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ACIKLAMALAR

KOD

521MMI1023

ALAN

Tesisat Teknolojisi ve Iklimlendirme

DAL/MESLEK

Boru Kaynake¢ihig:

MODULUN ADI

Temel Oksi Asetilen Kaynagi

MODULUN TANIMI

Teknigine uygun temel Oksi-asetilen kaynagi ile standart-
lara (TSE, EN ve 1SO) uygun olarak kaynak yapma ile
ilgili yeterliklerin kazandirildig bir 6grenme materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK

Oksi-asetilen kaynagi ile is pargalarin1 puntalamak ve
birlestirmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam ve kosul saglandiginda tekni-

gine uygun temel OKsi-Asetilen Kaynagi yapabileceksi-

niz.

Amaclar

1. Oksi-gaz basing diistiriictileri ve disiiriicii tiip montaj
kurallarmi 6grenecek, ayarlarini yapabileceksiniz.

2. Ufleg cesitlerini tanryacak ve iiflecleri teknigine uy-

gun kullanabileceksiniz.

Alev ayarini yapabileceksiniz.

Is pargasim kaynaga hazirlayabileceksiniz.

Oksi-asetilen kaynagi ile telsiz dikis ¢cekebileceksiniz.

Oksi-asetilen kaynagi ile telli dikis ¢ekebileceksiniz.

Oksi-asetilen kaynagi ile is par¢asini puntalayabile-

ceksiniz.

NoOgkw

EGITiM OGRETIM OR-
TAMLARI VE DONA-
NIMLARI

Ortam: Atolye—Laboratuar Ortami

Donanim: Oksi-gaz kaynak postasi, cakmak, tel firga,
gozliik, onliik, sabun koptigii, kurbagacik, tornavida, is
pargast, celik cetvel, ¢izecek, metre, ege, calisma masasi,
mengene, kollu makas, giyotin makas, kaynak teli.

OLCME VE DEGER-
LENDIiRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan se¢meli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ergitme kaynaklarindan biri olan oksi-gaz, yeni bir boliim olmas1 bakiminda tanimlarin
agirlikla islenmesini gerekli kilmaktadir. Bu boéliimde kaynak elemanlarinin tanitimi yapil-
maktadir. Elektrik ark kaynaginda oldugu gibi, oksi-gaz kaynagimin da gerceklesmesi, ele-
manlarin kurallara uygun kullanimiyla saglanacagi goz oniine alindiginda, bolimiin 6nemi
aci1ga ¢ikmaktadir. Genel olarak bolimiin amact; oksi-gaz kaynak elemanlarin tanitmak ol-
makla birlikte, ilerleyen ders konular1 i¢inde karsilasacaginiz tanimlara da, agirlik verilmistir.
Tanimlar yaninda, bdliim i¢inde elemanlarin kullanilma yontemleriyle, kullanilmalar1 esna-
sinda dikkate alinmasi gereken hususlarin 6gretilmesi amaglanmaktadir.

Boliim sonunda oksi-gaz kaynak elemanlarinin kullanilmasi sirasinda meydana gelebi-
lecek kazalar {izerinde durulup, bunlara karsi alinmasi gereken 6nlemler hususunda bilgi ka-
zanmaniz saglanacaktir.



OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Oksi-gaz basing regiilatorlerinin (Basing diisiiriiciilerin) oksijen ve asetilen tiiplerine
montajini yapip regiilatorleri ayarlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Oksi-gaz kaynagi, yeni bir ana basligi olusturmaktadir. Bu agidan bir¢ok tanigik olma-
digimiz kavramla karsilasacaksiniz. Yeni kavramlart hafizaniza yerlestirmek, etkin 6grenme
yontemleri kullanilarak saglanir. Etkin 6grenmenin saglanmasina yardimci olacak uyarilardan
bazilar1 sunlardir;

> Ogrenmede zorluk ¢ektiginiz kavramlar1 arkadaslarimizla tartisarak, eksiklerinizi
gidermeye caligsmalisiniz.

> Meslek liselerinde egitim goren 6grencilerin en biiyiik yardimcisi; uygulamalar-
dir. Uygulamalarda neden sonug iliskisine dayali sorgulama yaptiginizda kalict

ve kullanilabilir bilgiyi kazanmis olursunuz.

1. BASINC DUSURUCULER (REGULATOR-
LER)

Basing diistiriiciiler; tiiplerdeki yiiksek basinci istenilen ¢alisma basincina ayarlayan ci-
hazlardir. Burada 6ncelikle oksi-gaz kaynak tekniginde kullanilan tiipleri tantyalim.

1.1 Asetilen Tiipleri ve Ozellikleri

Asetilen yanici bir gazdir ve oksijen ile birlestigi taktirde, oksi-gaz kaynagi i¢in gerekli
olan kaynak alevini meydana getirir.

Asetilen, karpitin (CaC2 kalsiyum karbiir) su ile temasi sonucu agiga ¢ikan bir gazdir.
Igerisindeki fosforlu hidrojen nedeniyle, sarimsagimsi bir kokuya sahiptir. Kararsiz bir kar-
bonlu hidrojen oldugu i¢in kolaylikla kendisini olusturan karbon ve hidrojene ayrisir. Ayrisma
igin gerekli ortam, 1,5 atmosferden fazla basing ve sicakliktir. Bu ortama gelmis asetilen,
yanma ve tutusma olmadan 11 kat basinca ulasir ve patlar. Asetilenin bu 6zelligi, basincinin
1,5 atmosferden fazla degerlere ulasmasina izin verilmemesi gerektirir. Basing 2 atmosferi
astiginda, 6zel emniyet 6nlemleri alinmaz ise bir noktadan baglayan ayrigsma, biitiin gaz kiitle-
sine yayilarak patlamanin olugmasina neden olur. Bu nedenle, sicakligin ve basincin yiiksel-

2



mesine izin verilmez. Asetilenin patlamasini1 6nlemek i¢in, basincin 1,5 atmosfer, sicakliginin
da 60°C altinda tutulmasi gerekir.

Resim: 1.1 Asetilen ve oksijen tiipleri

Asetilen gazi, sabit ya da seyyar, degisik kapasitelerdeki iiretim cihazlarinda (asetilen
kazanlar1) iiretilebildigi gibi tiipler aracilifiyla da kullanilir. Tiiplerde kullanilan asetilenin
sagladigi avantajlar sunlardur:

Diger asetilen tiretim yontemlerine gore daha temizdir.

Her tiirlii hava sartlarinda ve her yerde kullanilma olanag1 vardir.

Kisa siireli kullanimlara uygundur.

Bir yerden bir yere ulastirilmasi kolaydir.

Asetilenin meydana getirebilecegi kazalara kars1 emniyetlidir.

Kullanim sonucunda kalsiyum hidroksit kireci gibi artik maddeler birakmaz.

VVVYYYVY

Tiim bu ustiinliiklerinin yaninda, maliyeti fazladir.

1.2. Oksijen Tiipleri ve Ozellikleri

Oksi-gaz kaynaginda, yanici gaz olarak degisik gazlarin kullanimi miimkiindiir. Ancak
yakici1 gaz olarak sadece oksijen gazi kullanilir. Zaten kaynak islemi adin1 buradan alir.

Oksi-gaz kaynaginda kullanilan oksijen havadan iretilir. Oksijen gazi kokusuz, tatsiz
ve renksizdir. Kendisi yanmaz, ancak tiim yanma olaylarinda mutlak surette bulunur. Oksijen
olmadig takdirde, yanma olay1 da gergeklesmez. Sivi hale getirildiginde, mavimsi bir renk
alir ve -183°C’de buharlasir.



Basing altinda sikistirllmasinda bir tehlike yoktur. Gaz halinde, 1 litre hacme 150 litre

oksijen sikistirilabilir. Oksi-gaz kaynaginda 10-40 ve 50 litre hacimli tiipler kullanilir.

Tiip cinsi Tiip hacmi L i¢ basing bar Oksijen miktar1 L
50 50 200 10000
40 40 150 6000
10 10 200 2000

Tablo 1.1: Oksijen tiiplerinin piyasaya arz sekilleri

1.3. Basing Diisiiriiciiler ve Montaj Kurallar:

Kaynak islerinde kullanilacak gazlar, tiipler icerisinde sikistirilmis halde bulunurlar ve
basinglart yiiksektir. Tiip igindeki gazin yiiksek basingta sikistirilmasi, ekonomik bir sekilde
taginmasi i¢in gerekmektedir. Bu basing, kaynak islemi i¢in gerekli basincin ¢ok tizerindedir.
Ornegin, oksijen tiiplerinde 150 — 200 atmosfer, asetilen tiip basinciysa 15 atmosferdir.

Oksi-gaz techizatinin verimli ¢aligmasi, dogru oranda karigmis oksijen ve yanici gazin
devamli kontrol altinda tutulan karigimina baghdir. Tiipteki yiiksek gaz basincini, kullanma
basincina diisiirerek, siirekli bu ayarda iiflece gonderen ayar grubuna regiilator adi verilir
(Resiml.1 Asetilen regiilatorii).

Yiiksek basing Alcak basing
manometresi . manometresi
, H
= atm i N < 4|L
i T — [ -
\ ) J ‘€ L
| S—— s
- - '\ Hortum
" baglantis1

Basing ayar vidasi .

Resim 1.2: Asetilen regiilatorii

Hem oksijen hem de yanic1 gaz tiiplerinin iizerinde bulunan basing regiilatorlerinde, biri
tiip basincini digeri de kullanim basincini gosteren manometreler bulunur. Uflecte istenilen 1s1
enerjisi, regiilatorlerin uygun ayarlarryla miimkiin olur.
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Kaynak i¢in oksijen ¢aligsma basinci 2,5 bar, asetilen ise 0,5 — 1,50 bar arasinda degisir.
Degisik gazlarin degisik basinglardaki tiiplerde kullanilmasi ve ¢alisma basinglarinin farklilik
gostermesi, basing regiilatorlerinin de ¢esitlenmesine neden olmaktadir. Basit bir ayrimim
yapilabilmesi i¢in, oksijen regiilatorleri mavi, asetilen regiilatorleri sar1 ve propan regiilatorle-
ri turuncu (tanitici) renklere sahiptir.

Malzeme Piring
Girig baglantisi Disi sag vida 3/4"
Cikis baglantisi Disi sag vida 3/8"
Tiip basing manometresi 0-315 (Atm)
Calisma basinci manometresi 0-16 (Atm)
Test basinct 345 (Atm)
Calisma basinci 230 (Atm)
Gaz debisi = 10 Atm’de 14m*/h

Tablo 1.2: Oksi-gazda kullanilan oksijen regiilatoriiniin standart o6zellikleri

Yiiksek basing '\”
manometresi B 4

= Alcak basing
manometresi

g ' "
ﬁ— — ”"s/f"""‘“"?:""" o
” P~ <5
-, : ']\ -

Basing ayar vidasi

Resim 1.3: Oksijen regiilatori

Degisik gazlarin degisik basingtaki tiiplerde kullanilmasi ve galigma basinglarinin fark-
lilik gostermesi, basing disiiriiciilerinin de ¢esitlenmesine neden olmaktadir. Tablo 1.3’de
oksijen, asetilen ve propan basing disiiriiciilerinin 6zellikleri verilmistir.



Gazlar Tamtic1 Harf Tamtic1 Renk Tiip Baglantis1 Hortum Baglantisi
Oksijen 0] Mavi R3/4 sag 6,3 x R1/4 sag
Asetilen A Sar1 Kelepge 8 x R3/8 sol
Propan P Turuncu W 21,8 x 1/14 sol 8 x R3/8 sol

Tablo 1.3: Basinc Regiilatérleri ve Ozellikleri

Basing diisiiriiciilerinden beklenen verimin alinmasi, tiiplere takilmasindan baslayip,
acilmasi, is bitiminde kapatilmasina kadar varan belli kurallara uyulmasiyla saglanir. Bunlar

sirasiyla;

Basing diisiiriiciilerin tiiplere takilmasi:

rpODNDE

¢
1
2.
3.
4
5
6

K
1.
2.
3
4
5

Tiip tizerindeki baglantinin temizligi kontrol edilir.

Contalar kontrol edilir. Hasar gérmiis olanlar1 yenileriyle degistirilir.
Vida baglantilari ya da kelepge vidast sikica baglanir.

Gaz kacaklar1 kontrol edilir.

alisma hazirhg1 ve vananin acilmasi:

Tiip vanasi yavasca agilir.

Basing diisiiriicii kapatma vanasi agilir,

Ufleg vanasi iyice agilir.

Basing diisiiriicli ayarlama vidasi yavasca sikilir.

Kullanma basincini gésteren manometre gozlenir.
Ayarlama vidasi istenilen basinca ulasincaya kadar ¢evrilir.

apatma:

Tiip vanasi kapatilir.

Ufleg vanast agilir, her iki manometre gdstergesi sifira diisiinceye kadar beklenir.
Ayarlama vidasi agilarak zarin {izerindeki yay basinci yok edilir.

Basing diisiiriiciideki kapatma vanasi kapatilir.

Ufleg vanasi kapatilir.

1.4. Calisma Basinci1 Ayar

Basing disiiriiciiler tek kademeli ve ¢ift kademeli olarak ¢esitlenirler. Diisiiriiciiler tize-
rinde iki adet manometre bulunur (Bakimiz Sekil 1.1). Tiipe yakin olani, tiip icerisindeki ba-
sinci, digeri ise kullanma basincini gosterir. Tiip vanasi acildiginda, gaz tlipten tam basingla
diisiiriicliniin ayarlama vidasina kadar gelir. Bu vida tiip agilmadan 6nce tamamen gevsetilmis
konumda olmalidir. Eger normal calisma diizeninde olursa, tiipten gelen fazla basing ilk
planda yararlanma yetenegine sahip olmayacagindan, diyafram ya da yaylarin esnekliklerini
bozar. Bu nedenle tiip acildiginda ilk diisiiriicii tam basing gosterdiginde, ikinci diisiirticii sifirt
gostermelidir.



Basing ayar vidasi g¢evrildigi takdirde, tlipten tam basing ile gelen gaz, yavasca kullan-
ma basincini gosteren kisma geger. Ayarlama vidasi bir yay araciligiyla diyaframa baglanmis-
tir. Bir bakima vidanin sikilmasi diyaframin hareketini ve buna bagl kilitleme tapasinin agil-
masina olanak tanir. Bu sirada iifle¢ ve basing diisiiriicli vanasi agik olmalidir. Dolayistyla gaz
direkt olarak iiflece ulasir.

Basing ayar vidasi iizerinde yapilacak ayarlamalar ile kullanma basinci manometre iize-
rinden sabitlenir.

Sekil 1.1: Basing regiilatoriiniin kesiti ve calisma prensibi

1.5. Oksijen ve Asetilen Hortumlar:

Ozel olarak gdzeneksiz iiretilen hortumlar, asetilen ve oksijenin tiiplerden iifleglere ile-
tilmesini saglarlar. Oksijen hortumlarinin alisilmis 6lgiilerine gore; dis caplari 16 mm i¢ cap-
lar ise 6,3 mm olur. Renkleri ise mavidir. Asetilen hortumlarinin alisilmis olgiileriyse dis ¢ap
olarak 16 mm, i¢ ¢ap olarak ise, 8 mm olmaktadir. Renkleri ise kirmizidir.

Resim 1.4: Oksijen ve asetilen hortumlari
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Hortumlarin birbirine dolagmamasi i¢in araliklarla baglanmalidir. Kaynak bittigi zaman
hortumlar makaraya sarilmali ve musluklar agilarak bosaltilmalidir. Hortumlar yagli, mazotlu
yerlere ve sicak pargalara degdirilmemeli, kesme yapilirken kivilcimlardan korunmalidir.

Deneme basinci yazili olmayan hortumlar kesinlikle kullanilmaz. Aksi halde hortum
calisma halinde patlayabilir. Her hortum iiflecte kendi yerine baglanir. Hortumlar kelepge ile
sabitlenerek gaz kagirilmamalidir. Hortumlar ikiye katlandiginda kirtlirsa hortum bozulmus-
tur.

Asetilen hortum rakorlar ¢entikli ve sol disli, oksijen ise, ¢centiksiz sag disli olur.

Hortum baglanan
‘v-"‘-”.— kisim

Uflece haglanan

< N

Sekil 1.2: Oksijen ve asetilen rakorlari

1.6. Sizdirmazhk Testi

Uzun siireli ¢aligmalar sonunda {ifleglerde meydana gelen aksakliklardan biri, gaz ka-
caklaridir. Gaz kacgaklari, baglant1 yerlerindeki vidalarin gevsemesi, temizleme gayesiyle so-
kiilen tifle¢ pargalarinin tam anlamiyla yerlerine oturtulmamasi, sonucunda meydana gelebilir.
llerleyen gaz kagaklari, patlamalara neden olabileceginden siirekli kontrolii gereklidir. Gaz
kacaklarinin periyodik olarak kontrol edilmesi bunun igin énemlidir. Ozellikle ilk ise baslama
zamaninda yapilmasi, gaz kacaklariin ilerlemesine ya da ¢ogalmasina engel olacaktir.

Gaz kagaklarmin oldugu iifle¢ kisimlart ¢ogunlukla hem yanici, hem de yakici gazlarin
gectigi yerlerdir. Buna gére gaz kagaklarinin yerini belirlemek igin oksijenden faydalanmak,
yerinde bir davranis olacaktir.

Gaz kagaginin bulunmasi i¢in kaynak donanim ¢alisir konuma getirilmelidir. Yani, tiip
vanasi agilir, bu sirada basing diisiiriiciiniin ayar vidasi sikili olmamalidir. Diger yandan iifleg
tizerindeki valflar ile kapatma vanasi da agik olmalidir. Daha sonra ayar vidasi sikilarak kul-
lanma basincini gésteren manometre tlizerinden ayar yapilir ve tiiplin verdigi gaz basinc1 sabit-
lenir.
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Sekil 1.3: Ufleclerde sabun képiigii ile gaz kacag kontrolii

Hig gaz kacag1 olmayan iifleglerde, yukarida anlatilanlar yapilip, iiflecteki valflar kapa-
tilirsa, kullanim basincini gosteren manometrede basing yiikselmesi gozlenir. Kacak varsa
iiflegten gaz c¢ikisi olmamasina ragmen manometrede diisiis ya da belirgin olmayan bir yiikse-
lis meydana gelir. Bu ¢alisma sonucunda iiflecinizde gaz kagagi olup olmadig belirlenir. An-
cak kagagin ortadan kaldirilmast i¢in tam yerinin belirlenmesi gerekir. Bu islem ise su igine
sokarak ya da sabun kopiigii kullanilarak yapilabilir.

Gaz kacaklarinin kontrolii hi¢ bir sekilde alev ile yapilmaz.

1.6.1. Su i¢ine Sokarak Kontrol Yapma

Tiipten hortumlar aracilifiyla gaz iletimi saglanirken, {ifle¢ valflar1 kapali olarak, kay-
nak masasi biinyesinde bulunan su kabina iifle¢ daldirilir. Gaz kagagi olan iiflegler su igerisin-

de, kabarciklar ¢ikmasina neden olur. Bu kabarciklarin yerlerini belirleyerek gaz kagagimin
nedenleri ortadan kaldirilir.

1.6.2. Sabun Képiigii ile Yapma

Su igerisine iifleclerin daldirilmasi sonucunda gaz kagaginin yeri tam olarak goriineme-
digi takdirde sabun koptgi kullanilir. Su i¢ine sokarak yapilan gaz kagagi kontroliinde oldugu
gibi iifle¢ icine gaz verilir. Daha sonra dnceden su ve sabun kullanilarak hazirlanmis sivi, firga
araciligiyla baglanti yerlerine siiriiliir. Kagak olan yerlerde sabun kopiikleri biiyiiyecektir.
Oldukea kiiglik gaz kagaklarmin yerleri bile, bu yontem ile tespit edilebilir.
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Gaz kagaklar1 her zaman iifleg iizerinde olmaz. Bazi durumlarda hortumlar ve bunlarin
baglant1 kisimlarinda da kagaklara rastlamak miimkiindiir. Tiim hortum ve baglantilarinin su
icine sokularak kontrolii diisiiniilemeyeceginden, bu kisimlarinin kontrolii de sabun kopiigiiyle
yapilmalidir. Sirf bu islem i¢in iiretilmis ve sprey bigimindeki kdpiiklerden faydalanmak da
miimkiindiir.

1.7. Tiiplerin Bakimi

Tiipler kullanilmadigi zamanlarda, valf emniyet bagliklari iyi ve emniyetli olarak yerine
takilmalidir. Tipleri hi¢ bir zaman, yuvarlamak, destek olarak iizerinde is yapmak, ¢ekicle-
mek, kaynak yapmak, atese direkt olarak tutmak dogru degildir. Tipler kullanilma sirasinda
diismemeleri igin, iyi bir durumda bir yere baglanmalidir (Bakiniz Sekil 1.4.). Oksijen tiipleri-
nin valf ve bu kisimda bulunan digleri s1v1 ya da kati yaglarla yaglanmamalidir. Tiiplerin 1s1-
dan ve direkt giines 1sinlarindan korunmasi saglanmalidir. Bunun igin kiiciik isletmelerde tiip
dolab1 6nerilmektedir (Bakiniz Resim 1.4.).

Tiipler basingh gaz tiipleri olarak ele alinir. Bu nedenle, daima kuru ve golgeli yerlerde
depolanmalidir. Diger yandan, {izerlerinde dolu ya da bos oldugunu belirten etiketler bulun-
mal1 ya da bos tiipler uygun ve ayr1 bir yerde, dolu olanlar1 ise bos tiiplerin karsisina istiflen-
melidir (Bakiniz Sekil 1.5.).

Resim 1.4: Tiip Dolab1
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Biitiin tiiplerin koruyucu basliklar1 yerinde olmalidir. Taginmalarinda ise, gerekli tiim
emniyet dnlemleri alinmalidir. Diger basingl gaz tiiplerinde oldugu gibi, oksijen tiiplerinin de
tam olarak bosaltilmasi 6nerilmez. Tiip icerisinde bir miktar gaz birakilmasi, valfin emniyeti
acisindan 6nemlidir. Bu tiir tiipler bosaldiginda, mutlaka evvelce igerisinde bulunan gaz ile
doldurulur. Kesinlikle farkli gazlar ile doldurma yapilmaz. Ornegin; bir oksijen tiipii bosaldi-
ginda, yerine asetilen hatta hava doldurulmaz.

Sekil 1.4. Tiiplerin baglanmasi
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Sekill.5. Tiiplerin depolanmasi
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Oksijen tiipiine basing diisiiriicii (Regiilator) takimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Oksi-asetilen tiipilinii hazirlayiniz.

Baglant i¢in iki agizli anahtar kul-
laniniz.

Asetilen tiip baglantilarinda bakir
conta kullanmayiniz.

Islem sirasinda yagl eldiven ve
istlipli kullanmayiniz.

Basingli gazlar1 ¢cevrenizde ¢alisan

» Tiip baghigmn dislerini kontrol ediniz. arkadaslarimiza tutmayimz.

R . : % ‘

nuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Oksijen tiipiinii hazirladiniz mi?
Tiip bashgimin diglerini kontrol ettiniz mi?
Basing diisiiriicii tiip baglantis1 yaptiniz mi?
Tiim baglantilarin gaz kacagi kontrolii yaptiniz mi?

AlWN|F-

DEGERLENDIRME

Kontrol listesindeki her “Hayir” cevabi ilgili konuyu tekrar gézden gecirmeniz anlami-
na gelir.
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Basing diisiiriicii (Regiilator) ayar1 yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Oksi-asetilen tiiptinii hazirlayiniz. > Islem sirasinda yagh eldiven ve
ustlipii kullanmayiniz.

» Basingl gazlari ¢evrenizde ¢ali-
san arkadaglariniza tutmayiniz.

» Oksijen basing diisiiriiciiniin ayar vanasinin gev-
sek oldugunu kontrol ediniz.

14



» Basing diisiiciiniin tiip tarafindaki basing6lgeri
kontrol ediniz.

» Basing diisiiriiciiniin ayar vanasini yavasca siki-
niz.

» Basing diisiiciiniin tiip tarafindaki
basing6lgeri yiikselecektir.

» Basingdlgerin ayar vanasini ¢a-
lisma basincina gelinceye kadar
sikin.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Oksi asetilen tiipiinii hazirladimz mi1?
Tiipleri teknigine uygun bir sekilde agtiniz mi?
Tiip basincini monometreden okudunuz mu?
Basing diisiiriicii lizerindeki kapama muslugunu a¢tiniz mi?
Ayar kelebegi vaistastyla calisam basincini ayarladiniz mi?

QB WIN|F-

DEGERLENDIRME

Kontrol listesindeki her “Hayir” cevabi ilgili konuyu tekrar gozden geg¢irmeniz anlami-
na gelir.
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Tiipleri teknik kurallara uygun kapatimz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Oksi-asetilen tlipiinii hazirlayiniz. > Oksijen tiiplerini agip kaparken
yagli tstiipii, yagh eldiven kul-

lanmay1niz.

» Hortum baglantilarinda gaz kacag:
kontrolii yaparken sabunlu su kul-
laniniz.

» Tipleri kapatirken iglem sirasina
uyunuz.
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» Hortumlardaki gaz tahliye edilene

kadar tifle¢ vanasi agik birakilma-
lidir.

» Oksijen basing diigiiriicliniin ayar kelebegini
gevsetiniz.

18



» Tiip basincint manometreden okuyunuz.

» Diigiiriicideki basing manometre-
lerinde degerler sifirlanmis olma-
lidr.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Oksi asetilen tiiplerini hazirladiniz m?

Asetilen tiip vanasini kapatiniz m1?

Once iiflegteki yanict gaz vanasini agtiniz mi?

Asetilen ayar kelebegini gevsetiniz mi?

Oksijen tiip vanasini kapatiniz mi?

Uflegteki oksijen vanasini agtiniz mi?

Oksijen basing disiiriiciiniin ayar kelebegini gevsetini mi?

O Nl oo O | W N|

Tiip basincint monometreden okudunuz mu?

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

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarinmiz “Evet”
ise “Olgme ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki ¢coktan secmeli sorulari cevaplayimz.

1. Tip basmcinin kaynak isleminde kullanilabilir basinca diisiiriilmesinde agagidakilerden

hangisi kullanilir?
A) Ufleg B) Oksijen tiipii
C) Hortum D) Basing diisiirticti

2. Oksi asetilen kaynaginda kullanilan yanici gazlardan biri asagidakilerden hangisidir?
A) Oksijen B) Asetilen
C) Hidrojen D) Karojen

3. Yanma olaymin gerceklesmesi icin mutlaka olmasi gereken asagidakilerden hangisidir?
A) Ates B) Asetilen
O) Ist D) Oksijen

4. Asetilen basicinin tehlike siniri asagidakilerden hangisidir?
A) 0,5 atm B) 1 atm
C)1,5atm D) 2 atm

5. Asetilen meydana gelmesi igin karpitle temas etmesi gerekli olan madde hangisidir?
A) Kalsiyum B) Su
C) Karbiir D) Oksijen

6. Karpitin kimyasal adi agagidakilerden hangisidir?
A) Asetilen B) Oksi-asetilen
C) Oksijen D) Kalsiyum Karbiir

7. Oksijenin buharlasma sicaklig1 asagidakilerden hangisidir?
A) -183°C B) 283°C
C) 183°C D) -283°C

8. Basing diisiiriicii ile lifle¢ arasindaki gaz iletimini saglayan kaynak elemani hangisidir?
A) Hortum B) Basing diisiiriicii
C) Asetilen kazani D) Oksijen tiipii

9. Oksi-gaz kaynak alevinin olusmasini ve kontrol altinda tutulmasini saglayan alet hangi-

sidir?
A) Hortum B) Basing diisiiriicti
C) Ufleg D) Manometre
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10. Oksijen iletiminde kullanilan hortum, tanitim rengi hangisidir?
A) Turuncu B) Mor
C) Mavi D) Sari

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

11. () Asetilen, karpitin (CaC2 kalsiyum karbiir) su ile temas1 sonucu a¢iga ¢ikan bir gaz-
dir.

12. () Asetilen yanici bir gazdir ve oksijen ile birlestigi takdirde, oksi-gaz kaynagi i¢in
gerekli olan kaynak alevini meydana getirir.

13. () Oksi-gaz kaynaginda, yakici gaz olarak sadece oksijen gazi kullanilir.
14. () Oksi-gaz kaynaginda kullanilan oksijen havadan tiretilir.
15. () Oksijen gaz1 kokusuz, tatsiz ve renksizdir.

16. () Oksijen olmadig1 zamanda yanma olay1 gergeklesir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

17.  Asetilen yanic1 bir gazdir ve oksijen ile birlestigi taktirde, oksi-gaz kaynagi igin gerekli

olan ............ ...l meydana getirir.

18.  Asetilen, karpitin (CaC2 kalsiyum karbiir) ...... ile temasi1 sonucu agiga ¢ikan bir gaz-
dir.

19.  Asetilenin patlamasini 6nlemek igin, basincin ..... atmosfer, sicakligmin da ..... smirla-

rinda tutulmasi gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-
rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevapla-
rimizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Ufleg gesitlerini taniyarak, iiflecleri teknigine uygun kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Oksi-gaz tekniginde kullanilan iifleg¢ takimlarini internet ortaminda ve piyasada
arastiriniz.

> Tiim ¢alismalarinizin en 6nemli 6nceligi emniyettir. Atdlye calismalarina basla-
madan once emniyet 6nlemleri alinmalidir. Modiiliin ilerleyen konularinda oksi-
gaz kaynak elemanlarmin kullanilmasi sirasinda meydana gelebilecek kazalar
iizerinde durulup, bunlara karsi alinmasi gereken 6nlemler hususunda arastirma
yapiniz.

> Herhangi bir tehlike aninda atolyeyi nasil terk edeceginizi belirleyiniz.

2. UFLECLER

Oksi-gaz kaynak alevinin olugmasini ve kontrol altinda tutulmasini saglayan tflegtir.
Islevlerini yerine getirirken yanic1 ve yakici gazlar karistirirlar. Ufleg tizerinde bulunan igneli
iki kontrol valfi, hortumlarla iletilen oksijen ve asetilenin ge¢is miktarini ayarlar.

Resim 2.1: Ufle¢ takimi, koruyucu metal kutusu icerisinde
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2.1. Uflecler ve Ozellikleri

Uflegler gaz karisiminin olusturulma bigimine gore gesitlenirler.

1. Enjektorlii kaynak tiflegleri,

2. Enjektorsiiz kaynak iiflegleri,

3. Egsit basingh kaynak tiflegleri,

4. Dis karisimh kaynak tiflegleri.

Ufle¢ numarasi Gere¢ Kalinh@ (mm) | Ufle¢c numaras Gere¢ Kalinhg
(mm)

1 0.3-0.5 6 6-9
2 0.5-1 7 9-14
3 1-2 8 14-20
4 2-4 9 20-30
5 4-6

Tablo 2.1: Uflec numaralari ve buna gore kullanildiklar1 malzeme kahinliklar

Enjektorlii olanlar1 oksi-gaz kaynak atdlyelerinde en ¢ok kullanilan grubu olusturmak-
tadir. Bu tiir iifleclerde yiiksek basing altinda gelen oksijen gazi (2,5 atm.), asetilen gazini
emer. Alcak ve yiiksek basingli asetilen islemlerinde kullanilir. Kaynatilacak parga kalinligina
gore cesitleri bulunur. Hangi parca kalinliginda, hangi iiflecin kullanilacagi, iifle¢ iizerindeki
numaralar araciliiyla belirlenir. Buna gore standart enjektorlil iifleclerin bek numaralart ve
kaynatilabilen parga kalinliklar1 Tablo 2.1’den belirlenebilir.

2.2. Bekler ve Cesitleri

Kaynak islemi i¢in gerekli alev iifle¢ ad1 verilen kaynak elemanlariyla yapilir. Oksi-gaz
kaynak {iflecleri yanici ve yakici gazlarin karigimini sagladiklart gibi bu gazin bir bek ucun-
dan diizenli olarak ¢ikmasina da olanak verir. Bek, iiflecin bir pargasi olup, bakirdan yapilir
ve piring gerec kullanilarak yapilmis gaz iletim borusunun ucunda bulunur.

G!rsijen valfi
Enjektir bilgesi { Oksijen
R1/4 Saga

Karigim borusu  Karisim hilgesi

Yamea gaz

F.1/4 Sola

o~ i ! Yaka If;
- Kaynak bekd Tespit somunu AKIC1 gaz valll

Kaynak ekipmani

Tutamak "

|«
Sekil 2.1: Uflecin kisimlar:
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2.2.1. Kaynak Bekleri

sasdb Bl

Resim 2.2. Kaynak bekleri

Kaynak islemi sirasinda bekin degistirilmesi iletim borusuyla birlikte yapilir. Uflegler,
degisik olgiilere sahip bek ve iletim borularmin kolaylikla takilip sokiilmesine olanak verecek
yapidadir. Kaynatilacak gere¢ kalinligina gore, iifleglerin gaz iletim borulari ve buna bagh
olarak bekleri degistirilir. Ciinkii her grup bekin {iirettigi alev degismektedir. Dolayisiyla bii-
yiik bekler daha giiglii kaynak alevinin olugsmasina olanak verir.

Resim 2.3: Uflec ve kaynak bekleri

2.2.2. Kesme Bekleri

Sert metallerin metalik oksitlenme reaksiyonlarindan yararlanilarak oksijen ile kesilmesi
miimkiindiir. Oksijenle kesme, az karbonlu, diisiik alagimli, manganezli ve diisiik oranli krom-
lu ¢eliklerde kullanilmaktadir. Celik olmayan metallerin, paslanmaz geliklerin ve ates tuglasi
tiirli gereglerin kesilmesinde oksijenden yararlanilmaz. Oksijen ile kesme 6zel tiflecler yardi-
miyla saglanir. Her seyden once kesme islemi i¢in normal kaynak alevinde kullanilandan ¢ok
daha fazla miktarda ve basingta oksijene ihtiya¢ duyulmas: ifleglerde farkliliklar dogmasina
neden olmustur. Bu nedenle kesici iiflegler, normal {iflecin hortum baglantilarindan sokiiliip,
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onlarin yerine takilmasityla kullanilir. Baz1 tiirdeki iifleg donanimlarinda bekin sokiilmesi ye-

terli olmaktadir.

Asetilen k
Asenlen Kesme
- leri

i i

U\
Resim 2.4: Kesme bekleri

Celikler, yanmaya baslama sicakligi olan yaklasik 1100°C’a ¢ikarildiginda, saf oksijen
ile temas ederse yanar. Bu iglem 1s1 ve cliruf olusturur. Hava ile ¢evrelendiginde, ¢elik yakla-
stk 1500°C’da erir. Tiim bu islemler kesme olarak tanimlanir. Kesmenin gergeklesmesi igin
celigin dnce yanma sicakligina kadar tavlanmasi, ardindan saf oksijen ile temas ettirilmesi,
ozel kesme iiflegleri gelistirilmesine neden olmustur. Bu iiflecler, baslangigta tavlama islemini
saglayacak sicakligin olugsmasini, sonrada kesme alanina saf oksijen gonderecek niteliktedir.

Uflecin yakilmas1 normal iifleglerde oldugu gibidir. Ilk basta kesme isleminin tavlama
olarak bagladig1 diisiiniildiigiinde bunun nedeni daha kolay anlasilacaktir.

Ozellikle normal ve oksitleyici alev kullanim fazladir. Bu alevlerden biriyle yapilacak
tavlama sonrasinda kesme bdlgesine saf ve basingli oksijen, ayr1 bir kumanda valfinin aracili-
giyla gonderilir. Kesme iiflecine baglh olarak yapilacak alev ayarinda normal alev tercih edili-
yorsa, oksijen ve yanici gaz miktarlar esit olur.

Resim 2.5: Kesme iifleci ve beki

Oksitleyici alev elde edilecek ise, normal aleve nazaran bir miktar oksijen fazlalig1 ge-
rekir. Ister normal, ister oksitleyici alev olsun burada s6z konusu olan; alevin parcanin tav-
lanmasinda kullanildiginin unutulmamasidir.
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2.3. Bakim ve Emniyet Kurallar

Kaynak isleminin degisik araclar ile yapildig1 bilinen bir gergektir. Kaynagin her asa-
masinda bu araglarin kullaniliyor olmasi, araglarda ortaya ¢ikabilecek tehlikelerin tek tek in-
celenmesi sartini agiga cikarir. Bizler de giivenlik faktdriine bu agidan bakip, oksi-gaz kayna-
ginda karsilasilan tehlikeler ve bunlara karsi alinmasi gereken onlemler {izerinde duracagiz.

Tiipler:

1.

Tipler yan yiizleri tizerinde asla yuvarlanmamali, stiriklenmemeli ve itilmemeli-
dir.

2. Tagmmalarn sirasinda dik olarak, alt kenarlar {izerinde hafif egik tutularak hareket
ettirilmelidir.

3. Tasinmalan sirasinda manyetik vingler kullanilmaz.

4. Tipler, siirtiinmeden dolay1 meydana gelecek kivilcimlardan korunmalidir.

5. Depolandiklar1 alanlar direkt giines 1sinlarin1 almamali, asir1 soguk olmamalidir.

6. Asetilen ve oksijen tiipleri ayni alanda depolanmaz.

7. Tiupler, firin 1s1s1, radyator, ocak ve iifleclerden sigrayan kivilcimlardan etkilene-
cek sekilde, 1s1 kaynaklarinin yakinlarina birakilmamalidir.

8. Kullanilmadiklari siire igerisinde dolu olanlar ile bos olanlar1 ayr1 yerlerde dik ola-
rak istiflenmelidir. Kargasaya yer vermemek i¢in, dolu ya da bos olduklari iizerine
asilacak kiiciik tabelalara yazilmalidir.

9. Yan yiizeyleri lizerine yatirilmamali, valf baglantilarindan yararlanilarak taginma-
malidir.

10. Tiiplerin her tiirlii korunmasinda bir duvar dibine konumlandirilmasi ve zincirli bir
aparat ile sabitlenmesi zorunludur.

11. Kullamlacak asetilen gazinmn basinci 1,5 Kg/cm® nin tizerine ¢ikarilmamalidir.

Valflar:

1. Asetilen tiip valflar1 sonuna kadar agilmaz. Bu islem igin tiip vanasmin, 1-1,5 tur
dondiiriilmesi yeterlidir.

2. Tipler dolu oldugunda valflarin onarimi, degistirilmesi yapilmaz.

3. Valflar sikica kapatilmali ve sizdirmaz olmalidir.

4. Valflar donabilir. Bunlarin buzu ¢oziiliirken, sicak su ya da sicak havlu kullanilir.
Kesinlikle acik alev ile buzun ¢6ziilmesi yoluna gidilmez.

5. Valflarin agilmasi el kuvvetiyle yapilir. Sikica kapali durumdaki valflarin agilma-
sinda vurularak kivileim ¢ikarma ihtimali olan araglar (¢eki¢ ve anahtar gibi) kul-
lanilmaz.

6. Valflara yagh el, yagh istiipii ile dokunulmamali, yag siiriilmemelidir. Ozellikle

oksijen tiiplerinde bu 6n plana ¢ikar. Yag oksijenin sevmedigi bir maddedir ve iki-
si bir araya geldiginde kisa zamanda yanma olay1 meydana gelir.
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Basing diisiiriiciiler:

1. Tiim boru donanimlar ve baglanti elemanlari, merkezi sisteme dayanacak bi¢imde,
normal gaz basinci olan 10,5 kg/cm® yi tasiyacak nitelikte olmalidir.

2. Oksijen boru donanimda siyah ¢elik boru, ¢ekme ¢elik boru, piring ya da bakir boru
kullanilir.

3. Her tiirlii boru birlestirme baglantilarinda yag kullanilmaz.

4. Asetilen gaz iletilmesinde kullanilan borularn ¢elik gekme olmasi ve baglantilarin
disli birlestirme olmasi 6nerilir.

5. Basing diistiriiciilerin ac¢ilmasi, yavas¢a yapilmalidir. Aksi taktirde, 6zellikle oksi-
jen tiiplerinde yiiksek basingla gelen oksijen, igeride kalan hava ve gazi isitarak,
salmastralarda bulunan tozlarin tutusmasina neden olur.

Uflecler:

1. Yanar haldeki iiflegler tiip iizerine asilmaz.

2. Kullanilmalar1 bitiminde firlatilip bir kenara atilmaz, askilarina asilir.

3. Ufleglerin ag1z bekleri 6zel anahtarlar1 yardimiyla sokiiliir ya da takilir.

4. Agizlarinda meydana gelen tikanmalarin agilmasi sirasinda iki gaz da kapatilir.
Ozel raybalar ile temizlenmesi yapilir.

5. Uflecin asetileni emip emmedigi, her kaynak isleminden dnce kontrol edilir.

Baglant1 ve Borular:

1. Tim boru donamimlar1 ve baglanti elemanlar1 merkezi sisteme dayanacak bigimde
normal gaz basinci olan 10,5 kg/cm? yi tastyacak nitelikte olmalidir.

2. Oksijen borular1, siyah ¢elik boru, ¢ekme ¢elik boru, piring ya da bakir borular kul-
lanilarak yapilmaktadir.

3. Oksijen iletiminde kullanilan boru donanimi yapilirken, yag kullanilmaz.

4. Asetilen borulari, gelik ¢ekme borularin disli baglantilariyla yapilmalidir.

5. Asetilen gazinin, iifleg ucundaki bakir disinda, bakir ile temas etmesi engellenir.
Asetilen ile bakirin temas1 sonucunda, menekse renginde oksit olusur. Bu oksit ol-
dukga tehlikelidir.

6. Asetilen hortum baglayici olarak bakir boru kullanilmaz.

7. Yeni yapilan boru tesisati basingl hava ile temizlenir. Boylece i¢inde kalmis olan

yabanci maddelerden arindirilmis olur.

Yukarida siralanan maddelere uyuldugu takdirde sorunsuz bir kaynak islemini tamam-
lamak miimkiindiir. Ancak unutulmamasi gereken; hangi nedenle olursa olsun kazalar, caliga-
nin yaralanmasi hatta 6liimiiyle sonuglanabilir. “Once insan” sloganiyla baktigimiz takdirde
oksi-gaz kaynaginin tiim giivenlik 6nlemlerini bilmek durumundayiz. En kiigiik bir ayrintiy1
g0z ardi edemeyiz. Tiim Onlemler dikkate alinsa bile ¢alisanin disinda gelisen nedenler de
kazalara sebebiyet verebilir. Simdi bunlar tizerinde, yani her seye ragmen uzakta kalms ihti-
maller tizerinde duracagiz.
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Tiim 6nlemlere ragmen herhangi bir patlama olayr meydana gelmeyecek demek, miim-
kiin degildir. Son zamanlarda asetilen tiiketiminin tiip kullanimina yonelmesi, tiip patlamala-
rina deginmemizi gerektirir. Bu kisimda bahsedeceklerimiz, her seye ragmen tiiplerde meyda-
na gelen tehlikeleri kapsamakta olup, artik s6z konusu olan, 6nlem degil, patlama olacagi
anlasildiginda, nelerin yapilmasi gerektigidir. Cok uzak bir ihtimal olsa bile gerek oksijen,
gerekse asetilen tiipleri patlayabilir. Eger yapacaklarinizi 6nceden bilirseniz, patlamanin bas-
langicinda da onlemler alarak, patlamay:1 engelleyebilir ya da en azindan zararlarini aza indi-
rebilirsiniz. Unutmamaniz gereken; boyle bir olay ile karsilastiginizda ne yapmaniz gerektigi-
ni bilmeniz ve panige kapilmamaniz. Son ana kadar 6nlemlere devam etmek, sizin ve ¢evre-
nizdekilerin zarar gérmemesi agisindan énemlidir.

Herhangi bir nedenden 6tiirii asetilen tiipii igerisine alev ¢ekebilir. Bunun nedenleri ara-
sinda, kullanim 6mriinii doldurmus kuru giivenlik sistemlerinin gérevini yerine getirememesi
ve distan istenmeyen nedenlerden 6tiirii tiipiin alev ile 1sinmasi sirasinda tiip patlama tehlikesi
sayilabilir. Ya da tiip vanasi Oniinde, yani basing diisiiriiciide, asetilenin yanmasi seklinde
olusan nedenler ile tiip igine alev girmesi gergeklesebilir. Bu durum, tiip vanasi agildiginda,
siyah bir duman ¢ikmasi, ¢ok keskin bir koku duyulmasi ve distan tiipe dokunuldugunda,
yiizeyin 1s1sindan fark edilir. Asetilen tiipii 1sindiginda, sicaklik ve basing, tiip patlayana kadar
yiikselir. Hi¢ bir 6nlem alinmaz ise, bu, yaklasik iki saatlik bir slirenin, gegmesi demektir.
Cogu zaman bu siire, gerekli 6nlemlerin alinmasi igin yeterli olur.

Bu arada yapilmasi gerekenler su sekilde siralanabilir:

1. Tiipiin 1sindigim fark edince, tiip vanasini kapatin. Boylece yanici gazin, havadaki
oksijen ile birlesip yanmaya devam etmesini 6nlemis olursunuz.

2. Tiipt, glivenli bir yere gotiiriip su ile sogutun. Tiipiin taginmasi sirasinda, eldivensiz
taginabilecek 1sida olmasina, dikkat edin. Eger tiip eldivensiz olarak taginamayacak
kadar sicak ise, yapilacak en emin yol, tiipii oldugu yerde birakip, orayi terk etmek-
tir. Bu sirada ¢evrenizde bulunanlara ve 6zellikle itfaiye kurulusuna, haber vermeyi
unutmayin.

3. Tiip sogutulduktan ve tehlikenin gectiginden emin olduktan sonra, bu tiir tiip, bir
daha hig¢ bir zaman kaynak ya da baska iglemlerde kullanilmaz. Bu tiir tiipler, sade-
ce hasarl1 oldugu belirtilerek, tiip iireticisi firmaya geri verilir.

Oksi-gaz kaynagi ile sdylenebileceklerin sonuncusu, ¢ok sik karsilasilmamakla birlikte,
gerekli onlemler alinmadiginda ¢ok tehlikeli sonuglar dogurabilecek olan, oksijen tiipleridir.
Asetilen tiiplerinde oldugu gibi, oksijen tiipleri de patlar. Oksijen tiipliniin patlama nedeni
olarak, yag ya da yanlis secilmis tiip contasi gerecinin (deri vb.) basing ve oksijen ile karsi-
lagsmas1 gosterilebilir. Bu tiir ortamlar olustugunda, oksijen tiipiiniin lizerinde bulunan basing
diistiriicii yanabilir. Yanmanin 6nlenmesi amactyla, her ortamda yaga kars1 dikkatli olunmali-
dir. Basing diisiiriicii yanmaya basladiginda, tiip vanasi olabildigince ¢cabuk kapatilmalidir.
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Oksi asetilen kaynak postasinda kaynak bekini degistiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Degistirilmesi gereken bek.

> Isleme baslamadan 6nce tiiplerin kapa-
11, hortumlarda gaz olmadigini kontrol
ediniz.

» Beki iiflece sabitleyen somunu sokiiniiz.
» Beki sokerken iki agizli anahtarin tam

uygun olmasina dikkat ediniz. Anahtar
biiylik olmamali.

» Beki yerinden ¢ikariniz.

» Yeni beki yuvasina tam oturdugundan
emin olunuz.
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» Somunu el giiciiniizle sikiniz.

> Ufleg ucundaki anahtar agzini bir iki agizli
anahtarla sabitleyiniz.

» Bek somununu baska bir iki agizli anahtar
ile sikiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Beki iiflece sabitleyen somunu soktiintiz mii?

Beki yerinden ¢ikardiniz mi?

Yeni beki yerine taktiniz mi1?

Somunu el giiciiniizle siktiniz mi1?

Ufleg ucundaki anahtar agzini bir iki ag1zl1 anahtarla sabitlediniz mi?

Bek somununu baska bir iki agizl1 anahtar ile siktiniz mi?

~N| o O B W N

Ufleci kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayiwr” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz “Evet”
ise “Olg¢me ve Degerlendirmeye” geginiz.
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Asagidaki ¢coktan secmeli sorular cevaplayiniz.

1. Oksi-gaz kaynak alevinin olugsmasini saglayan asagidakilerden hangisidir?

A) Ufleg B) Oksijen tiipii
C) Hortum D) Basing diisiiriicii
2. Oksi-asetilen gaz kaynak atolyelerinde en ¢ok kullanilan iifle¢ grubu hangisidir?
A) Enjektorsiiz B) Dis karigimli
C) Esit basingh D) Enjektorlii
3. Enjektorlii tifleclerde oksijen basinci ne kadardir?
A) 0,5 Atm B) 3,5 Atm
C) 2,5 Atm D) 1,5 Atm
4. (Celikler saf oksijenle temas ettiginde hangi sicaklikta yanar?
A) 1150°C B) 1535°C
C) 1100°C D) 1010°C
5. Kesme igleminde asagidakilerden hangi alev tiirii kullanilir?
A) Normal alev B) Karbonlayici alev
C) Karbiirleyici D) Kiikiirtlii alev
6. Kullanilacak asetilen gaz basinci asagidakilerden hangisinin tizerine ¢ikarilmaz?
A) 0,5 Kg/cm? B) 3,5 Kg/cm?
C) 2,5 Kg/cm? D) 1,5 Kg/cm?

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

7. (...) Oksi-gaz kaynak alevinin olugmasini ve kontrol altinda tutulmasini saglayan iiflec-
tir.

8. () Uflegler islevlerini yerine getirirken yanici ve yakici gazlar karistirir.
9. () Tuplerin taginmalar1 sirasinda manyetik vingler kullanilir.

10. ( ) Asetilen ve oksijen tiipleri ayn1 alanda depolanmaz.

11. ( ) Tiplerin yan yiizeyleri iizerine yatirilmamalidir.

12. ( ) Tipler valf baglantilarindan yararlanilarak tasinmamalidir.

13. ( ) Asetilen tiip valfleri sonuna kadar agilmaz.

32



14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

() Valflerin onarimu tiipler dolu oldugunda yapilir.
() Valfler sikica kapatilmali ve sizdirmaz olmalidir.
() Valflar donmaz.
() Donmus valflerin buzu ¢dziiliirken sicak su ya da sicak havlu kullanilir.
() Donmus valflerin buzu ¢6ziiliirken acik alev ile buzun ¢éziilmesi yoluna gidilir.
() Valflerin agilmas1 el kuvvetiyle yapilir.
() Sikica kapali durumdaki valflerin agilmasinda iki agizli anahtar kullanilir.
() Valflara periyodik araliklarda yag siiriilmelidir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Ufleg iizerinde bulunan igneli iki kontrol valfi, hortumlarla iletilen ......... Ve el

gecis miktarini ayarlar.

23. Bek, liflecin bir pargasi olup, ............... yapilir.

24. Kesmenin ger¢eklesmesi icin geligin dnce yanma sicakligina kadar tavlanmasi, ardindan
........................... ile temas ettirilmesi gerekir.

25. Kaullanilacak asetilen gazinin basinci ......... Kg/cm? nin iizerine ¢ikarilmamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap ve-

rirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Cevapla-
rimizin tiimi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda kullanilan alev tiirlerini taniyip, elde edilis yontemlerini 6grene-
ceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Atolye ¢aligmalarindaki uygulamalar ile modiil icinde aldiginiz bilgileri karsilag-
tirmiz.

> Oksi-gaz kaynaginda kullanilan alev tiirlerini internet ortaminda arastiriniz.

3. ALEV AYARININ YAPILMASI

Oksi-asetilen kaynaginda, yanici ve yakici gaz karisimlarinin yanmasiyla meydana ge-
len aleve, kaynak alevi adi verilir. Teorik agidan baktiginizda, oksi-gaz kaynak alevinin
olugmasi i¢in gerekli olan, 1 birim asetilen i¢in 2,5 birim oksijene ihtiya¢ vardir. Ancak, oksi-
jen tiipiinden alinan oksijen miktar1 bu islem i¢in 1 birimdir. Alev i¢in gerekli olan ve geriye
kalan 1,5 birim oksijen, ortamdaki havadan alinir. Sonugta, kaynak i¢in gerekli olan her 1
birim asetilen i¢in 1 birim oksijen, tiipten ¢ikar.

Genel olarak oksi-gaz kaynagi, fazla kuvvete maruz kalmayan, kalin olmayan ince par-
calarin kaynatilmasinda ve kalin saglarin kesilmesinde kullanilir.

Resim 3.1: Seyyar oksi gaz kaynak postasi

34



3.1. Gaz Ayar1 Yapmak

Normal bir alev ¢ekirdek, rediikleyici ve yelpaze bolgesi olmak iizere {i¢ kisimdan
meydana gelir (Bakiniz Cizim 3.1).

Cekirdek Bolgesi: Bu bolgede hic bir reaksiyon meydana gelmez. Asetilen oksijen ka-
risim1 alevlenme sicakliginin altinda bulunur.

Rediikleyici Bolge: Rediikleyici gazlarin bulundugu ve sinirlari belirli bir sekilde olan
mavimtirak bolgedir. Gaz karigiminin molekiilleri bu bdlgeyi ¢cok hizli olarak geger ve sicak-
ligin birden bire yiikselmesiyle birinci kademe adi verilen yanma olusur. Alevin en yiiksek
sicakliklar1 bu bolge igersine girer. Ozellikle gekirdek bdlgesinin 5 mm uzagina denk gelen
alan en yiiksek sicakligin oldugu yerdir. Bu kisimdan yelpaze bdlgesinin ucuna dogru sicaklik
degerleri diiserek siirer.

Yelpaze Bolgesi: Bundan 6nceki bolgelerin en disinda kalan ve rediikleyici bolge iiriin-
leriyle havanin oksijeni arasinda yanmanin meydana geldigi dis bolgedir. Alevin bu bolgesi
her zaman oksitleyicidir ve bol miktarda azot igerir.

Bu degerler, alevin tiirline gore degisim gosterir. Ciinkii {i¢ degisik tiirde olan oksi-

asetilen kaynak alevinin (normal oksitleyici ve karbonlayici) her birinde degisik gaz karigim-
lar1 kullanilir.

Sicakhk L 3200C

1200C

Kaynak iifleci A - Havann oksijeni

Alev konisi Calisma bolgesi Yelpaze bélgesi

Sekil 3.1: Normal bir alevin kisimlari
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3.2. Uflec Mesafesinin Ayarlanmasi

Oksi-gaz kaynak alevinin ¢ekirdek, rediikleyici ve yelpaze bolgelerinden olustugunu bi-
liyoruz. Bu bolgeler verdikleri sicaklik degerleri bakimindan birbirinden ayrilir.

Ufleg -~
7 ﬁ/liaj.'nalcdildginin
F AN

baslangica

Ka}'ﬁak 1s151ndan
etkilenen hilge

Cizim 3.2. Oksi-gaz kaynak alevi ve ¢evresine olan etki bolgeleri

Kaynak alevinin en yiiksek sicakliga sahip olan kismi, alev ¢ekirdeginden yaklasik 5
mm uzakliga denk gelir. Bu kisimda sicaklik degerleri alevin en yiiksek sicakligina karsilik
gelen 3200°C'ye ¢ikar. Bu kisimdan baslayarak, yelpaze bolgesinin sonuna dogru gidildikge
1s1 diiser ve sonugta yaklasik 1200°C civarina iner. Cekirdek ucundan 2 ila 5 mm arasindaki
bolge caligsma bolgesidir. Ciinkii alevin en yiiksek sicakliklar: verdigi alan bu bolgededir. Do-
layistyla parga ile ¢ekirdek arasindaki mesafenin 2 ila 5 mm arasinda olmasi gerektigi sdyle-
nebilir.

3.3. Kaynak Alevi ve Cesitleri

Ufleg, ucunda bulunan bek sayesinde karisim halindeki gazlarin ¢ikmasina olanak verir.
Bu gazlar kivileim iireten ve ¢akmak olarak adlandirilan kaynak araglariyla yakilir. Yakma
isleminin saglikli olarak gerceklesmesi basit ancak birbirini takip eden islem basamaklarini
gerekli kilmaktadir. Bu islem basamaklarinda her bir gaz valfinin agilma zamanlari, ekono-
miklik ve yanmanin bagarili bir sekilde gergeklesmesi igin sarttir.

Kaynak alevi elde edilmesi i¢in dnce iifleg lizerinde bulunan oksijen valfi agilir. Ardin-
dan asetilen valfi acilir ve zaman kaybedilmeden ¢akmak yardimiyla karigimin alev almasi
saglanir. Bu bir kuraldir. Aksi davranislarin sonuglarini bilmeyenlerce bir anlam ifade etme-
mesi de dogaldir. Bu nedenle kuralin nedenlerinin anlagilmasi, aksi uygulamalarin yapilma-
styla dogacak sonuglarin gézden gegcirilmesiyle anlagilir. Yanma olayinin ger¢eklesmesi igin
once asetilen valfinin agildigini varsayalim. Oksijeni agmadiginiz taktirde yanma yine gercek-
lesecektir. Clinkil yanici gaz (bu drnekte asetilen oldugu varsayilmistir) havadan aldigi oksijen
sayesinde yanacaktir, ancak alev oldukca gii¢siiz ve islidir. Ardindan hemen oksijeni agsaniz
bile basaril1 bir yanma elde etmeniz miimkiin olmayacak, ¢ogu kez alev hemen sonecektir.
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Uflecin sondiiriilmesinde ise oncelikli olarak yanici gaz valfi kapatilir. Daha sonra
da oksijen valfi kapatilir.

3.3.1. Normal Alevi Elde Etme

. . ) ) normal alev
Asetilen ve oksijen miktarlarinin esit

oldugu alev tiiriidiir. Kendi icinde, yumusak
ve sert alevler olarak, ikiye ayrilir. Yumusak
alev, ince kalinliga sahip ¢eliklerin kaynagin-
da, sert alev ise kalinlig1 fazla olan celiklerin
kaynaginda kullanilir. Bunun disinda normal
alev ile kaynatilan geregler sunlardir: Bakir,
Kursun, Bronz, Cinkodur.

notr alev

oksitleyici alev

3.3.2. Oksitleyici Alevi Elde Etme

Piring gereclerin kaynaginda, tavlama,
dogrultma ve sertlestirme islerinde kullanilir.
Oksijen miktari, asetilen miktarina gore faz-
ladir. Ozellikle bakirin ginko ile yapmis oldu- karbonlayict alev
gu alasim olan piring alagimlari, oksijeni fazla
alev kullanilarak kaynatilir. Bunun disinda
icyapisinda giimiis bulunan piringlerde oksit-
leyici alev ile kaynatilmaktadir.

fakir karisim

zengin karisim

3.3.3. Karbonlayic1 Alevi Elde Etme

Resim 3.2: Oksi-gaz kaynaginda alev yapis1

Dokme demir, aliiminyum ve alagimlarinda kullanilan bu alev tiirlinde, asetilen miktari,
oksijene gore fazladir. Asetilen miktar1 arttikca da serbest karbon meydana gelmesi artar. Bu
nedenle de bu tiir aleve, karbonlayici alev ad1 verilir.

Karbonlayici alev kullamlarak kaynatilan gerecler sunlardir:

Aliiminyum ve alagimlari

Krom, karbon alasimi olan krom karbiir
Nikelli alagimlari

Dokme demir

Monel metali

Yiiksek karbonlu ¢elikler

YVVVYYYVY
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Uflecte agma sirasina gore gaz ayari yaparak bek ucunu yakinz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Oksijen valfin1 az miktarda aginiz.

» Tiip vanalarim yagh istiipii ve el-
divenle agmayiniz.

» Oksi asetilen postasiyla ¢aligmaya
baglamadan gaz kagaklarini kontrol
ediniz.

Alev ayr1 i¢in 6nce oksijen daha
sonra asetilen vanalarini aginiz.

Zaman kaybetmeden ¢cakmakla alev
olusturunuz.

Alevi ¢evrenizdekilere dogru tut-
mayiniz.

Oksi asetilen postasinda galigmala-
rimiz sona erdiginde tiip vanalarini
kapatmay1 unutmayiniz.
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» Normal alev elde edecek sekilde gaz ayariniz

yapiniz.

> Normal alev
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 | Oksijen valfin1 az miktarda agtiniz mi?
2 | Asetilen valfin1 az miktarda ag¢tiniz mi1?
3 | Cakmakla alev elde ettiniz mi?
4 | Normal alev elde edecek sekilde gaz ayariniz yaptiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye” geginiz.
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Uflecte gaz kapama sirasina gore bek ucundaki alevi sondiiriiniiz.

Islem Basamaklar Oneriler
> Asetilen vanasim sonuna kadar kapatini

Lyl
(W

» Tiip vanalarim yagl iistlipii ve eldi-
venle agmayiniz.

» Oksi asetilen postasiyla ¢alismaya
baglamadan gaz kagaklarini kontrol
ediniz.

» Alev ayri i¢in 6nce oksijen daha
sonra asetilen vanalarini aginiz.

» Zaman kaybetmeden ¢cakmakla alev
olusturunuz.

» Alevi ¢evrenizdekilere dogru tutma-
yiniz.

» Oksi asetilen postasinda ¢aligsmala-
riniz sona erdiginde tiip vanalarini
kapatmay1 unutmayiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 | Asetilen vanasini sonuna kadar kapattiniz mi1?
2 | Oksijen vanasini sonuna kadar kapattiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye” geginiz.
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Kesme bekleriyle kesme alevi olusturunuz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Oksijen vanasini aginiz.

» Tiip vanalarim yagl iistiipii ve
eldivenle agmayiniz.

» Oksi asetilen postastyla ¢alismaya
baglamadan gaz kagaklarini kont-

» Yanici gaz vanasini aginiz. rol ediniz.

» Alev ayri i¢in 6nce oksijen daha
sonra asetilen vanalarini aginiz.

» Zaman kaybetmeden ¢cakmakla
alev olusturunuz.

» Alevi ¢evrenizdekilere dogru
tutmayiniz.

» Oksi asetilen postasinda ¢aligma-
larimz sona erdiginde tiip vanala-
rin1 kapatmay1 unutmayiniz.
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» Kesme i¢in normal alev ayar1 yapiniz.

» Tetige basarak kesme alevi meydana getiriniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Oksijen vanasini agtiniz mi1?

Yanici gaz vanasini agitiniz mi?

Gaz karisimini gakmakla tutusturdunuz mu?
Kesme i¢in uygun alevi ayarladiniz mi?

Kesme icin normal alev ayar1 yaptiniz m1?

Tetige basarak kesme alevi meydana getirdiniz mi?

OO B~ W|IN| -

DEGERLENDIRME

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

1. Yanic1 ve yakici gaz karisimlarinin yanmasiyla meydana gelen alev asagidakilerden

hangisidir?
A) Karbonlayici alev B) Normal alev
C) Kaynak alevi D) Karbiirleyici alev
2. Teorik agidan kaynak alevi 1 birim asetilen i¢in kag birim oksijene ihtiya¢ vardir?
A) 3,5 B) 2,5
C)0,5 D) 1,5
3. Kaynak i¢in gerekli olan her 1 birim asetilen igin tiipten ¢ikan oksijen asagidakilerden
hangisidir?
A) 3 B) 2
C)0,5 D)1
4.  Hig bir reaksiyon meydana gelmeyen normal alev bolgesi hangisidir?
A) Cekirdek B) Yelpaze
C) Rediikleyici D) Karbiir
5. Alevin en yiiksek sicakliklara eristigi bolge asagidakilerden hangisidir?
A) Cekirdek B) Yelpaze
C) Rediikleyici D) Karbiir
6. Normal alevin en diginda kalan asagidakilerin hangisidir?
A) Cekirdek B) Yelpaze
C) Rediikleyici D) Karbiir
7. Bol miktarda azot i¢ceren bolge asagidakilerden hangisidir?
A) Cekirdek B) Yelpaze
C) Rediikleyici D) Karbiir
8. Her zaman oksitleyici olan bolge asagidakilerden hangisidir?
A) Cekirdek B) Yelpaze
C) Rediikleyici D) Karbiir
9.  Oksi asetilen kaynak alevinde en yiiksek sicaklik asagidakilerden hangisidir?
A) 3300°C B) 1200°C
C) 1500°C D) 3200°C
10.  Is parcasiyla cekirdek arasinda olmasi gereken mesafe asagidakilerden hangisidir?
A) 2-5mm B) 5-8 mm
C) 1-2 mm D) 9-10 mm
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

11.  (...) Cekirdek bolgesinde asetilen oksijen karigimi alevlenme sicakliginin {istiinde
bulunur.

12.  (...) Gazlar kivileim iireten ve cakmak olarak adlandirilan kaynak araglariyla yakalir.

13.  (...) Asetilen ve oksijen miktarlarinin esit oldugu alev tiirii oksitleyici alevdir.

14.  (...) Normal alev ile kaynatilan gereglerden biri bakirdir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

15.  Oksi-asetilen kaynagmnda, ................ccoeeviiennnnn. gaz karigimlarinin yanmasiyla
meydana gelen aleve, kaynak alevi ad1 verilir.

16.  Alev igin gerekli olan 1,5 birim oksijen, ...............ccooeviiiiininnn.. alinir.

17. Normal bir alev ..ot bolgesi olmak iizere iig
kisimdan meydana gelir.

18. Rediikleyici gazlarin bulundugu ve sinirlart belirli bir sekilde olan ...................
bolgedir.

19.  Cekirdek ucundan 2 ild 5 mm arasindaki bolge ..................... bolgesidir.

20. Parca ile ¢ekirdek arasindaki mesafenin ............... mm arasinda olmasi gerekir.

21. Kaynak alevi elde edilmesi i¢in dnce lifleg {izerinde bulunan ............ valfi acilir.

22.  Uflecin sondiiriilmesinde 6ncelikli olarak .................... gaz valfi kapatilir.

23.  Yumusak alev, ........ kalinliga sahip ¢eliklerin kaynaginda, sert alev ise kalinligi
........... olan ¢eliklerin kaynaginda kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulan faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

(AMAC )

Kaynak agz1 agma tekniklerini kullanarak parcalar1 kaynaga hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> 1@ parcasini kaynaga hazirlama tekniklerini arastiriniz.
> Is parcasinin kaynaga hazirlanmasinda kullanilan arag geregleri aragtiriniz.

4. IS PARCASINI HAZIRLAMA

4.1. El Tesviyeciligi

Metalleri, talas kaldirma yontemleri ile isleyerek makine parcalarina doniistiirme is-
lemlerinin tiimiine ‘Tesviyecilik’ denir. Bu igslem el ile yapiliyorsa el tesviyeciligi adin alir.

Ust disler
A Vit v
2\ } :"t\ ». [Egedisi

Ust dislerin acis1 ¢

Kesme
hareketi

¢

. Altdisler
S Biiyiitiilmiis
goriiniis
Alt disler | (= Egeye adini veren uzunlugu f -
—_
Ege ekseni  Déviilmiis =

sertlestiril 3 Lama Bas
ege kuyru Ust disler

Sekil 4.1: Egenin kisimlar1 ve dislerinin biiyiitiilmiis hali
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4.1.1. Markalama

Ozellikle meslek resmi ¢alismalar neticesinde elde edilenlerin is pargas iizerine akta-
rilmasi, markalama olarak adlandirilir. Bu islem bir bakima ¢izim islemidir. Meslek res-
minde ¢izim i¢in gosterilen 6zen, markalama isleminde de gosterilir. Ancak, cizilen yer ve
cizimde kullanilan takimlar yoniinden farkliliklar vardir.

4.1.2. Egeleme Bilgisi

Kaba olgiilerdeki is pargalarini, istenilen bigime ve Olgiilere getirmenin degisik yon-
temleri vardir. Kesme, biikkme, dovme ve delme ilk basta sayilabilecegimiz islem basamakla-
rindan bazilandir. Is parcasi yiizeyinde bigimlendirme yapmanin bir yolu da egeleme olarak
adlandirilan iglemdir. Egelerin gorevini bircok degisik kesici alet, makine ya da takimda
yapabilir. Ancak kii¢iik ve az sayidaki is parcasinin ege yardimiyla bigimlendirilmesi, bir¢ok
bakimdan daha pratik sonuglar dogurur.

K = p T%
Sekil 4.2: Ege cesitlerinden bazilar. Sekil 4.3: Diger ege cegitleri. Yukardan

yvukaridan asagiva; licak, sdgiit yvapragu, asagiva; vassy kare, iicgen, yuvarlak ve
trapez ve oval ege varim vuvarlak ege

Bunlardan bazilar sunlardir:

=

Kurallara uygun yapilan egeleme, ¢cok hassas islerin ortaya ¢ikmasini saglar.

2. Ege, yilizeyden kiiciik talaglarinin kopmasini saglar. Bu yoniiyle ¢alisma sirasinda
ege ile is ylzeyine uyguladiginiz baski kuvveti ve egeleme siiresiyle, i parcasinin
istenilen bigime getirilmesi sorunsuz olarak tamamlanir.

3. Ege cesitlerinin fazlaligi, her tiirlii egeleme igin uygun bir ege ¢esidinin bulunmasi

anlamin1 tagimaktadir. Dolayisiyla egeler, hemen hemen her tiirlii ylizey bigimlen-

dirme i¢in uygundur.
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4. Egelerin yaptig1 isleri degisik makinelerin ve takimlarin yaptigini yukarida belirtmis-
tik. Kiiclik ve az sayida islerin makinelerde yapilmasi cogunlukla zaman yoniinden
elverisli olmaz. Makineye isin baglanmasi ve ayarlanmasi belirli siiregleri gerekli ki-
lar. Bu yoniiyle egeleme daha pratiktir.

5. Birgok el aleti ve takima gore ilk maliyetleri diisiiktiir. Makineler ile karsilastirildi-
ginda, bu fark daha belirgin olarak aciga cikar.

4.1.3. Ege ve Cesitleri

Ege gerecler iizerinden ince talas kaldirarak islenmesinde kullanilan, el takimlarindan
biridir. Govde ve sap olarak adlandirilan iki kistmdan olusur.

Govdenin lizerinde talagh sekillendirmeyi saglayacak kesici disler, gere¢ iizerinde
asinma olusturarak gorevini yerine getirir. Bu kisim sertlestirilmis ¢elikten yapilmistir. Sap
kismi ise ¢ogu kez agac ya da plastikten yapilmis, el ayasina oturacak formda olusturulmus-
tur.

Sekil 4.4: En cok kullanilan egelerden biri; lama ege

S5 )
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ye

Sekil 4.5: Tek sira ege

7

Parca yiizeyinden talag olarak adlandirilan kiiciik parcalar1 ayirmaya yarayan ege dis-
leri, tek sira (bk. Cizim 4.5) ve ¢ift sira (baklava dilimli) olmak tizere iki tiirde Uretilir. Yu-
musak gerecler i¢in tek sira, sert geregler igin ise, ¢ift sira disli egeler kullanilir.

Cift sirali egelerde disler kiigiik bir es kenar seklindedir. Digleri olusturan ve digerine
gbre daha derin acilmus ilk sira ege kenarma 50°’lik ac1 yapar. Ikincisi {ist sira ege kenarina
bir 6ncekine ters olmak kaydiyla 70°°1lik ag1 yaparak agilir. Bu agilarin ve dislerin olusma-
sinda ii¢ ana yontem ege Ureticisi firmalarinca kullanilir: 1. Keski seklindeki zimbalar ile
kesici disler olusturulur (bk. Cizim 4.6). 2. Ozel dis agma makinelerinde talas kaldirmadan
disler agilir. 3. Freze makinelerinde talas kaldirilarak disler agilir (bk. Cizim 4.6).
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Cizim 4.6: Keski ve freze ile acilmis ege disleri.

Her kullanim alan1 i¢in degisik egelerden yararlanmak miimkiindiir. Ayrica egelemeyi
gerceklestireceginiz parcanin yapisina uygun ege kullanilmasi da sdz konusudur. Ornegin;
yumusak gereclerin egelemesinde, kaba digli, sert gereglerin egelenmesinde ince disli ege-
lerden yararlanilir. Buna gore ege ¢esitlerini; kullanma alanlarina, boyutlarina, dis adim bii-
yiikliiklerine, bigimlerine gore siniflandirmak miimkiindiir.

4.2. Kaynak Agz1 A¢cma

Kaynakli birlestirmelerde aranilan 6n kosul; birlestirmenin istenilen diizeyde saglam
olmasidir. Bir kaynak dikisinin saglamligini belirleyen belli degerler vardir. Kaynak metali-
nin, yani kaynak dikiginin is parcasiyla ayn1 6zellikte olugmasi ilk olarak sayilabilecek deger
olarak karsimiza ¢ikar. Bu kaynak teli se¢cimiyle saglanir. Bir diger aranan 6zellik birlesme-
nin derinligi olarak gosterilmektedir. Derinlikten kast edilen, dikisin is pargasina ne oranda
isledigi olarak tamimlanabilir. Bu degerde, kaynak esnasinda sicakligin arttirilmasiyla bir
boliime kadar saglanabilir. Kesitleri ince pargalarda bu tiir sorunlar ortaya ¢ikmaz. Alevin
meydana getirdigi sicaklik, dikis metalinin derinliginin istenilen diizeyde olmasini saglar.
Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kaynake¢i, 1,5 mm kalinliga sahip ¢elik saclar1 oksi gaz
kaynagiyla birlestirebilir. Diger yandan iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla, 8 mm kalinliga
kadar ¢elik saclar kaynak agzi agilmadan birlestirilebilir.

Daha kalin pargalarda ise dikis metalinin derinlere kadar isleyip, saglam bir birlestir-
me yapmasi i¢in kaynakli birlestirilme yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna
gidilir. Kaynak ¢ekilecek alan kesitinde olusturulan bu degisiklikler, kaynak agzi olarak ad-
landirilir. Kaynak agzi agilmasinda temel neden, kaynak baglantisinin kesit boyuna gereken
derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola ¢ikarak; 8 mm’den daha kalin
is parcalarinda, kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteniyorsa, kaynak agz1 agma
zorunlulugu vardir.

o
— ——— !
I
|

e r—— \ [
= N ——— =

Sekil 4.7: Kaynak agzi acilmadan yapilan kiit ek kaynakh bilestirme (iistte)
V kaynak agzi (altta)
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Hazirlama kolaylig1 agisindan, uygulamalarda ¢ogu kez, V kaynak agz tercih edilir. V
kaynak agzinin hazirlama kolayliginin nedeni; oksi-gaz ile kesmeden yararlanilmasidir. Ay-
rica alin kaynagi yapilacak birlestirmelerde, U ve J agizlar1 tek ya da iki tarafli olarak uygu-
lanabilir. Bu tiir kaynak agizlarinin hazirlanmasi daha fazla zaman ve iscilik gerektirdigi igin
kaynak maliyetini olumsuz yonden etkiler.

Is parcasimin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parca kalnlig
10 mm’den fazla ise, cift tarafli kaynak agzi acilmalidir. Bunlar ¢ift V, ¢ift U ya da ¢ift J
kaynak agizlarindan biri olabilir.

Her seye ragmen unutulmamalidir ki; ¢ift tarafli kaynak agzinin kurallara uygun olarak
hazirlanmasi, is parcasinda carpilmalar1 engelledigi gibi daha az kaynak metali dolayisiyla
da daha az kaynak teli tiikketimini saglayacaktir. Bu iki ana sebebin yaninda, ¢ift tarafli kay-
nak agizlari, i¢ gerilmelerin azaltilmasinda etkin rol oynarlar.

WT
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Sekil 4.8: Cift tarafli agilmis V kaynak agzi (iistte). Tek tarafli U kaynak agz (altta).

Kaynak agizlarinin genel bigimleri gesitli standartlar ile belirlenmistir. Ulkemizde bu
tiir standartlar1 da diizenleyen Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE) Kurumu, TS 3473 sayili
standardiyla kaynak agizlarinin nasil olmasi gerektigini belirlemistir. Buna gore kaynak agzi
tiirleri, asagidaki tablodan secilebilir.
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o , b C h Kaynak Yapih-
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ed B
?~/ ;
2 2 30°dan ~ - - iki taraf-
b
B
b o} Bir taraf-
Va
. B |/ 30-40 | 40-60 | 0-4 ] ] tlakr: éa;acia
A o tan
b
L
n ‘l 16,_ dfm 15-30 | 60-10 ) ) Iki taraf-
bityik tan
-
b

Tablo 4.1: Kaynak agizlarina ait veriler

4.3. Kullamilan Takimlarin Bakim

El aletlerinin, uzun siire ¢alisan kisilere hizmet verebilmesi, bakimlarinda gosterilecek
0zene baghdir. Kullamim 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 &tiirii, 6zel ba-
kim uygulamalar iizerinde de durmakta yarar vardir. Bu nedenle, en ¢ok kullanilan el aletleri
basta olmak {izere, bazi el aletlerinin bakimi konusunu ayr1 ayr1 ele alacagiz.

Sekil 4.9: Ege iist ve alt dislerinin firca ile
temizleme
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Sekil 4.10

: Pirin¢ten yapilms fir¢ca
ile temizleme




Egelerin bakiminda dikkat edilecek hususlar sunlardir:

1.

Egeyi kullanmaya baglamadan 6nce, sapinin uygunlugunu kontrol ediniz. Ege ile
sap1 birbirinden ayrilmaz iki parcadir. Yani her ne sart altinda olursa olsun, ege
sapsiz olarak kullanilmaz. Yapacagimiz kontrolde, sapin siki olarak ege kuyruguna
geemis olmasina dzen gosteriniz.

Egeyi temiz tutunuz. Ozellikle yumusak gereclerin egelenmesinde kullanilan ege-
lerin dig aralar1 zamanla dolabilir. Dig aralarina dolan metal pargaciklari, egeleme
islemi sirasinda, parga yiizeyinin ¢izilmesine yol acar. Bu durumdan is parganiz
olumsuz etkilenir. Ege disleri arasinda sikisarak kalan ufak metal pargaciklarina
capak ad1 verilir. Capaklarin temizlenmesinde ege fir¢asi olarak adlandirilan alet-
ler ya da motorlu tel firgalar kullanilir. Ege fir¢asi aga¢ saplidir ve sert tellerden
yapilmistir. Bu ¢apaklar, ege fircasinin ege tizerindeki disleri dogrultusunda siir-
tiilmesiyle uzaklastirilir.

Egelerin temizlenmesinde kullanilan bir bagka yontem kimyasal temizlemedir.
Bunun i¢in, metallerin temizlenmesinde kullanilan kimyasal maddelerden yararla-
nilir.

Egeler ¢ok 6zel bakim sartlar1 gerektirmez. Dis etkiler olarak siralanabilecek rutu-
betli ortam, {lizerlerine agir ya da kesici el aletlerinin konmamasi gibi noktalara
dikkat edildigi siirece, randimanli olarak kullanilirlar. Bu nedenle tezgah {izerine
siralanmalarinda gosterilen 6zen, islerinin bitip kullanilmadiklari zaman da goste-
rilmelidir.

Son olarak, egeler uzun siire kullanilmayacak ise, rutubetsiz ortamlarda saklanma-
lidir. Ciinkii yapimlarinda kullanilan g¢elikler her ne kadar kaliteli geliklerse de
bunlarin oksitlenmeyecegi anlami ¢ikarilamaz.
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J—

El tesviyeciligi aletlerini kullanarak; 300 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinliginda
2 adet ¢elik malzemeye verilen dlgiilerde kaynak agz1 aciniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

A\

YV VYV VVVYVY

35° 35°

=
/s

300 mm x 50 mm ebatlarinda 10 mm kalinli-
ginda 2 adet ¢elik malzemeye verilen olgiilerde
kesiniz.

Kestiginiz ig pargalarin1 markalayimiz.

Kaynak agz1 agmak icin uygun egeyi seginiz.
Is pargasina kaynak agzini aginiz.

Aralarinda 2 mm kadar bosluk birakarak 2
yerinden puntalayiniz.

Punta yerlerini kaynak firgasiyla temizleyiniz.
Is pargalarinin {izerine numaratdrle numaranizi
isleyiniz.

Is pargalarim ilerleyen modiillerde kullanilmak
iizere saklaymiz.

> Is pargasinin temizlenmesinde ve

> s pargalarmin puntalama islemi

» Puntalama isleminden sonra is par-

» Sogutmadiginiz is parcalarini ¢iplak

kaynak agz1 acilmasinda lama ege
kullaniniz.

esnasinda sabit kalmasi i¢in aralari-
na kaynak teli koyabilirsiniz.

calarmi sogutunuz.

elle tutmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is parcalarini Cizim 4.8’de verilen 6lgiilerde kestiniz mi?

Kestiginiz ig pargalarin1 markaladiniz m?

Is parcasina cizimde 6lciilere uygun kaynak agzini actiniz m?

Kaynak agz1 agmak i¢in uygun egeyi segtiniz mi?

Aralarinda 2 mm kadar bosluk birakarak 2 yerinden puntaladiniz mi1?

Punta yerlerini kaynak firgastyla temizlediniz mi?

~N| o O B W N

[s parcgalarimin {izerine numaratdrle numaranizi islediniz mi?

Is parcalarim ilerleyen modiillerde kullanilmak {izere 6gretmeninize

teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise Olgme ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Lo

Asagidakilerden hangisi kaba 0l¢iilerdeki is parcalarini, istenilen bicime ve dlgiilere ge-
tirmenin yontemlerinden biri degildir?

A) Kesme B) Delme

C) Boyama D) D6vme

2. Egenin agac ya da plastikten yapilmis, el ayasina oturacak formda olusturulmusg kismi
asagidakilerden hangisidir?

A) Govde B) Sap
C) Ug D) Ug

3. Asagidakilerden hangisi kullanma alanlarina gore ege ¢esitlerinden biridir?
A) Lama B) Yuvarlak
C) Saatgi D) Kare

4. Asagidakilerden hangisi bigimlerine gore ege ¢esitlerinden biri degildir?
A) Lama B) Yuvarlak
C) Uggen D) Ozel

5. Asagidakilerden hangisi boyutlarina gore ege ¢esitlerinden biri degildir?
A) 10 parmak B) 6 parmak
C) 8 parmak D) 11 parmak

6. Egenin iki dis arasindaki mesafe asagidakilerden hangisidir?
A) Dis adimi B) Dis boyu
C) Kalin dis D) Ince dis

7. Asagidakilerden hangisi dis adim biiyiikliiklerine gore ege cesitlerinden degildir?
A) Orta B) Ince
C) Kaba D) Az ince

8. Iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla, ne kadar kalinliga kadar gelik saclar kaynak agzi
acgilmadan birlestirilebilir?

A) 8 mm B) 10 mm
C)5mm D) 2 mm
9. Iki tarafinda kaynak agz1 agma zorunlulugu asagidakilerden hangisinde vardir?
A) 8 mm B) 10 mm
C)5mm D) 2 mm
10. TSE asagidakilerin hangisinin kisaltmasidir?
A) Tirk Standartlar1 Ekibi B) Total Saptama Ekibi
C) Toplam Standart Enerji D) Tiirk Standartlar1 Enstitiisii
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

() Egeler sertlestirilmis gereglerden yapilir.

() Kurallara uygun yapilan egeleme, cok hassas islerin ortaya ¢ikmasini saglar.
() Ege, yiizeyden kiiciik talaglarinin kopmasini dnler.

() Egelerin iizerinde keski seklinde disler bulunur.

() Egeleme islemi, calisanin el becerilerine biiyiik katkilarda bulunur.

() Egelerin birgok el aleti ve takima gore ilk maliyetleri diigiiktiir.

() Ege govde ve sap olarak adlandirilan iki kistmdan olusur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

18. Is parcasmin her iki yiiziinde de kaynak islemi gergeklestirilecek ve parca kalinhig
.......... mm’den fazla ise, ¢ift tarafli kaynak agz1 agilmalidir.

19. Cift tarafli kaynak agizlart, ..................... azaltilmasinda etkin rol oynarlar.

20. Ege disleri, is parcasina siirtiildiigiinde yiizeyden................ kaldirabilecek sekilde
diizenlenmistir.

21. Yumusak gerecler i¢gin ........ sira, sert gerecler icin ise ........ sira disli egeler kullanilir.

22. Yumusak gerecglerin egelemesinde, .............. disli, sert gereclerin egelenmesinde
.............. disli egelerden yararlanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

(AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda telsiz dikis ¢gekme teknigini 6greneceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Oksi-gaz kaynaginda telsiz dikis ¢ekme tekniginin kullanildigi yerleri arastiri-
niz.

> Oksi-gaz kaynaginda telsiz dikis ¢ekilebilen malzemeler nelerdir? Arastiriniz.

5. TELSIZ DIKIS CEKME

5.1. Oksi-Gaz Kaynaginda Giivenlik Onlemleri

Oksi-gaz kaynaginda yanici ve yakici gazlarin birlikte kullanilmasi, diger kaynak yon-
temlerinde alinan giivenlik 6nlemlerin yetersiz kalmasina yol agar. Asetilen, oksijen ile %
2,8 ila 93 ve hava ile % 1,5 ila 81 oranlarinda karistig1 taktirde patlayict gaz karigimlarini
meydana getirir. Karigim oranlarinin genis olmasi, bu tiir gazlar ile ¢alisanlarin patlama ih-
timaline karg1 dikkatli olmalar1 anlamina gelmektedir. Oksi-gaz kaynaginda patlama neden-
leri bilindigi taktirde, onlara engel olacak dnlemlerin alinmas1 da kolaylasacaktir. Bu neden-
le, oksi-gaz kaynaginda giivenlik énlemlerinin ¢alisanlar tarafindan bilinmesi sarttir! Dolayi-
styla da ¢aligsanlarin bu konuda egitimleri giindeme gelir. Oksi-gaz kaynaginda ¢alisan kisi-
nin O6nlemleri tiimiiyle bilip yerine getirmesi, can ve mal giivenligi acisindan sarttir. Ayrica
igyeri sorumlularinin, ¢alisanlara almalari1 gereken 6nlemleri, yazili olarak duyurma zorunlu-
lugu da vardir. Boylece igyeri sorumlusu ¢alisanin kazalardan direkt olarak sorumlu oldugu-
nu ve bu konuda bilgi sahibi olmasi gerektigini iletmis olmaktadir.

Gazlar
Duman

Sekil 5.1: Oksi-gaz kaynak alevinde olusan gazlar
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Ozellikle kaynak sirasinda olusan gazlarin ortamdan uzaklastirilmasi ilk basta alinacak
onlem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bunun igin biitiin atdlyenin havalandirilmasi yaninda,
bolgesel hava emen cihazlar kullanilabilir. Ozel durumlarda ise, gaz maskesi kullanimi éne-
rilebilir. Kaynak yapimi sirasinda olusabilecek zararli gazlarin adlari, olusumu ve tehlikesi
asagidaki tabloda goriilecegi gibidir.

OLUSAN GAZIN ADI OLUSUMU TEHLIKESI

Zehirsizdir. Ancak havadan agirdir. Bas

Karbondioksit (CO,) agrist ve bayilmalara neden olabilir.

Alevdeki yanma {iriinii

Karbon monoksit

Yetersiz oksijenle

Cok zehirli ve oldiiriiciidiir.

Azot oksit (NO ve
NO,)

Havada, 1000°C ve iizerinde-
ki sicakliklarda olusur.

Ozellikle biiyiik iifleg ile gaz kaynagi
yapilirken ¢ikar. Cok zehirli ve dldiirii-
ciidiir.

Cinkonun yapmis oldugu . .
Cinko buhar1 alagimlarin, Dbirlestirilmesinde Cinko, yiksek derecede  ateslenmeye
neden olur.
olusur.
Coziicii kimyasal Boya, yag gibi maddelerin Bayilmalara, bobrek ve karacigerin,

temizlenmesi i¢in kullanilan

e . hastalanmasina neden olur.
¢oziiciilerden meydana gelir.

madde buhari

Tablo 5.1: Oksi-gaz kaynaginda meydana gelen gazlar ve etkileri

Oksi-gaz kaynaginda alinacak onlemleri oncelikli olarak, genel agidan degerlen-
dirmek gerekmektedir.

1. Oksi-gaz kaynaginin yapilacagi yerlerin yakinlarinda, yanici ve patlayict maddeler
bulundurulmamalidir.

2. Asetilen ve diger yanici gazlar atmosfere birakilmamalidir. Caligsma alaninda, bu tiir
gazlar fazla oranda serbest olarak bulunursa, yangina sebep olur.

3. Yanic1 ve yakict gazlarin iletildigi hortumlarin, baglanti yerlerinde gaz kagaginin
olup olmadig1 kontrol edilmeli, varsa kaynak islemine baglanmadan giderilmelidir.

4. Oksijen tiip vanasi ac¢ilmadan Once regiilator ayar vidasinin, gevsek olup olmadig
kontrol edilmeli. Ayar vidas1 gevsek degilse gevsetildikten sonra tiip vanasi agilma-
lidir.

5. Uflegler yakilirken, kaynakginin eline yakin yerlerde bu islemin yapilmamasina dzen
gosterilmelidir.

6. Birlestirilecek gere¢ konusunda kesin bilgilere sahip olunmalidir. Igyapist bilinme-
yen pargalarin, oksi-gaz kaynagiyla birlestirilmesinden kagiilmalidir.

7. Islemin yapilis tiiriine gore 6zel koruyucu giysiler kullanilmalidir.
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Asagidaki tablo, kaynak islemlerinde kullanilacak 6zel koruyucu giysiler ve avadan-

liklar1 siralamaktadir.

GiYSi

KORUMA ALANI

ACIKLAMA

is elbisesi
(tulum)

Isinlar ve sigramalar

Naylon ya da perion tiirii gere¢lerden olanlari
yasaklanmigtir. Yanmaya dayanikli olanlar segil-
melidir

Is ayakkabisi

Sicramalar, asag1
diisen ciiruf ve kay-
nak damlalar1

Bogazli, ¢elik burunlu, en uygun olanidir.

Sapka ya da kep

Sigramalar ve kivil-
cimlar

Plastik ya da kagittan yapilanlar yasaklanmigtir.
Miimkiinse, kask tiiriinde olanlar kullanilmalidur.

Koruyucu gozliik

Isinlar ve sigramalar

Sadece kalitesi kontrol edilmis olan camlar kulla-

nilir.

Yiiksek 1s1 karsisinda kullanilan 6nliik ya da tu-
lum, yeterli koruma saglamayabilir. Bu gibi du-
rumlar i¢in yapilmis, 6zel koruyucu giysiler kulla-
nilmasi, aligkanlik halini almalidir.

Deri 6nliik, eldiven,

Sicrama, ciiruf ve 1s1
kolluk ve tozluk ¢

Taslama ve ¢ekigleme sirasinda ortaya ¢ikan sesle-

Ses re kars1 korur.

Kulak tikaci

Tablo 5.2: Oksi-gaz kaynaginda kullanilan koruyucular ve gorevleri
5.2. Kaynak Uygulamalari

Oksi-gaz kaynagi igin olumlu ya da olumsuz bir¢ok 6zellik 6ne siirmek miimkiindiir.
Ornegin parcaya birgok kaynak uygulamasindan fazla 1s1 girdisi saglamasi, kaynagin yavas
gerceklesmesi, olumsuzluk olarak nitelendirilmesine neden olmaktadir. Ancak, oksi-gaz
kaynagmin bir 6zelligi vardir ki, bu; kontrol olanagi saglamasidir. OKksi-gaz kaynaginda
belki de kaynak isleminin yavasligindan kaynaklanan nedenlerden &tiirii, kaynakg1 kaynak
dikisini istedigi tarzda kontrol altinda tutabilmektedir. Uflece verilecek agilarm degistirilme-
si, gerekli gordiigiinde ek telinin devreye sokulmasi, kaynak¢inin dikisin iizerinde mutlak
kontroliinii saglamaktadir. Uflec ile is parcasi arasindaki agilarda yapacagi degisiklik ile
parcanin daha fazla 1sinmasini1 ya da aksini yapmak miimkiindiir. Bdylece tam bir birlesme
saglanmasi da gerceklesmektedir. Diger yandan kaynak sirasinda olusan banyonun net olarak
goriilebilmesi, onun istenilen tarzda olusmasi i¢in miidahale edilebilme sansini1 vermektedir.

Kaynak isleminde en 6nemli hususlardan biri; dikisi meydana getiren kaynak metali-
nin kaynatilan metal ile aym1 6zellikte olmasidir. Bunu sagladigimz takdirde, kaynak basari-
niz artacaktir. Oksi-gaz kaynaginin 6zelliklerinden biri olan telsiz dikis bunu saglar. Telsiz
dikis, adindan da anlasilacag tizere ek kaynak teli kullanilmadan yapilan kaynak uygulama-
larma verilen ad olarak karsimiza ¢ikar. Ozellikle ince parcalar, bu ydntem ile basarili bir
sekilde kaynatilir. Bunun i¢in parca kalinligindan 1 mm daha fazla olacak sekilde, birlesme
kenarlar1 90° biikiilen is parcalari, ek teli kullanilmadan kaynatilabilir. Ornegin; 1,6 mm
kalinligindaki bir parcaya telsiz dikis ¢ekmek istiyorsaniz birlesme kenarlarini 2,6 mm biik-
meniz yeterli olacaktir. Kaynak metalini biikiilen kisimdaki metal kaynak esnasinda ergiye-
rek olusturur.
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uy

150 mm x 75 mm ebatlarinda 0,8 mm kalinh@inda 4 adet sac1 asagidaki cizime

gun olarak telsiz birlestiriniz.

@

B pargasi kenardan 10
mm almip 90° biikii-
lecek

Islem Basamaklan

Oneriler

V VYV VvV VYV V¥V Y V VY

Is parcalarindan iki adedinin kenarlarini
90° biikiiniiz.

Birlestirme islemine baslamadan once
pargalar1 temizleyiniz.

Parcalar1 uygun araliklarla ii¢ yerinden
puntalayiniz.

Is pargasim kolay kaynatabileceginiz po-
zisyonda masaya yerlestiriniz

2 numarali tifleci hamlaca takip beki yaka-
rak alevi ayarlayimiz.

Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ekiniz.
Her dikis bitiminde parcay1 yavasca suda
sogutunuz.

Dortkenan kaynatildiktan sonra parcay1
tamamen sogutunuz.

Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip
gozle kontrol ediniz.

> Is parcalarini bikkmeden dnce markala-
may1 unutmayiniz.

> Isleminiz bittiginde iifleci kapatmay1
unutmayiniz.

> Is parcanizin iizerine numaranizi numa-
ratorle isleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is parcalarindan iki adetinin kenarlarini 90° biiktiiniiz mii?

Birlestirme islemine baslamadan 6nce pargalari temizlediniz mi?

Parcgalar1 uygun araliklarla ii¢ yerinden puntaladiniz mi?

Ufleci hamlaca takip beki yakarak alevi ayarladiniz mi1?

Birlesme kenarlarindan dikisi ¢ektiniz mi?

Dortkenar1 kaynatildiktan sonra pargay1 tamamen soguttunuz mu?

~N| O o B~ W] N

Kaynak dikislerini tel firca ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?
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200 mm x 100 mm ebatlarinda 1 mm kalinh@inda 1 adet saca telsiz sola kaynak
cekiniz.

I-.'ﬂes; ve acisi

= \ Parca ) }/,.-;,’,,
\;'/';"”' . b
Kaynak yonii
Islem Basamaklar1 Oneriler
» 1 mm kalinligindaki ig parcasini 200 x 100
mm Ol¢iilerinde kestikten sonra ¢apaklarini
temizleyiniz.
» Cetvel ve cizecek yardimiyla kaynak dikisi
cekeceginiz alani belirleyiniz. » Kaynak dikislerini cekmeden 6nce mar-
> Is pargasini kolay kaynatabileceginiz po- kalamay1 unutmayiniz.
zisyonda masaya yerlestiriniz. > Isleminiz bittiginde iifleci kapatmayi
» 2 numarali iifleci hamlaca takip beki yaka- unutmayiniz.
rak alevi ayarlayiniz. > Is parcanizin iizerine numaranizi numa-
» Cizilen gizgilerden sira ile dikisler ¢ekiniz. ratorle isleyiniz.
» Her dikis bitiminde par¢ay1 yavasca suda
sogutunuz.
» Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip
gozle kontrol ediniz.

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 pargasini Olgiilerinde kestikten sonra ¢apaklarini temizlediniz mi?
Markalama yaptiniz m1?
Ufleci yakarak alevi ayarlayiniz.
Cizilen ¢izgilerden sira ile dikisler ¢ekiniz.
Dikis bitiminde pargay1 suda soguttunuz mu?
Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip g6zle kontrol ettiniz mi?

OO IW|IN|(F
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200 mm x 100 mm ebatlarinda 1 mm kalhnhginda 1 adet saca saga telsiz dikis ce-

kiniz.
g TN = . ¥ _ Kaynak yénii
_200 P 2] 100 oooc—>> =
- - _,,"" o ~ >
= ’,,—"' \‘\-\ N 7= Uflec hareket
— > yoni

NG TN >

N Parca o
Islem Basamaklan Oneriler

> 1 mm kalinligindaki is pargasini 2OQ X 100 mm o6l¢iilerinde > Kaynak dikislerini

kestikten sonra ¢apaklarini temizleyiniz. ckmeden dnce
» Cetvel ve gizecek yardimiyla kaynak dikisi ¢ekeceginiz alani ¢

belirleyiniz markalamay1 unut-
> s par asmllkola kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yer- nayiniz.

1Z§iriiiz yxay giniz pozisy YaY™ 15 isleminiz bittiginde
> Iki numaral iifleci hamlaca takip beki yakarak alevi ayarlayi- ufleci kapatmays

niz. gnutmaylnlz. o
» Cizilen gizgilerden sira ile diiz dikisler gekiniz. > iiﬁ;f:;f:iﬁ;fg_e
» Her dikis bitiminde pargay1 yavasca suda sogutunuz. torle isleviniz
» Kaynak dikislerini tel firca ile temizleyip gozle kontrol ediniz. yeymiz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is pargasim 6lgiilerinde kestikten sonra capak temizlediniz mi?

Beki yakarak alevi ayarladiniz m1?
Cizilen ¢izgilerden sira ile diiz dikisler ¢ektiniz mi?

Dikis bitiminde pargay1 suda soguttunuz mu?
Kaynak dikislerini firga ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?

g b|WIN| -

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise Olgme ve Degerlendirmeye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asetilen, oksijen ile ve hava hangi oranlarinda karistig1 taktirde patlayici gaz karigimla-
rin1 meydana getirir?
A) % 2,814 81 B) % 2,8 11a 93
C) % 1,8 1la 81 D) % 1,81ila 93

2. Asetilen, hava ile agagidaki hangi oranlarinda karistig taktirde patlayici gaz karisimlari-
n1 meydana getirir?

A) % 1,5 11a 81 B) % 1,8 114 93
C) %2,8ila 93 D) % 2,8 ila 81
3. 1,5 mm’den kalin gereglerin kdk kaynagi asagidakilerden hangisinde zordur?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
4. 3 mm kalinliga kadar iyi kaynak yapilabilen uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak

5. Dikise gore iiflec arkada, ek telin 6nde olacak sekilde, is parcasinin sagindan baslanip
sola dogru yapilan kaynak islemine sol kaynak ad1 asagidakilerden hangisidir?

A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
6. Is1 kaybinin biiyiik oldugu kaynak uygulamasi asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
7. Sagya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parcanin asagidaki hangi 6zelligiyle yakin-
dan ilgilidir?
A) Boyuyla B) Kalinligiyla
C) Cinsiyle D) Niteligiyle
8. 3 mm’den kalin gereglerde cok iyi kok kaynagi uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
9. Is1 kaynag dikisin tam iizerine gelen uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
10. Gerecin yavas sogudugu uygulama asagidakilerden hangisidir?
A) Dik kaynak B) Sag kaynak
C) Yatay kaynak D) Sol kaynak
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

11
12

13

14
15
16

17.
18.

19.
20.

21.

22.
23.

24,

25.

. () Dik kaynak konumunda is parcasi yatay ile yaklasik 60° a¢1 yapacak sekilde durur.

. () Is parcas1 asagidan yukariya dogru kaynatildig: takdirde, kaynak siiresi oldukca
uzar.

. () Is pargas1 asagidan yukariya dogru kaynatildig: takdirde, 6zellikle kalm kesitli par-
calarin iyi niifuziyet veren dikisler ile birlestirilmesi miimkiindjir.

. () Dik kaynakta banyoyu kontrol etmenin gii¢liigii yasanmaz.
. () Tavan kaynaginda dikis sonlarina dogru kaynak hizinin arttirilmasi 6nerilir.

. () Yan kaynagina bazi bagvuru kitaplarinda dik kaynak adi verildigi de olur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parganin ................ yakindan ilgilidir.

Oksi-gaz kaynagimnda ......... kaynak olarak bilinen uygulama; dikise gore, {ifle¢ 6nde ek
teli arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan islemdir.

Kaynagin en rahat ¢ekildigi konum olarak ............ konumda yapilani gosterilebilir.

-

Dik kaynak konumunda is parcasinin birlesme kenarlari, ......................... dogru
kaynatildig taktirde, yiiksek s.................... sahip kaynak dikisleri elde edilir.

Is parcas1 asagidan yukariya dogru kaynatildig: taktirde, kaynak metalinin is pargasina
................... derinligi, yiiksek......... girdileri olusmasi nedeniyle fazla olmaktadir.

....................................... kaynak kisa siirede dikisin olugsmasina olanak verir.

Yukaridan asagiya kaynak banyosu ...................... etkisiyle hizla asagiya dogru
hareket eder.

Yukaridan asagiya kaynak hizi olduk¢a fazla olmakta, bu da niifuziyeti................
yonden etkilemektedir.

Tavan kaynaginda banyonun sarkma ihtimaline kars1 kaynak hizinmn ................... ve
kaynak banyosunun ............ tutulmamasi Onerilebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

(AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda telli dikis ¢ekme teknigini 6greneceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Oksi-gaz kaynaginda telli dikis ¢gekme tekniginin kullanildigi yerleri arastiriniz.

»  Oksi-gaz kaynaginda telli dikis ¢ekilebilen malzemeler nelerdir? Arastiriniz.

6. TELLI DIKiS CEKME

6.1. Kaynak telleri

Resim 6.1: Ozel alasimh kaynak telleri

Oksi-gaz kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilir. Kaynak teli is par¢asinin 6zellik-
lerine en yakin degerlere sahip olmalidir. Kaynak telleri uluslararasi alanda semboller ile
ifade edilmis olup, G I, G 1I, ..., halinde ifade edilmektedir. G harfi, kaynak yontemi, yani
oksi-gazin uluslararasi ifadesidir. Buna gore kaynatilacak gere¢ 6zelliklerine uygun tel seci-
mi gesitli tablolardan yararlanilarak yapilabilir. Her bir kaynak telinin taninmasini kolaylas-
tirmak amaciyla renk kodlar1 da gelistirilmistir.

Kaynak teli sinifina gore tellerin yapiminda belli metal ve elementlerden yararlanil-

maktadir. Kaynak telinin i¢yapisin1 bilmek, is pargasina uygun kaynak telinin tespiti igin
biiyiik kolaylik saglar.
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Alevin meydana getirdigi 1s1 is parcasini ergitir. Meydana gelen kaynak banyosu igine
daldirilan kaynak teli eriyerek, kaynak metalini meydana getirir. Bu yonden kaynak telinin
capt kaynak metalinin olugmasinda etkendir. Kaynak telinin ¢ap1 par¢a kalinligina gore belir-
lenir.

Kaynak tellerinin igyapilarindaki alasim elementlerinin varligi, tellerin kaynak esna-
sinda degisik ozellikler gostermesine neden olmaktadir. Bu yoniiyle her bir kaynak teli, fark-
11 davramiglar gosterecektir. Oksi-gaz kaynaginda tel secimini telin 6zellikleri etkileyecegin-
den, telin kaynak esnasinda sergiledigi durumda bilinmelidir.

6.2. Kaynak Uygulamalari

Kaynak banyosu, kaynak islemi boyunca iifle¢ tarafindan tasinarak ek teli banyo igine
sokulup, geri ¢ekilir. Kaynak banyosunun, alev ve ek teli araciligiyla parcanin birlestirilecegi
yone dogru cekilmesi, par¢anin ergimesini kolaylastirmaktadir. Bdylece banyonun istenilen
dogrultuda ilerlemesi ger¢eklesmis olur. Bu hareket dikisin diizgiin olugsmasini saglar.

Gere¢ Kahin- | Birlestirme Tel Cap1 Gerec¢ Ka- Birlestirme Tel Capr
I181 (mm) sekli (mm) Iinhig1 (mm) sekli (mm)
0.4 Kenetli Yok 6.0 90° V 3.0
0.8 Kenetli Yok 8.0 90° V 4.0
15 Alin 15 10 90° V 5.0
2.5 Alin 2.0 13 60°V 6.0
3.0 Alin 2.0 16 60°V 8.0
5.0 90° V 3.0 19 60°V 8.0

Tablo 6.1: Oksi-gaz kaynaginda gere¢ kalinligina gore uygulanmasi gereken birlestirme sekli ve
kullanilacak kaynak teli caplar

Dikis sonlarina dogru, iiflec ile parga arasindaki a¢i kiiciiltiiliir. Bu islem, parca kalinli-
gina bagh olarak yavas yapilmalidir. Boylece kaynak banyosunun meydana getirdigi krater-
de bosluk olusmasinin, éniine gecilmis olunur. Ufleg genel olarak bir yay ¢izecek sekilde
kaynak banyosundan uzaklastirilir. Kaynak bitisinde, dikis yiiksekliginin azalmamasi igin ek
telin bir miktar fazla banyo i¢inde tutulmasi, yararhdir.

6.2.1. Tele ve Uflece Verilecek Ag1

Ufleg ile parca arasinda bir ¢alisma agisinin olmasi dogaldir. Bu ac1, kaynak baslangi-
cinda bir miktar dik tutuldugu taktirde, kaynak igin gerekli olan ilk banyo olusumu, daha
kolay meydana gelir. Banyo saglandiktan sonra, uygulanan kaynak yontemine goére agida
degisiklige gitmek yerinde olacaktir. Kaynak teli iginde ayni seyler s6z konusu olmaktadir.
Kaynak teli, uygulanan kaynak yontemine bagl bir ac1 olusacak sekilde, parga ile arasinda
ac1 meydana getirilir.
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Sekil 6.1:. Yatay konumda kaynak yapilirken iiflece verilecek ¢calisma agisi

Kaynak konumu | Kaynak Yontemi | Kaynak Teline Verilen A¢1 Ufle¢ Aqist

Dii Sol Kaynak 30° 45°

uz Sag Kaynak 40°-50° 35°-40°
. Sol Kaynak 30° 60°
Yan veya Dik Sag kaynak 40° 70°
Dik Sol Kaynak 60° 30°
Sag Kaynak 45°-60° 80°

Tavan Sol Kaynak 20°-30° 70°-80°
Sag Kaynak 45°-60° 80°

Tablo 6.2: Oksi-gaz kaynaginda, kaynak konum ve yontemlerine gore kaynak teli ile iiflece veri-
lecek ¢calisma acilar:

6.3. Telli Dikis Cekme Kurallari

Oksi-gaz kaynagi igin olumlu ya da olumsuz birgok 6zellik 6ne siirmek miimkiindiir.
Ornegin parcaya diger kaynak uygulamalarindan fazla 1s1 girdisi saglamasi, kaynagin yavas
gerceklesmesi, olumsuzluk olarak nitelendirilmesine neden olmaktadir. Ancak, oksi-gaz
kaynaginin bir 6zelligi vardir ki, bazt durumlarda tiim olumsuzluklarinin unutulmasina ola-
nak saglar; kontrol gibi.

Oksi-gaz kaynaginda belki de kaynak isleminin yavasgligindan kaynaklanan nedenler-
den otiirii, kaynakg1 kaynak dikisini istedigi tarzda kontrol altinda tutabilmektedir. Uflece
verilecek acilarin degistirilmesi, gerekli gordiigiinde ek telinin devreye sokulmasi, kaynakgi-
nin dikisin {izerinde mutlak kontroliinii saglamaktadir.
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Ufleg ile is pargasi arasindaki agilarda yapacagi degisiklik ile parcann daha fazla
1sinmasini ya da aksini yapmak miimkiindiir. Boylece tam bir birlesme saglanmasi da ger-
ceklesmektedir. Diger yandan kaynak sirasinda olusan banyonun net olarak goriilebilmesi,
onun istenilen tarzda olusmasi i¢in miidahale edilebilme sansini vermektedir.

6.3.1. Sag ve Sol Kaynak

Oksi-gaz kaynaginda iifle¢ ile is pargasi arasindaki ag¢inin degistirilmesinin, kaynak
alanina 1s1 girdisinin artirilmasinda ya da azaltilmasinda kullanildigindan yukarida bahset-
mistik. Boylece kaynak alevinin meydana getirdigi 1sinin biiylik cogunlugunu is parcasi iize-
rine yonlendirebilir, ya da aksini yapabilirsiniz.

Kaynak vinii

ooOoo—
Ek kaynak teline o
verilecek harelet il
'I;\:; 'I\ W HI-H'- 3 /
LWLVLWLFAY. \J
fﬂe;

hareket
" yinii

Sekil 6.2: Saga kaynak

Kaynak yapiminda uygulama yonlerinde farkliliklar da benzer iistiinliikler saglar.
Bunlar sag ve sol kaynak, oksi-gaz kaynaginin diger kaynak uygulamalarina gore en biiyiik
iistlinltigii olarak bilinmelidir. Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan birini secerek, parca-
larin istediginiz oranda 1s1 almasini ya da aksini gerceklestirmeniz miimkiindiir. Bu durum
kaynak igleminde olduk¢a dnemli bir iistiinliik saglar.

Kaynak vimii
Elk kaynak teline —— ._-[-_m-_ﬂj,.fﬁ
verilecelt hareleet //"

T:'EIE:;
hareket

goe Vimil

Sekil 6.3: Sola kaynak

Oksi-gaz kaynaginda sag kaynak olarak bilinen uygulama; dikise gore, iifleg onde ek
teli arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan islemdir. Kalin parcalarin ergitilmesi
icin yliksek 1s1 girdilerine ihtiya¢ duyulmasi, sag kaynagin 6zellikle kalin kesitli pargalar ile
borularin kaynaginda kullanilmasina neden olur.
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Sag kaynagn iistiinliikleri olarak sunlar siralanabilir:

1. Is1 kaynag dikisin tam iizerine gelir,

2. 3 mm’den kalin gereclerde ¢ok iyi kok kaynagi yapilir,
3. Gereg yavas sogur,

4. Eniyi koruyuculuk saglanir.

Sag kaynagin olumsuzluklari ise sunlardir:

1. Kaynak dikisinin yiizeyi diizgiin gdziikmez,
2. Gereg kalinlig1 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlagir.

Kaynak yonii

Kaynak yonii
D oo

Kaynak teli

Sekil 6.4: Sag kaynak biitiin kaynak konumlarina uygulanabilir. Bunlardan ikisi; dik ve tavan
kaynag

Dikise gore lifle¢ arkada, ek telin 6nde olacak sekilde, is par¢asinin sagindan baslanip
sola dogru yapilan kaynak islemine sol kaynak adi verilir. Yiiksek 1s1 girdisi arzu edilmeyen
ince kesitli parcalar, bu uygulama ile kaynatilir.

Sol kaynagn iistiinliikleri su sekilde siralanabilir:

1. Dikis goriintiisii giizeldir.
2. Gereg daha az isitilir.
3. 3 mm kalinliga kadar gerec, iyi kaynak yapilabilir.

Tiim bunlarin yaninda sol kaynagin olumsuz yonleri de bulunmaktadir.
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Bu olumsuzluklar sirasiyla:

1. Biiyiik bir 1s1 kaybu,
2. Erimis kaynak bolgesinin kaynak yoniine dogru dolmasiyla birlegsme hatasi dogar,
3. 1,5 mm’den kalin gereglerin kdk kaynag zorlasir.

Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parcanin kalinligryla yakindan ilgilidir. Bir
bakima hangi yontemin uygulanacagina karar verilirken, parca kalinligina bakmak gerekir.
Bu nedenle se¢imi kolaylastiracak bir tablo, asagida verilmistir.

Kaynak Konumu Gere¢ Kalinhgi Kaynak Yontemi
Kalinlig1 3 mm’ye kadar Sol Kaynak
Diiz Kalinligi 3 mm’den fazla Sag Kaynak
] Kalinliklar1 1-3 mm’ye kadar Sql .I‘<aynak -
Yan ya da Dik 3 mm’den fazla geregler Eutun konumlarda sag
aynak
) Kalinlig1 1-3 mm’ye kadar olan gerecler | Sol Kaynak
Dik Kalinliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak
Kalinlig1 1-3 mm’ye kadar olan gerecler | Sol Kaynak
Tavan Kalmliklar1 3 mm’den fazla geregler Sag Kaynak

Tablo 5.3: Kaynak konumu ve gere¢ kalinhigiyla kaynak yonteminin secimi

6.4. Kaynak Pozisyonlari

Oksi-gaz kaynag1 degisik kaynak pozisyonlarina uygundur. Is parcasi, yatay, dik, yan
(duvar ya da kornis) ve tavan konumlarinda kaynak edilebilmektedir. Ayrica her bir kaynak
konumu, birlestirme sekillerine gore de gruplanabilmektedir. Kiit ek kaynagi bu birlestirme
gruplarindan sadece birini temsil etmektedir. Bunun disinda bindirme, i¢ ve dis kose kaynak-
lar1 ilk bagta sayabilecegimiz kaynak birlestirmeleri olarak sik sik karsimiza ¢ikar.

Kaynak Ek Teli

Sekil 6.5: Bindirme tiirii birlestirme
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6.4.1. Yatay Kaynak

Is parcas1 yeryiiziine paralel konumdayken yapilan kaynak uygulamas: yatay kaynak
olarak adlandirilir. Yatay kaynak konumunda is pargasi bir adet ya da daha fazla olabilir.
Birden fazla is parcasi varsa ve yatay konumda kaynatiliyorsa buna yatayda birlestirme ad1
verilir.

Kaynak Ek Teli
Hafifge Bukular

t=4mm

Sekil 6.6: Yatayda kiit ek kaynag (saga kaynak)

Birlestirmenin de degisik tiirleri vardir. Ornegin bindirme kaynagi is parcalarinin belli
bir kesiminin birbirinin iizerine gelecek sekilde bindirilmesiyle olusur. Bir diger uygulama
en ¢ok kullanilan1 olan kiit ek kaynagidir. Oksi-gaz kaynaginda kiit ek kaynag1 denildiginde,
iki is parcasinin kenarlar1 birbirine yaklastirilmisg oldugu anlasilir. Baz1 bagvuru kitaplarinda
bu tiir kaynakl birlestirmeye alin kaynagi dendigi de goriilmektedir. Ciinkii bir bakima par-
calar kenarlar1 birbirine yaklastirilirken alin alina geldigi diisiiniilmektedir. Ister kiit ek kay-
nagi, ister alin kaynagi olarak tanimlayin, sonugta her iki kaynak tiirii de ayni uygulamayi
ifade etmektedir. Kavramda adi gecen ek kelimesi, pargalarin birlestirilmesini ifade etmekte
olup, uygulamanin bir tiir birlestirme kaynagi oldugunu bize agiklar.

, ’-,. Ek kaynak teline
«f\; varilecsk harsket
>

P ,"'l' “y \ > \

Sekil 6.7: Kiit ek kaynaginda iifle¢ ve kaynak teline verilecek acilar.

74



Kaynak banvosu

Dikis aralizy

Sekil 6.8: V kaynak agz1 acilmis ve kiit ek kaynag ile birlestirilen is parcasinda iiflece verilecek
hareket ve calisma acilar

6.4.2. Dik Kaynak

Kaynagin en rahat ¢ekildigi konum olarak yatay konumda yapilani gosterilebilir. Ancak
bir kaynak¢inin her zaman is parcasini yatay olarak konumlandirma ihtimali yoktur. Bu ne-
denle kaynakgilarin her konumdaki is par¢asini saglam bir sekilde kaynak edebiliyor olmasi
istenmektedir. Dik kaynak degisik bi¢imlerde karsimiza ¢ikan kaynak konumlarindan biri
olarak belirlenir.

Dik kaynak konumunda ig parcasi yatay ile yaklagik 90° a¢1 yapacak sekilde durur. Par-
canin birlestirme kenarlar1 iist taraftan ya da alt taraftan baglanarak kaynatilir ve buna gore
de dik kaynak iki ana gruba ayrilir.

1. Asagidan yukartya kaynak,
2. Yukaridan agsagiya kaynak.

Dik kaynak konumunda is parcasinin birlesme kenarlari, asagidan yukariya dogru
kaynatildig: taktirde, yiiksek saglamliga sahip kaynak dikisleri elde edilir. Kaynak siiresi
oldukg¢a uzar. Ancak 6zellikle kalin kesitli pargalarin iyi niifuziyet veren dikisler ile birlesti-
rilmesi miimkiindiir. Kaynak metalinin is pargasmna isleme derinligi, yiiksek 1s1 girdileri
olugmasi nedeniyle fazla olmaktadir.
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Sekil 6..9: Dik kaynak

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

Ister yukaridan asagiya, ister asagidan yukariya olsun, dik kaynakta banyoyu kontrol
etmenin giicliigli yasanmaktadir. Kaynak banyosu siirekli olarak asagilara dogru sarkmaya
calisacagindan iyi bir dikis elde etmek i¢in banyonun iifle¢ ile kontrolii 6n plana ¢ikar.

6.4.3. Yan (Duvar) Kaynagi

Yan kaynagina bazi bagvuru kitaplarinda duvar kaynagi adi verildigi de olur. Bu kay-
nak konumunda is pargasi yataya diktir. Dikis ise yataya paralel olur. Bir is pargasi yan ko-
numda kaynatilmaya calisildig1 takdirde, kaynak banyosunun yer ¢ekimi etkisiyle asagiya
dogru sarkmaya calisacagi bir gercektir. Bu agidan kaynak dikisinin giizel gériinmesi, kay-
nakg¢inin bilgi ve becerisine baglidir. Banyo miimkiin oldugunca sarkmadan iifle¢ hareketle-
riyle banyo kontrol altinda tutulur.

Yan kaynagi, soldan saga ya da sagdan sola kaynak uygulamalariyla ger¢eklestirmek
miimkiindiir. Uygulamanin se¢iminde parca kalinlig1 etkin rol oynar.
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6.4.4. Tavan Kaynag

Kaynak konumlari icerisinde en zor olani ve kaynakgiy1 en ¢ok yoran pozisyon olarak
gosterilir. Stirekli tavan kaynagi yapilacak ise, kaynak¢inin konuma kendini en az yoracak
sekilde hazirlik yapmasi geregi vardir. Bunun i¢in gaz hortumlarinin kaynak¢inin omuzlarina
asilmasi ilk 6nlem olarak sayilabilir. Boylece hortum agirligi kollardan viicuda aktarilmis
olur.

Dik kaynakta oldugu gibi kaynak banyosunun sarkma ihtimaline kars1 6nlemler alin-
malidir. Bunun i¢in miimkiin oldugunca kaynak hizinin arttiritlmasi ve kaynak banyosunun
genis tutulmamasi Onerilebilir. Kaynak sonuna dogru parcada asir1 1sinma goriiliir. Asiri
1sinma ise, kaynak banyosunda sarkmalara neden olmaktadir. Bunun oniine gegilebilmesi
i¢in dikis sonlaria dogru kaynak hizinin arttirilmasi 6nerilir.

Sekil 6.10: Yan kiit ek kaynag:
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200 mm x 100 mm ebatlarinda 3 mm kalinhginda celik is parcasina yatay ko-
numda diiz dikis c¢ekiniz (Sola kaynak).

90° 20°

30

\ Kaynak yonu
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Islem Basamaklari Oneriler
» 3 mm kalinligindaki is pargasini 200 x 100 mm o6lgiile-
rinde kestikten sonra ¢apaklarini temizleyiniz.
» Nokta ve ¢ekic¢ yardimiyla kaynak dikisi ¢ekeceginiz » Kaynak dikislerini gekme-
alan1 markalayniz. den 6nce markalamay1
> s parcasini kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masa- unutmayiniz.
ya yerlestiriniz. > Isleminiz bittiginde iifleci
» 4 numarali iifleci hamlaca takip beki yakarak alevi ayar- kapatmay1 unutmayiniz.
layiniz. > Is parcanizin iizerine nu-
» Cizilen gizgilerden sira ile diiz dikisler ¢ekiniz. maranizi numaratorle igle-
» Her dikis bitiminde par¢ay1 yavasca suda sogutunuz. yiniz.
» Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip gozle kontrol
ediniz.
KONTROL LIiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is parcasini kestikten sonra ¢apaklarim temizlediniz mi?

2 | Kaynak dikisi ¢cekeceginiz alan1 markaladimiz m1?

Is pargasin1 kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz

mi?

Ufleci yakarak alevi ayarladiniz mi1?

Cizilen ¢izgilerden sira ile diiz dikisler ¢ektiniz mi?

Dikis bitiminde parcay1 sogutunuz mu?

~N| o o b~

Dikisleri tel firca ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?
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200 mm x 100 mm ebatlarinda 4 mm kalinh@inda ¢elik is parcasina yatay ko-
numda diiz dikis cekiniz (Saga kaynak).

I&.a'mak teli hafifce biloilir

/q\

Ek kaynak
teline verilecekk
hareket

el

X

Eaynak vimnii

I mm
t=4 mm
Islem Basamaklar: Oneriler

» 4 mm kalinligindaki ig pargasini 200 x 100 mm

olciilerinde kestikten sonra ¢apaklarini temizleyi-

niz.
> Is pargasini iki baslarindan ve uygun aralikta iki

yerinden daha puntalayiiz. » Kaynak dikislerini cekmeden
» s parcasini kolay kaynatabileceginiz pozisyonda once markalamay1 unutmay1niz.

masaya yerlestiriniz. » Isleminiz bittiginde iifleci kapat-
» 4 numarali iifleci hamlaca takip beki yakarak may1 unutmayiniz.

alevi ayarlayiniz. > Is parcanmizin iizerine numaraniz1
» Cizilen gizgilerden sira ile diiz dikisler ¢ekiniz. numaratorle isleyiniz.
» Her dikis bitiminde pargay1 yavasca suda sogutu-

nuz.
» Kaynak dikislerini tel firga ile temizleyip gozle

kontrol ediniz.
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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

1 | Is parcasini kestikten sonra ¢apaklarini temizlediniz mi?
2 | Aralarinda 3 mm bosluk kalacak sekilde 3 yerinden puntaladiniz nmi?

Is pargasin1 kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz
> mi?
4 | Ufleci yakarak alevi ayarladimz mi1?
5 | Kaynak degerlerini gbz oniine alarak diiz dikisler ¢ektiniz mi?
6 | Dikis bitiminde parcay1 sogutunuz mu?
7 | Dikisleri tel firca ile temizleyip gozle kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise Olgme ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki ¢coktan secmeli sorulari cevaplayiniz.

1. Oksi Asetilen kaynak telleri uluslararasi alanda agagidaki semboller hangisiyle ifade

edilir?
AT B) G
C)P D) K
2. Kaynak telinin ¢ap1 agagidakilerden hangisine gore belirlenir?
A) Parca kalinligina B) Parca metaline
C) Parga cinsine D) Kaynak banyosuna

3. Kaynak telinin ¢ap1 asagidakilerden hangisine olusmasinda etkendir?
A) Kaynak banyosunun  B) Kaynak metalinin

C) Kaynak dikisinin D) Kaynak telinin

4. Oksi asetilen kaynaginda temin edilebilecek tel ¢aplar1 asagidakilerden hangisidir?
A) 2-8 mm B) 0,5-1,5 mm
C) 1,5-8 mm D) 3-8 mm

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

5. () Oksi-gaz kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilmaz.

6. ( ) Oksi asetilen kaynak teli is parcasinin 6zelliklerine en yakin degerlere sahip olmali-
dir.

7. () Genel olarak kaynak telinin ¢ap1, gere¢ kalinligiyla aym Olgiilere sahiptir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. Kaynak teli sinifina gore tellerin yapiminda belli ............. VE i, yararla-
nilmaktadir.

9. Meydana gelen kaynak banyosu i¢ine daldirilan kaynak teli eriyerek, ............
.................... meydana getirir.

10. Ek teli ¢ap1 verilen degerlerden ............ alinacak olursa, kaynak alevi teli zamaninda

...................... giicliik ¢eker.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

(AMAC )

Oksi asetilen kaynaginda; pargalarin arasinda uygun kaynak agikligi birakip, agisal ha-
reketle puntalamay telli ve telsiz yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kaynak 6ncesi puntalamanin geregini arastiriniz.

> Oksi-gaz kaynaginda puntalama tekniginin kullanildig1 yerleri arastiriniz.

7. IS PARCALARINI PUNTALAMA

7.1. Puntalamanin Amaci

Kaynak igleminin basarili bir sekilde sonuglanabilmesi igin, dikis ilerledikge is parcasi
kenarlarinin, birbirlerine gére durumlarinda bir degisiklik meydana gelmemesi gerekmekte-
dir. Diger yandan birlestirilmesi yapilacak parcalarin arasindaki mesafenin de hep ayni kal-
mast, dikisin iyi bir birlestirme olusturabilmesi i¢in 6nemlidir.

Sekil 7.1: Puntalama 6ncesi kalip ve iizerine yerlestirilmis parcalar

Bunlar bir bakima ilk diizenlenmesi yapilan par¢anin, kaynak baslangicindan bitimine
kadar, hep ayni esit araliga ve aymi hizada olmasi seklinde diisliniilmelidir. Aksi taktirde
kaynak dikisinin meydana getirdigi sicaklik farkliliklari, gerilmelere yol agacak, ileriki asa-
malarda ise is par¢asinin bi¢imi degisecektir. Kaynak sirasinda pargalarda 6l¢ii degisimleri-
nin meydana gelmemesi i¢in kaliplar kullanmak miimkiindiir.
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Bunlar; biiylik parcalarin birlestirilmesinde kullanilan pozisyonerler olabilecegi gibi,
basit bir kdsebent tizerine kaynatilmis parcalardan da olusabilir.

7.2. Puntalama Cesitleri (Telli-Telsiz)

Q\“\@

Sekil 7.2: Bindirme kaynagina uygulanmis puntalar ve punta arahgi.

Is pargalarmin bigim degisikliklerinin engellenmesinin pratik yollarindan biri; punta-
lama olarak adlandirilan ve parcanin kisa, ama aralikl dikisler ile sabitlenmesidir.

Kaynak isleminin her agamasinda oldugu gibi puntalamanin da belli kurallar ¢erceve-
sinde yapilmasi, sonradan yapilacak esas kaynak dikiginin basarisini etkiler. Bundan dolay1
puntalama isleminde dikkate deger hususlari maddeler halinde toplamak yararli olacaktir.

1. Kaynagn basarili sonuglanabilmesi i¢in, is pargasinin sabitlenmesi gayesiyle bas-
ka 6nlemler alinmadigi takdirde, puntadan kaginilmamalidir.

2. Punta dikisleri aralikli ve kisa olmalidir.

3. Kaynak isleminde kullanilan esas kaynak teliyle, puntalama da kullanilan ayni
olmalidir.

4. Esas dikiste ¢ikint1 olusturma ihtimali olan puntalarin, is pargasinin arkasina ya-
pilmasi gerekir.

5. Puntalamanin iki is pargasi arasindaki mesafeyi daraltabilecegi goz oniine alina-
rak, gerekli onlemlere bagvurulmalidir.

Oksi asetilen kaynaginda puntalama telli ya da telsiz yapilabilmektedir. Biikiim kenar-
lar1 olusturularak yapilan telsiz birlestirmelerde puntalama yapilirken ek kaynak teli kulla-
nilmasi gerekmemektedir. Diger yandan kaynak agzi agilan kalin malzemelerde ise kaynak
islemine baslamadan puntalamanin yapilmasi zorunludur.

7.3. Kaynak Agzn

Bilgi ve beceriye sahip egitimli bir kaynakei, 1,5 mm kalinliga sahip celik saclar1 oksi
gaz kaynagiyla birlestirebilir. Diger yandan iki tarafinda kaynatilmasi kaydiyla, 8 mm kalin-
l1ga kadar celik saclar kaynak agz1 agilmadan birlestirilebilir.
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Daha kalin parcalarda ise dikis metalinin derinlere kadar isleyip, saglam bir birlestir-
me yapmast i¢in kaynakli birlestirilme yapilacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna
gidilir. Kaynak ¢ekilecek alan kesitinde olusturulan bu degisiklikler, kaynak agzi olarak ad-
landirilir. Kaynak agzi agilmasinda temel neden, kaynak baglantisinin kesit boyuna gereken
derinlikte isleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola ¢ikarak; 8 mm’den daha kalin
is parcalarinda, kaynak metalinin derinlere kadar islenmesi isteniyorsa, kaynak agzi agma
zorunlulugu vardir.

7.4. Puntalama Teknigi

Puntalama islemi diizgiin araliklarla yapilan, oldukca kisa ve ince kaynak dikisi olarak
algilanabilir. Puntalarin ne kadar aralikli olacagiin tespiti, is parcasinin kalinligina bagl
olarak belirlenebilir. Temel ama¢ kaynak dikisinin yapilmasi esnasinda parganin araliginin
bozulmamasi olduguna gore, is parcasi puntalandiktan sonra, bu aralig1 koruyacak sekilde
puntalanabilir. Kaynakli birlestirme yapilacak is par¢asinin kalinligi;

1. 5 mm’den az ise; punta araligi, kalinligin 30 kati,
2. 5 mm’den fazla ise; punta araligi, kalinligin 20 kat1 olarak alimnr.

Puntanin kalinlikla olan bu bagintist disinda, uzunlukla da bir bagntist vardir. Genel
olarak ig pargasinin uzunlugu, kalinliginin 30 katindan az ise, ya da bagka bir sabitleme me-
kanizmasi1 kullaniliyorsa, puntalamaya gerek yoktur. Parcalarin puntalama sirasinda da sabit-
lenmesi gerekir. Bu islemde yalin bir iskenceden yararlanmak miimkiindiir. Ya da 1stya karsi

direncli eldivenler kullanarak, puntalama esnasinda kaynak¢inin pargayi tutmasi, pratik ola-
bilir.

Sekil 7.3: Kiit ek kaynagina uygulanmis bir puntalama islemi.

Puntalama isleminde, ¢ok ince ve kisa punta dikisleri ¢ekilecek derken, puntanin kay-
nak sirasinda gatlayacak kadar zayif olacagi anlasilmamalidir. Bu 6l¢iiniin, par¢anin boyutla-
riyla yakindan ilgili olacagi unutulmamalidir. Puntanin uzunlugu da, dikkate alinmas: gere-
ken bir baska husustur. Punta dikiglerinin sonradan esas kaynak dikisiyle ortiilecegi goz onii-
ne alimnuir.
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Cogu kez, esas dikisin ¢ekilmesi sirasinda punta dikisleri altta kalarak sicakligin etki-
siyle erir. Gereginden fazla ¢ekilmis punta dikisleri ise, dikis ylizeyinde ¢ikintilara yol ag-
maktadir.

Puntalamanin iki ig pargasi arasindaki araligin sabit kalmasi i¢in yapildig1 yukarida
belirtilmisti. Puntalama da dikkat edilecek 6nemli hususlardan biri; araligin sabit kalmasi
saglanmaya calisilirken, punta nedeniyle dikisin bozulmasina yol agmamaktir. Ciinkii punta-
da sonugta kisada olsa, incede olsa bir kaynak dikisidir. Kaynak dikisinin gosterdigitiim
ozelliklere sahiptir. Dolayisiyla puntanin da 6zenli bir sekilde yapilmadigi taktirde aralig
sabit birakacagi is parcalarini birbirine yaklastiracagi bilinmelidir. Eger gozle goriiliir bir
aralik azalmasi tehlikesi var ise, iki par¢a arasina bir ya da daha fazla sayida kaynak teli ucu
konmasi faydali olacaktir. Kaynak esas dikisi ya da puntalama sirasinda konulan telinde
eriyecegi dikkate alindiginda, puntalama isleminden sonra ¢ikarilmaya calisilmasinin bir
anlamu yoktur.

7.5. Punta Kontroli

Baz1 uygulamalarda {izerine esas kaynak dikisi gelmeyecek is pargasi kisimlarina pun-
ta atilmasi, esas dikis tamamlandiktan sonra da bu puntalarin spiral tas ile temizlenmesi esas
dikigin bi¢iminde, bozukluklara yol agmamasi bakimindan 6nerilebilir. V kaynak agz1 acil-
mis parcalarin arkadan puntalanmasi 6nerilir. Boylece is pargasinin ayni hizada tutulmasi da
saglanmis olur. Onerilen bu uygulamanin iscilik ve zaman kaybina yol acacag: dikkate de-
gerdir.

Sekil 7.4: Borular1 puntalama
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Sekil 2.5. Acisal carpilmalar

Ozellikle T, i¢ ve dis kose kaynaklarinda dikis belirgin ¢cekmelere neden olmaktadir.
Bu nedenle kaynak sirasinda olusan ¢ekmelerin, punta sirasinda dikkate alinmasi gerekmek-
tedir. Kaynak dikisi sirasinda meydana gelen ¢ekmelerin 6nlenmesi i¢in, punta sirasinda
parca, aksi yone dogru egimli bir bigimde puntalanir.

Puntanin yapilacagi kaynak teli aksi belirtilmedikge, esas kaynak dikisinde kullanilan
kaynak teliyle ayn1 olmalidir. Kalin pargalarin puntalanmasi, esas kaynak dikisinin kalin
capa sahip kaynak teliyle ¢ekilecegi diistiniilerek, puntalamanin ince kaynak teliyle yapilma-
s1, punta dikisinin derinlere kadar igleyecegi diisiiniilerek onerilir.
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200 mm x 50 mm ebatlarinda 3 mm kalinhginda 2 adet ¢elik parcay:r bindirme
yontemiyle birlestiriniz.

Yeterince birlesmemis kenar

NS
Illlr. \\.1

1 SSTISIIIT
ey

Uflece ve kaynak teline verilecel acy
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Islem Basamaklar Oneriler

Is parcalarim kestikten sonra ¢apaklarini
temizleyiniz.

Aralarinda bosluk kalmayacak sekilde iki >
baslarindan ve ortasindan puntalayiniz.
4 numarali iifleci hamlaca takip beki yaka- >
rak alevi ayarlayiniz.
Her dikis bitiminde parcay1 yavasca suda >
sogutunuz.

Kaynak dikislerini tel firca ile temizleyip
kaynak yerlerinden kirip, gozle kontrol
ediniz.

Islem sirasinda 3,2 mm kalinliginda
kaynak teli kullaniniz.

Isleminiz bittiginde iifleci kapatmay1
unutmayiniz.

[s parganizin {izerine numaranizi numa-
ratorle isleyiniz.

YV Vv Vv VvV V¥V

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 | Is parcalarim kestikten sonra ¢apaklarini temizlediniz mi?

Aralarinda bosluk kalmayacak sekilde iki baglarindan ve ortasindan

puntaladiniz mi?

3 | Ufleci yakarak alevi ayarladimiz mi1?

4 | Dikis bitiminde pargay1 yavas¢a suda sogutunuz mu?

Kaynak dikislerini tel firca ile temizleyip kaynak yerlerinden kirip,

gbzle kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise Olgme ve Degerlendirmeye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kaynak dikisinin meydana getirdigi sicaklik farkliliklari, asagidakilerden hangisine yol

acar?
A) Bi¢imi degisir B) Ortam1 degisir
C) Ortami1 degismez D) Bicimi degismez

2. ls parcasinda bicim degisikliklerinin engellenmesinin pratik yollarindan bir agagidakiler-
den hangisidir?
A) Egeleme B) Kaynatma
C) Markalama D) Puntalama

3. Parcanin kisa, ama aralikli dikisler ile sabitlenmesine ne ad verilir?
A) Kaynatma B) Puntalama
C) Perginleme D) Yapistirma

4. Puntalarin ne kadar aralikli olacaginin tespiti, asagidakilerden hangisine gore yapilir?
A) Is parcasinin 6zelligine B) Is parcasinin boyuna
C) is pargasinin kalinligina D) Is parcasinin cinsine

5. Puntalamada temel amag asagidakilerden hangisinin bozulmamasidir?
A) Parga 6zelliginin B) Parca araliginin

C) Par¢a kalinliginin D) Parga kimyasinin

6. Is parcasimin kalinligi 5 mm az ise punta aralig1 kalinhigin kag kat1 olmalidir?

A) 40 B) 50
C) 20 D) 30
7. ls parcasimin kalinligt mm’den fazla ise punta araligi kalinhigin kag kati olmalidir?
A) 40 B) 50
C) 20 D) 30
8. Gereginden fazla ¢ekilmis punta dikisleri dikis ylizeyinde asagidakilerden hangisine yol
acgar?
A) Cukurlara B) Cikintilara
C) Bosluklara D) Girintilere
9. V kaynak agz1 agilmis parcalarin nereden puntalanmasi onerilir?
A) Arkadan B) Uglardan
C) Ortadan D) Kenardan
10. Puntalama 6zenli yapilmadiginda is parcalari arasinda asagidakilerden hangisine neden
olur?.
A) Genlesme B) Yakinlagtirma
C) Bollagma D) Uzaklastirma
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.  (...) Dikis ilerledikge is parcasi kenarlarinin, birbirlerine gére durumlarinda bir degi-
siklik meydana gelmesinde bir sorun yoktur.
12.  (...) Kaynak dikisinin meydana getirdigi sicaklik farkliliklari, gerilmelere yol agacak,
ilerki asamalarda ise ig pargasinin bi¢imi degisecektir.
13.  (...) Punta dikisleri aralikli ve kisa olmalidir.
14. (...) Kaynak igsleminde kullanilan esas kaynak teliyle puntalamada kullanilanin aym
olmasina gerek yoktur.
15.  (...) Esas dikiste ¢ikint1 olugturma ihtimali olan puntalarin, is par¢asinin oniine yapil-
mast gerekir.
16.  (...) Is pargasinmn uzunlugu, kalinhiginin 30 katindan az ise ya da baska bir sabitleme
mekanizmasi kullaniliyorsa puntalamaya gerek vardir.
17.  (...) Parcalarin puntalama sirasinda da sabitlenmesi gerekmez.
18. (...) Istya kars1 direngli eldivenler kullanarak puntalama esnasinda kaynak¢inin parga-
y1 tutmast dogru bir davranis degildir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.
19. Birlestirilecek parcalarin arasindaki mesafenin de hep .................. kalmasi, dikisin
....................... bir birlestirme olusturabilmesi i¢in dnemlidir.
20. Parcanin, kaynak baslangicindan bitimine kadar, hep aynt ......................
................. veaynt .................... olmasi gerekir.
21. Kaynak sirasinda parcalarda 6l¢ii degisimlerinin meydana gelmemesi i¢in
......................... kullanmak miimkiindiir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme” ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

12 mm’lik platinadan 150x200 mm ebadinda parcayi oksi asetilen postasinda kesiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kesme yapacaginiz yeri belirleyiniz.

-

» Kesme iiflecini kesmeye hazirlayiniz.

-

» Cakmakla gaz karigimini yakiniz.

> Normal alev elde ediniz.

» Kesme islemine baglanmadan 6nce

gaz kagagi kontrolii tiim donanima
uygulaymiz.

Parlayici, patlayici gaz, sivi ve kati
yakitlarin oldugu alanlarda oksijenle
kesme yapmayiniz.

I¢inde daha &nce yanici ve patlayici
gaz ya da sivi bulundurulmus kapla-
rin kesilmesi, oksijenle yapmayiniz.

Kesme yapilan yerin altinda kum ile
doldurulmus kaplar bulundurunuz.

Ahsap zemin tizerinde kesme yapil-
masi sart ise, zeminin su ile 1slatilma-
s1 gerekir.

Kesme islemi yapilirken yakinlarda
mutlaka yangin sondiirme cihazlari
bulundurma zorunlulugu vardir. Bun-
lara ek olarak, oksi-gaz kaynaginda
uyulmasi zorunlu tiim giivenlik kural-
lar1 kesme igsleminde de gereklidir.

Kesme yapacaginiz yeri tebesirle
belirleyiniz.

Alev elde etmek i¢in 6nce oksijen
valfinin agilmasi, sonra da yanici ga-
za yol veriniz.

Kesme iiflecini kivilcim iireten ¢ak-
maklar araciligiyla yakiniz.

Ortaya cikan alev kaynak alevinden
bir miktar daha biiyiik olmaktadir.
Genel olarak kesmede normal ve
karbonlayici alevler kullaniniz.
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» Aksi belirtilmedigi siirece kesme
islemine, par¢anin dis kenarindan
baslaymiz.

» Parcalarin kesilmesinin en rahat bag-
lama yeri olarak kenarlarin kullanil-
masi, iglemin oldukc¢a kisalmasina
neden olacaktir. Bunun saglanmasi,
parganin anormal derecede bi¢im de-
gistirmesini 6nlemenin 6tesinde, par-
¢a ziyanlarina yol agmama bakimin-
dan da yarali olacag1 g6z dniine
almmalidir.

» Parcanin bu kismina 6n 1sitma uygu-
lanarak, yanma sicakligina kadar tav-
lanmasi saglayiniz.

» Bu esnada iifleg is parg¢asina 90° ag1
yapacak sekilde tutunuz. Bu ag1,
kesme isleminin sonuna kadar sabit

. kalir. Bu tiir bir uygulama ile kesme

» Uflece kesme oksijeni veriniz. yiizeyi is parcastyla dik bir kenar

== olusturur.

» Kaynak agzi1 ya da bagka bir bigimde
egik kenarlarin elde edilmesi gerekti-
ginde ig pargasiyla iifle¢ arasindaki
ac1 degistiriniz.

» Parcanin kenarindan baglanmasi,
kesme noktasinin kisa siire igerisinde
yanma sicakligina ulagsmasina neden
olur. Is par¢asinin rengine bakilarak,
kesmenin baslama sicakligina ulasip
ulagmadigina, karar veriniz.

» Baslama noktasini tavlayimniz.

» Gerecin yanma sicakligina geldigin-
den emin olunduktan sonra, basingh
oksijene yol veriniz.

» Parcanin yanma 1sis1 ve oksijen ile
temasi, kesmenin baglamasi i¢in ye-
terli olur.
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> Is parcasi kesme sicakligina ulaginca kesme
oksijeni mandalina basiniz.

> Ufleg ile is parcasi arasindaki mesafeyi sabit
tutunuz.

> llerleme hizin1 sabitleyiniz.

» Bitime dogru ilerleme hizini artiriniz.

Basingli oksijene yol verilmesine
ragmen kesme gergeklesmiyorsa,
parca gerekli yanma sicakliina
ulasmadig anlasilmalidir. Bu takdir-
de basingh oksijen kapatip, tavlama-
ya tekrar baglayin ve islem tekrarla-
yin.

Gerecin tavlanmasi sonucunda kesme
alan1 parlak kirmizi renge doniisiir.

Bu asamaya gelindiginde basingli ok-
sijen valfi agarak ilk kesmeyi yapiniz.

Ufleg, kesmenin baslamasini takiben,
ileriye dogru hareket ettirin. Eger
kesme dogru bicimde yapilirsa kiigiik
artiklar alev yagmuru gibi gereg alti-
na dokiiliir.

Kesme iifleci, herhangi bir genisligi-
ne hareket yaptirmaksizin, belirli bir
hizla ileriye dogru yiiriitiin.

Kesme iglemini belli bir hizda ve
alevde yapiniz. Bunlar yerine geti-
rilmedigi takdirde kesme islemi du-
rur. Alev ayarinin iyi yapilmamasi,
parcanin yanma sicakliina ulagma-
masina neden olur. Gereginden fazla
hizda yapilan kesme de parganin tav-
lanmasi i¢in gereken siireyi, olumsuz
yonde etkiler. Tiim bunlar bir araya
geldiginde, kesmenin durmasi miim-
kiindiir.

Hangi nedenle olursa olsun, kesme
durdugunda ayni yerden kesmeye de-
vam etmeyiniz. Genel olarak kesme-
nin durdugu kisimdan 10 mm geriye
gidin ve tavlama islemi buradan bas-
latin. Tiim bunlarin yapim sirasinda
aceleci davranmanin bir anlami ol-
madig1 bilinmelidir. Her durumda
parganin yanma sicakligina kadar
tavlanmasi gerektigi, akildan ¢ikaril-
mamalidir.
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» Kesme bitiminde dnce basingl oksi-
o jen valfi, sonra yanici gaz valfi, en
» Kesme kenarmi kontrol ediniz. sonunda da tavlama isleminde kulla-
nilan oksijen valfin1 kapatiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Kesme yapacaginiz yeri belirlediniz mi?

Kesme iiflecini kesmeye hazirladiniz m?

Cakmakla gaz karigimini yaktiniz mi?

Normal alev elde ettiniz mi?

Kesme alevi ayar1 yaptiniz m1?

Uflece kesme oksijeni verdiniz mi?

Baslama noktasini tavladiniz mi?

Is parcas1 kesme sicakligina ulasinca kesme oksijeni mandalina basti-
niz m?

9 | Ufleg ile is pargasi arasindaki mesafeyi sabit tutunuz mu?
10 | Ilerleme hizin1 sabitlediniz mi?

11 | Bitime dogru ilerleme hizini artirdiniz mi?

12 | Kesme kenarini kontrol ettiniz mi?

13 | Oksijen ve asetilen vanalarini kapattiniz mi1?

00 (N[OOI~ WIN| -

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise Olgme ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Oksijen hortum rengi asagidakilerden hangisidir?

A) Mavi B) Yesil
C) Kirmizi D) Sarn
2. Asetilen hortum rengi asagidakilerden hangisidir?
A) Mavi B) Yesil
C) Kirmizi D) San
3. Oksijen miktari, asetilen miktarina gore fazla olan alev asagidakilerden hangisidir?
A) Karbiirleyici alev B) Karbonlayici alev
C) Oksitleyici alev D) Normal alev
4. Pirin¢ kaynaginda kullanilan alev asagidakilerden hangisidir?
A) Karbiirleyici alev B) Karbonlayici alev
C) Oksitleyici alev D) Normal alev

5. Asetilen miktari, oksijene gore fazla olan alev asagidakilerden hangisidir?
A) Kiikiirtleyici alev B) Karbonlayici alev
C) Oksitleyici alev D) Normal alev

6. Dokme demir kaynaginda kullanilan alev asagidakilerden hangisidir?
A) Kiikiirtleyici alev B) Karbonlayici alev

C) Oksitleyici alev D) Normal alev
7. Asagidakilerden hangisi dis adim biiyiikliiklerine gore ege cesitlerinden degildir?
A) Orta B) Ince
C) Az kaba D) Cok ince
8. Kaynak banyosu i¢ine daldirilan kaynak teli eriyerek, agagidakilerden hangisini meydana
getirir?
A) Kaynak dikisini B) Kaynak metalini
C) Kaynak telini D) Kaynak banyosunu

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

9. (...) Oksi-gaz kaynaginda, yakici gaz olarak oksijen disinda gazlarda kullanilir.

10.  (...) Bek, iiflecin bir pargasi olup bakirdan yapilir.

11.  (...) Oksijen tiiplerinin valflarim agarken yagl tistiipii kullanmak dogru olur.

12.  (...) Oksi asetilen postasinin her tiirlii boru birlestirme baglantilarinda yag kullanil-

maz.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.
24,

25.
26.

27.

28.

29.

30.

(...) Dik kaynak konumunda is parcas1 yatay ile yaklasik 90° ag1 yapacak sekilde du-

rur.

(...) Normal alev ile kaynatilan gereclerden biri kursundur.

(...) Normal alev ile kaynatilan gereclerden biri ¢inkodur.

(...) Normal alev ile kaynatilan gereclerden biri bronzdur.

(...) Normal alev ile kaynatilan gereclerden biri bakirdir.

(...) Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, par¢canin kalinligiyla yakindan ilgili-

dir.
(...) Yukaridan agagiya kaynak hizi oldukga fazla olmakta, bu da niifuziyeti olumlu
yonden etkilemektedir.

(...) Oksi-gaz kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimiz.

Oksi-asetilen kaynaginda, yanici ve yakici gaz karigimlarinin yanmasiyla meydana ge-
lenaleve, ....cooovviiiiii ad1 verilir.

Teorik agidan baktiginizda, oksi-gaz kaynak alevinin olugmasi i¢in gerekli olan ortam-

da, 1 birim asetilen i¢in ................. birim oksijene ihtiya¢ vardir.
Normal alev kendi iginde, .................... AT alevler olarak, ikiye ayrilir.
Oksi-asetilen kaynaginda, ............... V€ e, gaz karigimlarinin yanmastyla

meydana gelen aleve, kaynak alevi ad1 verilir.

Alev i¢in gerekli olan ............ birim oksijen, ortamdaki havadan alinir.

Is pargasinin her iki yiiziinde de kaynak islemi gerceklestirilecek ve parca kalinligi 10
mm’den fazlaise, ...............coee viiiinnn, kaynak agz1 acilmalidir.

Kaynak agizlarinin standartlarini diizenleyen ...............co coooiiiiin (TSE)

Kurumu, TS 3473 sayili standardiyla kaynak agizlarinin nasil olmasi gerektigini belir-

lemistir.
Ege........... V€ it olarak adlandirilan iki kisimdan olusur.
Egenin .......... kismi gogu kez .............. vada..........ooenes yapilmis, el ayasina

oturacak formda olusturulmustur.

Iki dis arasindaki mesafe egenin ................. ..c.c.oeiinil. olarak adlandirilir.

98



31. Bir egenin dis adimi arasindaki mesafe biiyiik ise ............. , kiigiik ise ..............
................. olarak anilir.

32. Oksi-gaz kaynaginda sag kaynak olarak bilinen uygulama; dikise gore, iifleg ..............
ekteli............ olacak sekilde soldan saga dogru yapilan iglemdir.

33. ISparcast ........coocoveeveiiniiiiin dogru kaynatildig: taktirde, kaynak metalinin ig

parcasina isleme derinligi, yiiksek 1s1 girdileri olusmasi nedeniyle fazla olmaktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplariizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iN CEVAP ANAHTARI

O INO || WN|EF

10
11
12
13
14
15
16
17 kaynak alevini
18 su

19 1,5-60°C

©
lvilvliviiviiviielielpgbdivliviieliwliu]lw)

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 D
3 C
4 C
5 A
6 D
7 D
8 D
9 Y
10 D
11 D
12 D
13 D
14 Y
15 D
16 Y
17 D
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18 Y

19 D

20 Y

21 Y

22 | oksijen ve asetilenin
23 bakirdan

24 saf oksijen

25 15

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 D

4 A

5 A

6 B

7 B

8 B

9 D

10 A

11 Y

12 D

13 Y

14 D

15 yanic1 ve yakici

16 | ortamdaki havadan

17 cekirdek, rediikleyici
ve yelpaze

18 mavimtirak

19 calisma

20 2ilab

21 oksijen

22 yanici

23 ince - fazla
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OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 C

4 D

5 D

6 A

7 D

8 A

9 B

10 D

11 D

12 D

13 Y

14 D

15 D

16 D

17 D

18 10

19 ic gerilmelerin
20 talaslar
21 tek - cift
22 kaba - ince

OGRENME FAALIYETI-5’IN CEVAP ANAHTARI

D INO|OIDWIN|F
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kalinhgiyla
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18 sag

19 yatay

20 asagidan yukariya -
saglamhiga

21 isleme - 181

22 Yukarnidan asagiya

23 yer cekimi

24 olumsuz

25 arttirllmasi - genis

OGRENME FAALIYETI-6’IN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 A

3 B

4 C

5 Y

6 D

7 D

metal ve elementle-
8
den

9 kaynak metalini
10 fazla - ergitmekte

OGRENME FAALIYETI-7’IN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 D
3 B
4 C
5 B
6 D
7 C
8 B
9 A
10 B
11 Y
12 D
13 D
14 Y
15 Y
16 Y
17 Y
18 Y
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19 ayni - iyi
20 | esit arahga - hizada
21 kaliplar

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 C

4 C

5 B

6 B

7 C

8 B

9 Y

10 D

11 Y

12 D

13 D

14 D

15 D

16 D

17 D

18 D

19 Y

20 D

21 kaynak alevi

22 2,5

23 yumusak - sert

24 yanici ve yakici

25 15

26 cift tarafh

27 Tiirk Standardlar
Enstitiisii

28 govde ve sap

29 agac - plastikten

30 dis adim

31 kaba, - ince ege

32 onde - arkada

33 asagidan yukariya
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