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A¢IKLAMALAR 
 

ALAN  Sēhhi Tesisat Teknolojisi ve Ķklimlendirme  

DAL/MESLEK  Alan Ortak  

MOD¦L¦N ADI Elektrik Ark Boru Kaynaĵē 

MOD¦L¦N TANIMI 
Elektrik ark kaynaĵē ile elik borularē birleĸtirebilme 

becerisinin kazandērēldēĵē bir ºĵrenme materyalidir. 

S¦RE 40/32 

¥N KOķUL  

YETERLĶK Elektrik ark kaynaĵē ile elik borularē birleĸtirebilmek. 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 

¥ĵrenci bu mod¿l ile gerekli ortam ve koĸul 

saĵlandēĵēnda tekniĵine uygun Elektrik -Ark Kaynaĵē 

Ķle ¢elik Borularē birleĸtirebileceksiniz. 

Amalar 

1. Elektrot seimi yapabileceksiniz. 
2. Paralarē yatay konumda kaynatabileceksiniz. 
3. Paralarē d¿ĸey konumda kaynatabileceksiniz. 
4. ¢elik borularē kaynaĵa hazērlayabileceksiniz. 
5. ¢elik borularē puntalayabileceksiniz. 
6. ¢elik borularē elektrik ark kaynaĵē ile 
birleĸtirebileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI  

Ortam:  Elektrik ark kaynak atºlyesi 

Donanēm: Ķĸ parasē, ¢izecek, Metre, Testere, Eĵe, Zēmpara, 

Gºnye, Kaynak makinesi, Elektrot, Kaynak ekici, Tel fēra, 

Maske, Deri ¥nl¿k. 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli 

test, doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma vb.) kullanarak 

mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve becerileri 

ºlerek sizi deĵerlendirecektir.  
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GĶRĶķ 
Sevgili ¥ĵrenci, 

 

 

End¿stride birok uygulama, akēĸkanlarēn iletimini gerektirmektedir. Akēĸkanlarēn en 

ºnemli ºzelliĵi; sēzdērmazlēĵa karĸē duyarlē olmalarēdēr. Borularēn kaynaĵēnda en k¿¿k hata 

ya da zayēf birleĸmeler, giderek artan sēzmalarēn oluĸmasēna neden olur. Ayrēca akēĸkanēn 

basēncē da kaynaĵēn dayanēmēyla yakēndan ilgilidir. Dolayēsēyla boru kullanēmē ve kaynaĵē 

deĵiĸik alanlarda karĸēmēza ēkmaktadēr.  

 

Akēĸkanlarēn iletimi sērasēnda sēzdērmazlēk olduka ºnemlidir. En k¿¿k sēzmalara bile 

izin verilmez. Bu durumda boru kaynaklarēnēn, kurallara uygun olarak yapēlmasēnēn ºnemi 

ortaya ēkmaktadēr.  
 

 

 

GĶRĶķ 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 
 

 

Gerekli ortam ve donanēm saĵlandēĵēnda elektrik ark boru kaynaĵē ºncesi elektrot 

seimi yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

ü Elektrik ark kaynaĵē ile birleĸtirilebilen metal ºzellikleri 

ü Elektrik ark kaynaĵēnda elektrot seiminin ºnemi  

 

1. ELEKTROT SE¢ĶMĶ  
 

1.1. Kaynak Pozisyonuna Gºre Elektrot Seimi 
 

Kaynaklē birleĸtirme iĸlemleri, ok deĵiĸik ºzelliklere ve biimlere sahip metallere 

uygulanabilir. Bu nedenle iĸlemlerin gerekleĸtirilmesinde kullanēlan elektrotlar da 

eĸitlenmiĸtir. 

 

Resim 1.1: Elektrot eĸitleri 

Her kaynaklē birleĸtirmenin isteklerine cevap verebilecek nitelikte elektrot vardēr. 

Ancak eĸitliĵin fazlalēĵē, elektrotlarē kesin izgiler ile birbirinden ayērēp gruplandērmayē 

g¿leĸtirmektedir. Buna raĵmen, elektrotlarēn birbirinden ayērt edile bilinecek ºzellikleri 

vardēr ve bunlar elektrotlarēn gruplanmasēna olanak tanēr. Bu gruplandērmalardan biri de 

kaynak pozisyonuna gºre yapēlandēr.  

 

¥rneĵin kºĸe kaynaklarēnda elektrot apēnē, saclarēn kalēnlēĵēndan ok dikiĸ kalēnlēĵē 

belirler. ¥zellikle kºk pasosu 4 mm' den b¿y¿k apta elektrotla kaynak edilmemelidir.  

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

ARAķTIRMA 

AMA¢ 
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Aksi takdirde kºk kenarlarēna elektrot esas metalinin kaynaĸmasē bakēmēndan 

g¿l¿kler olur. Keza ēsē daĵēlma oranlarē da burada rol oynar. ķºyle ki; aynē sac kalēnlēklarē 

ile i kºĸe dikiĸinde, V dikiĸine nazaran daha kalēn, dēĸ kºĸe dikiĸinde ise daha ince elektrot 

kullanēlēr. 

 

K¿¿k damlalar halinde meydana getirilmiĸ bir dikiĸ (k¿¿k aplē elektrot, d¿ĸ¿k akēm 

ĸiddeti veya b¿y¿k ilerleme hēzē), iri damlalar halinde yēĵēlmēĸ bir dikiĸten (kalēn aplē 

elektrot, kuvvetli akēm ĸiddeti veya yavaĸ ilerleme hēzē) daima daha bombelidir. 

 

Bu kural suya benzerliĵiyle de desteklenir: K¿¿k damlalar, b¿y¿klerden daha hēzlē 

katēlaĸtēklarēndan, yayēlmaya vakit bulamazlar. Dik bir y¿zey veya tavanda ergimiĸ bir metal 

damlasē buralarda ancak k¿¿k olmasē, yani tutunma kuvvetlerinin aĵērlēĵa galip gelmesi 

ĸartēyla tutunabilir.  

 

Bu nedenle dik y¿zey veya tavanda kaynakta k¿¿k kesitli dikiĸler ekip abuk 

katēlaĸmalarēnē saĵlamak gerekir. K¿¿k aplē elektrot kullanmak, yatay kaynaĵa nazaran 

daha d¿ĸ¿k amper ayarēyla veya daha b¿y¿k ilerleme hēzē ile alēĸmak gerekir.  

 

Resim 1.2: Elektrik ark boru kaynaĵē 

Bu andan itibaren kaynakēnēn becerileri ºn plana ēkar. Bu beceriler en ekonomik 

ĸartlar altēnda m¿mk¿n olan en iyi birleĸmeyi elde etmekten ibarettir. Ķĸlem el ile 

yapēldēĵēndan bazen d¿zeltilmesi ok pahalē ve hatta imk©nsēz kusurlar olabilir. 
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Bu itibarla kaynakē y¿ksek ºl¿de meslek´ sorumluluk hissine sahip bir kiĸi olmalē ve 

alēĸmasē esnasēnda farkēna vardēĵē kusurlarē anēnda d¿zeltebilmelidir. 

 

Tablo 1.1: Elektrotlar ¿zerinde bulunan harf ve rakamlarēn teknik karĸēlēklarē 
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Aslēna bakarsanēz bir elektrota ait t¿m bilgiler, elektrot paketleri ¿zerindeki etiketlerde 

bulunmaktadēr. ¦stelik bilgilerin oĵu, uluslar arasē nitelik taĸēr. Bºyle olunca da eĵitimli her 

kaynakēnēn anlayabileceĵi rakamsal ifadeler h©line dºn¿ĸt¿r¿lmesi gerekmiĸtir. Aĸaĵēda 

bºyle bir elektrot etiketi gºr¿lmektedir. 

 

Resim 1.3: Farklē markalara ait elektrotlarēn etiket bilgileri 

 
                                              Tip   : Rutil  DIN 1913:E51 22 RR 8 

                                                    TS 563  : E 51 22 RR 8  AWS A 5.1: E 6013 

 
 

Kullanēldēĵē Yerler ve ¥zellikleri: 

Her t¿rl¿ makine, vagon, gemi, tank ve   Ï mm. Amper  Dikiĸin Kimyasal ¥zellikleri %  

kazan yapēmēnda, demir doĵrama    2.50 60-110  C: 0.07 Si: 0.3 Mn: 0.5 

iĸlerinde, karoseri ĸasi, elik mobilya    3.25 110-140 

ve elik konstr¿ksiyon iĸleri ile boru    4.00 140-180  Dikiĸin Mekanik ¥zellikleri:  

kaynaklarēnda kullanēlēr. Her pozis-   5.00 170-240 

yonda kaynak yapmaya elveriĸlidir.    Akma Dayanēmē:  380 N/mmĮ min 

    Doĵru akēmda   ¢ekme Dayanēmē: 510-550 N/mmĮ 

Kaynak Edilebilen ¢elikler   Elektrot negatif (-)  ¢entik Dayanēmē : 28 J min. 

St 37.2 St 44.2 St 37.3 St 44.3  kutupta veya  (ISO-V 0ÁCôda) 

H I, H II, WSIE 255 (H III)  dalgalē akēmda kullanēlēr. Uzama (Io = 5 do) min % 24 

St 52.0, St 37.4, St 52.4, St 35.8, St 45.8 

St E 210.7-StE 290.7   Yukarēdan aĸaĵē hari b¿t¿n kaynak pozisyonlarēnda  

A-D. GS 38-GS 52    kullanēlēr. (wh h¿sq¿)   T¿rk Malē 

Tablo 1.2: Elektrot  etiketi 

Etiket dikkatlice gºzden geirildiĵinde, elektrot ile ilgili bilmek istediĵimiz t¿m 

bilginin ¿zerinde bulunduĵu kolaylēkla gºr¿l¿r. Bºylece satēn alēnan elektrotun hangi 

ºzelliklere sahip olduĵu bilinir.  

Elektrot ¿reticisi fabrikanēn mamul¿ne 

verdiĵi ºzel ad bu kēsēmda bulunur. 
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Tablo.1.3: E 42 0 RR 12 standart numaralē rutil ºrt¿l¿ elektrotun katalog bilgileri  

Yukarēda belirttiĵimiz ¿zere elektrot ile ilgili bilgiler, eĵitimli her kaynakēnēn 

anlayacaĵē ĸekle dºn¿ĸt¿rmek iin rakamsal h©le getirilmiĸtir. 

 

Ķlk bakēĸta elektrotun rutil tip yani ºrt¿ t¿r¿n¿n rutil olduĵu, TS 563 ve DIN 1913 ile 

AWS A 5.1ôe uygun olduĵu belirtilmektedir. Sadece TS numarasēna bakarak bu elektrotun 

hangi pozisyonlarda kullanēlabileceĵini ºĵrenmemiz m¿mk¿nd¿r. 
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¥rnek elektrotumuzun bu kēsmēndaki rakamsal ifade; E 51 22 RR 8 2ôdir. E, 

elektrotun elle yapēlan elektrik ark kaynaĵēna uygunluĵunu, 51 ve 22 mekanik ºz elliklerini, 

RR 8 ise ºrt¿ cinsini ve kalēnlēĵēnē, 2 ise hangi pozisyonlarda kullanēlabileceĵini ifade 

eder.Demek oluyor ki bir elektrotun ne t¿r ºrt¿ maddesi kullanēlarak ¿retildiĵini, bu ºrt¿ 

kalēnlēĵēnēn ne olduĵunu ve hangi pozisyonlarda kullanēlabileceĵini elektrot paketinden 

ºĵrenmek m¿mk¿nd¿r. Aynē rakamsal deĵerler, paket iinden ēkan her elektrotun ēplak 

ucuna yakēn kēsmēnda da bulunmaktadēr (Resim 1.4) 

 

Resim 1.4: ¦zerinde numarasēyla elektrot 

 

Resim 1.5: Yukarēdaki E 6010 elektrotuyla ekilmiĸ i kºĸe kaynaĵē 

 

Tablo 1.1ôde verilen elektrotlar ¿zerinde bulunan harf ve rakamlarēn teknik anlamlarē 

iinde yer alan kaynak pozisyonlarēnē ifade eden karĸēlēklar aĸaĵēdaki ºrnekte ele alēnmēĸtēr. 

 

Tablo 1.4: Alaĸēmsēz elikler iin baĵlantē tipi, et kalēnlēĵē ve kaynak pozisyonuna baĵlē olarak 

elektrot apē, paso sayēsē, kaynak akēmē, en az ark gerilimi ve ilerleme hēzē deĵerleri 
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Baĵlantē T¿r¿ 

Et 

Kalēnlēĵē 

(mm) 

Kaynak 

Pozisyonu 
Pasolar 

Elektrot 

¢apē 

(mm) 

Kayna

k 

Akēmē 

(A) 

En Az 

Gerilim 

(V) 

Ķlerleme 

Hēzē 

(m/saat) 

 

Tablo 1.5: Alaĸēmsēz elikler iin baĵlantē tipi, et kalēnlēĵē ve kaynak pozisyonuna baĵlē olarak 

elektrot apē, paso sayēsē, kaynak akēmē, en az ark gerilimi ve ilerleme hēzē deĵerleri (ºrnek 

olarak alēnmalēdēr, baĸka deĵerlerde hep aynē hareket yapēlmasē ĸartēyla kullanēlabilir) 
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Baĵlantē T¿r¿ 

Et 

Kalēnlēĵē 

(mm) 

Kaynak 

Pozisyonu 

Pasola

r  

Elektrot 

¢apē 

(mm) 

Kayna

k 

Akēmē 

(A) 

En Az 

Gerilim 

(V) 

Ķlerleme 

Hēzē 

(m/saat) 
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1.2. Malzeme Et Kalēnlēĵēna Gºre Elektrot Seimi 
 

Elektrik ark kaynaĵēnda en ok kullanēlan elektrotlar, ºrt¿l¿ elektrot olarak 

adlandērēlan gruptur. ¥rt¿l¿ elektrotlar ubuk ĸeklinde olup, ark sērasēnda eriyip kaynak 

metalini meydana getiren ēplak bir tel ¿zerine ºrt¿ maddesinin, kaplanmasēyla 

¿retilmektedir. Elektrotun kaynak pensine takēlan kēsmē tamamen ēplaktēr. Diĵer ucu ise 

arkēn kolaylēkla oluĸmasēnē saĵlayacak yapēdadēr.  

 

Elektrotun ekirdeĵini oluĸturan ve ºrt¿ maddesi dēĸēnda kalan kēsmē, kaynaĵē 

gerekleĸtirilecek gerecin ºzelliklerine en yakēn deĵerlerde olmalēdēr. Bunun anlamē 

kaynatēlacak olan gere, ºrneĵin nikel ise, ekirdek metalinin de nikel metalinden 

seilmesidir  

 

Resim 1.6: Elektrotun ēplak ucu 

¥rt¿l¿ elektrotlarēn ortak ºzellikleri de bulunmaktadēr. Bu ºzellikler bir bakēma 

elektrotun fiziki ºzellikleri olarak gºr¿lebilir. ¢¿nk¿ ilk bakēĸta ancak bir elektrotun kalēn ya 

da ince olduĵu, bu ºzellikleriyle aēĵa ēkmaktadēr. Elektrot ekirdeĵi silindirik kesitlidir. 

Kesitin apē, elektrotun anma apēna karĸēlēk gelmekte, elektrotlar bu apa gºre de 

anēlmaktadēr.  

 

Piyasada en ok kullanēlan ºrt¿l¿ elektrot ekirdek aplarē; 2-2,5-3,25-4-5-6 mm, 

boylarē ise 250-350-450 mmôdir. Oksi asetilen ile kaynaĵēnēn aksine, belirli bir zaman 

aralēĵēnda ark kaynaĵēyla temin edilecek ēsē miktarēnēn paranēn k¿tlesine baĵlē olmadēĵē 

inancē ok yaygēndēr. Bu inan ancak bazē sēnērlar iinde doĵrudur. 

 

Zira pratikte ºyle bir kalēnlēk vardēr ki onu belirli apta bir elektrotla kaynak etmek 

imk©nsēzdēr. ķºyle ki; delinme ve yanma entiklerinden kaēnmak iin bu apēn gerektirdiĵi 

akēm ĸiddetinin altēna inmek veya elle kaynakta m¿mk¿n olmayan hēzla ilerlemek gerekir. 
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Grafik  1.1: Para kalēnlēĵē (e mm) ile elektrot apē (Ï mm) arasēndaki baĵēntē 

Grafik 1.1.'deki, standart elektrot aplarē ile doĵru bir ĸekilde kaynak edilebilecek 

elik kalēnlēklarēnēn en az ve en ¿st sēnērlarēnē gºsterir. Bunlar aynē d¿zlemdeki saclarēn 

birbirleriyle kaynaĵē iindir. Aĸaĵēdaki tablo, soĵuk para ¿zerinde yatay kaynakta, sac 

kalēnlēĵēna gºre elektrot apē ile ortalama amperlerini vermektedir. 

 

Resim 1.7: Aĸaĵēdan yukarēya kaynak 
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Bunun aksine k¿¿k aplē elektrotlarla kalēn paralarēn kaynaĵē ve hatta dolgusu hi 

tavsiye edilmez, zira azami amperle bile bu elektrotlar iyi bir kaynama elde etmek imk©nēnē 

vermezler. 

 

Ana metale geen b¿t¿n ēsē burada abuk daĵēlēr; bunun dēĸēnda, ergime banyosu ve 

kenarlarēnēn ok abuk soĵumasēna neden olabilir.  

 

Tablo 1.6: Para kalēnlēĵēna gºre akēm ĸiddeti deĵerleri 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
Malzemeye uygun elektrot semek 

 

 

 

ü Yukarēda yapēm resmi verilen iĸ parasē ¿zerinde ift taraflē i kaynak dikiĸi 

yapēlacaktēr. Sºz konusu iĸ iin gerekli elektrot seimini, kaynak akēmēnē tablo 

ve kataloglarē kullanarak belirleyiniz. 
 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Malzeme et kalēnlēĵēnē tespit ediniz. 

 

 

ü Uygun kaynak pozisyonunu belirleyiniz. 

 

ü Malzeme et kalēnlēĵēnē belirlemeden 
ºnce yapēm resmini dikkatlice inceleyip 

kaynak yerlerini belirleyiniz.  

ü Yapēm resmi ¿zerinde iĸ parasēnēn 
kalēnlēĵēnē tespit ediniz. 

ü Ķĸ resmine gºre yatay pozisyonda i 
kºĸe kaynaĵē ekilecektir.  

ü Mod¿l iinde yer alan Tablo 1.5 ve 
1.6ôdan faydalanarak kaynak iĸleminde 

kullanēlacak akēm ĸiddetini ve elektrotu 

belirleyiniz. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 



 

 15 

 

ü Uygun elektrot seimini yapēnēz. 

 

 

 

 

KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz becerileri Evet, 

kazanamadēĵēnēz becerileri Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi deĵerlendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. Kaynak iin gerekli malzemeleri sac veya lamadan hazērlayabildiniz 
mi? 

  

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?   

3. Malzeme kalēnlēĵēna uygun elektrot seimini yaptēnēz mē?   

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñUygulama Faaliyetineò  geiniz. 
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Aĸaĵēdaki boruya kaynak aĵzē aēnēz. 

 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Boruyu ºl¿s¿nde markalayēnēz.  

 

 

ü Gºmleĵin ilk d¿ĵmesi yanlēĸ iliklenince 
diĵerleri de yanlēĸ gider. Ķĸlem basamaklarēn 

ilk aĸamasē yanlēĸ yapēldēĵēnda bu yanlēĸlēk 

diĵer basamaklara da sarkar. Bu sebeple 

yapēlacak olan iĸi en baĸtan doĵru yapēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ giyerek alēĸma masanēzē 
d¿zenleyiniz. 

ü ¢alēĸma ortamēnēzē d¿zenleyerek takēmhane 
sorumlusundan markalama iin gerekli olan 

takēmlarē alēnēz. 

ü Malzeme deposu sorumlusundan boruyu alēnēz. 

ü Depoda bulunmayan malzemeleri temin 

edebilmek iin ºĵretmeninize baĸvurunuz. 

ü Boruyu uygun ºl¿lerde markalayēnēz. 

ü Boruyu ºl¿s¿nde kesiniz. 

 

 

ü Kesimin biteceĵi sērada kesme hēzēnē yavaĸlatēp 
bir elinizle parayē tutunuz. 

ü Boruyu mengeneye baĵlayēnēz. 

ü Kesim iin kullanacaĵēnēz aleti sorumlusundan 
alarak kontrol ediniz. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Kesilen boruyu temizleyiniz. 

 

ü Unutmayēnēz ki i apē temizlenmeyen borular 
basēn kaybēna ve arēzaya neden olur. 

ü Temizlemek iin kullanacaĵēnēz aleti 

sorumlusundan alarak kontrol ediniz. 

ü Boruya kaynak aĵzē aēnēz. 

 

 

ü Kaynak aĵzē uygun olmayan paralarēn kaynak 
kalitesi d¿ĸ¿k olur. 

ü Uygun kaynak aĵzē aēnēz. 

ü Takēmhane sorumlusundan uygun takēmē 
alēnēz. 

ü Faaliyet sērasēnda zarar gºren malzemeleri 
sorumlusuna bildirerek iade ediniz. 

 

 

 

KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz becerileri Evet, 

kazanamadēĵēnēz becerileri Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi deĵerlendiriniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. Malzeme et kalēnlēĵēnē tespit ettiniz mi?   

2. Uygun kaynak pozisyonunu belirlediniz mi?   

3. Uygun elektrot seimini yaptēnēz mē?   

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥lme ve Deĵerlendirmeò ye geiniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyunuz ve doĵru seeneĵi iĸaretleyiniz 

 

1. Kºĸe kaynaklarēnda elektrot apēnē, saclarēn kalēnlēĵēndan ok aĸaĵēdakilerden hangisi 

belirler?  
A) Ķyapēsēnē 

B) Biimini 

C) Dayanēmēnē 

D) Dikiĸ kalēnlēĵē  
 

2. Aĸaĵēdakilerden hangisi kºĸe kaynaklarēnda kºk pasosu ekilmemesi gereken elektrot 

apēdēr? 

A) 2 mm'den 

B) 3,25 mm'den 

C) 4 mm'den 

D) 5 mm'den 
 

3. Kaynakēnēn kiĸilik ºzelliklerinden biri aĸaĵēdakilerden hangisi olmalēdēr? 

A) Meslek´ etik 

B) Meslek´ sorumluluk 

C) Meslek´ ekonomi 

D) Meslek´ ahlak 
 

4. Elektrotun elle yapēlan elektrik ark kaynaĵēna uygunluĵunu aĸaĵēdakilerden hangisi 

belirtir? 

A) W 

B) T 

C) E 

D) G 
 

5. Yukarēdan aĸaĵēya hari b¿t¿n pozisyonlara uygun elektrotun ¿zerinde aĸaĵēdaki 

rakamlardan hangisi yer alēr? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 



 

 19 

6. D¿z alēn, yatay d¿ĸey ve kºĸe pozisyonlarēna uygun elektrotun ¿zerinde aĸaĵēdaki 

rakamlardan hangisi yer alēr? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

7. D¿z alēn, d¿z kºĸe pozisyonlarēna uygun elektrotun ¿zerinde aĸaĵēdaki rakamlardan 

hangisi yer alēr? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

8. B¿t¿n pozisyonlara uygun elektrotun ¿zerinde aĸaĵēdaki rakamlardan hangisi yer alēr? 

A) 1 

B) 2 

C) 3 

D) 4 
 

9. Elektrik ark kaynaĵēnda en ok kullanēlan elektrotlar, aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) ¥rt¿s¿z elektrot 

B) ¢ēplak elektrot 

C) ¥rt¿l¿ elektrot 

D) ¥zl¿ elektrot 
 

10. ¥rt¿l¿ elektrotlar aĸaĵēdaki hangi ĸeklinde olur? 

A. Kablo 

B. Kangal 

C. ¢ubuk 

D. Paket 
 

Aĸaĵēdaki c¿mlelerin baĸēnda boĸ bērakēlan parantezlere, c¿mlelerde verilen 

bilgiler doĵru ise D, yanlēĸ ise Y yazēnēz. 

 

11. (   ) Kaynakē alēĸmasē esnasēnda farkēna vardēĵē kusurlarē anēnda d¿zeltebilmelidir. 

 

12. (   ) Elektrotun kaynak pensine takēlan kēsmē tamamen ēplaktēr. 

 

13. (   ) Elektrot ekirdeĵi silindirik kesitlidir. 
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14. (   ) Elektrot kesitinin apē, elektrotun anma apēna karĸēlēk gelmekte, elektrotlar bu 

apa gºre de anēlmaktadēr. 

 

15. (   ) K¿¿k aplē elektrotlarla kalēn paralarēn kaynaĵē ve dolgusu tavsiye edilir. 

 

16. (   ) K¿¿k damlalar, b¿y¿klerden daha hēzlē katēlaĸtēklarēndan, hemen yayēlēr. 

 

17. (   ) Dik bir y¿zey veya tavanda ergimiĸ bir metal damlasē buralarda ancak k¿¿k  

olmasē, yani tutunma kuvvetlerinin aĵērlēĵa galip gelmesi ĸartēyla tutunabilir. 

 

Aĸaĵēdaki c¿mlelerde boĸ bērakēlan yerlere doĵru sºzc¿kleri yazēnēz. 

 

18. Elektrotun ekirdeĵini oluĸturan ve éééé maddesi dēĸēnda kalan kēsmē, kaynaĵē 

gerekleĸtirilecek gerecin éééééééééé. en yakēn deĵerlerde olmalēdēr. 

 

19. Kºĸe kaynaklarēnda elektrot ééééé., saclarēn kalēnlēĵēndan ok dikiĸ 

éééééé belirler. 

 

20. K¿¿k damlalar halinde meydana getirilmiĸ bir dikiĸ, iri damlalar halinde yēĵēlmēĸ bir 

dikiĸten daima daha ééééééé.. 

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

verirken teredd¿t ettiĵiniz sorularla ilgili konularē faaliyete geri dºnerek tekrarlayēnēz. 

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine geiniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-2 
 

 

Gerekli donanēm ve ortam saĵlandēĵēnda elektrik ark kaynaĵēyla yatay pozisyonda 

kaynak yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 

ü Akēm ayarēnēn kaynaktaki ºnemi hususunda bir ºnceki konuda ayrēntēlē olarak 

bilgi sahibi olmuĸtunuz. Aynē konunun eksik bilgilerini bu bºl¿mde 

tamamlayacaĵēz. Bºylece, kaynak esnasēnda akēm ayarē hususunda hem 

bilgilerinizin bir tekrarē, hem de eksiklerin giderilmesi ama edinilmiĸtir.  
 

ü Kaynak dikiĸinin istenilen ºzelliklere sahip olmasē, bitim ve baĸlangē 

yerlerinde bir dizi uygulamayē gerektirmektedir. Bºl¿m ierisinde edineceĵiniz 

bilgiler, baĸarēlē kaynak ekmenin koĸullarēndan biri olan, bitim ve baĸlangē 

yerlerinde yapēlmasē gerekenleri ºĵrenmeniz amacēnē taĸēmaktadēr. 
 

ü Her kaynak konumunda, paralara uygulanan ēsē nedeniyle ortaya ēkan biim 

deĵiĸimleri vardēr. Bunlar paranēn cinsine ve kaynak yºntemine gºre farklēlēk 

gºsterir. Bunlarēn nedenlerini bilmek ve gereken ºnlemleri almak kaynak 

iĸleriyle uĵraĸan kiĸilerin ºĵrenmesi gereken bilgilerdir.  

 

2. YATAY BĶRLEķTĶRME 
 

Kaynak dikiĸinin en rahat ve d¿zg¿n olarak biimlendirildiĵi konum; iĸ parasēnēn 

yere paralel yatērēlarak yapēlan konum olup, yatay kaynak adēyla anēlēr. Eĵitimli bir 

kaynakēnēn her zaman yatay konumdaki iĸ paralarēna kaynak yapabiliyor olmasē yeterli 

deĵildir. ¢¿nk¿ ¿retimde karĸēlaĸēlan iĸ paralarēnēn, her zaman bu ĸekilde 

konumlandērēlmasē beklenemez. Bu y¿zden kaynakēnēn deĵiĸik konumlarda da kaynak 

dikiĸi ekebiliyor olmasē ve bunlarēn nasēl yapēldēĵēnē biliyor olmasē ĸartē genel olarak 

kaynak konumlarē aĸaĵēda sēralanan ĸekilde olmakta ve TSEK tarafēndan harfler ile ifade 

edilmektedir.  

 

Bunlar: 

ü Yatay (d¿z) w, 

ü Dik (yukarēdan aĸaĵēya f, aĸaĵēdan yukarēya s), 

ü Yan (duvar) q, 

ü Tavan (baĸ ¿st¿) ¿,  

ü Tavan i kºĸe ve dēĸ kºĸe (h). 

ARAķTIRMA 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 

AMA¢ 
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ķekil 2.1: Yan (duvar) ve tavan kaynaĵē 

 

ķekil 2.2: Yatay kaynak konumunda paralarēn duruĸ biimleri. 
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ķekil 2.3: Dik kaynak konumunda paralarēn duruĸlarē 

 

ķekil 2.4: Yatay konumda elektrot hareketlerinin kaynak dikiĸine etkileri 

Yatay konumda kaynak yapēlērken, iĸ parasēnēn kalēnlēĵē az, dolayēsēyla da aralēk 

fazla deĵil ise, elektrot hareket yaptērēlmadan ekilir Kast edilen hareket elektrotun 

belirlenen bir hēzda kaynak yºn¿nde ilerletilmesidir. Bºylece dar geniĸliĵe sahip dikiĸler 

elde edilir. Bu uygulama, kºk dikiĸi olarak adlandērēlan ve ¿zerine esas birleĸtirme (kapak) 

dikiĸinin ekileceĵi kaynaklar iin de geerlidir 

 

Diĵer yandan kalēn iĸ paralarēna dikiĸ ekilirken kaynak metalinin istenilen biimde 

saĵlanmasē iin deĵiĸik hareketler yaptērmak m¿mk¿nd¿r. Genel olarak bu hareketler zikzak 

ĸeklindedir. Bºylece dikiĸin geniĸliĵi istenilen oranda ayarlanēr. 

 

Elektrot hareketlerinin dikiĸ gºr¿n¿m¿ yanēnda, dikiĸin istenilen ĸekilde doldurulmasē 

ve y¿ksekliĵinin ayarlanmasēnē saĵlamasē gibi faydalē yºnleri de vardēr. 
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Bu noktada gerekli ºzen gºsterildiĵinde, elektrota verilecek hareket ile kaynak 

banyosunun kontrol¿ sizin elinizde olur. Ne ĸekilde bir dikiĸ elde edeceĵiniz ºnceden 

belirlendikten ve kaynak banyosunun kontrol¿ sizin elinizde olduktan sonra kaynaĵēn 

baĸarēlē bir ĸekilde sonulanmamasē iin hi bir neden kalmaz. 

 

ķekil 2.5: Yatayda i kºĸe kaynaĵē; kºk dikiĸi elektrota hareket yaptērēlmadan, ikinci ve ¿¿nc¿ 

dikiĸler hareket yaptērēlarak elde edilmiĸ. 

Yatay pozisyonda dolgu kaynaĵē yapēlērken, elektrota verilen hareket dikiĸinin 

geniĸliĵini aēĵa ēkarmasē aēsēndan ºnem taĸēr. Her ne kadar dolgu kaynaĵēnda geniĸ 

dikiĸlerin oluĸmasē istenmeyen bir durumsa da, ok geniĸ olmamak kaydēyla gerekli olabilir. 

¢¿nk¿ dolgu kaynaĵēnda aranēlan ºzelliklerden biri de, dolgu yapēlan y¿zeye m¿mk¿n olan 

ºl¿de ok kaynak metali yēĵmaktēr. Dolgudan beklenilen dikiĸ ĸekline gºre, elektrota 

verilen hareketin geniĸliĵi de deĵiĸir. Dar dolgu elde edilmesi istenilen yerlerde ok az 

elektrot hareketi oluĸturulurken, geniĸ dolgu elde edilmesi istendiĵinde, elektrot zikzaklar 

izilerek hareket ettirilir. 

 

ķekil 2.6: Elle ark kaynaĵēnda elektrot aēsē 
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Elle yapēlan ark kaynaĵēnda kullanēlan elektrotun ¿zerinde kaplē olarak bulunan ºrt¿ 

gereci, kaynak dikiĸinin ekilmesi sērasēnda, yoĵunluĵunun kaynak metaline gºre farklē 

olmasēndan ºt¿r¿ ayrē kaynak bºlgelerinde toplanmaya alēĸēr.  

 

Elektrot ºrt¿ gereci ile kaynak metali, kaynak dikiĸi oluĸurken bu ayrēĸmayē saĵlēklē 

bir ĸekilde yerine getirmek zorundadēr. Aksi taktirde, ya kaynak dikiĸi iersinde c¿ruf 

artēklarē, ya da dikiĸ y¿zeyinde ĸekil bozukluklarē olarak kendini gºsterecek olan kaynak 

hatalarē ile karĸēlaĸēlēr.  

 

Kaynak metali ile c¿ruf arasēndaki ayrēĸmanēn saĵlēklē olarak oluĸmasē iin elektrot 

kaynak dikiĸi ile yapēlan deneyler sonucunda bulunmuĸ aēlarda tutulur. 

 

ķekil 2.7: Yatayda d¿z kaynak aēsē 

ķekil 2.7ô de elektrotun kaynak dikiĸinin ekileceĵi para yan y¿zeylerine 90Áôlik aē 

yapmaktadēr. Aksi belirtilmediĵi s¿rece yatay kaynak dikiĸlerinde bu aē hep aynē 

olacaĵēndan, elektrotlara verilecek aē dendiĵinde aklēmēza gelecek olan elektrotun kaynak 

dikiĸi ¿zerinde oluĸturduĵu aēdēr.  

 

Her kaynak pozisyonunda deĵiĸime uĵrayan aē da budur. Aēnēn oluĸmasē iin 

elektrot kaynak ekilecek yºne doĵru eĵdirilir. Bºylece yoĵunluĵu kaynak esas metaline 

gºre d¿ĸ¿k olan c¿ruf metali, kaynak dikiĸinin ekileceĵi yºne akmayarak, kaynak 

hatalarēnēn oluĸmasē engellenir. Bu hareketin kaynak dikiĸi ¿zerinde gºr¿len diĵer olumlu 

etkisi, c¿rufun kaynak metali ¿zerinde kalmasēnēn saĵlanmasēdēr ki c¿ruf dikiĸ ¿zerini 

ºrterek asli gºrevlerini yerine getirmekte zorlanmamēĸ olur. 
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ķekil 2.8: Yan yana yatay kaynak aēsē 

ķimdi yatay da kaynak ekilirken kullanēlan aē ¿zerinde duralēm. Bunun iin 

yukarēdaki ĸekle geri dºn¿p kaynak dikiĸinin ekilmesinde gerekli olan aēyē ĸeklimizin 

¿zerine yerleĸtirelim.  

 

Bu pozisyonda elektrot yanlar ile dik (90Á) ve kaynak yºn¿nde 10-15Á aē yapacak 

ĸekilde tutulmalēdēr  

 

T¿m bu anlatēlanlar tek bir dikiĸin ekildiĵi yatay pozisyonlar iindir. Yan yana 

ekilecek dolgu kaynaklarēnda, biraz ºnce sabit olarak ele aldēĵēmēz, elektrotun yan y¿zeyler 

ile yapmēĸ olduĵu aē da deĵiĸir.  

 

¢¿nk¿ yan yana yapēlan dikiĸlerin birbiri ¿zerine binmesi istenir. Yatayda dolgu 

kaynaĵē ya da sēra dikiĸlerin ekilmesi sºz konusu olduĵunda elektrotun dikiĸ yºn¿ndeki 

aēsē 10-15Á arasēnda aynē kalērken, yan y¿zeyler ile yaptēĵē aē 30Á olmalēdēr  

 

2.1. Saĵa Doĵru Kaynak ¢ekme 
 

ü Paranēn saĵēndan baĸlanarak sol yºnde s¿rd¿r¿len ve bitirilen kaynaktēr.  

ü Kºk dikiĸlerinde elektrot hareket ettirilmeden d¿z bir doĵru ¿zerinde tutulur.  

ü Kaynak dikiĸinin her noktasēnda, elektrot hēzē ve ark uzunluĵu sabit olmalēdēr.  

ü Elektrot hēzē ve ark uzunluĵunun kontrol¿n¿, kaynak alanēndan gelen sesin hep 

aynē olmasē ĸeklinde denetleyebilirsiniz.  

ü Ark boyunda meydana gelen deĵiĸiklikler, kaynak alanēndan gelen sesin 

deĵiĸimiyle kendini gºsterir.  

ü Kaynak hēzēnēn d¿ĸ¿k olmasē kaynak banyosunun b¿y¿k olup dikiĸin bombeli 

olmasēna neden olur.  
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ü Kaynak hēzēn fazla olmasēnda ise kaynak metali para ile iyi iĸleme 

saĵlamayarak y¿zeyde birikmeye neden olur.  

ü Elektrotun para ile yaptēĵē aē yaklaĸēk 80Á olmalēdēr.  

 

2.2. Sola Doĵru Kaynak ¢ekme 
 

ü Paranēn sol kēsmēndan baĸlanarak saĵ yºnde s¿rd¿r¿len ve bitirilen kaynaktēr. 

Elektrik ark kaynaĵēnda en ok kullanēlan yºnd¿r.  

ü Bazē istisnalar dēĸēnda saĵdan sola kaynak kullanēlmaz.  

ü Kaynakēnēn hangi elini kullanma alēĸkanlēĵē daha fazla ise ona uygun yºn¿ 

semesi yerinde olacaktēr.  

ü Bunun dēĸēnda, ulaĸēmē zor noktalarēn olduĵu kaynak paralarē iin geerli olan 

her iki yºn kullanēmēnēn bilinmesi ve yeri geldiĵinde kolaylēkla uyum saĵlamasē 

iyi bir kaynakē iin gereklidir. 

ü Kaynak dikiĸinin baĸladēĵē nokta ve dikiĸin s¿rd¿r¿ld¿ĵ¿ yºn dēĸēnda, t¿m¿yle 

saĵdan sola kaynaĵēn aynē ºzelliklerini taĸēr. 

ü Ulaĸēlmasē zor noktalar ile karĸēlaĸēldēĵēnda bu iki t¿rden biri seilir. Bazē 

durumlarda ise alēĸkanlēklarēndan ºt¿r¿, saĵ ya da sol elini farklē oĵunlukta 

kullananlar, bu t¿rlerden birini seerler. 

 

2.3. Kºĸe Kaynaĵē Yapma  
 

Kaynaklē ¿retimin birok alanēnda karĸēmēza ēkan birleĸtirme t¿rlerindendir. Ķ kºĸe 

kaynaĵē, istenilen dayanēmēn niteliĵine gºre, tek ya da iki taraflē yapēlabilir. Dikiĸ, k¿t ek 

kaynaĵēnda olduĵu gibi kaynak aĵzē gerektirmez. Ancak dikiĸin oluĸturulmasē daha fazla 

dikkati gerektirir.   

 

ķekil 2.9: Yatayda i kºĸe kaynaĵē (oluk pozisyonu) 

¢¿nk¿ i kºĸe kaynaklarēnda iki farklē y¿zey bulunmakta olup, bunlardan biri d¿ĸey 

diĵeri yatay olarak konumlandērēlmēĸtēr. Kaynak sērasēnda ēsēnēn yatay y¿zeye de tutulmasēna 

gayret sarf edilir.  

 

Tek dikiĸli birleĸtirmelerde elektrot hareket ettirilmeden dikiĸin oluĸmasē saĵlanabilir. 

Dikiĸ sayēsē birden fazla ise elektrota bir hareket verilmesi gerekir. Elektrot alēĸma aēsē 

45Á, hareket aēsē olarak 5Á-20Á arasēnda deĵerler tespit edilir. 
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Dēĸ kºĸe kaynaklarē, iki kenar tam aēk, yarē aēk ya da kapalē yºntemler ile 

yapēlabilir. Bu t¿r birleĸtirmeler, dikdºrtgen kesitli konstr¿ksiyonlar, kazanlar ve metal 

mobilyalarēn kaynaĵēnda kullanēlmaktadēr. 

 

ķekil 2.9ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi bu t¿r kaynaklarēn para kalēnlēĵē fazlalaĸtēka dikiĸ 

sayēsēnēn artmasē da gerekir. Ķlk dikiĸ olan paso, elektrota hareket verilmeden ekilir. 

Sonradan dikiĸ y¿zeyinde oluĸan c¿ruflarēn temizlenmesiyle diĵer iki dikiĸin ekilmesine 

geilir. 

 

Kºk pasosunun ¿zerine ekilen ilk dikiĸin elektrot hareketi k¿¿k hareketler 

oluĸturularak yapēlēr ve kēsa s¿relerde her iki paranēn erime y¿zeylerinde bekleme yapēlēr. 

 

En ¿st kēsēmda kalacak olan ¿¿nc¿ paso, radyal hareketler yapēlarak ekilir ve 

elektrot sadece kaynaĸma y¿zeylerinin kenarlarēna dokundurulur 

.  

ķekil 2.10: Dēĸ kºĸe kaynaĵē ve elektrota verilmesi gereken aēla 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
Yatay  konumda kaynak yapmak. 

 

ü 200X30X5 mm ebadēndaki iki elik iĸ parasēnē aĸaĵēdaki izimde gºr¿ld¿ĵ¿ 

gibi yatay pozisyonda k¿t ek kaynaĵēyla birleĸtiriniz.  

 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Ķĸ parasē kaynaĵa hazēr hale getiriniz.  

 

ü Kaynak makinesinde amper ayarē yapēnēz. 

 

ü Uygun elektrot seimi yapēnēz. 

 

ü Kaynak masasēna ĸase kablosu takēnēz. 

ü Ķki para arasēndaki boĸluk 3 mm den 
fazla 2 mm den az olmamalēdēr. 

ü Ķĸ paralarē arasēnda boĸluk 2 mm ise 
elektrot aēsēnē azaltarak birleĸmenin 

daha baĸarēlē olmasēnē saĵlayēnēz.  

ü Elektrotu kaynak banyosuna doĵru 
geriye 35-45Ü aēda tutunuz. 

ü Dik aē ok akēcē olan kaynak 
banyosunun kontrol¿ne yardēmcē 

olacaktēr. 

ü Elektrotun ucu neredeyse kaynak 

banyosuna deĵecek gibi ark boyunu 

kēsa tutunuz.  

ü Elektrotun ekirdek metali ergiyerek 
yukarēda kalēr ve ark s¿rd¿r¿r.  

ü Dikiĸ hafif t¿msekli olup birleĸmenin 
ayrēsēna kadar iĸleyecek gibi ilerleme 

hēzēnē ayarlayēnēz.  

ü Ķĸ parasēnēn altēnē ¿st¿ne getiriniz.  

ü Dikiĸin kºk tarafēndan c¿rufu 
temizleyiniz.  

ü Aynē ĸekilde ikinci pasoyu ekiniz.  

ü Ķkinci pasonun ilkinin kºk¿ne iyice 
iĸlediĵinden emin olunuz.  

UYGULAMA  FAALĶYETĶ 


