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ACIKLAMALAR

KODU

521MMI1049

ALAN

Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK

Ortak Alan

MODULUN ADI

Oksi Gaz ile Dikis Cekme

MODULUN TANIMI

Bu modiil oksi-gaz kaynak yontemi ile dikis ¢cekmenin
verildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK

Oksi-gaz ile kaynak dikisi cekmek

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda

oksi-gaz kaynak elemanlarin1 hazirlayarak oksi-gaz

alevini olusturabilecek; sagdan sola, soldan saga telsiz ve
telli dikis ¢ekebileceksiniz.

Amaclar

1. Kaynak iinitesi baglant1 elemanlarim1 kaynaga hazir
hale getirebilecek ve oksijen/asetilen tiiplerini acip
kapatarak manometre basing ayarlarini
yapabileceksiniz.

2. Oksijen ve asetileni az agarak alev olusturacak ve
alevin oksijen-asetilen miktarlarini artirip azaltarak
normal alev, asetileni fazla alev ve oksijeni fazla alev
¢esitlerini olusturabileceksiniz.

3. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek telsiz dikis ¢cekebileceksiniz.

4. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek telli dikis ¢ekebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam:

Metal teknolojileri atdlyesi 6grencinin bireysel ve grup
caligmasi1 yapabilecekleri sekilde diizenlenmelidir.
Donanim:

Oksi-gaz kaynak postasi ve diger yardimci elemanlar

OLCME VE
DEGERLENDIRME

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







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistrinin hizla gelismesi ile beraber kaynake¢ilik da ilerlemektedir. Giiniimiizde
metal konstriikksiyon sanayine duyulan ihtiyag, kaynagi beraberinde siiriiklemektedir.
Bununla beraber kaynak egitim ve 6gretimi endiistrinin istedigi diizeye ¢cikamamustir. Oksi-
gaz kaynag endiistride bir ihtisas dali olmustur. Ozellikle ince cidarli borularin kaynagi, sert
lehimleme ve oksi-gaz ile kesme konulari endiistride ¢ok kullanilan ve yetismis elamana
ihtiya¢ duyulan is kollaridr.

Sizler bu modiil ile oksi-gaz kaynaginda yeterli diizeyde telli ve telsiz dikis ¢ekme
becerisine sahip olabileceksiniz.

Bu modiil, gengleri kendilerine en uygun meslegi secebilmeleri i¢in metal birlestirme
teknolojilerinden biri olan oksi-gaz ile birlestirme teknigini ve bu teknikteki diger
elemanlarin 6zelliklerini taniy1p 6grenmeye yardimeci olacak igerige sahiptir.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve ¢alismalar dogrultusunda, kaynak tinitesi baglanti
elemanlarin1 kaynaga hazir hale getirebilecek ve oksijen/asetilen tiiplerini agip kapatarak
manometre basing ayarlarini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Kalsiyum karpit ve asetilen gazinin elde edilisi hakkinda arastirma yapiniz ve
Ogretmeninizin rehberliginde smifta tartisiniz.

1. OKSIJEN VE ASETILEN TUPLERINI
ACIP KAPATMAK MANOMETRE
(REGULATOR) AYARINI YAPMAK

1.1. Oksi-Gaz Kaynag

Imalat sektoriinde cok fazla kullamlmayan bu kaynak teknigi daha ¢ok ince
malzemelerin kaynaginda tercih edilmekteydi. Giiniimiizde kesme ve sert lehimleme (bk.
Lehimleme modiilii) islemlerinde kullamlmaktadir. iki eli kullanma becerisi gerektirdiginden
bu kaynak tekniginde basarili olanlarm iyi bir TIG kaynakgisi olacagini sdyleyebiliriz.

1.1.1. Oksi-Gaz Kaynaginin Tanimi

Oksi-gaz kaynagi, yakici gaz olarak kullanilan oksijenin yanici gazlarla meydana
getirdigi karisimin iifleg ucunda yanmasiyla olusan kaynak alevi ile yapilan bir eritme
kaynak tiiriidiir.

1.1.2. Oksi-Gaz Kaynak Elemanlari

Oksi-Gaz kaynak postasi ve elemanlarini tanimak onlarin giinliik bakimlarini yapmak
¢ok onemlidir.

1.1.2.1. Oksijen Tiipleri

Oksi-gaz kaynaginda yanici gaz olarak degisik gazlarin kullanimi miimkiindiir. Ancak
yakici gaz olarak oksijen gazi kullanilir. Kaynak isleminin adi da buradan gelmektedir.



Resim1.1: Oksijen tiipii

Tiipler 150-200 atm. basincindaki oksijenin depolanmasini, taginmasimi ve kaynak
sirasinda kullanilmasim saglayan kapali kaplardir. Yapimlarinda kaynakli birlestirmeler
kullanilmaz. Yiiksek dayanimli ¢eliklerden iiretilir. Oksijen tiiplerinin rengi mavidir.

1.1.2.2. Asetilen Tiipleri

Asetilen tiipleri kaynakli olarak tretilir. Asetilen, 6zelligi nedeniyle tiiplere yalniz
basma doldurulmaz. Bu nedenle tiipiin igine asetilen emici goézenekli maddeler doldurulur.
Asetilen, aseton veya alkol i¢inde c¢ok iyi ¢dziinme yetenegine sahiptir. Boylece tiipteki
gozenekli maddenin i¢ine tiipiin 1/3’1 kadar aseton oldurulur. Asetilen serbest olarak 2,5
atm. nin tizerinde sikistirilmaz. Fakat aseton i¢inde ¢oziinmiis asetilenin sikigtirllma basinci
20 atmosfere ulasabilir. Asetilen tliplerinin rengi saridir.

Resim 1.2: Asetilen tiipii



1.1.2.3. Manometre (Basing¢ Diisiiriiciiler)

Manometreler tiiplerdeki gaz basincimi gosteren ve yiiksek gaz basicini kullanma
basincina diisiiren ayarlama elamanlaridir. Bir manometre {izerinde iki adet basing gostergesi
vardir. Bunlardan tiipe yakin olanmi tiip icindeki basinci, digeri ise kullanma basincini
gosterir. Manometreler dogrudan tiiplere baglanir.

Asagidaki resimlerde asetilen ve oksijen manometreleri goriilmektedir.

[,
Resim 1.3: Asetilen manometresi Resim 1.4: Oksijen manometresi

1.1.2.4. Hortumlar

Oksijen ve yanici gazlarin iiflece iletimini saglayan, biikiilebilen iletim elemanlaridir.
Oksijen hortumlarinin renkleri mavi, asetilen hortumlarinin renkleri ise kirmizidir.
Hortumlarin iginden basingli gaz gectiginden kesitlerinde iplik tiirii malzeme bulunur.
Bunlara bezli hortumlar denir.

1.1.2.5. Uflecler

Uflegler, yakic1 gaz ile yanici gazlarin birbiri ile istenilen oranda karistirildigi ve
ucunda alev olusturulan elamanlardir (Resim 1.4).

Resim 1.5: Uflec¢ takim
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Gazlarn karigimi ve alev olusturma teknigine gore iiflecler ikiye ayrilir:

»  Kaynak iiflegleri
> Kesme iiflegleri

1.1.2.6. Asetilen Kazanlar:

Asetilen gazi, kalsiyum karpitin (karpit) su ile reaksiyonu sonucu elde edilir.
Kalsiyum karpitin su ile temasin1 saglayarak asetilen iireten cihazlara asetilen kazanlari
denir.

Su ile karpitin temas bi¢cimine gore kazanlar lige ayrilir:

> Karpitin suya daldirilip ¢ikartilmasi seklinde calisan seyyar tip asetilen
kazanlar1

> Karpitin lizerine su dokiilmesi ile ¢alisan sabit tip asetilen kazanlar1

> Seri iiretim ya da kuru sistem ile ¢alisan kazanlar

Kapak

__Conta
Emniyet

Subabi— (>3 Gaz Gikig:

Asetilen

Aselilen
~  Borusu

Su Ay_av -.Su Seviye
Vidasr Kontrolu
Su_
Hazne
Kapak
Karpit N )
Karpit Kaby
Resim 1.6: Seyyar asetilen kazam Sekil 1.1:Sabit tip asetilen kazam

1.1.2.7. Sulu ve Kuru Giivenlikler

Oksi-gaz kaynaginda sik¢a karsilagilan bir olay olan geri tepme, alevin iifle¢ ucunda
ya da hortum igersinde olusmasidir. Onlenmedigi takdirde kazalara yol acar. Onlenmesi sulu
ve kuru giivenlik araglar1 sayesinde gerceklesir. Farkedildigi zaman derhél iifle¢ iizerindeki
oksijen ve asetilen musluklar kapatilarak yanma i¢in gerekli ortam engellenmelidir. Sulu ve
kuru giivenlik araglar1 bu amaca hizmet etmek i¢in kaynak donanimina eklenir. Giivenlik
araglarindan en onemlisi sulu giivenliktir. Adindan da anlagilacag1 gibi gazin su dolu bir
kaptan gecirilmesi prensibiyle ¢aligir. Geri tepme aninda geri donen alev, tiip ya da kazana
ulagsamadan su icersinde soner. Sulu giivenliklerin igindeki su seviyesi her galisma Oncesi
kontrol edilmelidir.

Kuru giivenlik i¢inde bulunan sinter metal geri tepme sonucunda goézeneklerini
kapatir. Bu 6zelligi ile alevin asetilen kaynagina gegisine izin vermezken asetilen gecisini de
durdurur. Bu tip giivenlikler belli periyotlarda degistirilmelidir.
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Su Doldurma

=

Su

Gaz Girisi

Sekil 1.2:Sulu giivenlik Resim 1.7: Kaynak masasi
1.1.2.8. Diger Yardimcei Elamanlar

> Kaynak masasi

Oksi-gaz kaynaginda kullanilan masalar, 1s1 iletimine engel olan ates tuglalar1 ile bir
kism1 da parca konulmasina uygun celik malzemelerden yapilmistir.

> Onliik ve eldiven

Caligma sirasinda yanma ve yaralanmalar1 6nleyecek gerekli emniyet giysileridir.

Resim 1.8: Eldiven ve gozliik Resim 1.9: Deri onliik

> Gozliik ve ¢akmak

Oksi-gaz kaynaginda ozel olarak gelistirilmis gozlikkler kullanilmaktadir. Kaynak
sirasinda olusan parlak 151k ve 1sidan gozleri korumak gerekir. Ilk baslangicta zararsiz gibi
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goriinse de uzun siire gozliiksiiz kaynak yapildiginda kaynak 1sis1 ve 15181 gozlerde kalici
hasar olusturabilir. Ayrica kaynak sirasinda meydana gelen metal sigramalarina karsi da
gozleri korur. Atdlye calismalarinda alev olusturmak i¢in kibrit veya cakmak gerekli bir
yakma gerecidir.

1.1.3. Oksijen ve Asetilen Tiiplerini Tasirken Dikkat Edilecek Hususlar

Tiipler yan yiizeyleri iizerinde yuvarlanmamali, siiriiklenmemelidir.

Tasima sirasinda dik olarak alt kenarlar1 iizerinde tastyana dogru hafif egilerek
tasimnmalidir.

Tiipler tasinirken ventil {izerine koruyucu kapagi takilmalidir.

Tasimmalari sirasinda manyetik vingler kullanilmamalidir.

Tiipler siirtiinmeden dolayr meydana gelecek kivilcimlardan korunmalidir.

Yan yiizeyleri iizerine yatirilmamali, valf baglantilarindan faydalanilarak
tasinmamalidir.

Tiipler taginirken sabitlenmeli, birbirlerine ¢carpmalart dnlenmelidir.

Tiipler indirilirken yere atilmamalidir.

VV VYVVV VYV

Sekil 1.3: Tiiplerin hatah tasinmasi
1.1.4. Oksijen ve Asetilen Tiiplerini A¢cip Kapama

Manometre baglanmadan once tiip valfi biraz acgilip kapatilarak rakor boslugunda
bulunan toz, su gibi pislikler disar1 atilmig olur. Basing ayar vidasi gevsetilmeden tiip valfi
acilmamalidir. Manometre tlipe baglanir ve soziiliirken uygun anahtar kullanilmalidir. Tiip
sabitlenecegi yere baglanmadan manometre tlipe baglanmamalidir. Oksijen tiip ventilini saat
ibresinin ters yoniinde (sagdan sola) 1/4 devir yaptirarak agilir. Bu zamanda birinci
manometreye oksijen gelir ve tiip basimncim gosterir. Basing diisiiriicli lizerindeki kapatma
vanasini acarak iiflece oksijen gazi gonderilir. Basing ayar vidasi yavas yavas sikistirilarak
calisma basinci ayarlanir. Ayni islemler asetilen tiipiine de uygulanir. Kaynaga kisa ara
vermelerde manometre iizerindeki gaz muslugu kapatilir. Paydos ve uzun siire ara verilecegi
zaman tiip ventili kapatilir. Calisma basmeci ayar vidasi ve lifle¢ iizerindeki gaz vanalar
acilarak sistem i¢indeki gaz disar1 atilip basing sifirlanir.

Tiip valfi kapatildigi zaman birinci manometredeki basing diisiiyorsa fiber conta,
hortum baglantilar1 veya hamlag oksijen muslugunda kagak var demektir, hemen kontrol
edilmelidir. Ufle¢ kapatildiginda ikinci manometredeki basing degeri yiikselmemelidir.



Resim 1.10: Tiipleri agma kapama
1.1.5. Manometre (Regiilator) Ayar1 Yapma

Tiip vanasimi yavasca agilir. Manometre iizerindeki gaz muslugu agilir. Basing
ayarlama vidasi yavasga sikilir. Manometre {izerindeki kullanma basinci gostergesi gozlenir.
Ayarlama vidasini istenilen basinca ayarlayincaya kadar cevirilir. Calisma sonunda tiip
vanas1 kapatilir. Uflec vanasi acilir. Her iki manometre gostergesi sifira diisiinceye kadar
beklenir. Ayarlama vidasi agilarak diyafram iizerindeki yay basinci yok edilir. Basing
diisiiriicii izerindeki kapatma vanasi kapatilir. Ufleg vanasi kapatilir.

Basing disurdcd

cint_gbsieren manornet
ze

S )
~
< A 2
S _Musluk F (\“\%\ j s
] |
& \ AL
g / ¢ Fbmg \Delandor
g Rakor e °
S Rt { Sro g Yo
S / : / / Oksijen 5
X Oiyafram | % 2l Tdp
. 150 kglem [
_Oksijen horturnu A ¥ 40 litre
“
,/ "‘__.__
Oksijen Colisma basincint_ayarlama vidas!

Sekil 1.4: Basing diisiiriicii kesit goriiniisii (Manometre)



1.2. Oksi-Gaz Kaynak Elemanlarimin Bakimi

Oksi-gaz kaynak elemanlarmin bakiminin yapilmast hem giivenlik hem de kaynak
kalitesi agisindan ¢ok 6nemlidir.

1.2.1. Beklerin Bakim

Uflecin degistirilen parcasi olan bekler, kaynak uygulamalar1 sonucunda en ¢ok
yipranan kismidir. Bekin arkasinda bulunan lastik conta zaman igerisinde yipranmakta ve
cesitli sebeplerle bozulmaktadir. Bozulan bu contalar sebebi ile beki yerine taktiktan sonra
rekor ne kadar sikilirsa sikilsin, oradan meydana gelen gaz kagaklar1 kaynak maliyetini
arttirdig1 gibi oraya sigrayan kivilcimlarla alev alip tehlike olusturmaktadir.

S AR

Resim 1.11: Bek ve liile Sekil 1.5: Liilenin temizlenmesi

Beklerin ucunda alevin olustugu meme (liile) en ¢ok bozulan kisimlarin baginda gelir.
Genellikle yanhs alev olusturulmasi ve kaynak sirasinda sigrayan sicak maden
damlaciklarinin  meme (lile) ucunu tikamasi sonucu istenilen kaynak alevinin
olusturulmasini engeller. Sigrama sonucu meydana gelen tikanmalar meme ucuna uygun
temizleme ¢ubuklari ile temizlenir (Sekil 1.5).

Meme ucunda meydana gelen kiiresellesmeler ege ile diizeltilmeli, tikanan delikleri
uygun bir matkap, piring ve bakir tellerle temizlenmelidir. Kullanim sonucu memenin
kararan dis ylizeyleri ince zimpara ile parlatilmalidir. Yapilan bakim sonucunda istenilen
alev olusturulamiyorsa meme (liile) yenisi ile degistirilmelidir

1.2.2. Oksijen Tiiplerinin Kontrolii ve Bakim

Icerisinde 150-200 atmosfer basingta oksijen depolanan tiiplerimizin her iki senede bir
kontrol edilmesi gerekir. Bu kontroller tiiplerin dolumunun yapildig: tesislerde asagidaki
kontrol yontemleri ile yapilmaktadir:

Basingli su ile yapilan kontrol
Rongen ile yapilan kontrol
Ultrasonik sistem ile yapilan kontrol
Manyetik kontrol

YVVVY
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1.2.3. Hortumlarin Bakimi ve Toplanmasi

Bir oksi-gaz kaynak postasinda 3- 4,5 metre boyunda olan hortumlarimiz, igerisinde
basingl gaz tagidiklarindan belli siire sonra eskiyecektir. Bazen ¢aligma sirasinda gerekli
giivenlik onlemleri alinmadigi igin vaktinden Once zarar gorebilirler. Hortumlar, calisma
sirasinda kaynak¢inin hareket kabiliyetini engellemeyecek sekilde birbirlerine sac masalarla
baglanmalidir. Is bitiminde kaynak postasinin yaninda bulunan makaraya diizgiince
sarilmalidir.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Islem siras1 verilen asagidaki uygulamay1 yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Oksijen tiipiinii uygun sekilde tasiyiniz.

Oksijen manometresini oksijen tlipline
takiniz.

Oksijen tiipiinii agarak tiip i¢erisindeki
basinc1 manometreden okuyunuz.

Manometreden ¢alisma basincini
ayarlaymiz.

Tiip ve manometrede gaz kagagi
kontrolii yapiniz.

Oksijen tiipiinii kapatiniz ve Manometre
iizerindeki basinci sifirlayimiz.

Asetilen tiiptinii uygun sekilde tasiymiz.

Asetilen manometresini asetilen tiipiine
takarak asetilen tiipiinii a¢iniz.

Tiip icerisindeki basinct manometreden
okuyunuz ve manometreden ¢alisma
basincini ayarlayiniz.

Tiip ve manometrede gaz kacagi
kontrolii yapiniz.

Asetilen tiipiinii kapatarak manometre
iizerindeki basinci sifirlaymniz.

vV VYV V V

Tiipleri tagirken giivenlik tedbirlerini
almiz.

Gaz kagaklarina karsi tedbirlerinizi
almiz.

Yagli ve kirli el ile manometre ve ventili
acmayiniz.

Is onliigii ve gozliik kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

Oksijen tiipiinii uygun sekilde tagidiniz n?

Oksijen manometresini oksijen tiipline taktiniz mi?

Oksijen tiipiinii agarak tiip i¢erisindeki basinci manometreden
okuyarak manometreden ¢alisma basincini ayarladiniz mi?

Tiip ve manometrede gaz kagagi kontrolii yaptiniz m?

Oksijen tiipiinii kapatarak manometre iizerindeki basinci sifirladiniz
m1?

Asetilen tiipiinii uygun sekilde tagidiniz nm?

Asetilen manometresini asetilen tiipiine takarak asetilen tiipiinii
agtiniz mi1?

Tiip icerisindeki basinci manometreden okuyarak manometreden
calisma basincini ayarladiniz mi?

Tiip ve manometrede gaz kagagi kontrolii yaptiniz m?

Asetilen tiipilinii kapatarak manometre {izerindeki basinci sifirladiniz
m1?

~N | O &~ W [N
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asetilen gazi nasil elde edilir?
A) Kok komiiriinden
B) Suyun aristirilmasiyla
C) Kalsiyum karpitin su ile reaksiyonundan
D) Havanin ayristirilmasindan

2. Basing vidasinin gorevi asagidakilerden hangisidir?
A) Asetilen basincini 6lger.
B) Oksijen tiipiiniin basincini dlger.
C) Asetilen kazani basincini ayarlar.
D) Calisma basincini ayarlar.

3. Asetilen gazi hortumu hangi renktedir?
A) Kirmizt
B) Yesil
C) Mavi
D) Sar

4, Oksijen gazi hortumu hangi renktedir?
A) Yesil
B) Mavi
C) Kirmizi
D) Yesil

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve ¢alismalar dogrultusunda oOksijen ve asetileni az acarak
alev olusturacak ve alevin oksijen-asetilen miktarlarini artirip azaltarak normal alev, asetileni
fazla alev ve oksijeni fazla alev ¢esitlerini olusturabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki sanayi kuruluslarinda oksi-gaz kaynagmin kullanma durumu
hangi konumdadir? Ogretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak bilgi

toplayiniz.

2. ALEV OLUSTURMAK VE ALEV
AYARINI YAPMAK

2.1. Oksi- Gaz Kaynaginda Kullanilan Gazlar

Oksi-gaz kaynag1 bir ergitme kaynak yontemidir. Is pargalari ergitme sicakliklarina
kadar 1sitilir ve kaynak islemi yapilir. Is1 enerjisinin iiretilmesinde yanici ve yakici gazlar
kullanilir.

2.1.1. Yanic1 Gazlar

Asetilen

Hidrojen

Metan

Propan

Biitan

Propan-biitan karisimi
Hava gazi

Benzin ve benzol buhari

VVVVVVVYY

2.1.2. Yakici1 Gazlar

Tek yakict gazimiz vardir. Bu da oksijendir. Yanma olaymin ger¢eklesmesi igin
oksijene ihtiyag¢ vardir. Olusturulan kaynak alevi havadaki oksijenden de yararlanir. Oksijen
gaz olarak sudan ve havadan elde edilirek tiiplerde depolanir. Kaynakgilikta kullanilan
oksijen gazi havadan tiretilir.
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2.2. Kaynak Alevi

Oksi-gaz kaynaginda yanici ve yakici gaz karigiminin yanmasiyla olusan aleve kaynak
alevi denir.

2.2.1. Kaynak Alevinin Kisimlari

> Cekirdek bolgesi: Bu bolge alev ¢ekirdeginin oldugu kisimdir.

> Kaynak bdlgesi: Sicakligin en yiiksek oldugu bolgedir. Cekirdek bélgesinin 5
mm uzagina denk gelen ve en yiiksek sicakligin oldugu bolgedir.

> Alev bélgesi: Cekirdek ve kaynak bolgesinin disinda kalan bolgedir.

Slcakllk 3>oc C

iflec memesi \:

\ redukleyici bolge yelpaze bdlgesi
cekirdek bdlgesi
Sekil 2.1: Kaynak alev bolgesi
2.2.2. Kaynak Alevi Cesitleri

Oksi-gaz kaynakg¢iliginda kullanilan ¢ gesit alev vardir. Bu alev gesitleri kaynakg1
tarafindan kaynatilacak metalin cinsine gore bilinmeli, metalin cinsine uygun alev ayart
yapilmalidir. Bu alev gesitleri ve 6zellikleri asagida agiklanmustir.

2.2.2.1. Karbonlayic1 Alev (Asetileni Fazla ve Yumusak Alev)

Asetilen miktarinin oksijen miktarina gore fazla oldugu alev tiiriidiir. Dékme demir,
alliminyum ve alagimlari, nikelli alagimlar, krom karbiir ve yiiksek karbonlu ¢elikler bu alev
ile kaynatilir. Bu alevde ¢ekirdek dagimiktir.
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2.2.2.2. Oksitleyici Alev (Oksijeni Fazla ve Sert Alev)

Oksijen miktarinin asetilen miktarina gore fazla oldugu alev tiiriidiir. Piring ve
yapisinda giimiis bulunan piringlerin kaynaginda, ayrica tavlama, dogrultma ve sertlestirme
islerinde kullanilir. Bu alevde ¢ekirdek kiigiiktiir ve tiz seslidir.

2.2.2.3. Normal Alev

Asetien ile oksijen miktarin esit oldugu alev tiiriidiir. Bakir, bronz, kursun, ¢inko ve
celikler bu alev ile kaynatilir. Bu alevde ¢ekirdek tok ve agiktir.

e Ee—— e e
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Asetileni fazla (uzun) alev
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Olksijeni fazla (kasa) alev

feap ¢t
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1208 ¢°(3)
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Mormal alev

Sekil 2.2: Kaynak alev cesitleri
2.2.3. Uflecin Yakilip Séndiiriilmesi

Kaynak alevi elde edilmesi i¢in Once iiflegteki oksijen vanasi agilir. Ardindan asetilen
vanast agilir. Zaman kaybedilmeden cakmak yardimiyla karigimin alev almasi saglanir.
Uflecin sondiiriilmesinde ise &ncelikli olarak yanici gaz vanasi kapatilir, daha sonra oksijen
vanasi kapatilir. Normal alev olusturmak i¢in oksijen veya yanici gaz musluklarindan ayar
yapilarak ¢ekirdegin tek ve agik olugsmasi saglanir.
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cakmak

Sekil 2.3: Uflecin yakilmasi
2.2.4. Ufleclerde Kacak Kontrolii Yapilmasi

Uzun siireli ¢aligmalarda ifleglerde meydana gelen aksakliklardan biri de gaz
kacaklaridir. Gaz kagaklar1 baglant1 yerlerindeki vidalarin gevsemesi, temizleme gayesiyle
sokiilen {iifleg parcalarimin tam anlamiyla yerlerine oturtulmamasi ve eskiyen contalar
nedeniyle meydana gelir.

> Su icine daldirarak kontrol yapma

Tiipten hortumlar araciligiyla gaz iletimi saglanir; ifleg, iizerindeki valfler kapali
olarak kaynak masas1 biinyesinde bulunan su kabina daldirilir. Gaz kacag1 olan kisimlarda su
icerisinde kabarciklar olusur. Bu kabarciklarin yerleri tespit edilerek gaz kagaginin nedeni
arastirtlir ve gaz kacagi ortadan kaldirilir.

> Sabun kopiigii ile kacak kontrolii yapma

Su igine sokarak gaz kacagi kontroliinde oldugu gibi iifle¢ igine gaz verilir. Daha
sonra kopiik baglanti yerlerine siiriilir. Kacak olan yerlerde kopiik baloncuklari
biiyliyecektir. Bu yontem daha ziyade tiip, hortum ve baglantilarinin su igine sokularak
kontrolii yapilamayacak kisimlarin kontroliinde uygulanir. Bu islem igin iiretilmis sprey
bi¢cimindeki kopiiklerden de faydalanmak miimkiindiir.

2.2.5. Kaynak Sirasinda Alinacak Giivenlik Onlemleri

Oksi-gaz kaynaginda oksijen ve asetilen gazlari kullanildigindan gerekli giivenlik
kurallarina uyma zorunlulugu vardar.

> Kaynak sirasinda etrafa kivileim sigrayacagindan civarda yanici ve parlayict
madde bulunmamalidir.

Icersine yakit ve yanict maddeler konup bosaltilmis kaplarin kaynagi gerekli
onlemler alindiktan sonra yapilmalidir.

Hortumlar sicak parcalardan ve sigcrayan kivilcimlardan korunmalidir.

Ufleg gerektiginde sogutulmalidir.

Kaynak aninda mutlaka gozliik kullanmilmalidir.

Yanmalara karsi is elbiseleri, deri Onliik, tozluk, eldiven ve kolluklar
kullanilmalidir.

VVVY 'V
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> Kaynak masasi lizerinde sicak parga birakilmamalidir.
»  Kaynaga baslamadan 6nce sulu giivenlik kontrol edilmelidir.

Resim 2.1:Yangin kosesi

(Kaynak boélgesinde ve yanici gazlarin oldugu yerlerde mutlaka yangin séndiirme takimlari
bulundurulmahdir.)
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Islem siras: verilen asagidaki uygulamay1 yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve ¢aligma
basincini ayarlayiniz. > Asetilen ve oksijen
hortumlarini ¢alismaya engel
olmayacak sekilde aginiz.
Hortumlarin ezilmemesi i¢in
tedbir aliniz.
Gaz kacaklarina karsi
tedbirlerinizi aliniz.
Yagli ve kirli el ile manometre
ve ventili agmayiniz.
Is onliigii ve gozlitk
> Ufleci dnce asetilen sonra oksijen muslugunu kullanimiz.
kapatarak sondiiriiniiz.

> Uflecin gaz kacak kontroliinii yapiniz.

> Once iiflecin oksijen muslugunu az bir miktarda
aciiz, sonra asetilen muslugunu az bir miktarda
aginiz ve cakmak tasini ¢cakarak alevi olusturunuz.

» Sirayla normal alev, asetileni fazla alev ve oksijeni
fazla alev olusturunuz.

YV Vv V V¥V
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1 | Oksijen ve asetilen tiiplerini agarak ¢aligma basincini ayarladiniz mi?

2 | Uflecin gaz kacak kontroliinii yaptiniz mi1?

Once iiflecin oksijen muslugunu az bir miktarda actiktan sonra asetilen
3 | muslugunu az bir miktarda agtiniz m1 ve ¢akmak tasini ¢akarak alevi
olusturdunuz mu?

Sirayla normal alev, asetileni fazla alev ve oksijeni fazla alev

4 olusturdunuz mu?
5 Ufleci dnce asetilen sonra oksijen muslugunu kapatarak sondiirdiiniiz
mii?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi oksi- gaz kaynaginda yanici gaz olarak kullanilmaz?
A) Propan
B) Asetilen
C) Biitan
D) Oksijen

2. Normal alev asagidaki siralanan gereglerden hangisinde kullanilmaz?
A) Piring
B) Celik
C) Bakir
D) Bronz

3. Karbonlayici ( yumusak) alev uygulanmayan gereg asagidakilerden hangisidir?
A) Aliiminyum
B) Krom karbiir
C) Bakur
D) Nikel

4, Ufleglerde olusan gaz kagaklarinin kontrolii asagidakilerden hangisi ile yapilmaz?
A) Sabun kopiigi
B) Alev
C) Ogzel iiretilmis kopiik spreyi
D) Su

DEGERLENDIRME

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

C AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve caligmalar dogrultusunda normal alev ile dikis
boyunca iiflecin ucuna kavisli hareket vererek telsiz dikis ¢cekebileceksiniz

CARASTIRMA )

> Telsiz dikis cekme yontemindeki islem sirasini arastirip sinifta tartiginiz.

3. TELSIZ DIKIS CEKMEK
3.1. Telsiz Dikis

Ek kaynak teli kullanilmadan yapilan kaynak uygulamasina telsiz dikis denir.

Telsiz dikisteki amag eriyik banyosuna siireklilik ve tiflece hakimiyet kazandirmay1
saglamakla birlikte ¢ok az da olsa birlestirme kaynagi olarak uygulandigi durumlar vardir.
Bu durumlar birlestirmede yiiksek dayanim istenmedigi durumlardir. Ayrica parca kalinligi
uygun olmalidir.

3.2. Telsiz Dikis Cekme Yontemleri

Parga kalinligina gore iki yone telsiz dikis gekilir.

Resim 3.1: Telsiz dikis cekme
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3.2.1. Sagdan Sola Telsiz Dikiste Uflece Verilecek A¢1 ve Hareketler

Uflecin 60-70 derecelik aciyla safdan sola dogru ilerletilmesi seklinde yapilan
kaynaga denir. Ufle¢ ucuna yarim daire seklinde yaylar ¢izdirerek dikis olusturulur. Ince
saclara uygulanir.

3.2.2. Soldan Saga Telsiz Dikiste Uflece Verilecek A¢1 ve Hareketler

Uflecin 60-70 derecelik aciyla soldan saga dogru ilerletilmesi seklinde yapilan
kaynaga denir. Ufle¢ ucuna yarim daire seklinde yaylar cizdirerek dikis olusturulur. Kalin
saclara uygulanir.

3.3. Telsiz Dikis Cekme

Telsiz dikis cekilirken iifleg¢ par¢adan 3-5 mm arasindaki bir mesafede (kaynak
bolgesi) tutulur. Ufleg ile parca arasindaki mesafe daima esit kalmali ve iifle¢ belirli bir hizla
yiiriitiilmelidir. Ayn1 noktada beklenerek sa¢ delinmemelidir. Dikisler iiflece yarim daire
sekilde hareket verilerek cekilmelidir. Uflece hakimiyet saglanincaya ve yeteri kadar
aliskanlik kazanilincaya kadar uygulamaya devam edilmelidir.

Resim 3.2: Telsiz dikis uygulamasi
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Asagida olciileri verilen is pargasina telsiz dikiste uygulanan iifle¢ hareketlerine gore

sagdan sola telsiz dikis ¢ekiniz.

>
>
>

Kullamilan Malzeme
120 x75 x1 yumusak celik sac
Nokta, ¢ekic
Oksi-gaz kaynak takimlari

islem Basamaklar1

Oneriler

» Parca yiizeyini temizleyiniz.

veya nokta ile izleyiniz.

» Kaynak dikisini temizleyiniz

» Parcaya dikis ¢ekmek icin ¢izgi ¢iziniz
» Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve
calisma basincini ayarlayiniz.

» Normal alev ile dikis boyunca sagdan
sola / soldan saga dogru dikisi ¢ekiniz.

» Asetilen ve oksijen hortumlarini
caligmaya engel olmayacak sekilde
aciniz.

Hortumlarin ezilmemesi igin tedbir
almiz.

» Gaz kagaklarina kars1 tedbirlerinizi
almiz.

Yagli ve kirli el ile manometre ve ventili
acmayiniz.

Is onliigii ve gozliik kullaniniz.
Yanmalara kars1 tedbirlerinizi aliniz.

A4

A4

Y VY
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. 1,5 mm kalinhgindaki yumusak celik sacdan 75 x 120 mm
Ol¢iisiinde kestiniz mi?

2. Sac malzemeyi dl¢iilerde markalayip nokta ile izlediniz mi?

3. Kaynak takimlarimi, asetilen ve oksijen tiipiinii agarak kaynak icin
hazirladiniz mi1?

4. Malzemeyi yatay konumda olacak sekilde masaya yerlestirdiniz
mi?

5. 1ki nolu iifle¢ ucunu, iiflece taktiniz mi?

6. Ufleci yakip normal alev ayar1 yaptiniz nm?

7. Alev ayar1 bozuldugunda alev ayarini sag el bagparmagi ile yaptiniz
mi1?

8. Dikis baslangicini tavlayarak eriyik banyosunu olusturdunuz mu?

9. Eriyik banyosunu, dikis genisligini koruyarak ilerletebildiniz mi?

10. Ufleg hareketlerini uyguladinz mi1?

11. Dikis sonunda iiflece kagirma hareketini uygulayabildiniz mi?

12. Parganin fir¢a ile temizligini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tel kullanilmadan yapilan kaynak dikisine ne ad verilir?
A) Sag kaynak
B) Sol kaynak
C) Telsiz dikis
D) Telli dikis

2. Telsiz dikiglerinin yonii agagidakilerden hangisidir?
A) Soldan saga
B) Sagdan sola
C) Asagidan yukari
D) Parga kalinlig1 dikkate alinarak her iki yone de yapilir.

3. Telsiz dikiglerde tifle¢ kaynak sirasinda kag¢ derecelik aciyla tutulmalidir?
A) 60-70 derece
B) 45-50 derece
C) 80-90 derece
D) 75 derece

4, Sol kaynagin iistiinliiklerini siralamak istersek asagidakilerden hangisi dogru degildir?
A) Gereg daha az 1sitilir.
B) Dikis goriintiisii giizeldir.
C) 1.5 mm kalinhiga kadar olan geregler iyi kaynak yapilabilir.
D) Biiyliik bir 1s1 kaybi olusur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve calismalar dogrultusunda normal alev ile dikis
boyunca iiflecin ucuna kavisli hareket vererek telli dikis ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Telli dikis ¢cekme yontemindeki islem sirasini arastirip sinifta tartiginiz.

4. TELLI DIKIS CEKMEK
4.1. Telli Dikis

Ek kaynak teli kullanilarak yapilan kaynak uygulamasina telli dikis denir. Oksi-gaz
kaynaginda en 6nemli hususlardan biri dikisi meydana getiren ilave tel ile kaynatilan metalin
ayn1 veya yakin 6zellikte olmasidir. Miimkiinse kaynatilacak metalden giyotin makasta ince
seritler halinde tel kesilir.

Kaynatilacak pargalar, tizerindeki yag, Kir, boya ve oksit gibi yabanci maddelerden
temizlenmelidir.

4.2. Telli Dikis Cekme Yontemleri ve Parca Kalinhgima Gore
Kaynak Yoniinii Belirleme

Telsiz dikis ¢cekmede oldugu gibi kaynak yoniinii belirlerken kaynatilacak gerecin
cinsi ve kalinlig1 dikkate alinir.

4.2.1. Sagdan Sola Telli Dikis

Sagdan sola (sol kaynak) ince malzemelerin kaynaginda uygulanan yontemdir. Sola
kaynak {tifle¢ arkada ek teli 6nde olacak bicimde yapilan kaynaktir. Bu kaynak yonteminde
iiflec kaynak konumu siiresince kaynak yoniinde par¢a ile 50-60 derecelik acgida
tutulmalidir. Telin malzeme ile yaptigi acida 30-40 derece arasinda olmalidir. Ufleg
hareketleri Sekil 4.1” deki gibi olmalidir.
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Resim 4.1: Telli dikis uygulamasi
4.2.2. Soldan Saga Telli Dikis

Soldan saga (sag kaynak) 6zellikle kalin parcalarin (3 mm’den kalin) ve biiyiik ¢aplt
borularin birlestirilmesinde uygulanmaktadir. Ufleg hareketleri Sekil 4.1° deki gibi olmalidir.

Kalin pargalarin kaynatilmasinda daha biiyiik kiitlesel 1siya gerek oldugu i¢in bu
kaynak yontemi ile basarili sonug¢ alinir. Ufle¢ 6nde ek kaynak teli arkada olacak sekilde
yapilir. Tek olumsuz yonii, kaynak dikis goriintiisiiniin iyi gériinmemesidir.

4.2.3. Telli Dikis Cekme Yonteminde Tele Verilecek Hareketler

Tel hareketleri Sekil 4.1°de verilmistir.

waynak Yo kaynak yonu kaynak ydnii
N T 0
A\\X ,_./_ﬂ, /L/ L/
kavis hareketi dairesel hareket fleri, dUz ve saga-sola kavis
kaynak yonu kaynak yonu
\ \ \ l\ 1
\. M \|\|\ (i,
WNAN (WY
NN \ S \}\ \_‘
zik zag hareketi D hareketi

Sekil 4.1: Kaynak sirasinda iifle¢ hareketleri
4.3. Oksi-gaz Kaynaginda Kullanilan Ilave Teller

Oksi-gaz kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilir. Kaynak telleri is pargasinin
ozelliklerine uygun olmalidir. Teller genellikle silindirik olmasina ragmen zaman zaman da
kare kesitli teller kullanilabilir.
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4.4, Telli Dikis Cekme

Parcalar hazirlanirak iifle¢ yakilir ve alev ayar1 yapilir. Baslangic noktasindaki eriyik
banyosu olusturulduktan sonra yukaridaki hareketlerden birisi ile dikis cekilir. Kaynak
sirasinda tel, eriyik banyosu i¢ine diizenli olarak verilmelidir. Kaynak teli her tarafta ayni
miktarda ergitilerek kaynak dikis genisligi ve kaynak dikis yiiksekliginin esit kalinlikta
olmasina 6zen gosterilmelidir.

Resim 4.2: Telli dikis uygulamasi
4.5. Dikis Sonunda Uflece Verilecek Kacirma Hareketi

Dikis sonlarina dogru iifleg ile parga arasindaki agi kiigiiltiilerek eriyik banyosunun
meydana getirdigi krater boslugunun olusmasi 6nlenmis olur. Ufleg genel olarak bir yay
cizecek sekilde kaynak banyosundan uzaklastirilir. Kaynak bitis noktasinda dikis
yiikseklginin azalmamasi igin 151 yogunlugunu tel tizerine vermek yararl olacaktir.

4.6. Malzeme Kalinhgna ve Cinsine Gore Ufle¢ Se¢ciminin Onemi
Kaynatilacak malzeme kalinligina gore iifle¢ bekleri segilir. Ciinkii her bek grubunun

rettigi alev degigmektedir. Dolayistyla biiyiik bekler daha giiclii kaynak alevi olugmasina
imkan verir.
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Parga kalinligina gore tiflec segmek i¢in Cizelge 4.1°den faydalaniniz.

Ufle¢ nu. Parc¢a kahnhig
0,3-0,5 0,3 - 0,5 mm arasi
05-1 0,5 - 1 mm arasi1
1-2 1 -2 mm arasi
2-4 2 -4 mm arasi
4-6 4 -6 mm arasi
6-9 6 -9 mm arasi
9-14 9- 14 mm aras1
14 -20 14 -20 mm arasi
20-30 20 - 30 mm arasi1

Cizelge 4.1: Parca kalinh@ina gore iiflec numaralar:
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e UYGULAMA FAALIYETI

Asagida sekli verilen kaynak uygulamasini islem basamaklarina uyarak yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

V VvV VY VVV VYV V VYV V

A\

\ A%

1,5 mm kalinligindaki yumusak celik
sacdan 75 x 120 mm kesiniz.

Sac malzemeyi resimdeki olgiilerde
markalayip nokta ile izleyiniz.

Kaynak takimlarini, asetilen ve oksijen
tiipiinii agarak kaynak i¢in hazirlaymniz.
Malzemeyi yatay konumda olacak sekilde
masaya yerlestiriniz.

Iki nolu iifle¢ ucunu iifle¢ sapina takiniz.
Ufleci yakip normal alev ayar1 yapiniz.
Sag elinizle {ifleci, sol elinizle kaynak telini
tutunuz.

Dikis baglangicini tavlayarak eriyik
banyosunu olusturunuz.

Teli eriyik banyosuna batiriniz. Alevi
yaklagtirarak banyoyu ilerletiniz.

Ufleci sekildeki acilarda tutmaya calisarak
diger dikisleri de goriinen hareketlerle
¢ekiniz.

Kaynak dikis ve yliksekliginin ayn1
olmasina dikkat ediniz.

Parcanin firca ile temizligini yapiniz.

Bu islem diger kaynak islemleri i¢in temel
oldugundan iyi 6grenip iyi yapincaya kadar
islemi tekrarlayiniz.

Ufleci sondiiriiniiz.

Takimlariniz1 yerlerine koyup ¢alisma
yerinizi tertipli ve temiz tutunuz.

YV VYV VVVY

YV VYV VY

vV VvV V¥V

Ufleg ile parca arasindaki ag1
verilenden fazla olursa dikiste ¢okiintii
ve delinmeler meydana gelir.

Ufleci sik sik sogutmay1 unutmayiniz.
Tiip ventilini yagh eller ile tutmayiniz.
Tiip ventilini ¥4 kadar ve yavasga
aciniz.

Caligma basincini ayarlayiniz.
Ekonomik bakimdan {ifleci bosa
yakmayiniz.

Caligma aninda alev ayar1 bozulmussa
iifleci tuttugunuz elinizin bagparmagi
ile ayarlamaya caliginiz.

Kaynak aninda mutlaka gozliik
kullaniniz.

Yanmalara kars1 eldiven kullaniniz.
Civarda yanici maddeler olup
olmadigini kontrol ediniz.

Kisa ek tellerini birlestirerek tekrar
kullaniniz.

Is elbisenizi gerekiyorsa deri onliik ile
takviye ediniz.

Tiip manometre basinglarini sik sik
kontrol ediniz.

Is bitiminde basing diisiiriicii
tizerindeki yay basincini yok ediniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. 1,5 mm kalinligindaki yumusak ¢elik sacdan 75 x 120 mm kestiniz
mi?

2. Sac malzemeyi resimdeki Olgililerde markalayip nokta ile izlediniz
mi?

3. Kaynak takimlarini, asetilen ve oksijen tiiplinii acarak kaynak icin
hazirladiniz mi1?

Ufleci yakip normal alev ayari yapitiniz mi?

Dikis baglangicini tavlayarak eriyik banyosunu olusturdunuz mu?

Kaynak dikis ve yiiksekliginin ayni olmasina dikkat ettiniz mi?

Parcanin firca ile temizligini yaptiniz mi1?

Ufleci sondiirdiiniiz mii?

© |© N o o |~

Takimlarinizi yerlerine koyup ¢alisma yerinizi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Oksi- gaz kaynaginda olusturulan alevin ulastig1 en yiiksek sicaklik asagidakilerden
hangisidir?
A) 1200 °C
B) 1400 °C
C) 1535 °C
D) 3200 °C

2. Kaynak dikisi bitiminde meydana gelen kaynak kraterinin bosluklu olmamasi i¢in
asagidakilerden hangisi yapilmalidir?
A) Ufleg eriyik banyosuna dik olarak bekletilir.
B) Ufle¢ hemen is parcasindan uzaklastirilir.
C) Ufleg ile is pargas1 arasindaki ac1 kiiciiltiiliir.
D) Herhangi bir islem yapmaya gerek yoktur.

3. Kaynak bitisinde dikis yiiksekliginin azalmamasi igin asagidakilerden hangisi
yapilmalidir?
A) Geri tepmenin saglanmasi
B) Ilave telin daha fazla banyo i¢inde tutulmasi
C) Ufleg kapatilir.
D) Ufleg hemen is parcasindan uzaklastirilir.

4, Kaynak islemine verilecek uzun aralarda iiflecin yanar halde birakilmasinin sakincasi
asagidakilerden hangisidir?
A) Geri tepme meydana gelir.
B) Uflecin icine su kagar.
C) Ekonomi ve giivenlik i¢in
D) Ufleg ucunda ergime olur.

DEGERLENDIRME

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

Asagida sekli verilen kaynak uygulamasim yapiniz.

15
75

15

15 |

120

SOLA KAYNAK
TEL ALEVIN ONUNDE ILERLER.

Arag ve gerecler:

Oksi-gaz kaynak postasi

Uygun iifle¢ ucu

Gozliik ve eldiven

Cakmak, kisag

2 mm kaynak teli

Nokta, cekic

1,5 x75 x120 mm yumusak ¢elik sac

VVVYVYVVY

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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