar elektrik ark kaynagiyla birlestirebilir. Diger yandan iki tarafinda kaynatilmasi kaydiy-
la, 8 mm kalinliga kadar celik saclar kaynak agz1 agcilmadan birlestirilebilir.

Ozellikle kalin pargalarda ise, dikis metalinin derinlere kadar isleyip, saglam bir bir-
lestirme yapmasi kaynak akiminin ve elektrot ¢capinin degistirilmesiyle gergeklestirilemez.
Bunlara ek olarak, kaynakli birlestirilme yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna
gidilir. Kaynak ¢ekilecek alan kesitinde olusturulan bu degisiklikler, kaynak agzi olarak ad-
landirilmaktadir. Kaynak agzi agilmasinda temel neden, kaynak baglantisinin kesit boyuna
gereken derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola ¢ikarak; 8 mm’den
daha kalin is pargalarinda, kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteniyorsa, kaynak
agz1 agma zorunlulugu vardir.
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Sekil 1.7: Kaynak agz1 acilmadan yapilan kiit ek kaynakh bilestirme (iistte).
V kaynak agz (altta).

Is parcasmin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parga kalinlig1 10
mm’den fazla ise, ¢ift tarafli kaynak agzi agilmalidir. Bunlar ¢ift V, ¢ift U ya da ¢ift J kaynak
agizlarindan biri olabilir.

Her seye ragmen unutulmamalidir ki; ¢ift tarafli kaynak agzinin kurallara uygun ola-
rak hazirlanmasi, is pargasinda ¢arpilmalar1 engelledigi gibi daha az kaynak metali dolayisty-
la da daha az elektrot tiikketimini saglayacaktir. Bu iki ana sebebin yaninda, ¢ift tarafli kaynak
agizlari, i¢ gerilmelerin azaltilmasinda etkin rol oynarlar.

Kaynak agizlarinin genel bigimleri cesitli standartlarla belirlenmistir. Ulkemizde bu
tiir standartlar1 da diizenleyen TSE Kurumu, TS 3473 sayili standardiyla kaynak agizlarinin
nasil olmasi gerektigini belirlemistir. Buna gore kaynak agz tiirleri, asagidaki tablodan segi-
lebilir.
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Tablo 1.1: Elektrik ark kaynaginda kullanilan kaynak agizlarina ait veriler:
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1.2.1. Kaynak Agz1 A¢ma Araclar

Kaynak agzi, is pargasinin iglenmesi olarak ele alinmaktadir. Bir bakima, degisik kay-
nak agz1 sekillerine is parcasinin getirilmesi olarak diisiiniiliir ve metal isleme teknolojisinde
kullanilan degisik islem basamaklari, kaynak agzi acilmasinda kullanilabilir. Ornegin kiit
alin kaynagi yapilacak ise parcalarin sadece kesilmesi yeterli olurken kivrik kenarlarin alin
alma kaynaginda, biikkme islemine bagvurulur. Bu bakimdan soguk sekillendirmenin birgok
basamagini kaynak agizlariin bi¢imlendirilmesinde kullanmaktayiz. Kaynak agzinin parca-
nin kalimhigiyla baglantili oldugu dikkate alinir. Cogunlukla degisik kaynak agizlarmin 8
mm’den kalin ig pargalarina uygulanmasi, daha ¢ok karsilagilan bir uygulama oldugu diisii-
niildiiglinde, kaynak agz1 agmak icin neden talasl {iretim ve yakarak kesme araglarinin 6n
plana ¢iktig1 daha kolay kavranabilir. Genel olarak kaynak agzi agma araglar1 {i¢ grup altinda
toplanmaktadir. Bunlar arasinda yapilacak segimde ekonomiklik, gerecin ozellikleri ve at6l-
ye sartlar1 dikkate alinir.

> Yakarak kesme yapan araglar

> Ergiterek kesme yapan araglar

> Talasli igsleme yapan araglar

1.2.2. Kullanilan Takimlari Bakimi

El aletlerinin, uzun siire ¢alisan kisilere hizmet verebilmesi, bakimlarinda gosterilecek
0zene baghdir. Kullamm sirasinda el aletlerine gdstereceginiz 6zen, onlarin uzun siireler
sizlere hizmet etmesi i¢in yeterli olacaktir. Ayrica, el aletlerinin bakiminda bir genelleme
yapmamiz miimkiin olsa da her aletin yapisindan kaynaklanan nedenlerden dolay1 6zel ba-
kim uygulamalar iizerinde de durmakta yarar vardir. Bu nedenle, en ¢ok kullanilan el aletleri
basta olmak iizere, bazi el aletlerinin bakimi konusunu ayr1 ayri ele alacagiz.

1.2.3. Egelerin Bakim

> Egeyi kullanmaya baslamadan Once, sapinin uygunlugunu kontrol ediniz. Her
ne sart altinda olursa olsun, ege sapsiz olarak kullanilmaz. Yapacaginiz kontrol-
de, sapin siki olarak ege kuyruguna gecmis olmasina 6zen gosteriniz.

> Egeyi temiz tutunuz. Ozellikle yumusak gereglerin egelenmesinde kullanilan
egelerin dis aralari zamanla dolabilir. Dig aralarina dolan metal parcaciklari,
egeleme islemi sirasinda, parca yiizeyinin ¢izilmesine yol acar. Bu durumdan is
parcaniz olumsuz etkilenir. Ege disleri arasinda sikisarak kalan ufak metal par-
caciklarina ¢apak adi verilir. Capaklarin temizlenmesinde ege fir¢asi olarak ad-
landirilan aletler ya da motorlu tel firgalar kullanilir. Ege fircas1 agag saplidir ve
sert tellerden yapilmstir. Bu capaklar, ege firgasinin ege iizerindeki disleri dog-
rultusunda siirtiilmesiyle uzaklastirilir.

> Egelerin temizlenmesinde kullanilan bir baska yontem kimyasal temizlemedir.
Bunun igin metallerin temizlenmesinde kullanilan kimyasal maddelerden yarar-
lanilir.
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Egeler 6zel bakim gerektirmez. Dis etkiler olarak siralanabilecek rutubetli or-
tamda kalmama, iizerlerine agir ya da kesici el aletlerinin konmamasi gibi nok-
talara dikkat edildigi siirece, randimanli kullanilirlar. Bu nedenle tezgéh iizerine
siralanmalarinda gosterilen 6zen, islerinin bitip kullanilmadiklar1 zaman da gos-
terilmelidir.

Son olarak, egeler uzun siire kullanilmayacak ise rutubetsiz ortamlarda saklan-
malidir. Cilinkii yapimlarinda kullanilan ¢elikler her ne kadar kaliteli ¢eliklerse
de bunlarin oksitlenmeyecegi anlami ¢ikarilamaz. Miimkiinse yagli kagitlara sa-
ril1 muhafaza edilmeli.

Resim 1.2: Ege iist ve alt dislerinin fir¢a ile temizlenmesi

1.2.4. Markalama Aletlerinin Bakim

Bu grup igerisinde ele alinan aletlerin oldukga hassas olduklar1 g6z 6niine alindiginda,
bakimlarina daha fazla 6zen gosterilmesi geregi ortaya cikar.

>

Markalama aletlerinin bakimi kullanimlari sirasinda baglar. Bu tiir aletlerin di-
ger el aletlerinden daha hassas 6zellikler tasimalari, kullanilmalar1 sirasinda bir
dizi 6nlemin alinmasimi gerekli kilar. Her seyden once ¢alisma tezgahinin tize-
rinde kullanilmadiklar1 sirada duracaklar yer bile diger aletlerden ayri bir yeri
gerekli kilar. Aksi takdirde hassas markalama yapilamaz.

Markalama aletleri temiz tutulmalidir. Temizliklerinde hafif yagli bir bez kulla-
nilmasi, yiizeylerinin kararmasina engel olacagi gibi oksitlenmesini de engelle-
yecektir.

Markalama aletlerinin kullanilmas1 sirasinda asir1 sert baskilardan kaginilmasi
gerekir.

Bu grupta ele alinan el aletlerinin tutulmasinda gévdelerinden yararlanmak on-
larin uzun siireli gérev yapmalarina olanak saglar.
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Asagidaki uygulamalar1 yapiniz

> 300 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda 2 adet ¢elik is par¢asina kay-
nak agzi1 acarak kaynaga hazirlayiniz.

35° 35°

NC

Islem Basamaklan Oneriler

> Is pargasini mengeneye yerlestiriniz.

> Oncelikli olarak giivenligi sagla-
yiniz.

» Calisma esnasinda maske ve 6n-
liik kullaniniz.

» Calisirken dikkatli olunuz.

> Is parcasim 8lciisiinde markalayiniz. > Is disiplinine uyunuz.

» Takimlari amacina uygun Kulla-
niniz.

> s bitimi el takimlarinm toplayiniz

» Temiz ve tertipli calisiniz.
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> Is parcasini1 dlciisiinde kesiniz.

>

Caligilan ortamin temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
[s pargasin1 mengeneye yerlestirdiniz mi?
Is parcasini 6lciisiinde markaladiniz mi?
Is parcasini 6l¢giisiinde kestiniz mi?
Kesilen is parg¢asini temizlediniz mi?
Is pargasina kaynak agz1 agtiniz mi1?
Calisilan ortamin temizlediniz mi?

OO~ WIN|F

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kaynak hazirliklarindan biri degildir?

A) Markalama B) Delme
C) Kesme D) Temizleme
2. Asagidakilerden hangisi ¢izimlerin is parcasti {izerine aktarilmasi olarak adlandirilir?
A) Markalama B) Delme
C) Kesme D) Temizleme
3. Tesviyenin sozliik karsiligi asagidakilerden hangisidir?
A) Diizleme B) Delme
C) Kesme D) Temizleme
4.  Kaba egelemede temel amag asagidakilerden hangisidir?
A) Diizleme B) Delme
C) Kesme D) Talas kaldirmak
5. Elektrik ark kaynagi ile yapilan birlestirmelerde aranilan 6n kosul asagidakilerden
hangisidir?
A) Birlestirmenin diiz olmasi B) Birlestirmenin egimi
C) Birlestirmenin saglam olmasi D) Birlestirmenin boyutu

6. Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kaynakei, ka¢ mm ¢elik saclar elektrik ark kayna-
giyla birlestirebilir?
A) 0,5 mm B) 1,5 mm
C)5mm D) 3mm

7. Egitimli bir kaynake1, iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla, ka¢ mm’lik ¢elik saglart
kaynak agz1 acilmadan birlestirilebilir?

A) 10 mm B) 1,5 mm
C)8 mm D) 3mm
8. Kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteniyorsa, kaynak agzi agma zorunlulugu
asagidakilerden hangisinde vardir?
A) 10 mm B) 1,5 mm
C)8 mm D) 3mm

9. Hazirlama kolaylig1 acisindan, uygulamalarda ¢ogu kez, asagidakilerden hangi kaynak
agzi tercih edilir?
A) K B) X
oY D)V
10. s pargasinin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parga kalmlig 10
mm’den fazla ise kaynak agz1 asagidakilerden hangisiyle agilmalidir?
A) Tek tarafli B) Cift tarafli
C)60° D)35°
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

11. ince egelemede ise dncelikli olan talas kaldirmaktir. (...)
12. Kaba egelemede temel amag 6l¢ii, sekil ve yiizey diizgtinliigudiir. (...)
13. ince egeleme sirasinda hareketlerin daha dikkatli, baskinin daha az olmasi1 gerekir.

(.

14.  Bir dogru boyunca, uzunlamasina yapilmayan egeleme, koselerde bozulmalara ve kotii
talag alinmasina yol agar. (...)

15.  Egenin eni dogrultusunda yeterince kaydirilmayan bir baski kuvveti agir1 talag olusma-
sina yol agar. (...)

16. Kalin pargalarda dikis metalinin derinlere kadar isleyip, saglam bir birlestirme yapma-
st kaynak akiminin ve elektrot gapinin degistirilmesiyle gerceklestirilir. (...)

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

17.  Cizimlerin is parcasi lizerine aktarilmasi, ................... olarak adlandirilir.

18. Cizecekelealinir vei¢ ..................... asir1 sikmadan tutulur.

19.  Cizgilerin kesisme noktalart ......................... ile keskinlestirilir.

20. Dis biikey yiizeylerin egelenmesinde ............. egeler ya da diger adiyla .............
egeler kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Elektrik ark kaynagina baglamadan 6nce elektrotu is par¢asina siirterek ya da elektrotu
is parcasina vurarak arki baglatabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Modiiliin amaglarina ulagmaniz ic¢in ¢aligma bi¢iminizi, yeniden gozden gegirmeniz
gerekmekte. Asagida ideal calismanin gerceklesmesi icin evde ve okulda yapilmasi gereken-
ler siralanmustir. Bunlar dersler ile ilgili ¢caligmalara uygulandigr taktirde, basarinizin artacag
bir gergektir.

> Calisma nedeninizi belirleyin. Kendinizi pasif tutup, sadece zihninizi bilgi y18-
maya calisirsaniz, basar1 elde edemezsiniz. Ogrenirken aktif olun, boliim icinde
gecen konulart degerlendirin. Sik sik kendinize “Bundan bana ne?” sorusunu
sorun.

> Sinifta ders dinlerken, 6gretmeni gorebileceginiz yere oturun. Saklanir gibi biri-
sinin arkasinda kalmak, dinlemenizi, not tutmanizi engeller, tembellesmenize
neden olur.

> Ogretmenin konusmalarina dikkatinizi verin. Ses tonundaki degismeler, yiiz
mimikleri ve konusmasindaki vurgular, anlattiklar1 iginde, hangilerinin daha
onemli oldugunu anlamanizi saglar.

> Dersten 24 saat sonra, evde bir kere olsun notlarinizi gézden gegirin. Hatirla-

manin en iyi yolu budur.

Dersten sonra notlarin temize gecirilmesi de hatirlamaniza yardimci olacaktir.

Bu sadece bir tekrarlama degil, ayn1 zamanda bosluklar1 doldurmak ve iliski

kurmak i¢in bir firsattir.

Evde calismanizi, aydinlatmasi iyi bir yerde yapin. Boylece yorgunluk ve bas

agrisi ihtimalini de azaltmis olursunuz.

Evde rahat bir sekilde uzanarak ¢aligmay1 denemeyin. Yar1 gevsemis olmak ye-

terlidir.

Sagligimiza dikkat edin. Giine iyi bir kahvalti ile baslayin ve biraz egzersiz ya-

pin.

Devamli bilgi edineceginiz yerleri 6grenin. Okuldaki kiitiiphaneyi kullanan tek

kisi siz olsaniz bile, oraya gitmekten vazgegmeyin. Ogretmenlerinize her firsatta

konular ile ilgili soru sormaktan ka¢inmayin. Unutmayimn ki; ticret d6demeden

bilgi alabileceginiz tek kisi 6gretmen, yer ise kiitiiphanedir. Bunlardan yarar-

lanmasim bilin, bilmiyorsaniz 6grenin.

> Zamaniniz1 programlayin. Genelde birden fazla derse ¢aligmaniz gerekir. Bunla-
rin bir kismindan degil, hepsinden basarili olmaniz gerektigini unutmaym. Bii-
tiin ¢alismalarinizi bir gline sikistirmayin. Calisma sirasinda her 45 - 50 dakika-
da bir ara verin.

A\

YV V VY V¥V
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2. ELEKTROT TUTUSTURMA

Metalik 6zelliklere sahip gereci 1s1 ya da basing ya da her ikisini birden kullanarak ve
ayni cinsten ve ergime aralig1 ayn1 ya da yaklasik bir gere¢ katarak ya da katmadan birles-
tirmeye metal kaynagi adi verilmektedir. S6z konusu iki parcanin birlestirilme-sinde, ilave
bir gere¢ kullaniliyorsa, bu gerece ilave metal ya da ek kaynak teli adi verilir.

Resim 2.1. Kaynak atolyesinde ¢alisma

Metal kaynagi da alt gruplara ayrilir. Genel olarak da;

> Ergitme kaynagi,
> Basing kaynagi olarak simiflanir.

Elektrik ark kaynagi, metal kaynaklarindan biridir. Gereci, yalniz sicakligin tesiriyle
bolgesel olarak (sinirlandirilmig bir kismini) ergitip, bir ildve metal katarak ya da katmadan
gercgeklestirildigi i¢in ergitme kaynagi kapsami iginde ele alinmaktadir. Tiim bu bilgiler dog-
rultusunda elektrik ark kaynaginin tanimi su sekilde yapilabilir;

Kaynakh birlestirme icin gerekli 1sinin, elektrotlar arasinda olusturuldugu ve ark
yardimiyla saglandig: ergitme kaynak tiiriine, elektrik ark kaynag ad1 verilir.

Genel olarak islemin bir kaynake1 tarafindan, kaynakg¢inin inisiyatifinde gelisen islem
basamaklar1 dogrultusunda yapildigi i¢in de elle ark kaynagi ad1 verilmesi dogru olur. Ancak
tiim uygulamalarda, arkin elektrik enerjisiyle saglandig1 gerceginden yola ¢ikarak, sadeles-
tirme yoluna gidilmis ve sadece ark kaynagi adiyla yetinilmistir. Bizde bundan sonraki tiim
aciklamalarimizda, islemin tam ad1 olan elle yapilan elektrik ark kaynagi yerine ark kaynagi
demeyi tercih edecegiz.
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2.1. Kaynak Makineleri Cesitleri

Bagta belirtmemiz gerekir ki; elektrik akimi bir elektron hareketidir. Elektronlar uygun
ortamlar saglandig taktirde, cok olduklari yonden az olduklar1 ya da hi¢ olmadiklar1 yoéne
dogru ilerler. Bu genel bir elektrik kuralidir ve elektronlar - kutup olarak adlandirilan katod-
dan + kutup olarak adlandirilan anoda dogru hareket ederler. Elektronlarin bu hareketine
elektrik akimi adr verilir. Ayrica + ve - kutuplar arasinda elektronlar1 harekete gegiren bir
elektron fazlalig1 vardir. Buna da gerilim ad1 verilmektedir.

Resim 2.2. Kaynak dikisinin goriintiisii

Elektrik akimi tek basina elektrik ark kaynagi yapilmasi icin yeterli degildir. Clinkii
giinliik yasantimizda ve endiistride bagka amagclar i¢in kullandigimiz elektrik enerjisi, elekt-
rik ark kaynaginda asagida siralanan olumsuzluklara yol agar.

> Sebeke gerilimi olan 220 ya da 380 volt, kaynak iglemi i¢in ¢ok yiiksektir.

> Bu gerilimin direkt olarak kaynak isleminde kullanilmasi, 6ldiriicii etkisi nede-
niyle tehlikelidir.

> Bu gerilim ile kaynak arki olusturuldugu taktirde, elektrot ucundan is pargasina
elektron gegisleri esnasinda patlamalar ve etrafa metal sigramalar tehlikeli bir
bicimde artar.

Tim bunlarin nedeni; elektrik sebekesinden gegen elektrik enerjisinin gerilimin yiik-
sek, siddetinin diisiik olmasidir. Oysa elektrik ark kaynagi yapilabilmesi igin gerilimin diisiik
(25-55 wvolt), siddetinin yiiksek (10-600 Amper) olmasi istenir. Bu nedenden &tiirti, elektrik
akiminin kaynak makineleri adi verilen gerilim iiretecleri tarafindan, uygun bir elektrik
arki olusacak sekle donistiiriilmesi geregi vardir. Kaynak makineleri elektrik akiminin gegti-
i elektrik tesisatindan (ya da diger adiyla elektrik sebekesi) aldiklar elektrik enerjisini, kay-
nak arkin stirekli kilacak gerilim ve siddete doniistiirerek kaynak akimini saglarlar.
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Bunu yaparken de ya elektrik sebekesinden aldiklar alternatif akimdan yararlanirlar.
Ya da kendi donanimlarinda bulunan ekipman yardimiyla, alternatif akimi dogru akima do-
niistiiriirler.

Ark kaynagimi hem alternatif akimla, hem de dogru akimla yapmak miimkiin-
diir. Dolayisiyla kaynak makineleri;

> Dogru akim veren kaynak makineleri,

> Alternatif akim veren kaynak makineleri olarak siniflandirilir.

Dogru akim veren kaynak makineleri olarak, kaynak jeneratorleri ve kaynak redresor-
leri kullanilmaktadir. Alternatif akim veren makineler ise, transformator olarak anilir. Her iki
grupta toplanan makinelerin, birbirlerine gore iistiinliikleri vardir. ilk satin alma maliyeti
acisindan alternatif akimla ¢alisan makinelerin tartisilmaz tstiinliikleri olmasi, bu tiir maki-
nelerin her metal igleri atolyesinde bulunmasina neden olmaktadir. Diger yandan dogru akim
veren makinelerin genel iistiinliikleri sunlardir:

> Diisiik akim siddetlerine ulasmak miimkiindiir. Bunun anlami; ince ¢apli elekt-
rotlar ile ince kesitli pargalarin kaynaginin basariyla sonu¢lanmasi demektir.
Dogru akim ile biitiin elektrot tiirlerinin kullanilmas1t miimkiindjir.

Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.

Kisa ark boyu ile siirekli ¢aligmak miimkiindiir.

Diusiik akim siddetlerinde kaynak yapmak miimkiin oldugundan, tavan ve dik
kaynagi gibi zor konumlarda kaynak yapmak daha kolaydir.

Ince saclarin kaynag1 basaril bir sekilde sonuglanir.

Ark olusumu esnasinda meydana gelen sicramalar daha azdir.

VV VYVVV

Bu siralanan maddeler, bir bakima dogru akimin iistiinliikleri olarak kabul
edilmelidir. Alternatif akimin iistiinliikleri ise sunlardir:

> Alternatif akim halinde ark tiflemesi nadiren bir sorun olusturur.
> Alternatif akim ile kalin kesitli pargalarin, kalin ¢apl elektrotlar ile kaynagi ra-
hatlikla yapilabilmektedir.

2.2. Elektrik Kazalarina Kars1 Alinacak Tedbirler

> Elektrik ark kaynagi yapilan bolgenin etrafinda yanici-parlayict maddeler ve
baska elektrik kablolar1 bulunmamali. Unutulmamali ki kivileimlar 10 m ye ka-
dar sigrayabilmektedir,

Kapal1 ve nemli/rutubetli alanlarda DC kaynak makineleri kullanilmamalidir,

Is elektrik devresiyle temasta iken elektrik yiiklii elektroda dokunulmamalidir,
Kaynak ve kesme sartlarma bagli olarak uygun bosta ¢alisma gerilimine sahip
makine kullanilmalidir,

Isyerlerinin bina topraklamasi olmali ve elektrik tesisati ile ilgili tiim &nlemler
almmis olmalidir,

Kaynak makinelerinin elektrik kablolari sik sik kontrol edilmeli, hasarli-aginmig
kablolar kullanilmamalidir,

YV V VVV
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> Kullanilacak elektrik voltaji makinenin g¢alismasi i¢in gereken voltaja uygun
olmali,

»  Makine tizerinde parga degisimi yapilacaksa mutlaka makinenin enerjisi kesil-
meli,

> Makinelerin gii¢ kaynaklarinin etrafindaki hava akimi engellenmemeli,

»  Makinelerin lizerinde uyari isaretleri ve yazilart mutlaka okunmalidir.

2.3. Amper Ayar1 Yapmak

Kaynak makinelerinin sebekeden aldiklar1 elektrik akimini, ark olusturabilecek kay-
nak akimina ¢evirdigini biliyoruz. Kaynak makineleri genel olarak 10-600 Amper arasindaki
degerlerde, kaynak akimini degistirebilecek nitelikte donanima sahiptirler. Kaynak dikisinin
istenilen 6zelliklere sahip olmasi, yeterli kaynak metalinin kaynak bdlgesini doldurmasi ve
kaynak niifuziyetinden etkilenen parca bolgesiyle kaynak metalinin birbirine kaynagmasi
sonucunu dogurur. Tiim bunlar uygun captaki elektrotun, kaynak banyosunu istenilen dii-
zeyde saglamasi sayesinde gergeklesmektedir. Yeterli kaynak metalini saglamak amaciyla
secilmis bir elektrot; ancak bu elektrota tatbik edilen uygun akim degerleri gergevesinde
eriyik hale gelir ve istenilen birlesmeyi saglar. Boyle olunca akim ayarinin ne diizeyde
onemli oldugu agiga ¢ikmaktadir.

Biitiin bunlar:1 yalin bir bicimde tanimlamak istersek;

> Saglikli birlestirme igin par¢a kalinligina bagl olarak kaynak metalinin,

> Kaynak metalinin niteligine gore elektrot ¢ekirdek ¢apinin,

> Elektrot ¢ekirdeginin kaynak metalini olusturmasinda gereken giiciin, kaynak
akimiyla saglandigini soyleyebiliriz.

Kaynak akiminin se¢imi elektrot ile yakindan ilgilidir. Bu nedenle akim ayarlar1 de-
gerleri verilirken elektrotun ¢ap1 ya da ortii gerecinin kalinlig1 g6z dniine alinir. Ciinkii akim,
hem elektrot ¢ekirdek metalinin hem de ortii gerecinin ergitilmesi i¢in harcanacaktir,

2.3.1. Akimin Kaynak Uzerindeki Etkisi

Kaynak degerlerinden degisikligin en ¢ok yapildigi kisim, akim ayarindaki degisiklik-
lerdir. Kaynak makineleri 10-600 Amper arasinda kaynak akimu iiretebilirler. Iste kaynak
akiminin ayarlanmasi, bu degerler icerisinde miimkiindiir. Dogal olarak ayar aralig1, makine-
nin cinsine gore farkliliklar gosterir. Biiyiik ve giiclii makinelerde {ist sinir olarak 600 Amper
verilirken daha kiiclik makinelerde bu deger daha asagilara kadar diisebilir. Mithim olan
kaynak makinesinin beklenen akim ayarlarinda gercek degerlere ulasmasi ve bu araligin
kademeli olarak elde edilmesidir. Boylece degisik ¢apa sahip elektrotlar ile degisik kalinliga
sahip metallerin kaynagi gerceklesmektedir. Bir bakima akim ayarinda yaptigimiz degisiklik-
ler, kaynak alanina gdnderilen elektron sayisinda degisiklikler olarak algilanmalidir. Ciinkii
siz akim ayarinda ortaya ¢ikardiginiz verilere gore, bunu ayarlayabilirsiniz. Boylece kaynak
makinenizin &zelliklerine bagl olarak kalin ¢apa sahip bir elektrot ile kalin bir gerecin kay-
nagini yapabildiginiz gibi, tam aksini ger¢eklestirmeniz de miimkiindiir.
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Genel olarak celik ve alagimlar kaynatilirken ayarlanacak akim degeri, kullanilan
elektrot capina gore tespit edilir. Elektrot ¢cekirdek kisminin her bir milimetresi i¢in 40 Am-
perlik deger, herkes tarafindan kabul gérmiistiir. Buna gore 3,25 mm capindaki bir elektrotun
kaynakli birlestirmede kullanilmasi sirasinda akim ayarinin, 40x3,25= 130 Amper olmasi
onerilir. Ancak bu degerlerin Ortii gerecine gore farkliliklar gosterdigi, aksi belirtilmedikge
bu formiile sadik kalinmasi gerektigi géz ardi edilmemelidir.

Kaynak akiminin elektrot ¢ekirdek capina gore belirlenmesi disinda, elektrot orti ka-
linhigma gore yapilan kaynak akim ayari da kullanilmaktadir. Ortiilii elektrotlar igin akim
ayart; d milimetre olarak elektrot ¢ekirdek capi olmak tizere;

Ince ortiilii elektrotlarda I=dx(40-45) A,
Kalin ortiilii elektrotlarda I=dx(45-50) A,
Demir tozlu kalin ortiilii elektrotlarda I=dx(50-60) A olur.

Yatay oluk konumunda verilen sinirlarin iist degerleri, dik ve tavan kaynaginda ise alt
degerler kullanilabilir.

Akim ayarindaki degisiklikler ile elektron miktarinda degisiklikler yapilmasi, kaynak
alaninin daha fazla sicaklik degerlerine ulagmasi, ya da ulagmamasi yoniinde olabilmektedir;
yani akim ayar1 ylikseltilerek arkin olusmasina olanak saglayan elektron bombardimaninin
cogalmasi saglanabilir. Akim ayarinin diisiiriilmesi bunun tersini saglar ve kaynak alanina
daha az sayida elektron gonderilerek 1sinin gerektiginden fazla sicakliga ulasmamasi sagla-
nabilir. Akim ayarmin {lizerinde yapilan degisiklikler ile kullanilan elektrotun sicakliginda da
degisiklikler yapmak miimkiindiir. Dogru olani, 6nerilen akim ayarlariyla elektrotlarin kulla-
nilmas1 olmaktadir. Zaten her elektrot, kendi ¢apiyla orantili akim ayarlarinda, olumlu sonug
almmasini olanakli kilacak sekilde iiretilmektedir. Onemli olan, akim ayarmin yaklasik de-
gerlerde, makine {izerinde ayarlanabilmesidir. Bu nedenle de iyi bir kaynak makinesinde
aranilan 6n sartlardan biri, akim ayarinin kademeli olarak degistirilebilmesidir.

Sekil 2.1: Gereginden fazla kaynak akiminin yol acti1 diizensiz kaynak dikisi.

Bagta belirttigimiz lizere iyi sekilde belirlenmis kaynak akimi, degistirebilecegimiz
kaynak degerlerinden biri olarak biiyiik 6nem tasimaktadir. Gerektiginden fazla olan kaynak
akimu, asagidaki kaynak sorunlariyla karsilasmamiza yol acar.
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Sigramalarin ¢ogalmasina yol agar.

Yanma oluklarinin olugsmasina neden olur.

Diizgiin olmayan bir kaynak dikisinin olugsmasina neden olur.
Dikiste catlamalar goriilebilir.

YV VY

Ozellikle ince ortiilii elektrotlarda, elektrotun 1sinip kizarmasina, dolayistyla da ortii-
niin ark bolgesine gelmeden yanarak iglevini yerine getirememesine neden olur.Bu saydikla-
rimiz, gereginden fazla tutulmus kaynak akiminin yol actig1 olumsuzluklardir. Bunun tersiy-
le de karsilagsmak miimkiindiir. Yani gereginden diisiik tutulmus kaynak akimi da olumsuz-
luklara yol agabilir.

Bunlardan bazilar ise sunlardir;

> Eriyen metal miktarinin azalmasina neden olur.

»  Niifuziyet azalir.

> Cok diisiik akim degerlerinde esas parcada ergime meydana gelmez. Bu nedenle
de kaynak metaliyle bir birlesme yapamaz.

Sekil 2.3: Uygun kaynak akimiyla yapilmis kaynak dikisinin goriintiisii

Bazi durumlar, kaynak alaninin daha az elektron bombardimanina tutulmasini gerekti-
rir. Bazi durumlarda ise bunun tam tersi istenebilir. Bu gibi durumlarda akim ayarimin degis-
tirilmesi yeterli olmaz. Kaynak arkinin 6zelliklerinde baz1 degisikliklere gitmek gerekebilir.
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Bunun i¢in 6zellikle dogru akimda kutuplarin yer degistirilmesi, olumlu sonuglar
almmas i¢in yeterli olur. Kutuplar degistirilerek elektron bombardimaninin elektrottan is
parcasina, ya da is parcasindan elektrota dogru olmasi saglanir. Bu konuda unutulmamasi
gereken, elektronlarin gidis yonlerinde, yani bombardimanin oldugu yonde sicakligin daha
fazla olacagidir. Ciinkii; bilindigi {lizere elektronlar, (-) kutuptan (+) kutuba dogru bir ark
olusturma egilimindedir. Bir bakima elektronlarin gidis yonleri degistirilerek, sicakligin han-
gi tarafta daha fazla olmasi isteniyorsa, o tarafa dogru yoneltilmeleri miimkiindiir. Ornegin;
bir kaynak dikisinin, asagidaki sartlar1 tagimasi isteniyorsa, elektrotun (-) kutupta, sasenin ise
(+) kutupta olmas1 gerekir.

Dogru akim dogru kutuplamanin (DADK) sagladig: yararlar;

»  Derin niifuziyet,
> Kaynak 1sisindan dar etkilenme alani,
> Daha hizli ¢aligma ve hizli 1s1 akigi nedeniyle daha az sekil bozukluklaridir.

Aliminyum, magnezyum ve berilyumlu bakir alagimlari disinda kalan metallerin bir-
cogu bu tarz kutuplama ile kaynak edilir. Uzerinde devaml1 oksit tabakasi bulunan ve yuka-

rida saydigimiz metallerde ise;

»  Daha az niifuziyet,
> Genis kaynak dikisi ylizeyi istenir.

Bunlarin yerine getirilebilmesi igin ise elektrot + kutupta, sase ise - kutupta (DATK) olur.

Sekil 2.4: Elektrotun yakilmasi1 asamalari
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Sekil 2.5: Dikis bitiminde elektrota verilecek hareket

Elektrotun yakilmasi igin siirtme ya da vurmanin uygulanabilirliginden, 6nceki konu-
muz da bilgi vermistik. Her iki uygulamada da yakilma islemi, dikis baslangic noktasinda
gergeklestirilmez. Genellikle baslangi¢ noktasinin 5-10 mm uzaginda, sonradan kaynak diki-
si ile ortiilecek bir alan, bu igslem i¢in uygundur. Bu kisimda ark olusturduktan sonra dikisin
baslangicina taginir. Bu islem yapilirken elektrot ile is pargasi arasindaki araligin, gereginden
bir miktar fazla tutulmasi saglanmalidir.

Elektrot ve is parcasinin ergimesi sonucunda dikis iizerinde eriyik bir banyo olusur.
Kaynak dikisi siirdiiriildiigii siirece, bu banyo, bicimini korur. Ilerlemeyle birlikte banyo
yavasga sogur ve kaynak dikisine bi¢im verir. Kaynak banyosunun havanin olumsuz etkile-
rinden koruma gorevini {istlenmis bulunan elektrot ortii maddesinin eriyik banyosu da kay-
nak banyosunun iist kisminda olusur. Kaynak banyosu oval bigimdedir ve buna krater adi
verilir. Kaynak iglemine herhangi bir neden ile son verildiginde, en son katilagan krater ola-
caktir; ¢linkii kaynak arkiyla temas eden son dikis bolgesi, krateri olusturur.

Kaynak dikislerinde bir¢ok hatanin bu kisimda olusmasi nedeniyle, kraterin bigimi
onemlidir. Bir¢ok kaynakli birlestirmenin tek bir elektrot ile tamamlanamamasi krater olu-
sumunu kaynakg¢inin inisiyatifine birakir. Diger yandan elektrot yeterli olsa bile kaynak di-
kislerinin bitimlerinde de uygun bir kaynak krateri olugturma geregi aciga ¢ikmaktadir. Aksi
takdirde kraterde bosluklar olusur. Bosluk olusmasinin en énemli nedeni olarak elektrot ya
da dikis bitimlerinde, elektrotun, kaynak banyosundan ani olarak c¢ekilmesinin yol agtigi
bilinmektedir. Bunun 6niine gegilmesi i¢in hem dikis, hem de elektrot bitimlerinde 6zenli
davranilmasi gerekir.
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Sekil 2.6: Dikis bitim yerinde yapilan yeniden kaynak banyosu olusturma asmalari ve elektrota
verilecek hareketler

Aslinda degisik amaglar ile istenilen bir bigimde krater olusturmanin belli kurallar ta-
kip edildiginde bir sorun yaratmadigi bir gercektir. Bunun i¢in kaynak hizinin yavaglatilmast,
elektrot egiminin azaltilmasi ve ark boyunun uzatilmasi yeterlidir. Krater olusturulduktan
sonra kaynak dikisine yeni bir elektrot ile devam edilmesi gerekiyorsa, elektrot tutusturma
isleminin krater {izerinde yapilmamasi sart1 vardir. Bu olumsuz davranis da kraterde catlama-
lara yol agar. Bu nedenle basta krater {izerinde bulunabilecek ciiruflar kaynak ¢ekiciyle te-
mizlenir. Daha sonra da kraterden 5-10 mm uzakliktaki bir kisminda, elektrot tutusturulur ve
ark krater iizerine getirilir.

Elektrotun kaynak dikislerinin bitiminde de ani olarak ve dik bir bicimde ¢ekilmesi,
krater bosluklarina yol acar. Ani elektrot cekmenin kaynak dikisi bitimlerinde yol agtig1 bir
baska sorun, dikisin bitim yerlerinde diger bolgelere gore daha az siskinlige sahip olmasidir.
Dikisin her yaninda ayni bigim, arzu edilen bir 6zellik olduguna gore, bu tiir sorunlarin orta-
ya ¢ikmasina engel olunmalidir. Kaynak dikiginin sonuna dogru ilerleme hizi yavaglatilip
elektrot bir miktar bekletilirse boslugun olusmasina engel olunur.

2.4. Elektrotlar, Cesitleri ve Ozellikleri

Kaynakli birlestirme islemleri, cok degisik ozelliklere ve bicimlere sahip metallere
uygulanabilir. Bu nedenle islemlerin gerceklestirilmesinde kullanilan elektrotlar da ¢esitlen-
mistir. Her kaynakli birlestirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte elektrot vardir.
Ancak ¢esitligin fazlaligi, elektrotlar1 kesin ¢izgiler ile birbirinden ayirip gruplandirmay1
giiclestirmektedir. Buna ragmen, elektrotlarin birbirinden ayirt edilebilinecek 6zellikleri var-
dir ve bunlar elektrotlarin gruplanmasina olanak tanir. Boylece elektrotlart ii¢ grup altinda
toplamak miimkiin olmaktadir.

> Kaynagin amacina gore,

> Kaynatilacak gerecin tiiriine gore,

> Eriyip erimedigine gore

elektrik ark kaynaginda elektrotlar kesme, birlestirme ya da dolgu amaciyla kullanil-
maktadir (bk. Sekil 2.7-2.8).
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Bu sekilde elektrotlari siniflandirdigimiz takdirde, kaynagin sonucunda beklenen ama-
c1 belirlemis ve elektrotlar1 bu dogrultuda siniflandirmis oluruz. Birlestirme isleminde kulla-
nilan elektrotlarin olusturdugu kaynak metalinin, yiliksek dayanim degerine sahip, tok ve
stinek olmasi istenir. Dolgu kaynaginda kullanilan elektrot kaynak metalinin ise sert ve
asinmaya kars1 dayanikli olmasi beklenir.

Sekil 2.8: s parcasimin elektrot kullamilarak kesilmesi

Elektrik ark kaynaginin, ¢elik ve alasimlarimin birlestirilmesinde ¢okga kullanildig: bir
gercektir. Ancak elektrotlarin kullanma alanlar1 bununla sinirli degildir. Diger birgok metalin
kaynakl1 birlestirilmesi i¢in de gelistirilmis elektrot tiirlerinin bulunmasi, ikinci bir siniflan-
dirmay1 gerekli kilar. Boylece elektrotlar, kullanildiklar1 gere¢ cinsine gore siniflandirilmig
olur. Buna gore;

Sekil 2.9: Ortiilii elektrot ile yapilan kaynak islemi
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> Celiklerin kaynaginda kullanilan elektrotlar,

> Dokme demirlerin kaynaginda kullanilan elektrotlar,

> Celik alagimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar: Paslanmaz celikler, 1stya,
korozyona ve asmmaya kars1 dayanikli ¢eliklerin kaynaginda kullanilan elekt-
rotlar,

> Aliiminyum ve alagimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar,

»  Bakir ve alasimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlar,

> Nikel ve alagimlarinin kaynaginda kullanilan elektrotlardir.

Elektrot smiflandirilmasinda son ozellik; elektrotun kaynak islemi sirasinda eriyip
erimedigidir. Cokca karsilagtigimiz elektrotlar, kaynak sirasinda eriyerek kaynak alanina
icyapilarinda bulunan metali ildve ederler ve bunlar eriyen elektrotlar olarak adlandirilir.
Erimeyen elektrotlar ise kaynak islemi sirasinda kaynak dikisine ildve bir metal katkisinda
bulunmazlar

Genel olarak erimeyen elektrotlar, sadece kaynak arkinin olusmasina olanak tanidikla-
11 i¢in, kaynak metali, ilave bir tel araciligiyla kaynak alanina verilir. Bu islem, erimeyen
elektrotlar ile yapilan kaynagin bir bakima oksi-gaz kaynagina benzetilmesine neden olabilir.
Elektrik ark kaynaginda kullanilan erimeyen elektrotlar tungsten ya da karbondan yapilir ve
yapildiklar1 gerece gore adlandirilir. Ozellikle karbon elektrotlarla oyuk agma ve kesme is-
lemlerinde karsilagma olanag1 vardir.

Ortiilii elektrotlarin ortak dzellikleri de bulunmaktadir. Bu 6zellikler bir bakima elekt-
rotun fiziki 6zellikleri olarak goriilebilir. Clinkii ilk bakista ancak bir elektrotun kalin ya da
ince oldugu, bu ozellikleriyle agiga ¢ikmaktadir. Elektrot ¢ekirdegi silindirik kesitlidir. Kesi-
tin ¢api, elektrotun anma capina karsilik gelmekte, elektrotlar bu ¢apa gore de anilmaktadir.
Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot ¢ekirdek caplari; 2-2,5-3,25-4-5-6 mm, boylar1 ise
250-350-450 mm’dir.

Sekil 2.11: Kaynak dikisinin esas gerecini elektrotun cekirdegi olusturur.
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Sekil 2.12: Elektrik ark kaynaginda kullanilan 6rtiilii elektrot

Elektrotlarin ¢ekirdek ¢apina gore anilmasinin temel nedeni, ortii kalinliklarmin ihti-
yaca gore degisiyor olmasidir. Ortiilii elektrotlarn &rtii kalinhiklar ii¢ cesittir; ince, orta ve
kalin. Her ¢ekirdek ¢apina gore iiretilmis degisik ortii kalinligina sahip elektrot bulunur. Di-
ger yandan bazi ortii cinsleri belli 6rtli kalinligina uygun elektrotun iiretilmesine yol agmustir.
Biraz sonra ortii cinslerine gore elektrotlari siniflandirdigimizda bu konu daha iyi bir sekilde
agiga ¢ikacaktir.

Eriyen elektrotlar ise hem ark olusturma hem de eriyerek kaynak metali olusturma
ozellikleri yoniinden, daha sik karsimiza ¢ikan bir gruptur.

Eriyen elektrotlar da 6zlii ve ortiilii olarak kendi aralarinda siniflanmaktadir.

Ozlii elektrotlar boru seklinde olup i¢ kisminda kaynak alanimi koruyan bir 6z ile do-
ludur. D1s kismiysa kaynak alani i¢in gerekli olan kaynak metalini olugturma islemini ger-
ceklestirir. Genel olarak ¢ubuk seklindeki 6zlii elektrotlar, 6zel dolgu islemlerinde kullanil-
maktadir.

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrotlar, ortiilii elektrot olarak adlandiri-
lan gruptur. Ortiilii elektrotlar gubuk seklinde olup, ark sirasinda eriyip kaynak metalini olus-
turan ¢iplak bir tel {izerine ortii maddesinin, ekstriizyon yontemiyle kaplanmasiyla tiretilmek-
tedir. Elektrotun kaynak pensine takilan kismi tamamen ¢iplaktir (bk. Cizim 2.12). Diger ucu
ise arkin kolaylikla olusmasimm saglayacak yapidadir. Elektrotun cekirdegini olusturan ve
ortli maddesi disinda kalan kismi, kaynag gergeklestirilecek gerecin ozelliklerine en yakin
degerlerde olmalidir. Bunun anlami kaynatilacak olan gerec, 6rnegin nikel ise ¢ekirdek meta-
linin de nikel metalinden se¢ilmesidir.

Kaynakli birlestirmede olusturulan kaynak dikisinin tiim ozellikleri, elektrot ortii
maddesinin yapistyla derinden ilgilidir. Buna gore elektrot 6rtii maddesinin bilesimiyle kay-
nak dikisinin; bi¢imi, yiizey diizgiinliigii, bir dereceye kadar bilesimi ayarlanabilir. Dolay1-
styla ark kaynaginda ortlii maddesinin 6nemi biiytiktiir.
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Elektrot ortiisiiniin, kaynak islemine sagladig: yararlar su sekilde siralanabilir;

Arkin tutugmasini ve olusumunu kolaylastirmak,

Kaynagin dogru ya da dalgali (alternatif) akimda yapilabilmesini saglamak,

Ark sirasinda olusan sigramalarin az diizeyde olmasini saglamak,

Ark sirasinda eriyen metal damlalarinin yiizey gerilimlerini ve akiskanliklarini
etkileyerek, degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesini saglamak,

Koruyucu bir gaz atmosferi saglayarak kaynak dikisini havanin olumsuz etkile-
rinden korumak,

Kaynak isleminin sonunda, dikisin ylizeyini bir ciiruf tabakasiyla orterek dikisin
yavag sogumasini saglamak,

Gerektigi hallerde kaynak dikisinin olumlu yonden alagimlanmasini saglamak-
tir.

YV VYV V VVVV

Yukarida siralanan her bir maddenin, kaynak isleminde ayr1 bir 6nemi vardir. Elektrot
ortii maddesinin tiim bunlar1 gerceklestirebilmesi i¢in igyapilarina degisik maddeler konur.
Bu maddelerin her birinin ayr1 gérevi vardir.

Ortiilii elektrotlar, drtiilerinin igerdikleri ana bilesenlerinin tiiriine, ciiruflarinin asitlik
ya da bazlik durumuna gore cesitlenir. Buna gore yapilacak siniflandirma sonucunda asagi-
daki gruplar elde edilir.

Rutil elektrotlar

Asit elektrotlar

Oksit elektrotlar

Bazik elektrotlar

Seliilozik elektrotlar
Demir tozlu elektrotlar
Derin niifuziyet elektrotlar

VVVYVYVVY

Sekil 2.13: Elektrotlar paketler hilinde kullaniciya sunulur:

Ortii cinslerinin dzelliklerine gegmeden 6nce, bu siralama igerisinde ele alinan elekt-
rotlarin nasil taninacagi konusunu agiklamamiz gerekmektedir. Aslina bakarsaniz bir elektro-
ta ait tim bilgiler, elektrot paketleri iizerindeki etiketlerde bulunmaktadir. Ancak bilgilerin
cogu, uluslararasi nitelik tasir. Bdyle olunca da egitimli her kaynak¢inin anlayabilecegi ra-
kamsal ifadeler haline doniistiiriilmesi gerekmistir. Asagida boyle bir elektrot etiketi goriil-
mektedir.
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Elektrot tireticisi fabrikanin mamuliine Tip : Rutil DIN 1913:E51 22 RR 8

verdigi 6zel ad bu kisimda bulunur. TS 563 ‘E5122RR8 AWSAS.1: E6013
Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri:
Her tiirlii makine, vagon, gemi, tank @ mm. | Amper Dikisin Kimyasal Ozellikleri %
ve kazan yapiminda, demir dograma  2.50 60-110 C:0.07 Si: 0.3 Mn: 0.5
islerinde, karoseri sasi, ¢elik mobilya 3.25 110-140
ve ¢elik konstriiksiyon isleri ile boru  4.00 140-180 Dikisin Mekanik Ozellikleri:
kaynaklarinda kullanilir. Her pozis-  5.00 170-240
yonda kaynak yapmaya elverislidir. Akma Dayanimi: 380 N/mm? min

Dogru akimda Cekme Dayanimi: 510-550 N/mm?

Kaynak Edilebilen Celikler Elektrot negatif (-) Centik Dayanimu : 28 J min.
St37.2 St44.2 St 37.3 St 44.3 kutupta veya (ISO-V 0°C’da)
H I, H I, WSIE 255 (H 1ITI) dalgali akimda kullamilir. Uzama (lo = 5 do) min % 24
St52.0, St 37.4, St 52.4, St 35.8, St 45.8
St E 210.7-StE 290.7 Yukaridan asagiya harig, biitiin kaynak pozisyonlarinda
A-D. GS 38-GS 52 kullanilir. (wh hiisqii) Tiirk Mali

Bu kisim fabrika adresi i¢in kullanilmaktadir.

Etiket dikkatlice gézden geg¢irildiginde, elektrot ile ilgili bilmek istedigimiz tiim bilgi-
nin {izerinde bulundugu kolaylikla goriiliir. Boylece satin alinan elektrotun hangi 6zelliklere
sahip oldugu bilinir.

Ayni bilgiler, elektrot {ireticisi firmalarin yayinladigi kataloglarda da bulunur.

Elektrot ile ilgili bilgilerde karsilastigimiz harflerin anlam sunlardir;

A Asit ortiilii ince-kalin
AR Asit-rutil ortiilii kalin
R Rutil 6rtiilii ince-orta
RR Rutil ortiila kalin.

B Bazik ortiili kalin.

C Seliilozik ortiili orta.

R (C) Rutil-seliilozik orta.

RR (C) Rutil-seliilozik kalin.

B (R) Bazik ortiilii bazik olmayan katkilara sahip kalin.
RR (B) Rutil-bazik ortiilii kalin anlamina gelmektedir.

2.4.1. Rutil Elektrotlar
Ortii agirhginin yaklasik % 35’ini titandioksidin olusturdugu ve degisik ortii kalnlik-

larinda iiretilen elektrotlardir. Eriyen kaynak metali, ortli kalinlig1 arttik¢a incelen damlalar
halinde is pargasina geger (bk. Sekil 2.14).
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Sekil 2.14: Rutil tip elektrotun kaynak metali gecisi, kii¢iik damlalar hilindedir.

Ortii kalinhginin fazla olmasi kaynak dikisinin mekanik 6zelliklerini de olumlu yon-
den etkilemekte, aralik doldurma kabiliyetini arttirmaktadir.

Rutil tiirdeki ortiiye sahip elektrotlar, dikisi tamamen Orten, oldukga kalin, rengi kah-
verengiden siyaha kadar degisen, ¢abuk katilasan bir ciiruf olustururlar. Meydana gelen ciiru-
fun ozellikleri, ortiiyli olusturan maddelerin miktar ve tiiriine baglidir.

Rutil tip elektrotlar ile hem dogru hem de dalgali akimda kaynak yapilabilir. Ayrica bu
tiirdeki elektrotlar, her kaynak pozisyonu igin elveriglidir. Olusturduklart ark yumusaktir. Bu
ozellikleri, sakin bir kaynak yapilmasini olanakli kilar.

Rutil elektrotlar; rutil asit, ince ortiilii rutil ve kalin ortiilii rutil gibi cesitlere sahiptir.

2.4.2. Asit Elektrotlar

Genelde kalin ortiilii olarak iiretilen asit tipli elektrotlar, ark olusumu sirasinda kaynak
metalinin gegisi ortii kalinlig1 artikea incelir. Diger yandan olusturduklari ciirufun katilagma
araligr genistir. Cabuk akan ve diizgiin dikisler veren bir elektrottur. Cabuk akma 6zellikleri
nedeniyle yukaridan asagiya dogru yapilan kaynak pozisyonu disinda kalan tiim uygulamalar
icin Onerilir. Rutil elektrotlarda oldugu gibi hem dogru hem de dalgali akim ile kullanilabil-
mektedir. Asit tipli elektrotlarin, aralik doldurma kabiliyetleri iyi degildir. Bu nedenle asit
tiirde elektrot ile birlestirilecek is pargalarinin, birbirine iyi bir sekilde aligtirilma zorunlulu-
gu vardir.

Sekil 2.15: Asit tipli elektrotlarin kaynak metali gecisi, cok sayida Kiiciik damlalar halindedir.
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2.4.3. Oksit Elektrotlar

Giizel goriinislii ve diizgiin kaynak dikislerinin elde edilmesinin, 6n plana ¢iktig is-
lemlerde kullanilan bir elektrot tiiriidiir; ancak kaynak metali ve ciiruf ¢ok akici oldugundan
oksit tip elektrotlarin sadece yatay ve oluk pozisyonlarda kullanilmasi 6nerilmektedir. Arkin
olusturdugu yiiksek sicakliklar nedeniyle aralik doldurma kabiliyeti diisiiktiir. Ark sicakligi-
nin fazla olmasinin diger bir sakincasi dikis lizerinde ¢atlama ihtimalidir.

2.4.4. Bazik Elektrotlar

Kaynak dikisinde hidrojen olusmamasi saglikli kaynak yapabilmenin 6n sartidir. Hid-
rojen, kaynak dikisinde ince gatlaklarin olusmasina, dolayisiyla da kaynak dikisinin dayanik-
siz olmasina neden olur. Bazik elektrot ortiileri, dikisin hidrojen kapma olasiligin1 aza indi-
recek bir yapiya sahiptir. Bu 6zellikleri, diger elektrotlara gore daha iistiin olduklar1 anlami-
na gelmektedir. Bazik elektrotlar biitiin kaynak konumlarinda kullanilabilir. Aralik doldurma
kabiliyetleri fazladir. Kaynak metali, biiyiikk damlalar halinde gegis yapar (bk. Sekil 2.16).

Sekil 2.16: Bazik tip elektrot kaynak metali gecisi biiyiik damlalar halinde olur.

Sonugta elde edilen kaynak dikisinin mekaniksel 6zellikleri oldukga iyidir. Ayrica bir-
¢ok elektrot tiiriiyle sonug¢ alinmasinin zor oldugu, 0 °C sicakliklar altinda ¢alisan makine
parcalarinda bile iyi sonug¢ almak miimkiindiir. Bazik elektrotun kullanma alanlar su sekilde
siralanabilir:

Igyapisi bilinmeyen, karbonlu ve az alasimli geliklerin kaynaginda,

Yiiksek miktarda karbon, kiikiirt, fosfor ve azot igeren ¢eliklerin kaynaginda,
Farkl1 karbon igeren ¢eliklerin birlestirilmesinde,

Kalinlig: fazla pargalarin ¢atlama riski fazladir. Bu tiir pargalarda bazik elektrot-
lar ile olumlu sonuglar alinir. Dolayisiyla da kalin kesitli pargalarin kaynaginda
kullanilir,

0 °C sicakliklarin altinda ¢alisan makine donanim ve yapilarin kaynaginda,
Dinamik zorlamalara kars1 yiiksek dayanim istenen kaynak dikislerinde kullani-
lur.

YVVVY

Y V

Bazik tiirdeki elektrotlardan beklenen sonuglarin alinabilmesi igin;
Rutil ve asit karakterli elektrotlarda, kaynak islemi sirasinda elektrot ile i parcasinin
yaptig1 ac1 yaklagik 45° dir. Bazik elektrotlar da ise bu ag1 85° -90° arasinda olur.
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Kaynak islemi sirasinda ark boyunun (kaynak sirasinda elektrot ile is pargasi arasin-
daki mesafe) kisa tutulmasi 6nerilir. Uygulamada en uygun ark boyu; yaklasik elektrot ce-
kirdek capinin yarisi kadardir.

Sekil 2.17: Elektrot kurutma firmm.

> Elektrotlarin kuru yerlerde depolanmasi geregi vardir. Herhangi bir nedenle ru-
tubet kapmus elektrotlar 250 °C’ta 30 dakika kurutulmalidir. Bu islem i¢in elekt-
rot kurutma firinlarindan yararlanilir (bk. Sekil 2.17).

> Diger elektrot tiirlerine gore daha yiiksek akim siddetlerinde ¢alisiimasi gerekir.
Yiiksek akim siddetlerinde ¢alismanin, elektrotun kisa siirede kizarmasiyla so-
nuglanan olumsuz bir yonii vardir. Bu nedenle bazik ortiilii elektrotlar ile ara
vermeden kaynak dikiginin bitirilmesi Onerilir.

> Arkin tutusturulmasi, 6zellikle daha dnceden kaynak dikisi ¢ekilmis ve kaynak
krateri olusmus dikislerde 6zeni gerekli kilar. Bu tiirdeki dikislerin devam etti-
rilmesi gerektigi durumlarda, ark kesinlikle krater iizerinden baglatilmaz (bk.
Sekil 2.18). Aksi takdirde bir dnceki kaynak dikisi krateri, gozenekli bir yapiya
sahip olur. Diger uygulamalarda ise elektrot is parcasina siirtiilerek ark olusturu-
lur. Her iki durumda da kaynak dikisinin baglama noktasindan 5-6 mm uzakta
arkin baglatilmasi, daha sonra elde edilen arkin baglama noktasina getirilmesi
dogru olur.

> Elektrot bitimlerinde de uygun dikis krateri olusturmak gerekir. Elektrot boyu
yaklagik 40-50 mm kaldiginda, kaynak boyunca 15-20 mm geri gidilir. Bu islem
cok hizli yapilmaz. Kaynak banyosunun sivi olmasi gerekir. Elektrot birkag sa-
niye hareketsiz tutulur ve elektrot is pargasindan uzaklastirilarak uygun bir kra-
ter olusturulur (bk. Sekil 2.19).
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Sekil 2.19: Elektrot bitimlerinde yapilacak islem basamaklari.

Bir diger dikkate deger 6zellik kaynak hizidir. Rutil ve asit tiirdeki elektrotlara gore
kaynak hizi, diisiik tutulur. Aksi takdirde ortii maddesi kaynak dikisini 6rtemez. Kaynak
hizinin diistik tutulmasi dikisin genis olmasina neden olur. Genislik bir sorun olarak karsini
za ¢ikiyorsa elektrot ¢api diisiik tutmak yerinde olur.

> Bazik elektrotlarin ciirufu kolay temizlenemez. Kaynak hizinin bunda etkisi
vardir.
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> Bir¢ok uygulamada is parcalarinin kaynak Oncesi puntalanmasi gerekmektedir.
Puntalama isleminde daha onceden kullanilmis yarim haldeki bazik elektrotlar
yerine, rutil elektrotlar ile puntalama isleminin yapilmasi1 gerekir. Bazik elekt-
rotlarin ¢ok ¢abuk rutubetlenebiliyor olmasi kullanilmig elektrotlarin 6zellikle-
rini yitirmis olacagi diislincesiyle onerilmez. Ciinkii kullanilmis elektrotlarin
puntalama isleminde kullanilmasi i¢in, yeniden kurutulma geregi vardir.

2.4.5. Seliilozik Elektrotlar

Elektrot iireticisi firmalar, endiistrinin her tiirlii elektrot ihtiyacina cevap verebilecek
elektrotlar1 gelistirmistir. Degisik ihtiyaglara cevap verebilecek nitelikteki elektrotlara en
giizel 6rnek olarak, seliilozik elektrotlar gosterilebilir. Ozellikle yukaridan asagiya konumda
¢ok 1iyi neticeler vermesi, seliilozik elektrotlarin bu konum igin gelistirildigi kanisimi yarat-
maktadir. Gergekte de Ortiisii, yandigi zaman gaz haline gegen organik maddelerden olus-
maktadir. Bu 6zellikleriyle, ¢ok ince bir ciiruf tabakasi olusturabilme yetenegine sahiptirler.
Dolayisiyla da yukaridan asagi kaynak konumunda biiyiik bir sorun yaratan, ortiiniin kaynak
banyosunun dniine gecmesi en az diizeye indirilmistir. Ayrica ortii igerisine katilan maddeler
sayesinde, ciiruf kolaylikla kalkar. Hatirlanacag: iizere bazik elektrotlarda ciiruf kolaylikla
kalkmiyordu. Kolay kalkmayan ciiruf kok dikislerinde sorun yaratir. Kok dikislerinin ciirufu
iyi temizlenemezse iizerine ¢ekilen dikislerde gdzenek olusmasi kaginilmazdir.

Sekil 2.20: Seliilozik elektrot 6rtii maddesinin biiyiik cogunlugu, kaynak sirasinda yanarak gaz
héline gecer.

Yaklasik % 30 oraninda seliilozik maddelerden olusan ortii maddesinin arkin etkisiyle
gaza doniismesi, ciirufun az olmasina, bu da sigramalarin fazlalagmasina neden olur (bk.
Cizim 2.20). Buna ragmen elektrotun aralik doldurma kabiliyeti ve niifuziyeti oldukc¢a fazla-
dir.
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2.5. Kaynake¢1 Takimlan

Ark kaynagi tiim yalinligma ragmen, bir dizi islem basamagini ve ekipmanin kulla-
nilmasim gerektirmektedir. Ekipmanlari; temel elemanlar ve yardimei elemanlar olarak iki
ana grupta toplamak miimkiindiir (bk. Sekil 2.22.). Temel elemanlar igerisine, kaynak maki-
neleri, pens ve saseleri, maske ve camlari, kablolar ve elektrotlar girmektedir. Yardime ele-
manlar olarak ise; kaynak masasi, onliikk ve eldiven, kaynak cekici, tel fir¢a, pens sehpasi,
paravanlar ve havalandirma islemlerinde kullanilan eme¢ (aspirator) ve yelle¢ (vantilator)
sayilabilir.

2.5.1. Kaynak Temel Elemanlar:

Kaynak i¢in gerekli olan arkin olugabilmesi elektrik akiminin elektrota, oradan da is
parcasina iletilmesini gerektirir. Makinelerin tirettigi kaynak akimi, kaynak kablolar1 aracili-
giyla elektrota iletilir. Uretilen elektrik akiminin, kaynak elektrotuna iletilmesi, buradan da is
parcasina yonlendirilmesi kaynak isleminin ana prensi-bini olusturur. Is parcasi iizerinde ark
olusturarak gorevini yerine getiren kaynak akimi, yine kablolar araciligiyla kaynak makine-
sine geri doner. Gerek elektrotun kavranmasi gerekse kaynak dikisinin istenilen sekilde bi-
¢imlendirilmesi i¢in, kaynak pensi ad1 verilen aparatlara ihtiyag vardir (bk. Sekil 2.23). Pens-

ler degisik bigimlerde iiretilmektedir.
Moskesi _»'
ve Cami

Kaynak
Kablosu——

Is Elbisesi 1
Deri Onluk \Lﬂ\ :
9]

Deri Eldiven

Sekil 2.22. Kaynak¢imin kullandig: elemanlardan bazilari
2.5.2. Kaynak Pens ve Sasesi

Kaynak pensleri, 6zellikle elle yapilan elektrik ark kaynaginda, kaynak¢inin el ile kav-
rayabilecegi bigime sahiptir (bk. Cizim 2.24.). Kaynak pensine elektrot, ¢iplak olan ucundan
takilir. Bir mandal prensibiyle ¢alisan pensin agzi, elektrotu istenilen agida sikica tutabilecek
bicimde tasarlanmistir. Pensler yiiksek bir iletkenlige sahip, ayn1 zamanda kaynak sirasinda
olusan yiiksek sicakliga dayanikli, metalik 6zelliklere sahip geregler kullanilarak tiretilir.

Pensin kaynakgi tarafindan el ile tutulan kisimlari iyi derecede yalitilmustir.

Kaynak penslerinin dengeli ve hafif olmalari, kaynakg¢inin kavrayacagi kismin el yapi-
sina uygun olmasi ilk basta sayilabilecek 6zellikler olarak ele alinmaktadir.
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Sekil 2.25: Vidal ve yayh sikma tertibatina sahip kaynak saseleri

Kaynak arkinin, dolayisiyla da ergimenin olusabilmesi i¢in kaynak makinesinde iireti-
len akimin pensten elektrota, buradan is parcasina, sonra da kaynak makinesine iletilmesi
gerekmektedir. Is parcasiyla kaynak makinesi arasindaki akim iletimi kaynak kablolarryla
saglanir (bk. Sekil 2.23). Bu kabloya topraklama kablosu adi verilmekte olup, is parcasina

temasinin saglanmasinda, sase adi verilen aparatlardan yararlanilmaktadir (bk. Sekil 2.25
Resim 2.4).
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Resim 2.4: Makineye bagh kaynak pensi, kaynak kablolar ve sase.

Degisik is pargalarinin kaynak edilmesi sirasinda, cogu kez sasenin yer degistirmesi
gerektiginden, sasenin portatif bir diizenekte olmasi tercih edilmektedir. Sasenin ig parcasina
direkt olarak baglanma geregi vardir. Kesinlikle bir metal kullanilarak sasenin iletim yapma-
sina izin verilmemelidir.

Kaynak arkinin ortaya ¢ikardigi enerjinin % 85°1 1s1, % 15 151k enerjisi olarak deger-
lendirilmektedir. Isik enerjisinin % 10’u ultraviyole, % 30’u parlak veya goriinen 1sinlar, geri
kalani ise, enfraruj 1sinlardir. Parlak ve goriinen 1smlar gozleri kamastirarak gegici gorme
bozukluklarina neden olur. Bu olayin siirekli olmasi ise dogal olarak goziin gérme kabiliye-
tinin azalmasiyla sonuglanir. Teknik egitim goren Ogrencilerin ¢ok karsilastiklar1 sikayet
konusu olmas1 nedeniyle, kaynak sirasinda ortaya ¢ikan goz rahatsizliklara ayrica énem
vermemiz gerekir. Bunun i¢in az da olsa, insanin goz yapisiyla ilgili bilgilere ihtiya¢ duyul-
maktadir.

Insan gozii fazla 151k karsisinda goz bebegini kiigiiltebilme, az 151kta ise biiyiitebilme
yetenegine sahiptir. Asir1 1s1kta ise g6z kapaklar istem dis1 kapatilarak géze fazla 151k girme-
si onlenmis olur. G6z bebeginin biiyiiyiip kiigiilmesi ve goz kapaginin kapanip agilmasi,
refleks olarak adlandirilan 6zelliktir. Tiim bunlar yaparak, insan géziinii zararl 1s1nlara karsi
korur. Ancak ultraviyole ve enfraruj iginlar, insan gozii tarafindan fark edilmez ve yalniz
basina gozii etkilediklerinde, géz kapaklar1 kapanip koruma yoluna gitmez. Dolayisiyla da
ultraviyole 1ginlar géz tarafindan emilir. Emilme sonucunda gozlerde bir yanma, sulanma,
1518a kars1 asir1 duyarlilik seklinde goriilen rahatsizliklar olusur. Yaklasik 4-6 saat sonra goz-
de kanlanma baglar. Gerekli tedavi uygulanirsa 24 saat sonra iyilesme baslar ve kalic1 goz
rahatsizliklarinin olusmasi engellenmis olur. Bu olayimn sik sik tekrarlanmasi kalici gorme
bozukluklarinin olusmasina neden olur.
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2.5.3. Kaynak Maskeleri ve Camu

Insan gdziinii olumsuz olarak etki eden enfraruj 1sinlar1 ise dalga boylarina gére, go-
ziin 6n ve arka kisimlarinda tahribatlara yol acar. Kisa dalga boyuna sahip enfraruj 1simlari,
gbzde bulunan ag tabakasinin yanmasina ve korliige kadar giden olumsuzluklara neden olur.
Uzun dalga boylu enfraruj 1sinlar1 ise gdz mercegi saydamliginin yitirilmesine, sonugta da
katarakt denilen bir géz hastaliginin olusmasina yol acar. Ileri asamalarinda bu hastalik,
ameliyat ile tedavi edilebilirse de kiside gérme yeteneginin azalmasina neden olmaktadir.

Yukarida anlatilanlar, kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan zararli 1sinlarin, ortaya ¢i-
kardig1 rahatsizliklar ve nedenleridir. Sorunu bildiginiz takdirde, énlem almak daha kolay
olmaktadir.

Yapilmasi gereken; gozleri, goriinen 1sinlardan koruma yetenegine sahip camlar kulla-
nilmasidir. Bu tiir gériinen 1sinlara karsi koruma saglayan camlar, gozii enfraruj ve ultraviyo-
le 1sinlarina karsida, korumaktadir. Zaten kaynak¢inin direkt olarak kaynak arkina ¢iplak
gozle bakmasi diisiiniilemez. Genelde bu tiir olumsuzluklar, bagka kaynakeilar ile bir arada
calisirken olusmaktadir.

Resim 2.5: Solar hiicrelere sahip kaynak maskesi

Gozlerin zararh 1ginlardan korunmasi i¢in kaynak arkina renkli koruyucu camlar ile
bakilmasi zorunludur. Kaliteli koruyucu camlar, gozleri goriinen isinlardan korudugu gibi
hemen hemen biitiin ultraviyole i1sinlart da emer. Kullanilacak camlarin 6nceden kontrol
edilmesi ve kalitesinin onaylanmasi gerekmektedir. Elektrik ark kaynaginda kullanilan cam-
lar, maskelere uyum saglayabilmeleri i¢in 60x110 mm o6lgiilerinde tiretilir. Kaynak sirasinda
sicramalarin cama zarar vermemesini ve kirilmalarini engellemek i¢in, camlar iki adl cam
arasina konularak maskeye takilir.

Camlarin korunmasi ve kullanilmasinin kolaylastirilmasi i¢in maske adi verilen kay-
nak temel elemanlarina ihtiya¢ vardir.

Koruyucu camlar ile goézleri korudugu gibi zararli 1sinlarmn kaynak¢inin yiiziinde
olumsuz etkiler birakmasina da engel olan maskeler, 1sinlarm yiiz derisini yakmasini da 6n-
ler. Maskeler el ya da kask tiirtinde olabilir.
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Kaynak sirasinda arkin siirekli olmamasi, kaynak baslangicinda puntalama olarak ad-
landirilan kisa kaynak islemlerinin yapilmasi geregi, el ve kask tiirii maske kullanimini zor-
lagtirmaktadir. Ciinkii klasik kaynak koruyucu camlari, normal aydinlik sartlarinda gérmeyi
zorlagtirmaktadir.

Resim 2.6: Kaynakciya temiz hava solumasini saglayacak diizenekli maske

Elektrik ark kaynaginda kullanilacak en ideal maske ve camlar; ark 1s18inda kararan,
normal 1s1kta ise aksi davranarak goriintiiyii saglayan sistemlere sahip olanlardir. Bu tiirdeki
maskeler digerlerine nazaran daha pahali olmasina ragmen, kaynak isleminin rahat bir sekil-
de ve kaynakg¢inin goziinii yormadan islemi gergeklestirmesine olanak tanimaktadir.

2.5.4. Kaynak Kablolar

Elektrik ark kaynaginda iki farkli kablo kullanilmaktadir. Bunlardan birincisi; sebeke
kablosu olarak adlandirilani, kaynak makinesiyle sebeke arasindaki elektrik baglantisini sag-
lar. 380 volt elektrik akimla ¢alisan kaynak makinelerinin sebekeye baglanmasinda, trifaze
fis ya da diger adiyla ii¢ faz fisleri kullamlir. Ozellikle kiigiik giicteki kaynak makineleri ki
bunlara ¢ogunlukla canta tipi kaynak makineleri denmektedir; 220 volt gerilimle calisir ve
ikili figler ile baglant1 saglanir. Tiim bu diizenekler kaynak makinesi iireticileri tarafindan
makineler ile birlikte satisa sunulmaktadir ve belli hesaplar neticesinde 6lgiileri belirlenir.

Elektrot pensi
N\

“ -

o

(//"l,-" Elektrot
Sase N \
?Toprakkablost
| Alam
- 1 i 1
Sasekablosu — - | Uretec — Kavnakkablosu

Sekil 2.26: Kaynak kablolar1 ve baglantilar:
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Elektrik ark kaynaginda kullanilan ikinci grup kablolar, kaynak kablosu adiyla anilir.
Bu kablolar, kaynak makinesiyle is pargasi arasindaki baglantiy1 gergeklestirir. Gerek pens,
gerekse sase ile makine arasindaki baglantiy1, kaynak kablolar1 saglar. Hangi amacla kullani-
lirsa kullanmilsin, elektrik kablolari tek ve ¢ok telli olarak ¢esitlenmistir. Ark kaynaginda kul-
lanilan kablolar ¢ok telli tiirden secilir. Cok telli kablolar kolay biikiilerek, kaynak¢iya rahat
caligma ortami saglar.

Ancak kaynak kablolarinin ulu orta atdlye igerisinde yayilmasina ve tezgah ayaklari-
nin altinda sikigmasina izin verilmemelidir. Kaynak kablolarimin kesiti, kaynak makinesinin
gliciiyle baglantili olarak tespit edilir. 10 metreyi gegmemek kaydiyla, kaynak islerinde kul-
lanilan kablolarin, izin verilen kesit dl¢iileri sunlardir:

> 250 Ampere kadar, 50 mm? kesitli bakir kablo. Ciplak tel ¢ap1 yaklasik 9,6 mm.

> 400 Ampere kadar, 70 mm? kesitli bakir kablo. Ciplak tel cap1 yaklasik 11,2

mm.

> 550 Ampere kadar, 95 mm? kesitli bakir kablo. Ciplak tel cap1 yaklasik 13 mm.

Verilen degerler kablonun 10 metre uzunluga sahip oldugu diisiiniilerek tespit edilmis-
tir. Kablo uzunlugu arttik¢a degerler de degisecektir. Kesin degerlere ulagabilmek i¢in kablo
kesitiyle uzunlugun ve kullanilan kaynak siddeti arasindaki baglantinin belirlenmesi gerekir.
Elektrik ark kaynagindan beklenen verimin alimasi icin bu sarttir. Ozellikle siirekli aymi
degerler ile ¢alisan atdlyelerde bu degerlerin tespiti, isleri daha da kolaylastirir. Kablo kesiti-
nin hesaplanmasinda asagidaki formiilden yararlanilir:

K =
a.u

Bu formiilde ifade edilen simgelerin anlami sunlardir;
K: Uygun kablo kesitini mm? cinsinden verir.
L: Pens ya da sasede kullanilan kaynak kablosu boyunun metre cinsinden degeridir.
I: Kaynak akim siddetidir ve birimi Amper'dir (A).
U: Kaynak devresinde izin verilen gerilim kaybidir ve volt ile ifade edilir. Bu degerin 2 voltu
gecmemesi gerekir.
a: Kablo gereciyle ilgili bir katsayidir. Bu deger bakir i¢in 60, aliiminyum ig¢in 30, ¢inko i¢in
15 ve demir i¢in 8 olarak alinir.
Ornegin; 120 A ile yapilan bir kaynak isleminde, 22 metre uzunlukta bakir bir kablo kullana-
cagimizi diislinelim. Bu kablonun kesiti su sekilde bulunabilir:

(o 2:22120 o
60.2

Kaynak kablolarinda bakir gere¢ kullanimi, daha ince kesitlerin elde edilmesi igin ge-
reklidir. Genellikle de kaynak kablolar1 bakir gere¢ kullanilarak iiretilir ve bu gerecten yapi-
lan kablolar tercih edilir. Kaynak akim siddeti ve kaynak kablosu uzunluguna gore, bakir
kablo kesitleri agagidaki tablo araciligiyla bulunabilir.
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Kaynak Akim
Siddeti (A)

Kaynak Kablosu Uzunlugu (m)
10 15 20 25 30

50 25 25 35 35 35
100 25 35 35 50 50
150 35 35 50 70 95
200 35 50 70 95 120
250 50 70 95 120 150
300 70 95 120 150 150

Tablo 2.2: Bakir kablo kesitleri
2.5.5. Kaynak Yardimci1 Elemanlar:

Elektrik ark kaynaginin basarili bir sekilde yapilmasinda, yukarida siraladigimiz kay-
nak temel elemanlarinin 6nemi biiyiiktiir. Her birinin kaynak i¢in gerekliligi tartisilmaz. An-
cak yardimci elemanlar ile desteklenmeleri gerekmektedir. Aslinda kaynak temel elemanla-
riyla yardimci elemanlar, birbirlerinin ayrilmaz parcalaridir. Birgok uygulamada, yardimci
elemanlarin kullanimina gereken 6nem verilmedigi goriilmektedir. Ilk baslarda énemsiz gibi
goriilen yardimei elemanlar, kullanilmamalarina bagli olumsuz etkilerinin neticesini, zaman
icinde gostermektedir. Diger yandan temel elemanlarda oldugu gibi, her birinin ayr bir go-
revi vardir.

Kaynak yardimci elemanlar olarak ele alacagimiz araclar sunlardir:
Kaynak masast,

Onliik, eldiven,

Kaynak ¢ekici,

Tel firga,

Pens sehpasi,

Kaynak paravanlari,

Emeg ve yelleg.

Kurutma firinlaridir.

VVVVVVYVYY

2.5.5.1. Kaynak Masasi

Egitim gormiis vasifli bir kaynak¢inin, her pozisyonda kaynak yapiyor olabilme sarti
vardir. Kaynak isleminin gerceklestirilecegi is parcalarinin, kaynak¢inin en rahat kaynak
dikisi yapabildigi konumda olacag diisiiniilemez. Ozellikle biiyiik i parcalarinda bu durum,
daha belirgin olarak ortaya ¢ikar. Ancak kaynak isleminden istenilen verimin alinmasi, bir
bakima kaynake¢inin en rahat bigimde calismasini da gerektirir. Tiim bunlar dikkate alindi-
ginda, kaynak¢inin rahat ¢alismasina olanak taniyacak masalarin ve aparatlarin kullanilmasi
faydali olur.
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Resim 2.7: Ortamdaki pis havay1 emen seyyar emec, kaynak masasi ve makinesi.

2.5.5.2. Onliik ve Eldiven

Kaynak maske ve camlar1 konusunda bilgiler verilirken, arkin meydana getirdigi ener-
jinin % 85’inin 1s1, geri kalanin 151k enerjisi olarak agiga ¢iktigindan bahsetmistik. Is1 enerji-
sinin biiylik cogunlugu, kaynak alaninin ergitilmesinde harcanir. Bir miktar1 ¢evreye yayilir.
Cevreye yayilan az miktardaki 1s1, ¢alisanin etkilenmesi i¢in yeterlidir. Diger yandan 151k
enerjisinin, ¢iplak gozlere verdigi zararin benzeri, ¢alisanin derisinde de rahatsizliklara yol
acar. Tim bunlardan korunmak, normal ¢alisma giysileriyle miimkiin degildir. Ciinkii 6zel-
likle ultraviyole 1sinlar, tiim organik maddelerde tahribata yol agar. Normal ¢alisma kiyafet-
leri, kaynak sirasinda ortaya ¢ikan 1sidan etkilenerek bir siire sonra sertlesir ve rahat ¢alig-
may1 engeller. ileriki asamalarda da pargalanir. Ayrica kaynak yapimi sirasinda ortaya ¢ikan
sigramalarin tagidigr kiigiik metal par¢aciklarindan, bu tiir giysilerin, ¢alisan1 korumasi bek-
lenemez.

Sekil 2.27: Kaynak¢inin, koruyucu elemanlari; en solda iistte kolluk, onun altinda tozluk, en
sagda deri onliik ve eldiven.
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Tim bu olumsuzluklarin Gistesinden gelmenin yolu, kaynak yapimi sirasinda kaynak-
cinin 6zel bir sekilde korunmasiyla saglanir. Kaynak sirasinda, viicudun herhangi bir yerinin
151 ve 151k enerjisiyle karsilasmasi engellenmelidir. Bu islemde kullanilan, deriden yapilmis
ozel aksesuarlar bulunmaktadir. Onliik, eldiven, tozluk ve kolluklarla kaynak¢1 korunmalidir.
Agik alanlarda kaynakei, direkt toprakla temas etmemelidir. Bunun Oniine gegebilmek igin
ise minderler kullanilir.

Bazi durumlarda birden fazla kaynakglnsm sirta vererek caligir. Bu tiir calisma yapan
kaynakeilarin enselerinde yanmalar goriiliir. Onlem olarak bu tiir ¢calisma yapan kaynakgila-
rin, migfer giymesi onerilir.

Resim 2.8: Kaynak¢inin koruyucu giysiyle korunmasi

Kaynak iglemiyle ugrasan kisilerde koruyucu onlemler alinmasinin 6nemi biiyiiktiir;
ancak ayni atolyede bulunup da kaynakla ugrasmayan kisilerinde, kaynagin ortaya ¢ikarttigi
1sinlardan etkilenebilecegi unutulmamalidir. Bunun i¢in ¢evrede ¢alisanlarin, ¢iplak kollarla
ve eldivensiz ¢alismasina izin verilmemelidir. Paravanlar kullanilmaldir.
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Kaynak gekici

Sekil 2.28: Kaynak ¢ekici ve tel firca

Sekil 2.29: Pensin 6zel aparatlar kullanilarak duvara asilmasi, daha dogru bir uygulamadir.

2.5.5.3. Kaynak Cekici

Kaynak dikisi {izerinde olusan ciirufun temizlenmesinde kullanilan 6zel yapidaki ¢e-
kiclerdir.

2.5.5.4. Tel Firca
Dikis, kaynak c¢ekiciyle ciiruflardan temizlendikten sonra, 6zel fircalar ile sigramalar-

dan meydana gelmis metal parcalarindan da arindirilir. Boylece kaynak dikisi temizlenmis
olur. Bu iglem igin {iretilen fircalar, elle kullanilabilecek bir yapiya sahiptir.
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2.5.5.5. Pens Sehpasi

Kaynaga ara verildiginde kaynak pensinin konuldugu sehpalardir. Sehpanin pens ko-
nulan kisminin elektrik enerjisine karsi yalitilmis olmasi, ark olusumunu 6nlemek bakimin-
dan 6nemlidir. Pens sehpasi olarak kullanilacak yerin, elektrik akimini iletmeyecek nitelikte
olmasi 6n kosul olarak algilanabilir. Bu nedenle bir¢ok olumsuzluga meydan vermemek icin,
pensin duvara denk gelen bir yere, 6zel aparatlar kullanilarak asilmasi, daha dogru bir uygu-
lama olacaktir.

2.5.5.6. Kaynak Paravanlari

Kaynak arkinin olusumu sirasinda kullanilan elektrik enerjisinin, 1s1 ve 1s1k enerjisine
donistiigiinii biliyoruz. Kaynak yapan kisi, bu 1sinlardan korunmak i¢in i¢ yapisinda 6zel
camlar bulunan maskeler kullanir.

Cogunlukla bir atolyede kaynakg1 tek basina ¢alismaz. Cevresinde kaynak yapan ya da
baska isler iireten ¢alisanlar da bulunur. Cevrede calisan kisilerin ve diger kaynakgilarin
1sinlardan etkilenmemesi icin, kaynak yapilan alanlarin ¢evresi, 6zel paravanlar ya da perde-
ler ile kapatilmalidir.

2.5.5.7. Aspirator ve Vantilator (Emec ve Yellec)

Kaynak yapimi sirasinda kaynakeiyi, arkin zararli iginlarindan korumanin geregi iize-
rinde, maske ve kaynak camlar1 konusunu islerken durmustuk. Kaynak islemi sirasinda kay-
nakg¢inin etkilendigi olumsuzluklardan biri de gazlardir. Elektrotu olugturan maddeler kaynak
sirasinda yanarak, 6nemli miktarlara varan gazlarin olusmasina neden olur. Elektrot {iretici
firmalar, elektrotlarin yanmasi sirasinda ortaya ¢ikan gazlarin kaynakeiya zarar vermemesi
i¢in, elektrot bilesimlerini dikkatlice hazirlarlar. Bunun i¢in de elektrot ortii maddelerine,
zararli etki birakacak maddeler koymazlar. Tiim bunlara ragmen, kaynak sirasinda agiga
c¢ikan gazlarin solunabilir temiz bir hava olmadig1 da bir gercgektir.

Kaynak yapilan alanda ergimenin olugmasi, ildve metal (elektrot) ile is pargasini olus-
turan metalin ergimesi anlamini tagimaktadir. Her iki metal de degisik oranlardaki metal ve
alasimlarindan olusur. Bu metal ve alasimlar ile elektrot Ortiisii igyapisinda bulunan bazi
metaller, ergiyik ortaminda gazlarin olugsmasina neden olmaktadir. Ortaya ¢ikan tiim gazlarin
kaynakgiya zarar vermesini engellemek i¢in, kaynak yapilan ortamdan uzaklastirilarak yeri-
ne kaynak¢inin soluyabilecegi temiz havanin génderilmesi geregi vardir.

Kaynak aninda ¢ikan gazlarin o bdlgeden uzaklastirilmasi i¢in 6zel emici diizeneklere
gereksinim duyulmasi, emeglerin kullanilmasina neden olmaktadir. Bu amagla gelistirilen
donanimlar, gorevlerini tam anlamiyla yerine getirebilmeleri i¢in, kaynak alanimin miimkiin
oldugunca yakininda olmalidir. Boylece kaynak sirasinda ortaya ¢ikan dumanlar aspirator
tarafindan aninda ortamdan uzaklastirilir. Emegler, kaynak masasi lizerine, yanina ya da
hareket edebilen hortum yardimiyla istenilen yere yonlendirilebilir.

Ne suretle olursa olsun, kaynak sirasinda ortaya ¢ikan gazlarin, kaynakei tarafindan
solunmamasi i¢in gereken tiim Onlemler alinmalidir. Bu islem ne oranda kaynak alanina
yakin bir yerde yapilirsa sonu¢ da o oranda basarili olur. Ayrica kaynake¢i da kendi konumu-
nu, kaynak dumanlarim direkt olarak soluyacak bigimde tutmamalidir.
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Kaynake¢inin gereksinimi olan solunabilecek temiz hava ise vantilatorler araciligiyla
kaynak ortamina gonderilir. Bunlar da emeclerde oldugu gibi degisik sekillerde konumlandi-

rilabilir.

2.6. Elektrik Kaynaginda Giivenlik Onlemleri

Elektrik ark kaynag1 yapilan yerlerde calisan kisiler i¢in, bazi saglik ve giivenlik konu-
larinda, tehlikeler oldugu bir gercektir. Ancak, dogru korunma kosullar saglandiginda her-
hangi bir tehlike s6z konusu degildir. Kaynak islemleri artik herhangi bir metal isleme gru-
bundan daha fazla riskli, ya da saglik konusunda tehlikeli bir is degildir.

Elektrik ark kaynag1 yapilan yerlerde;

VVVYVY

Elektrik soku,

Ark radyasyonu,

Kirli hava,

Yangin ve patlama tehlikeleri,

Sikistirilmis gaz tehlikest,

Kaynak temizlemeye bagh riskler gibi kaynakli birlestirmelere 6zgii tehlikeler
vardir.

Bunlara karsi 6zel korunma yontemlerine basvurulur. Biitiin bunlarin, tam an-
lamiyla yerine getirilebilmesi icin, kaynak isleriyle ugrasan teknik elemanlarin, asagida
siralanan maddelere 6zen gostermesi gerekir.

YV VvV YV V¥V VYV

>

>

Kaynak dumanlarinin kaynake1 tarafindan solunmasi, sakincalidir.

Kaynakeilar, glivenlik uygulamalarini takip etmek icin talimatlar almali ve gii-
venlik sartlaria uymalidir.

Kullandiklar1 tehlikeli gerecleri tanimali, elektrik ile ilgili tehlikeleri ve koruyu-
cu geregleri kullanmay1 bilmelidir.

Kaynakgilar, 6zel goz koruma kasklarini ve ark radyasyonuna karsi korunmak
i¢in Ozel giysiler giymelidir.

Hava kirliligine karg1 korunmali ve kapali alanlarda calisirken dikkatli olmali-
dir.

Kaynak iglemi sirasinda 1s1 kullanildigindan, kaynakgilar ayn1 zamanda yangin
ve patlamalara kars:1 dikkatli olmalidir. Yanict ya da sikistirilmis hava ile dolu
tasiyicilara ergitme kaynagi islemi uygulanmamalidir.

Radyoaktif bolgelerde, giiriiltiilii ya da yiiksek yerlerde ¢aligilirken, buralardaki
tehlikelere kars1 dikkatli olmali ve iizerlerine diisebilecek bir sey olan yerlerde
calismamalidir.

Hareket edebilen ve yaralanmalara neden olabilecek otomatik kaynak makinele-
riyle, robotlar hakkinda bilgi sahibi olmalidir.

Kaynakeilar, belirgin tehlikelere sahip olan lazer 111, termal spreyleme ya da
ark kesme gibi diger islemler hakkinda da bilgi sahibi olmak zorundadir.
Kaynake1, ¢caligma yerinin sartlarini her zaman dikkate almalidir.

Bu kosullar uygun sekilde kontrol edildigi ve glivenlik talimatlarina uyuldugu taktirde,
kaynak islemleri diger endiistri ya da konstriiksiyon islerinden daha fazla tehlikeli degildir.
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2.7. Ortiilii Elektrot Tutusturmak ve Ark Boyunu Ayarlamak

Elektrik ark kaynaginda cogunlukla, {izeri ortii maddesiyle kaplanmis metal ¢ubuklar-
dan yararlanilir. Bunlara elektrot ad: verilir. Elektrotlarin bir ucu ¢iplaktir. Ciplak ug, elekt-
rotun pense takilmasini sagladigi gibi, kaynak akiminin kolaylikla iletilmesine de olanak
tanir. Diger u¢ hafifge yuvarlatilmis olup, ucun iizeri 6zellikle 6rtii maddesinden arindiril-
mistir. Boylece calisir durumdaki kaynak makinesinin pensine, elektrotu c¢iplak ucundan
takip, diger ucu, sasenin bagli oldugu is parcasina degdirirseniz, kaynak akimi elektrottan is
pargasina dogru gecer. Degdirme islemini bir miktar uzatacak olursaniz, elektrot is parcasina
yapisir ve elektrotun is parcasina degdigi kisimdan baslayarak, kizarmasiyla sonuglanan
olumsuz bir durum agiga ¢ikar. Oysa bizim amacimiz, kaynak arkinin olusturulmasidir.

Elektrik ark kaynaginda arkin olugmasi igin, elektrot ile is parcasi arasinda bir hava
boslugu, ya da araligin bulunmasi, 6n kosul olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu havaninda
elektron akisina uygun olmasi gerekmektedir. Bir bakima bunun, elektrot ile is pargasi ara-
sindaki ¢ok dar hava ortaminin isitilmasi olarak diisiinmek, miimkiindiir. Elektrot ile is par-
casi arasindaki dar hava alani, ¢ok kisa siirede 1sinip, elektron iletimi i¢in uygun hale getiri-
lebilir. Bu isleme elektrotun yakilmasi denir ve genel olarak iki tiirde uygulama ile saglanir.
Her iki yonteminde, kaynak yapilacak alanda olmasi gerekir. Elektrotun yakilacag yerin, ilk
etapta kaynak igleminin yapilacagi yer olmasi, is par¢asinda ¢atlaklarin olugsmasi ihtimalini
en aza indirir.

Birinci yontem, elektrotun is parcasina vurulmasidir. Kaynak igleminin yapilacagi
yerden yaklagik 5 mm uzakliga, elektrotun ucu ile vurulur. Vurma siddeti, elektrot ortiisiiniin
kirilmasina neden olmayacak bi¢imde olmaldir. Ikinci yontemde ise, yine ilk etapta kaynak
ile kapanacak bir alana elektrotun ucu siirtiiliir. Ve aradaki havanin 1smnmasi, dolayisiyla da
arkin olugmasi saglanir. Bu iki yontemin uygulanisi, is pargasinin cinsine gore farklilik gos-
terebilir. Her cins metalin kaynag ile ilgili bilgilerde, kaynak baglangicinin siirtiilerek mi,
yoksa vurularak mi, yapilacagi belirlenmistir.

Elektrotun yakilis1 ¢ok kisa bir siireg igerisinde gergeklestirilir. Elde edilen ark, sonra-
dan kaynagin baslangi¢ kismina taginir.

Sekil 2.30: Elektrotun yakilma asamalari
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> 200 mm boyundaki 50x10 lama {izerinde ark olusturunuz.

Islem Basamaklar Oneriler

> Is pargasinim yiizeyini temizleyiniz.

e W ' 3 o198 o 2
iistiinde ark ¢izgilerini markalayiniz.
- A

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onlik kullaninmiz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

YV Vv YV V V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

A . > Is bitimi ark kaynak takimini topla-
> Kaynak makinesini calistiriniz. yiniz.

» Temiz ve tertipli caliginiz.

2 W 4
» Amper ayarin1 yapiniz.

51



A
» Elektrotu kaynak pargasina siirdiirerek ark

olusturunuz.

Elektrotu kaynak parcasi vurarak ark olusturunuz.
» Elektrik ark kaynak makinesini kapatiniz.

52



> Kynak Parga iizeritﬁ tel f1fga1a-
niz.
» Kaynak alanini temizleyiniz.

= ¥ i

53




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is pargasinin yiizeyini temizlediniz mi?
Parca iistiinde ark ¢izgilerini markaladimiz mi1?
Kaynak makinesini ¢alistirdiniz mi1?
Amper ayarini yaptiniz mi?
Elektrotu kaynak pensine taktiniz mi1?
Elektrotu kaynak pargasina siirdiirerek ark olusturdunuz mu?
Elektrotu kaynak pargasi vurarak ark olusturdunuz mu?
Elektrik ark kaynak makinesini kapattiniz mi1?
Kaynak cekici ile ciirufu kirdiniz mi?
Kaynak Parca iizerini tel fircalama ile fircaladiniz mi?
Kaynak alanini temizlediniz mi?

OO (NO|UTRWIN|F-

e
(N

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektrik akimini ifade eder?

A) Is birimi B) Elektron hareketi
Q) Is kabiliyeti D) Enerji birimi
2. Asagidakilerden hangisi elektron hareketini ifade eder?
A) Is birimi B) Elektrik birimi
C) Elektrik akim1 D) Enerji birimi
3. Asagidakilerden hangisi + ve - kutuplar arasinda elektronlar1 harekete geciren bir
elektron fazlaligidir?
A) Gerilim B) Direng
C) Akim D) Enerji

4, Sebeke gerilimi agagidakilerden hangisidir?
A) 110 ya da 210 volt B) 85 ya da 115 volt
C) 220 ya da 380 volt D) 75 ya da 45 volt

5. Sebeke gerilimi olan 220 ya da 380 volt, kaynak isleminde asagidaki hangi nedenle

kullanilmaz?
A) Akim etkisi B) Oldiiriicii etkisi
C) Kaynak etkisi D) Birlestirme etkisi
6. Elektrik ark kaynag1 yapilabilmesi i¢in gerilimin asagidaki hangi degerlerde olmasi
gerekir?
A) 15-25 volt B) 25-35 volt
C) 25-55 volt D) 45-75 volt
7. Elektrik ark kaynagi yapilabilmesi icin siddetin asagidaki hangi degerlerde olmasi
gerekir?
A) 100-600 Amper B) 10-600 Amper
C) 10-60 Amper D) 110-610 Amper
8. Asagidakilerden hangisi dogru akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformator B) Kompresor
C) Redresor D) Komprator
9. Asagidakilerden hangisi alternatif akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformatdr B) Kompresor
C) Redresor D) Komprator
10. Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot ¢ekirdek ¢aplari asagidakilerden hangisidir?
A) 2-3,25 mm B) 2-4 mm
C) 2-6 mm D) 4-6 mm

55



Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.
12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.
19.
20.

Alternatif akimda ark {iflemesi 6nemli bir sorun olusturur. (...)

Alternatif akim ile kalin kesitli parcalarin, kalin ¢apli elektrotlar ile kaynag rahatlikla
yapilabilmektedir. (...)

Kapal1 ve nemli/rutubetli alanlarda DC kaynak makineleri kullanilmamalidir. (...)
Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullanilan elektrotlar, ortiilii elektrot olarak adlandiri-
lan gruptur. (...)

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Kaynakli birlestirme i¢in gerekli 1sinin, elektrotlar arasinda olusturuldugu ve ark yar-

dimiyla saglandig1 ergitme kaynak tiirtine, ............... cooce coiiiiiiinn. ad1 verilir.
Kivileimlar ......... m ye kadar sigrayabilmektedir.

Elektrik ark kaynaginda elektrotlar ............... y e yada........... ama-
cryla kullanilmaktadir.

Eriyen elektrotlarda ............. AR olarak kendi aralarinda siniflanmaktadir.
Ortiilii elektrotlar ....................... seklindedir.

Elektrotun kaynak pensine takilan kismi tamamen .........................

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarinizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Is parcasim elektrik ark kaynak donanimini kullanarak birlestirme dncesi puntalayabi-
leceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu boliim, agirlikli olarak kaynakgilikta kullanilan tanimlara ayrilmigtir. Her ne kadar
bazi tanmimlarin belleginizde yer etmesi i¢in dnceki bdliimlerde kisim kisim sizlere aktarilma-
st yapildiysa da, artik kesin olarak kaynak islemlerinde kullanilan tanimlari 6grenme vaktiniz
gelmis bulunuyor.

Bu bir bakima, daha fazla ¢aligmanizin gerektigi anlamina gelmektedir.

Unutmayiniz ki; bu boliimde gecen tamimlarin ¢ogunlugu, diger kaynak yontemleri
icinde gegerli olup, meslek yasantiniz siiresince karsiniza ¢ikacaktir.

3. PUNTALAMA

3.1. Elektrik Ark Kaynak Makineleri

Genel bilgilerden sonra artik kaynak makinelerinin 6zellikleri konusundaki bilgileri-
mize gegebiliriz.

3.1.1. Kaynak Jeneratorleri
Bu gruba giren kaynak makineleri, bir kuvvet makinesi tarafindan tahrik ettirilerek,

kaynak icin gerekli elektrik akimin tiretirler. Tahrik islemi, bir elektrik motoru ile saglana-
bildigi gibi, bir benzin ya da dizel motoru araciligi ile de tahrik saglanabilir.

N\
\‘\-

Resim 3.1: Jenerator tipi kaynak makinesi.
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Hangi tiirde tahrik islemi saglaniyorsa, makine o isim ile anilir. Ornegin; elektrik mo-
toru tahrikli jeneratdr ya da icten yanmali motor tahrikli kaynak jeneratorii. Ancak icten
yanmali motorlar tarafindan tahrik edilen jeneratorler, atolye tiirii kapali alanlarda egzoz gazi
¢ikardiklarindan kullanilmaz. Bu tiirdeki makineler genel olarak elektrik enerjisinin olmadigi
santiye c¢alismalar1 i¢in uygundur (bk. Resim 3.1).

Kaynak jeneratorlerinde akim tretici gorevini, dinamo yerine getirir. Dinamo tahrik
edilir. Tahrik islemi, ya elektrik motoru ya da igten yanmali motor ile yapilir. Tahrik iglemi
sonucunda dinamo rotoru, manyetik alanda déner ve bunun sonucunda da elektrik akimi
iiretilmis olur. Uretilen elektrik enerjisi, rotor milindeki kolektorden iki adet komiir firca
araciligryla ¢ekilir ve kaynak kablolar1 yardimiyla kullanma yerine génderilir.

Kaynak jeneratorleri asagida siralanan olumsuzluklari nedeniyle tercih edilmez.
Bakim giderlerinin yiiksek olmasi,

Buna ragmen kullanim 6miirlerinin kisa olmast,

Maliyetlerinin yiiksekligi,

Verimlerinin diistikligii (%45-65),

Bosta caligma tiiketimlerinin ytiksekligi.

VVVYVYYVY

Ancak 6zellikle santiye ¢alismalarinda, elektrik enerjisini de kendilerinin {iretmesi ve
dogru akim kullanmanin biitiin tistiinliiklerine sahiptirler.

Elektrik motorlu bir kaynak jeneratoriiniin kisimlar1 sunlardir:
Elektrik sebeke hatt1.

Kontrol paneli.

Kaynak kablolar1 i¢in baglant1 yerleri (+ ve - kutuplar).
Makineyi tagimak i¢in tutamak.

Kaldirma gozii.

Elektrik sigortalari.

Elektrik motoru.

Jenerator.

VVVVVVYVYY

Sekil 3.1. Elektrik motorlu kaynak jeneratoriiniin kisimlari.
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Resim 3.2. Kaynak jeneratorleri santiye islerinde kullanilir.

3.1.2. Kaynak Redresorleri

Elektrik sebekesinde bulunan elektrik akiminin tiirii alternatif akimdir. Redresorler al-
ternatif akimi dogru akima ¢evirirler. Bu yonleriyle jeneratorlere benzetilebilir (bk. Fotograf
3.3). Ancak jeneratdrler gibi dairesel hareket yapan organlari olmadig icin sessiz galigirlar
ve jeneratdrlere nazaran daha az masrafli makinelerdir.

Kaynak redresoriiniin ana pargalar sunlardir:

1. Elektrik sebeke hatti. @
2. Kaynak akim regiilatora.

3. Kaynak kablolari igin
badlanti yerleri, + ve - kutuplar.
. Kontrol paneli.

Fan.

. Sigortalar. {f 9
. Transformator. @——— :

ONO UGS

. Diyodlar.

=g

Sekil 3.2. Kaynak redresoriiniin ana parcalari.
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Fotograf 3.3. Kaynak redresorii

Yalin olarak bir redresor iki ana kistmdan meydana gelir. Birinci kisim bir transforma-
torden olusur. Redresor iizerinde bulunan transformator, sebekeden alinan akimin, kaynak
yapilabilecek degerlere doniistiiriilmesi gorevini istlenmistir. Yani elektrik akiminin gerili-
mini disiiriip siddetini artirir. Redresoriin ikinci organi olan redresor (dogrultmag) ise, elde
edilen bu kaynak akimini dogru akima ¢evirme goérevini tistlenmistir.

Jeneratorlerden birgok bakimdan iistiinliikleri yaninda, dogru akimin sagladig: tiim iis-
tiinliiklere sahiptir. Ayrica bosta ¢alisma tiiketimleri diisiik, verimlilikleri yiliksektir. Bakim
giderleri diisiiktiir ve sessiz ¢alisirlar. Bu nedenlerden 6tiirii tercih edilirler.

3.1.3. Kaynak Transformatorleri

Alternatif akim veren kaynak makinelerine transformator ya da kisa adiyla kaynak tra-
fosu ad1 verilmektedir. Alternatif akimi1 dogru akima ¢evirme gibi bir 6zellikleri yoktur. Sa-
dece sebekeden aldiklar1 akimi kaynak yapilabilecek niteliklere doniistiiriirler. Bu yonleriyle
oldukga yalin makinelerdir (bk. Resim 3.4).

Kaynak transformatorleri, saclardan olugsmus bir demir ¢ekirdek ile bu ¢ekirdege sarili
iki sargidan meydana gelir. Sargilardan biri ince, digeriyse kalin tellerden olusturulmustur.
Ince sarginin adi primer, kalinin ise sekonderdir. Primer sargiya sebekeden akim gelir ve
demir ¢ekirdek aracilifiyla sekonder sargilara, oradan da kaynak alanina iletilir. Genel ¢a-
lisma prensibi degismemek kaydiyla, degisik bi¢imlerde demir ¢ekirdek ve sargiya sahip,
makine konstriiksiyonlar1 tiretilmektedir.
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Resim 3.4. Kaynak transformatorii

Transformator kaynak makinesinin ana parc¢alar: sunlardir:
Elektrik sebeke hatti.

Kaynak akim regiilator.

Kaynak kablolar i¢in baglanti yerleri.

Makineyi tagimak i¢in tutamak.

Ayarlanabilir demir ¢ekirdegini yerlestirmek i¢in kol.
Sigorta ve diigmeler.

Transformatdr.

VVVYVVYYVY
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Sekil 3.4. Kaynak transformatériiniin ana pargalari
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Kaynak makinelerinde, bosta ¢calisma gerilimi ad1 verilen bir kavram vardir. Bu maki-
nenin, kaynak yapmaya hazir durumda bulunup ancak kaynak yapmadigi zaman kablolarin
baglandig1 noktalar arasindaki gerilimidir. Bosta ¢alisma gerilimi olarak aciklanan deger en
¢ok 70 volttur. Insan viicudunun elektrik enerjisinden olumsuz olarak etkilendigi sinirin, bir
miktar iizerinde olan bu deger nedeniyle, transformatdrlerin kullanilma yerleri sinirlandiril-
mistir.

Kaynak transformatorlerinin ozellikleri, su sekilde siralanir:

[k edinme maliyetleri diisiik makinelerdir. Omiirleri uzun ve bakim giderleri
azdir.

Az yer kaplarlar. Hafiftir.

Verimleri yiiksektir (%75-%95).

Bosta calisma tiiketimi diigiiktiir (en fazla 0,25 kW).

Fazlar esit yliklenmez.

Her tiir elektrot i¢in uygun degildir.

Bosta caligsma gerilimi yiiksektir.

Ark, az tflenir.

Bakir, hafif metaller ve yliksek alagimli ¢eliklerin kaynagi i¢in uygun degildir.

VVVVVVVY 'V

3.2. Malzeme Cinsine Uygun Elektrot Secimi

Elektrik ark kaynag: yapilmas gerektiginde ilk asamada elektrot se¢imi yapilmakta-
dir.

Elektrot segcimi, kaynagin yapilacagi malzemeye gore degisir.

Elektrot se¢imi, kaynakli baglantinin tasarimi sirasinda yapilir ve “her ise uygun” mii-
kemmel elektrot mevcut degildir. Belirli bir ise en uygun elektrot, kaynak edilecek ¢eligin
cinsi ve mekanik 6zellikleri basta olmak iizere birtakim faktorler goz 6niine alinarak segilir.

Dogal olarak, elektrot imalatgilari, kaynakli imalat sektoriinde kullanilan gesitli tiirden
celikleri ve yukarida deginilen faktorleri gbz Oniine alarak gesitli tiirden ¢ok sayida ortiilii
elektrotu piyasaya arz etmislerdir.

Elektrot tireticilerinin kataloglarinda, tirettikleri her tip elektrot igin, bunlarin hangi
standartta gore tretildikleri, hangi tip ¢elikler i¢in kullanilabilecekleri, yigilan kaynak meta-
linin kimyasal ve mekanik o6zellikleri, elektrotun kullanilabilecegi kaynak pozisyonu gibi
cesitli bilgiler verirler.

Endiistriyel iiretimde genel olarak, bazik ve rutil elektrotlar kullanilmaktadir.
Bazik elektrotlar, cogunlukla malzeme iizerinde tahribat etkisi de oldugundan, 6zellik-

le yiiksek et kalinligina sahip borularda kullanilir. Ayrica, bazik elektrotlarin diger bir 6zelli-
i ise ylizeyi iizerine kisa slirede nem toplayabilmesidir.
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Elektrot iizerindeki nem, kaynagin kalitesini disiirerek, kaynak hatalarina yol agabil-
mektedir. Bunu 6nlemek amaciyla elektrotlar kaynak oncesi 6zel bir firin igerisinde 200°C
ile 250°C arasindaki sicaklikta yarim saat kadar bekletilir. Boylece elektrot iizerindeki nem
atilmig olur. Daha sonra, sira kaynak anina geldiginde, elektrotlar 6zel termoslar igerisinde
taginarak, hem yeniden nemlenmesi Onlenir, hem de yiiksek sicakliga elektrotlar ile daha
akic1 ve kolay kaynak yapilir.

Rutil elektrotlar ise malzeme {izerinde tahribata yol agmadigi i¢in genellikle ince et
kalinligina sahip borularda kullanilir. Ayrica bu tip elektrotlar, yiizeylerinde nem tutulma
orani ¢ok diisiik oldugundan firinlamaya ihtiyag yoktur.

Bir kaynakta, bazik elektrot kullaniliyorsa, elektrot pozitif kutup, tizerinde ¢alisilan
malzeme ise negatif kutuptur. Rutil elektrot kullaniliyor ise kutuplama, bazik elektrottakinin
tam tersidir.

Ortalama bir kaynakta kullanilan elektrigin gerilimi yaklasik 15 V ve amperi ise 170
A’dir.

Elektrik ark kaynaginin tercih edilis nedeni, diger kaynak tiirlerine (6zellikle TIG kay-
nagina) gore daha hizli olugu ve maliyetinin daha diisiik olugudur.

3.3. Malzeme Kalinhgina Uygun Amper Ayari

Is parcasi iizerinde gerekli markalama islemleri yapildiktan sonra kaynak islemini
hangi akim siddetinde yapmamiz gerektigini bilmemiz, yaptigimiz kaynagin estetik ve sag-
lam olmasi bakimindan 6nem tasir. Kaynak dikisinin istenilen goriiniime ve mukavemete
sahip olmasinda en dnemli faktdrlerden birisi de akim siddetidir. Akim siddeti, elektrot ¢ap1
arttikga daha yiiksek degerlerde segilir.

Genel olarak gelik ve alagimlarinin kaynaginda amper ayarini yaparken elektrot ¢apina
gore bir deger belirlenir. Her ¢aptaki elektrot i¢in akim siddeti belli ayar araligina sahiptir.

Elektrot ¢api= d, Kullanacagimiz amper degeri = I oldugunda:
Ince ortiilii elektrotlarda: I= dx(40 — 45) A
Kalin ortiilii elektrotlarda: I= dx(45 — 50) A
Yatay konumdaki kaynaklarda iist degerlere gore amper ayar1 yapilirken, dik ve tavan
konumlarinda alt degerlere gore amper ayar1 yapmak gerekir.
Gereginden yiiksek amper ayari kullanildiginda asagidaki olumsuzluklarla karsilasiriz:
Dikis kenarlarindaki sigramalar artar.
Yanma oluklari olusur.
Kaynak dikisi istendigi gibi olmaz.
Elektrot ortiisii yanarak islevini yapamaz.
[s pargas1 delinebilir veya ergimeler meydana gelebilir.

VVYVYYVYYVY
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Gereginden diigiik amper ayar1 kullanildiginda asagidaki olumsuzluklarla karsilasiriz:

Elektrot ve is pargasi yeteri kadar ergimez.

Niifuziyet (kaynagin is pargasina niifuz etmesi) azalir.
Kaynak saglam olmaz.

Kaynak dikisi diizglin olmaz.

VVVY

3.4. Puntalama Teknigi

Kaynak isleminin basarili bir sekilde sonuglanabilmesi i¢in, dikis ilerledik¢e is parcasi
kenarlarinin, birbirlerine gore durumlarinda bir degisiklik olusmamasi gerekmektedir. Diger
yandan birlestirilmesi yapilacak parcgalarin arasindaki mesafenin de hep ayni kalmasi, dikisin
iyi bir birlestirme olusturabilmesi i¢in énemlidir.

Bunlar bir bakima ilk diizenlenmesi yapilan parganin, kaynak baslangicindan bitimine
kadar, hep ayni esit aralikta ve ayni hizada olmasi seklinde diistiniilmelidir. Aksi takdirde
kaynak dikisinin olusturdugu sicaklik farkliliklari, gerilmelere yol acacak, ilerki asamalarda
ise i§ pargasinin bi¢cimi degisecektir. Kaynak sirasinda parcalarda 6l¢ii degisimlerinin olus-
mamasi i¢in kaliplar kullanmak miimkiindiir. Bunlar; biiyiik pargalarin birlestirilmesinde
kullanilan pozisyonerler olabilecegi gibi, basit bir kdsebent lizerine kaynatilmis parcalardan
da olusabilir.

Sekil 3.4: Yalin bir kalip ve iizerine is parcasi konulmus hali

Is parcasinda bicim degisikliklerinin engellenmesinin pratik yollardan biri; puntala-
ma olarak adlandirilan ve parganin kisa, ama aralikli dikisler ile sabitlenmesidir.

Sekil 3.5: Bindirme kaynagina uygulanmis puntalar ve punta arahg
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Kaynak igleminin her asamasinda oldugu gibi puntalamanin da belli kurallar ¢erceve-
sinde yapilmasi, sonradan yapilacak esas kaynak dikisinin basarisini etkiler. Bundan dolay1
puntalama isleminde dikkate deger hususlari1 maddeler halinde toplamak yararli olacak-
tir.Kaynagin basarili sonuglanabilmesi i¢in, is parcasinin sabitlenmesi gayesiyle bagka on-
lemler alinmadig takdirde, puntadan kagimilmamalidir.

> Punta dikisleri aralikli ve kisa olmalidir.

> Kaynak isleminde kullanilan esas elektrot ile puntalama da kullanilan ayni ol-

malidir.

> Esas dikiste ¢ikint1 olugturma ihtimali olan puntalarin, is par¢asinin arkasina
yapilmas1 gerekir.

> Puntalamanin iki is parcasi arasindaki mesafeyi daraltabilecegi g6z dniine alina-

rak gerekli 6nlemlere bagvurulmalidir.

Puntalama igleminde, ¢ok ince ve kisa punta dikisleri ¢ekilecek derken, puntanin kay-
nak sirasinda catlayacak kadar zayif olacagi anlasilmamalidir. Bu 6l¢iiniin, parcanin boyutla-
riyla yakindan ilgili olacagi unutulmamalidir. Puntanin uzunlugu da, dikkate alinmasi gere-
ken bir baska husustur. Punta dikiglerinin sonradan esas kaynak dikisiyle ortiilecegi gdz onii-
ne alimir. Cogu kez, esas dikisin ¢ekilmesi sirasinda punta dikigleri altta kalarak sicakligin
etkisiyle erir. Gereginden fazla ¢ekilmis punta dikisleri ise dikis yiizeyinde ¢ikintilara yol

agmaktadir.
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Sekil 3.6: Kiit ek kaynagina uygulanmis bir puntalama islemi

Puntalamanin iki is parcasi arasindaki araligin sabit kalmasi i¢in yapildigi yukarida
belirtilmisti. Puntalama da dikkat edilecek onemli hususlardan biri; aralifin sabit kalmasi
saglanmaya c¢aligilirken, punta nedeniyle dikisin bozulmasina yol agmamaktir; ¢ilinkii punta
da sonugta kisa da olsa, ince de olsa bir kaynak dikisidir. Kaynak dikisinin gosterdigi tiim
ozelliklere sahiptir. Dolayisiyla puntanin da 6zenli bir sekilde yapilmadigi takdirde araligi
sabit birakacagi is parcalarini birbirine yaklastiracag: bilinmelidir. Eger gozle goriiliir bir
aralik azalmasi tehlikesi var ise iki parca arasina bir ya da daha fazla sayida c¢iplak elektrot
ucu konmasi faydali olacaktir. Kaynak esas dikisi ya da puntalama sirasinda bu elektrotun da
eriyecegi dikkate alindiginda, puntalama isleminden sonra ¢ikarilmaya g¢alisilmasinin bir
anlamu yoktur.
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Bazi uygulamalarda {izerine esas kaynak dikisi gelmeyecek is pargasi kisimlarina pun-
ta atilmasi, esas dikis tamamlandiktan sonra da bu puntalarin spiral tas ile temizlenmesi esas
dikisin bi¢iminde, bozukluklara yol agmamasi bakimindan 6nerilebilir. V kaynak agz1 agil-
mig parcalarin arkadan puntalanmasi onerilir. Boylece is pargasinin ayni hizada tutulmasi da
saglanmis olur. Onerilen bu uygulamanin iscilik ve zaman kaybina yol acacag dikkate de-
gerdir.

Sekil 3.7: Kaynakta is parcasi sabitlenmedigi takdirde, agisal carpilmalar meydana gelir.

Puntalama iglemi diizgiin araliklarla yapilan, oldukga kisa ve ince kaynak dikisi olarak
algilanabilir. Puntalarin ne kadar aralikli olacagi, is pargasinin kalinligina bagli olarak belir-
lenebilir. Temel amag kaynak dikisinin yapilmasi sirasinda parganin araliginin bozulmamasi
olduguna gore, is pargasi puntalandiktan sonra, bu aralig1 koruyacak sekilde puntalanabilir.
Kaynakli birlestirme yapilacak is parcasinin kalinlig;

> 5 mm’den az ise; punta araligi, kalinligin 30 kati,
> 5 mm’den fazla ise; punta araligi, kalinligin 20 kati olarak alinir.

Puntanin kalinlikla olan bu bagintisi disinda, uzunlukla da bir bagintist vardir. Genel
olarak is parcasinin uzunlugu, kalinliginin 30 katindan az ise ya da baska bir sabitleme me-
kanizmas1 kullaniliyorsa puntalamaya gerek yoktur. Pargalarin puntalama sirasinda da sabit-
lenmesi gerekir. Bu islemde yalin bir igkenceden yararlanmak miimkiindiir ya da 1s1ya kars1
direngli eldivenler kullanarak puntalama sirasinda kaynak¢inin pargayi tutmasi pratik olabi-
lir.

Ozellikle T, i¢ ve dis kdse kaynaklarinda dikis belirgin cekmelere neden olmaktadir.
Bu nedenle kaynak sirasinda olusan ¢ekmelerin, puntalama sirasinda dikkate alinmasi ge-
rekmektedir. Kaynak dikisi sirasinda olusan ¢ekmelerin énlenmesi igin, puntalama sirasinda
parca, aksi yone dogru egimli bir bicimde puntalanir.
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Puntanin yapilacagi elektrot, aksi belirtilmedikge, esas kaynak dikisinde kullanilan
elektrot ile ayn1 olmalidir. Bu 6zellik bazik elektrotlarda 6n plana ¢ikar. Kalin pargalarin
puntalanmasinda, esas kaynak dikisinin kalin capa sahip elektrotlar ile ¢ekilecegi diisiiniile-
rek puntalamanin ince elektrot ile yapilmasi, punta dikisinin derinlere kadar isleyecegi diisii-
niilerek Onerilir.

Sekil 3.8: Agisal ¢carpilmalarin kaynak oncesi dikkate alinip, puntalama da 6nlem alinmasi
gerekmektedir.
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Asagidaki punta isini yapiiz.

> Is sehpasi “ayak baglant1 pabucu” punta isini yapmiz. Bunun igin daha énceden
dort kosesi 12 mm matkap ile delinmis 100x100 ebadinda 4 mm kalinliginda
sa¢ pargast ve 35x35x2 mm profil borudan 780 mm boyunda kesiniz.

> Not: Bir sonraki faaliyetinde kaynak isi yapilacaktir. Par¢anizi saklayiniz.
Bu iki uygulama bittiginde “ayak baglanti pabucu” yandaki fotografta goriildii-
gii bigimde olacaktir.

Islem Basamaklar1 Oneriler
Giivenligi saglayiniz.

> Is parcasini verilen dlciilerde kesiniz.

— e

Maske ve onliik kullaniniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

YV ¥V YV VvV V

Takimlar1 amacina uygun kulla-
niniz.

> Is bitimi ark kaynak takimim
toplaymiz.

»
B,

> Is pargasim markalaylmz

» Temiz ve tertipli caliginiz.
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> Is parcasinin uygun yerlerinden puntalayiniz.

» Puntanin kaynak ctiruflarim kiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandiginiz becerileri

Evet, kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi de-

gerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is pargasini verilen dlciilerde kestiniz mi?

Is parcasin1 markaladiniz m1?

Elektrotu kaynak pensine taktiniz mi?

Kaynak makinesinin amper ayarini yaptiniz mi?

Is pargasinin uygun yerlerinden puntaladiniz nm?

Puntanin kaynak ctiruflarim kirdiniz mm?

~NOOIAWIN(F

Is pargasini tel firga ile 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 sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Jenerator kaynak makinelerinde tahrik islemi, agsagidakilerden hangisiyle saglanmaz?

A) Elektrik motoru B) Jenerator
C) Benzin motoru D) Dizel motoru
2. Kaynak jeneratorlerinde akim iiretici gorevini, asagidakilerden hangisi yerine getirir?
A) Elektrik motoru B) Jenerat6r
C) Dinamo D) Dizel motoru
3. Asagidakilerden hangisi jeneratorlerin temizlenmesinde kullanilan havanin 6zelligi-
dir?
A) Rutubetli olmasi B) Rutubetli olmamasi
C) Katkili olmasi D) Soguk olmast
4, Asagidakilerden hangisi jeneratorlerin temizlenmesinde kullanilan havanin basing
ozelligidir?
A) 3 atmosfer B) 4 atmosfer
C) 2 atmosfer D) 1 atmosfer
5. Bazik elektrotlarin kaynak oncesi 6zel bir firin igerisinde asagidakilerden hangi sicak-
liklarda bekletilmesi onerilir?
A) 200°C ile 250°C B) 220°C ile 270°C
C) 210°C ile 260°C D) 280°C ile 290°C
6. Kaynakli birlestirme yapilacak is par¢asinin kalinligi; 5 mm’den az ise; punta araligi
kalinligin kag¢ kat1 olmalidir?
A) 20 B) 25
C) 30 D) 35
7. Kaynakli birlestirme yapilacak is parcasinin kalinligi; 5 mm’den fazla ise; punta arali-
g1, kalinligin kag kat1 olarak alinir?
A) 20 B) 25
C) 30 D) 35
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

8. Kaliteli bir kaynak jeneratoriinde olmasi gereken dzelliklerden biri; kutuplari kolaylik-
la degisebilmesidir. (...)
9. Kaliteli bir kaynak jeneratoriinde olmasi gereken 6zelliklerden biri; komiirleri, kolay-

likla degistirilebilir nitelikte olmasidir. (...)

10. Makineler temiz tutulmalidir. Bunun i¢in 6ncelikli olarak, calisma ortaminin temiz
olmasina gerek yoktur. (...)

11.  Elektrik sebekesinde bulunan elektrik akiminin tiirii alternatif akimdir. (...)

12.  Jeneratorlerin ilk edinme maliyetleri disiiktiir. (...)

13.  Transformatorlerin ilk edinme maliyetleri diigiiktiir. (...)

14.  Transformatorlerin 6miirleri uzun ve bakim giderleri azdir. (...)

15.  Transformatorler az yer kaplarlar. (...)

16. Transformatorlerin hafiftir. (...)

17. Transformatorlerin verimleri yiiksektir (%75-%95). (...)

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

18. Kaynak jeneratorlerinin yataklari, genellikle ........... " ereeneeneene calisma saati
sonunda benzin, ya da benzolle temizlenip, asitsiz bir yag ile yaglanmalidir.

19.  Jeneratorlerin her tarafi, alti ayda bir, ................ ool ile temizlenir.

20.  Jenerator lizerinde bulunan ................... sik sik gézden gecirilerek durumu ince-
lenmelidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

(AMAC )

Elektrik ark kaynak donanimini kullanarak yatay ve dik pozisyonda birlestirme kay-
nag1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Oncelikli olarak amacimiz; ¢alismalariniz sonucunda béliim i¢inde ele alman elektrik
ark kaynagiyla ilgili bilgileri 6grenmenizdir. Ogrenmenin olabilmesi i¢in béliimiin en az iki
kere okunmasi gerekir. Ilk okuma genel havayr anlamak icindir, bilingalt1 bellek igin veriler
saglanir. ilk okumanin istenilen diizeyde olmasi istenir. Bunun saglanmasi ve béliim ile ilgili
fikir edinmeniz i¢in boliimiin tamaminin, okuldaki ders 6ncesi okumaniz yararli olur.

4. DUZ DIKIS CEKME

4.1. Kaynak Uygulamalari

Kaynak akiminin olusturdugu ark, is parcasi yiizeyindeki kaynak niifuziyetinden etki-
lenen bolgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrotun erimesiyle, elektrot ¢cekirdek metali
ve parcanin niifuziyetten etkilenen bolgesindeki erimis kiitle birlesir. Bu birlesmede etkin rol
alan elektrot ¢ekirdek metali, erimenin etkisiyle bolgede bir kaynak metalinin olugmasina
neden olur. Kaynak metalinin biiyiikk ¢ogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden olusmustur.
Bu nedenle de ince parcalarin birlestirilmesinde ince ¢ekirdek metaline, kalin parcalarda
kalin gapta ¢gekirdek metaline sahip elektrotlar kullanilarak parga araliginin doldurulmasi i¢in
gerekli kaynak metali saglanir.

Eiigiik damilalar
halnde elektrotun

Elektrot gekirdek metali

ergirmesi
Ortii maddesi
Clmi _ Apga pikankoruyucu gazlar
Eaynak arly
Kaynak metah Kavynatilan gereg

Sekil 4.1: Elektrik ark kaynak bolgesi
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Arkim ilk baglangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir
héaldedir ve buna kaynak banyosu adi verilir. Elektrot is pargasinin iizerinde tutusturulup
stirekli ayn1 yerde tutulursa, kaynak banyosu gittik¢e biiyiir ve ¢evreye yayilir. Elektrot kay-
nak yoniinde ilerletilirse, kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir. Kay-
nak banyosunun Olgiilerini belirleme gorevi kaynakciya verilmis olup onun inisiyatifinde
gelisen iglemler ile biciminde degisiklikler yapilabilir. Bir bakima elektrot is par¢asinin nere-
sine tutulursa kaynak banyosu, dolayisiyla da kaynak metali yigilmasi orada olusacaktir.
Kaynake1 is par¢asinin konumuna, kaynak agzi bigimine ve parca kalinligina gore elektrotun
parca iizerinde temas ettigi yerlerde degisiklik yapar. Kaynak¢inin yaptigi bu tarzdaki degi-
siklikler elektrot hareketi olarak tanimlanir (bk. Cizim 4.2). Elektrot hareketleriyle kaynak
banyosunun bigimi, kaynak metalinin miktar1 ayarlanabilir ve degisik islemleri kapsar. Bu
islemlerden biri, elektrotun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesi olup, buna kaynak hizi adi
verilir.

Elektrot

W)

#/

Elektrota verlen haIeLEt

Isparcas
Sekil 4.2: Yatay konumda elektrot hareketi

Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bigimini etkiler. Hizda bir asiriliga izin
verilmez. Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiigiik kesitli ve kenarlar1 diizglin olmayan, bir
kaynak dikisinin olugmasina neden olur. Kaynak metaliyle kaynak niifuziyetinden etkilenen
bolgede, istenilen birlesme saglanamaz. Boylece de dikis istenilen dayanikliliga sahip olmaz.
Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir; yani asir1 azaltilmis kaynak hizi, gere-
ginden fazla kaynak metalinin yi1gilmasina neden olur (bk. Cizim 4.3). El becerisi gelismis
kaynakgilar, kaynak hizinin ayarlanmasini ve sabit tutulmasi yetenegini gelistirmislerdir. Bu
durum zamanla kazanilacak bir beceri olarak tanimlanabilir.

Sekil 4.3: Kaynak hizi sonucunda olusmus iki degisik dikis goriintiisii.

Normal hiz (iistte) ve gereginden fazla hiz (asagida).
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Kaynak hizinin etkisiyle, parg¢a iizerinde esit miktarlarda kaynak metali banyolari, bir-
birini takip edecek sekilde olusur. Her bir banyo, kaynak hizinin belirledigi degerler dogrul-
tusunda, digerini takip edeceginden, arktan uzaklastik¢a kaynak banyosu ergiyik halden kati
hale gececektir.

Sekil 4.4: Ortii maddesinin dikisi korumasi

Kaynak banyosunun bir anda katilasmasi istenmez. Katilagmanin 6niine gegilmesinde
en onemli rol, elektrot ortii maddesine verilmistir. Ayrica ortii maddesinin, kaynak dikisini
havanin olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diger gorevlerini yerine getirebilmesi igin,
stirekli bir sekilde kaynak metalini diizgiin bir bigimde 6rtmesi arzu edilir (bk. Sekil 4.4.).

Elektrot ortii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak metali-
nin altta, ortii maddesinin Ust tarafta kalmasini saglayacak niteliktedir. Ancak bu o6zelligi
yeterli degildir. Kaynakg¢inin 6rtii maddesinin kaynak metalini korumasi i¢in yiizeyini 6rtme-
sine yardimci olmasi, bunun i¢in de elektrotu bir a¢1 dogrultusunda tutmasi gerekir. Elektrot
kaynak baslangicinda is parcasiyla dik bir a¢1 yapacak sekilde tutulur. Kaynagin ilerleyen
siireglerinde daha onceden belirlenmis 6lciilerde, kaynak yoniine dogru yatirilarak, parga st
yiizeyi ile bir ag1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya elektrot hareket agis1 adi verilir
(bk. Sekil 4.5). Elektrotun ucu kaynak yoniinde olursa bu a¢1 negatif, aksi yonde olursa pozi-
tif olarak gosterilir. Diger yandan c¢alisma agisi olarak bilinen ve elektrota verilen bir ag1
daha bulunmaktadir. Calisma agisi, elektrotun kaynak dikisinin kenarlarina gore agist olarak
tanimlanabilir. Bu agilar is pargasinin konumuna gore degisir.

‘Hareket agiz
V3

r_q__ﬂCallsma acis

Hareketacis: r/-{_—_%:

Dikiz ekszem Diikis EkSEIl-i--"'

Sekil 4.5: Elektrota verilen calisma ve hareket acilar:
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Kaynak iglemi siirdiiriildiik¢e bu iglemler birbirini takip eder ve is parcasi lizerinde bir
kaynak metali yi1gilmasi olusur. Kaynak metalinin bir diizen i¢inde y18ilmis héline kaynak
dikisi ad1 verilir. Kaynak isleminin bitiminde, kaynak dikisinin tizerini 6rten ciiruf temizlenir
ise ciiruf altinda kaynak banyosunun yavasga katilagsmasinin dikise bi¢im verdigi fark edile-
cektir. Kaynak dikisinin bu sekli biiylik oranda kaynak konumuna bagli olarak gelisir. Clinkii
eriyik haldeki kaynak banyosu, yer ¢ekiminin etkisiyle bi¢im almaya calisir.

Sekil 4.6: Yatay kaynak konumunda parcalarin durus bicimleri

Kaynak dikisinin baslangi¢ ve bitimleri arasinda bir dogrultu izlemesi kaynak edilmesi
planlanan alanin disina tasmamasi ve bunun siirekli olarak kaynake1 tarafindan kontrol altin-
da tutulmasi gerekir. Kaynagin baslangig ile bitig noktalar1 arasinda bir dogru {izerinde ilerle-
tilmesi yoniinii; yani kaynak yoniinii bize verir.

4.1.1. Yatayda Diiz Dikis Cekme

Kaynak dikiginin en rahat ve diizgiin olarak bi¢imlendirildigi konum; i par¢asinin ye-
re paralel yatirilarak yapilan konum olup yatay kaynak adiyla anilir. Egitimli bir kaynak¢inin
her zaman yatay konumdaki is parcalarina kaynak yapabiliyor olmasi yeterli degildir. Ciinkii
iretimde karsilasilan is parcalarinin, her zaman bu sekilde konumlandirilmasi beklenemez.
Bu yiizden kaynak¢inin degisik konumlarda da kaynak dikisi ¢ekebiliyor olmasi ve bunlarin
nasil yapildigini biliyor olmasi sart1 vardir (bk. Cizim: 4.7-4.8). Genel olarak kaynak konum-
lar1 agsagida siralanan sekilde olmakta ve TSEK tarafindan harfler ile ifade edilmektedir.

Asagidanyukanya Yukandanasagiva

Sekil 4.7: Dik kaynak konumunda parcalarin duruslar
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Yatay (Diiz), w

Dik (Yukaridan asagiya) f,
Dik (Asagidan yukariya) s,
Yan (Duvar) q,

Tavan (Bas istii) i,

Tavan (i¢ kose ve dis kose) h.

VVVYVYYYVY

Tavankavynag:

Yan(duvar)kavynag:

Sekil 4.8: Yan (duvar) ve tavan kaynagi

4.1.1.1. Elektrota Hareket Yaptirmayarak

Yatay konumda kaynak yapilirken is pargasinin kalinligi az, dolayisiyla da aralik fazla
degil ise elektrot hareket yaptirilmadan ¢ekilir (bk. Cizim 4.9). Kastedilen hareket elektrotun
belirlenen bir hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir. Boylece dar genislige sahip dikisler
elde edilir. Bu uygulama, kok dikisi olarak adlandirilan ve iizerine esas birlestirme (kapak)
dikisinin ¢ekilecegi kaynaklar i¢in de gecerlidir.

Sekil 4.9: Yatayda i¢ kise kaynagi; kok dikisi elektrota hareket yaptirllmadan, ikinci ve ii¢iincii
dikisler hareket yaptirilarak elde edilmis
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Yatay konumda kalin is parcalarina dikis ¢ekilirken kaynak metalinin istenilen bigim-
de saglanmasi i¢in degisik hareketler yaptirmak miimkiindiir. Genel olarak bu hareketler
zikzak seklindedir. Boylece dikisin genisligi istenilen oranda ayarlanir.

4.1.1.2. Elektrota Hareket Yaptirarak

Bu boéliimde ele alinan birlestirme tiirleri, yatay konumda gergeklestirilen kaynaklar
icin gecerli bilgileri kapsamaktadir. Ayn1 birlestirme gesitlerinin diger kaynak konumlarinda
uygulanmasi verilen bilgilerde degisiklige gidilmek kaydiyla saglanabilir; ¢linkii yatay kay-
nagi diger kaynak konumlarindan ayrilan 6nemli farklar1 vardir. Boyle olunca, yatayda
yapilan i¢ kose kaynagiyla dik olarak yapilan i¢ kdse kaynagi, kullanilan elektrot, calisma ve
elektrot hareket agis1 gibi degerlerin degismesine neden olur.

> Kiit-Ek Kaynag

Sekil 4.10: Yatay konumda kaynak¢inin durusu

Kalinliklart 4 mm ile 8 mm arasinda olan parcalarin, tek ya da cift tarafli kaynag: kiit
ek kaynagiyla yapilabilir. Kalinligin 8 mm’den sonraki dlgiilerinde iki tarafli kaynak onerilir.
Sonugta elde edilen kaynak dikisinin, burulma ve egilme zorlamalarina kars1 dayanim fazla
degildir. Diger yandan, al¢ak sicaklikta darbeli ve kesilmeye calisan yerlerde, bu kaynak tiirii
hi¢ kullanilmamalidir.

Kaynak agzimin agilmasi digerlerine gore olduk¢a kolay olmasi birgok uygulamada
aksi belirtilmedikge tercih edilmesine neden olmaktadir. Kaynak hazirligi olarak agiz agil-
masina gerek olmamasi sadece diizgiin bir kesim ile hazirligin tamamlanmas1 maliyetini
olumlu yonden etkiler. Her durumda kiit ek kaynak agizl1 bir birlestirme yapilacak ise agizla-
rin iyi bir sekilde aligtirilmasi geregi vardir.

> Bindirme Kaynagi
Dayanikliligin 6n plana ¢iktigi, tek tarafli yapilan kaynakli birlestirmelere gore daha
fazla dayanim istenen parcalara uygulanir. Kiit ek kaynaginda oldugu gibi, kaynak agz

acilmas1 gerekmez. Bu nedenle basit bir birlestirme seklidir. Is pargalar: birbirinin iistiine
konulur.
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Ust iiste konma genisligi konusunda kesin bir veri bulunmamasina ragmen, genel ola-
rak parca kalinliklarina bagl degerler sdylemek miimkiindiir. Buna gore iist {iste binme ge-
nisligi olarak, parca kalinliklar1 toplaminin iki kat1 aliabilir.

Bindirme kaynagi, dikisin ¢ekilecegi bolge yoniinden i¢ kose kaynagina benzer. Ca-
lisma agis1 olarak elektrot 45°, hareket acis1 olarak 5° -20° tutulur. Bindirme kaynagiyla kalin
kesitli pargalarin birlestirmesi yapilacak ise kok dikisine gereksinim vardir. 10 mm’den daha
fazla kalinliga sahip pargalar, iki ya da daha fazla sayidaki dikisler ile tamamlanir.

> I¢ ve Dis Kose Kaynagi

Kaynakl: iiretimin bir¢ok alaninda karsimiza ¢ikan birlestirme tiirlerindendir. I¢ kose
kaynagi, istenilen dayanimin niteligine gore, tek ya da iki tarafli yapilabilir. Dikis, kiit ek
kaynaginda oldugu gibi kaynak agz1 gerektirmez. Ancak dikisin olusturulmasi daha fazla
dikkati gerektirir, ¢linkii i¢ kOse kaynaklarinda iki farkli yilizey bulunmakta olup bunlardan
biri diisey digeri yatay olarak konumlandirilmistir. Kaynak sirasinda 1sinin yatay yiizeye de
tutulmasina gayret sarf edilir. Tek dikisli birlestirmelerde elektrot hareket ettirilmeden diki-
sin olugmasi saglanabilir. Dikis sayis1 birden fazla ise elektrota bir hareket verilmesi gerekir.
Elektrot ¢alisma agis1 45°, hareket agisi olarak 5° -20° arasinda degerler tespit edilir.

Sekil 4.11: i¢ kose kaynag ve elektrot calisma acisi ile elektrot egim agisi

130°-140°

Sekil 4.12: Dis kose kaynagi ve elektrota verilmesi gereken acilar
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Dis kose kaynaklari, iki kenar tam agik, yar1 acik ya da kapali yontemler ile yapilabi-
lir. Bu tiir birlestirmeler, dikdortgen kesitli konstriiksiyonlar, kazanlar ve metal mobilyalarin
kaynaginda kullanilmaktadir.

4.1.2. Dikeyde Diiz Dikis Cekme

Baz1 kaynak ile ilgili kitap ve yayinlarda, diisey kaynak olarak ta adlandirilan, dik
kaynakta dikis cekilecek parga yatay ile dik bir ac1 yaparak durur. Yatay kaynak ile diger
kaynak konumlarini bir birinden ayiran en 6nemli 6zellik, kullanilan elektrotlardir. Yatay
konumda her tiirlii elektrot kullanimi olanakli olurken, dik kaynagin da, iginde bulundugu
degisik kaynak konumlarinda kullanilacak elektrotlarin dnceden bu konumlara uygunlugu
kontrol edilmelidir. Oncelikle secilecek elektrot ortii gerecinin viskozitesi katilasma aninda
ani artis gostermesi ve ¢ok kisa bir siire sivi halde kalmasi gerekir. Elektrotlar, bu sart1 tagi-
madig taktirde, kaynak esnasinda akarak oOrtii gorevini yerine getiremezler. Kaynak metali-
nin fazla akici olmamasi i¢in yiiksek sicaklikta kaynak dikisi olugsmamasi gerekir. Bunun igin
de, kaynak akim siddeti miimkiin olan en diisiik degerlerde tutulur. Bunun disinda kaynak
dikiginin gdriintiisii, kaynak¢inin el becerisine bagl olarak verilecek el hareketlerine gore
diizgilinlesir.

(4o
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Sekil 4.13: Elektrik ark kaynaginda yatay disinda kalan kaynak konumlarindan bazilari;
1) tavan, 2) dik, 3) diisey kaynak konumu

4.1.2.1. Asagidan Yukariya

Saglam kaynak dikislerinin elde edilmesi gereken parcalara uygulanir. Dikis goriintii-
sii, tamamen kaynak¢inin becerisine bagli olarak gelisir. Genelde gilizel goriiniislii dikisler
beklenmez, ancak saglamlik yoniinden tartisma gotiirmez Ustlinliigii vardir. Dikis gériintiisii-
nilin giizelligi icin elektrot hareketlerine gereken 6zenin verilmesi gerekir. Cogu kez ortii
maddesi kaynak dikisinin ¢ekildigi yone dogru aktigindan, dikis kontrolii sagliklidir. Kalin
gereclerin birden fazla pasolu dikislerinde emniyetli olarak kullanilir.
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Kaynak hiz1 oldukea diistik tutulur. Dikis metalinin asagiya sarkmamasi, akim siddeti-
nin diisiik tutulmasi ve elektrotun belli noktalarda bekletilmesiyle saglanir.

4.1.2.2. Yukaridan Asagiya

Genelde tek dikis ile kaynatilmasi diisiiniilen parcalarda kullanilir. Bu yontemde zay1f
yapida bir kaynak dikisi olustugundan dayanikli olmasi istenilen dikisler i¢in Onerilmez.
Dikis ¢ekilirken karsilasilan en 6nemli sorun, elektrot clirufunun elektrot ana gerecinin Onii-
ne ge¢mesidir. Bu sorunun olusmamasi i¢in, yukaridan asagiya kaynak cekilecek elektrotla-
rin ya seliilozik ya da orta ortii kalinligina sahip elektrotlardan secilmesi gerekir. Yinede
cliruf kaynak agzini kapatirsa elektrotu kaynak yoniinde biraz egmek gerekir.
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Cizim 4.14: Yukaridan asagiya kaynak konumu

Yukaridan asagiya kaynak i¢in gelistirilmis olan seliilozik elektrotlarin ortiisiinde yan-
di1g1 zaman gaz haline gegen organik maddeler bulunur. Ortii agriliginin % 30’unu seliiloz
olusturur. Ortiiyii olusturan bu maddeler sayesinde kaynak sirasinda bir koruyucu gaz atmos-
feri olusarak, dikisi havanin olumsuz etkilerinden korur. Kaynak dikisi lizerinde olusan ciiruf
miktar1 fazla olmadigindan, ciirufun kaynak dikisinin 6niine gegerek bosluk olusturma soru-
nu en az diizeyde kalir. Az clirufun diger faydasi da, kaynak dikisinin kolaylikla kontrol edi-
lebilmesidir. Dikis sonunda az ciiruf, yiizeyi kolaylikla terk eder.

AN
\i\
o Wi

o

Sekil 4.15: Asagidan yukariya kaynak konumu
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» 200 mm x 150 mm ebatlarinda 9,5 mm kalinliginda ¢elik parcaya yatayda diiz
dikis ¢ekiniz.

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yap1-
lacaktir.

Islem Basamaklar Oneriler

Giivenligi saglayiniz.

' Maske ve onliik kullaniniz.
» Is pargasinin yiizeyini temizleyiniz.

Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

YV Vv YV ¥V V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

» Elektrotun is pargasiyla yapmis
oldugu ag1 60°-80° olmalidir

rin markalayiniz. > Is bitimi ark kaynak takimini top-

laymniz.

e v T4 A
» Parca listiinde ark ¢izgil

» Temiz ve tertipli caliginiz.
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> Is pargasi kaynaga hazir hale getiriniz.

60°

E'TW

> Kaynak makinesinde amper ayari ya-
piniz.

RO

» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
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> s parcast ile elektrot temas1 kurularak ark olus-
turunuz.

» Uygun konumda diiz dikis islemini yapiniz.

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kiriniz.

i .

» Parga {izerini ti flralama ile 1rga11r;z.

» Kaynak alanin1 temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is pargasinin yiizeyini temizlediniz mi?
Parca iistiinde ark ¢izgilerini markaladimiz mi1?
Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?
Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?
Kaynak masasina sase kablosu taktiniz m?
Is parcasi ile elektrot temas1 kurularak ark olusturdunuz mu?
Uygun konumda diiz dikis islemini yaptiniz mi?
Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi1?
Kaynak Parca iizerini fircaladiniz m1?
Kaynak alanini temizlediniz mi?

OO N0 WIN|F-

[EEN
o

> 200 mm x 50 mm ebatlarinda 5 mm kalinliginda 2 adet ¢elik pargaya yatayda
birlestirme kaynag ¢cekiniz.

> Yukaridaki beceriler bilgi devaminda asagidaki islem basamaklar1 dogrultusun-
da yapilacaktir.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

> Is pargasinim yiizeyini temizleyiniz.

» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.

YV VvV VY V V

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

[s disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

Is bitimi ark kaynak takimini top-
laymiz.

Temiz ve tertipli ¢aliginiz.
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> Is parcasi ile elektrot temasi1 kurularak ark olus-
turunuz.

A
- RS > '

.41._-2 ':<
3 S a R et
» Kaynak bittikten sonra capak kiriniz.
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» Kaynak alanini temizleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is parcasinin yiizeyini temizlediniz mi?

Parca iistiinde ark ¢izgilerini markaladiniz mi1?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz n?

Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is pargasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Uygun konumda diiz dikis islemini yaptiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi?

OO (N[OOI WIN|F-

Kaynak Parga tizerini firgaladiniz m?

=
o

Kaynak alanini temizlediniz mi?
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» 200 mm x 50 mm ebatlarinda 12,5 mm kalinliginda 2 adet ¢elik parcaya asagi-
dan yukariya V kaynak agizli birlestirme kaynagi ¢ekiniz.

Y

Kok dikisi elektrot hareketi

iy

2. dikis elektrot hareketi

K 3. dikis elektrot hareketi

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
lacaktr.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

> Is parcasinin yiizeyini temizleyiniz.

» Parca istiinde ark ¢izgilerini markal_zzylmz.v

1AW
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—
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L erAwepssaawy

» Uygun elektrot se¢imi yapiniz.

T

» Kaynak masasina s Kkablosu takiniz.

vV V VYV V V¥V

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

Is bitimi ark kaynak takimini top-
laymiz.

Temiz ve tertipli ¢aliginiz.
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> s parcasi ile elektrot temas1 kurularak ark olus-

turunuz.

» Uygun onumda dikis islemini yapiniz.

» Kaynak bittikten sonra ¢apak kirmiz.
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» Kaynak alanini temizleiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
[s pargasinin yiizeyini temizlediniz mi?
Parca iistiinde ark ¢izgilerini markaladiniz mi1?
Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi1?
Uygun elektrot se¢imi yaptiniz mi?
Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?
Is parcasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?
Uygun konumda diiz dikis islemini yaptiniz nu?
Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz m1?
Kaynak Parca tizerini fircaladiniz mi?
Kaynak alanini temizlediniz mi?

OO (NP WIN|F-

=
o

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarizi bir daha gozden gegciriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kaynak hizi, kaynak dikisinin agsagidakilerden hangi 6zelligini etkiler?

A) Igyapisini B) Bicimini
C) Dayanimini D) Igerigini
2. Kaynak banyosunun katilasmasinin dniine ge¢ilmesinde en 6nemli rol, asagidakiler-
den hangisindedir?
A) Kaynakei B) Elektrot ¢ekirdek metali
C) Elektrot 6rtii maddesi D) Kaynak makinesi

3. Asagidakilerden hangisi elektrotun kaynak baglangicinda is parcasiyla yapacag agidir
?

A) Yatik B) Egik
C) Dik D) Diiz
4, Elektrotun ucu kaynak yoniinde olursa elektrot hareket agis1 asagidakilerden hangisi
olur?
A) Yatik B) Egik
C) Negatif D) Pozitif
5. Elektrotun ucu kaynak yoniinde olmazsa elektrot hareket agis1 asagidakilerden hangi-
sidir?
A) Yatik B) Egik
C) Negatif D) Pozitif
6. Asagidakilerden hangisi kaynak metalinin bir diizen i¢inde y1gilmis haline verilen
adidir?
A) Kaynak dikisi B) Ortii maddesi
C) Kaymak banyosu D) Kaynak bigimi
7. Is pargasinin yere paralel yatirilarak yapilan konum asagidakilerden hangisidir?
A) Yatay B) Kornis
C) Dik D) Tavan

8. Yatay konumda kaynak yapilirken is parcasinin kalinlig1 asagidakilerden hangisiyse
elektrot hareket yaptirilmadan g¢ekilir?
A) Kisith B) Cok
C) Orta D) Az
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

9. Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bi¢imini etkiler. (...)

10. Kaynak hizinda bir agiriliga izin verilmez. (...)

11.  Elektrot 6rtii maddesiyle ¢ekirdek metali arasindaki yogunluk farklari, kaynak metali-
nin iistte, 6rtii maddesinin alt tarafta kalmasim saglayacak niteliktedir. (...)

12.  Kaynak hizinin gereginden fazla olmasi sebebiyle kaynak metaliyle kaynak niifuziye-
tinden etkilenen bolgede, istenilen birlesme saglanamaz. (...)

13.  Asin azaltilmig kaynak hizi, gereginden fazla kaynak metalinin yigilmasina neden
olur. (...)

14.  El becerisi gelismis kaynakeilar, kaynak hizinin ayarlanmasini ve sabit tutulmasi yete-
negini gelistirmelidirler. (...)

15. Kaynak banyosunun bir anda katilagsmas istenir. (...)

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

16.  Arki ilk baslangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akigskan bir

haldedir ve buna ............... ..o ad1 verilir.
17.  Elektrotun belli bir diizen icerisinde ilerletilmesine ............. .............. ad1 verilir.
18. Kaynak hizinin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiiciik kesitli ve kenarlar1 diizgiin olma-
yan, bir kaynak .......................l olusmasina neden olur.

19. Kaynagm ilerleyen siireclerinde daha dnceden belirlenmis 6l¢iilerde, kaynak yoniine
dogru yatirilarak, parga iist yiizeyi ile bir a1 olusturulur. Meydana getirilen bu agiya
................................................................. ad1 verilir

20. Bazi kaynak ile ilgili kitap ve yayinlarda, ............. kaynak olarak ta adlandirilan, dik
kaynakta dikis ¢ekilecek parga ................... ile dik bir a¢1 yaparak durur.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulan faaliyete geri donerek tekrarlaymniz. Ce-
vaplarinizin timii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

> Daha 6nceki uygulama faaliyetlerinde puntaladigimiz is sehpasi “ayak baglanti
pabucu” bu uygulama faaliyetinde kaynakli birlestirilecektir.

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
lacaktir.

Islem Basamaklar Oneriler
> s parcasinin yiizeyini temizleyiniz.
—

Giivenligi saglayiniz.
Maske ve onliik kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Is disiplinine uyunuz.

vV Vv VY VvV V¥V

Takimlar1 amacina uygun kullani-
niz.

> Is bitimi ark kaynak takimini top-
layiniz.

» Temiz ve tertipli calisiniz.
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» Kaynak masasina sase kablosu takiniz.
5 P

> s parcasi ile elektrot temas1 kurularak ark olus-

turunuz.

:

» Uygun konumda dikig iglemini yapiniz.
] S

-

» Parca lizerini tel firgalama ile firgalayimiz.
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» Kaynak alanini temizleyiniz.

KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranmislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is pargasinin yiizeyini temizlediniz mi?

Parca iistiinde ark ¢izgilerini markaladiniz mi?

Kaynak makinesinde amper ayar1 yaptiniz mi?

Uygun elektrot secimi yaptiniz mi?

Kaynak masasina sase kablosu taktiniz mi?

Is parcasi ile elektrot temasi kurularak ark olusturdunuz mu?

Uygun konumda diiz dikis islemini yaptiniz mi?

Kaynak bittikten sonra ¢apak kirdiniz mi?

OO |INO | (WIN|F-

Kaynak Parga iizerini fir¢aladiniz mi?

=
o

Kaynak alanini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

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

1. V kaynak agzinin hazirlama kolayliginin nedeni asagidakilerden hangisidir?
A) Islemin ¢abuk bitmesi B) Kolay talas kaldirilmasi
C) Oksi-gaz ile kesmeden yararlanilmasi D) Aginin dar olmasi
2. Ege disleri arasinda sikisarak kalan ufak metal pargaciklarina ne adi verilir?
A) Ciiruf B) Capak
C) Kapak D) Talas
3. Elektrik ark kaynag1 yapilabilmesi i¢in gerilimin asagidaki hangi degerlerde olmasi
gerekir?
A) Diisiik B) Orta
C) Yiiksek D) Arada
4, Elektrik ark kaynagi yapilabilmesi icin siddetin asagidaki hangi degerlerde olmasi
gerekir?
A) Diisiik B) Orta
C) Yiiksek D) Arada
5. Siddetin birimi agagidakilerden hangisidir?
A) Volt B) Amper
C) Ohm D) Akim
6. Gerilimin birimi agagidakilerden hangisidir?
A) Volt B) Amper
C) Ohm D) Akim
7. Asagidakilerden hangisi dogru akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformatdr B) Kompresor
C) Jenerator D) Komprator
8. Asagidakilerden hangisi dogru akim veren kaynak makinelerinden biri degildir?
A) Transformator B) Kompresor
C) Jenerator D) Redresor
9. Asagidakilerden hangisi alternatif akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformatdr B) Kompresor
C) Jenerator D) Komprator
10. Asagidakilerden hangisi dogru akim veren kaynak makinelerinden biridir?
A) Transformator B) Kompresor
C) Redresor D) Komprator
11. Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot ¢cekirdek boylar1 agsagidakilerden hangisidir?
A) 250-350 mm B) 250-500 mm
C) 250-450 mm D) 250-300 mm

12.  Bazik elektrotlarin kaynak 6ncesi 6zel bir firin i¢erisinde asagidakilerden hangi siirede
bekletilmesi Onerilir?

A) Yarim saat B) 15 dakika
C) Bir saat D) 45 dakika
13.  Kaynak hizi, kaynak dikisinin asagidakilerden hangi 6zelligini etkiler?
A) Igyapisim B) Niifuziyetini
C) Dayanimim D) igerigini
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14.  Asagidakilerden hangisi is parcasinin yere paralel yatirilarak yapilan pozisyon degil-
dir?
A) Sagdan sola B) Soldan saga
C) Asagidan yukariya D) Bindirme

15.  Yatay konumda kaynak yapilirken iki parca arasindaki mesafe asagidakilerden hangi-
siyse elektrot hareket yaptirilmadan ¢ekilir?
A) Kisitht B) Cok
C) Orta D) Az

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgi-
ler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

16. Tesviyecilik; is parcasindan talas kaldirarak ya da talas kaldirmadan yapilan sekillen-
dirme iglemlerinin tiimiini kapsar. (...)

17.  Tesviyecinin iirettigi makine parcalari, yilizey kalitesi ve 6l¢ii tamlig1 bakimindan has-
sasolur. (...)

18. Kurallara uygun yapilan egeleme, ¢ok hassas islerin ortaya ¢ikmasina olanak saglar.
(-..)

19. Egeleme ile diiz ylizeyler, dis biikey yiizeyler ve i¢ biikey ylizeyler elde edilir. (...)

20.  Dogru akim ile biitiin elektrot tiirlerinin kullanilmas1 miimkiindiir. (...)

21. Dogru akimda arkin tutugturulmasi daha kolaydir. (...)

22.  Dogru akimda kisa ark boyu ile siirekli ¢aligmak miimkiin degildir. (...)

23.  Dogru akimda diisiik akim siddetlerinde kaynak yapmak miimkiindiir. (...)

24. Dogru akimda tavan ve dik kaynagi gibi zor konumlarda kaynak yapmak daha kolay-
dir. (...)

25.  Dogru akimda ince saglarin kaynagi basarili degildir. (...)

26. Dogru akimda ark olusumu esnasinda meydana gelen sigramalar daha azdir. (...)

27.  Alternatif akim halinde ark tiflemesi nadiren bir sorun olusturur. (...)

28.  Alternatif akim ile kalin kesitli pargalarin, kalin ¢apli elektrotlar ile kaynagi rahatlikla
yapilamaz. (...)

29. Kapali ve nemli/rutubetli alanlarda DC kaynak makineleri kullanilmalidur. (...)

30. Rutil tip elektrotlar ile hem dogru hem de dalgali akimda kaynak yapilabilir. (...)

31. Rutil tip elektrotlar her kaynak pozisyonu igin elverisli degildir. (...)

32. Kaliteli bir kaynak jeneratoriinde olmasi gereken 6zelliklerden biri; bakimi kolay ve
giderleri az olmasidir. (...)

33.  Jeneratorler yiiksek akim siddeti gerektiginde diger makineler ile paralel baglanabil-
melidir. (...)

34. Redresorler alternatif akimi dogru akima gevirirler. (...)

35. Transformatorlerde fazlar esit yiikklenmez. (...)

36.  Transformatdrler her tiir elektrot i¢in uygundur. (...)

37.  Transformatorlerin bosta ¢aligma gerilimi yiiksektir. (...)

38.  Transformatorlerde ark, az tiflenir. (...)

39. Transformatorler bakir, hafif metaller ve yiiksek alasimli ¢eliklerin kaynagi igin uy-
gundur. (...)

40. Alternatif akim tehlikeli oldugu igin kapali alanlarda kullanilmasi 6nerilmez. (...)
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

41. Kaba egelemede temel amag ................ kaldirmaktir.

42. Tesviyenin sozlik karsiligi diiz ............... ... , diizlemedir.

43.  Cizimlerin is par¢asi iizerine aktarilmasi, ................... olarak adlandirilir.

44, s parcasmin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parga kalinlig1 10
mm’den fazlaise, ..........coooee ceviiiiiiiiinan kaynak agzi agilmalidir.

45.  Ege disleri arasinda sikisarak kalan ufak metal pargaciklarma .............. ad1 verilir.

46.  Egeler uzun siire kullanilmayacak ise ................. ortamlarda saklanmalidir.

47. Metalik 6zelliklere sahip gereci 1s1 ya da basing ya da her ikisini birden kullanarak ve
ayni cinsten ve ergime aralig1 ayni ya da yaklasik bir gere¢ katarak ya da katmadan

birlestirmeye ........cooeviiiiiiiis v adi verilmektedir.

48.  Genel olarak ¢ubuk seklindeki 6zlii elektrotlar, ozel ...... islemlerinde kullanilmakta-
dir.

49.  Elektrot ortlisiiniin, kaynak iglemine sagladig1 yararlardan biri; arkin ................ ve
........................ kolaylastirmaktir.

50.  Elektrot ortiisiiniin, kaynak iglemine sagladigi yararlardan biri; kaynagmn .................
yada..........oooeeinnll (alternatif) akimda yapilabilmesini saglamaktir.

51.  Elektrot oOrtiisiiniin, kaynak islemine sagladig1 yararlardan biri; ark sirasinda olusan
..................... az diizeyde olmasini saglamaktir.

52.  Elektrot ortiislinlin, kaynak islemine sagladigi yararlardan biri; gerektigi hallerde
...................................... olumlu yonden alagimlanmasini saglamaktir.

53. Kaynak jeneratorlerinin yataklari, genellikle 2000 - 3000 calisma saati sonunda

............. ,yada............. temizlenip, ....................... bir yag ile yaglanmalidir.
54,  Transformator kaynak makinesinde kullanilan ince sarginin adi ................ , kalinin

1€ <ot dir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi 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 modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 B 11 Yanhs

2 A 12 Yanhs

3 A 13 Dogru

4 D 14 Yanhs

5 C 15 Yanhs

6 B 16 Yanhs

7 C 17 markalama
8 C 18 parmakla
9 D 19 nokta

10 B 20 yassi - lama

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 B 11 Yanhs

2 C 12 Dogru

3 A 13 Dogru

4 C 14 Dogru

5 B 15 elektrik ark kaynag

6 C 16 10

7 B 17 kesme, birlestirme - dolgu
8 C 18 ozlii - ortiilii

9 A 19 cubuk

10 C 20 ciplaktir

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 B 11 Dogru

2 C 12 Yanlhs

3 B 13 Dogru

4 C 14 Dogru

5 A 15 Dogru

6 C 16 Dogru

7 A 17 Dogru

8 D 18 2000 - 3000
9 D 19 basinch hava
10 YANLIS 20 kolektor
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OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

1 B 11 Yanls

2 C 12 Dogru

3 C 13 Dogru

4 C 14 Yanhs

5 D 15 Yanhs

6 A 16 kaynak banyosu

7 A 17 kaynak hizi

8 D 18 dikisinin

9 D 19 elektrot hareket
agisi

10 D 20 diisey - yatay

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 C 15 | D | 29 Y 41 talas

2 B 16 | D | 30 D 42 duruma getirme

3 A 17 |D| 31 Y 43 markalama

4 C 18 | D | 32 D 44 cift tarafh

5 B 19 | D | 33 D 45 capak

6 A 20 |D| 34 D 46 rutubetsiz

7 C | 21 |D| 35 D | 47 metal kaynagi

8 A 22 | Y| 36 Y 48 dolgu

9 A 23 |pl 37 D 49 tutusmasini - olu-

sumunu

10 C 24 | D| 38 D 50 dogru - dalgah

11 C 25 | Y| 39 Y 51 sicramalarin

12 | A 26 | D| 40 D 52 | kaynak dikisinin
benzin -benzolle -

13 B 2r | b 53 asitsiz

14 | C 28 | Y 54 | primer - sekonder
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