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ACIKLAMALAR

ALAN

Makine Teknolojisi

DAL / MESLEK

Makine Bakim Onarim

MODULUN ADI

Oksi-Gaz Kaynag

Ogrencinin makine sektoriinde, onarim ve tamirat
alaninda karsilasacagi temel oksi-gaz kaynagi ile imalat,

MODULUN TANIMI bakim ve onarimlart yapabilmesi ic¢in oksi-gaz kaynak
islemlerinin detayli anlatildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/ 32
ON KOSUL Temel Kaynak 1 modiiliinii almis olmak.
YETERLIK Oksi-gaz kaynag1 yapmak
Genel Amac:
Kendi baginiza temel oksi-gaz kaynagi islemlerinin 6n
hazirhigim, kaynak ve kaynak sonrasi islemleri kaynak
standartlarina uygun olarak yapabileceksiniz.
Amaclar:
1. Oksi-gaz  kaynagi ile diseyde yan  dikis
. ¢ekebileceksiniz.
MODULUN AMACI 2. Oksi-gaz kaynagi ile diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi
¢ekebileceksiniz.
3. Oksi-gaz  kaynagi ile dik  kaynak  dikisi
¢ekebileceksiniz.
4. Oksi-gaz kaynagi ile dik kiit ek kaynak dikisi
cekebileceksiniz.
5. Oksi-gaz kaynagi ile tavanda kiit ek kaynak dikisi
¢ekebileceksiniz.
ECITIM OCRETIM Ortam:”MeSIek I|sele(|n|n OkSI—.gaz “kaynakvklslmlarmda ve
teknoloji siniflarinda, isletmelerin gévde dogrultma ve oksi-
ORTAMLARI VE . . R
DONANIMLARI gaz kaynagi ile onarim kisimlarinda, fabrikalarin govde imalat
kisimlarinda 6grenme faaliyetlerini tamamlayacaksiniz.
» Modiil igerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
s Kondinizs degetendrebttim
DEGERLENDiRME & )

» Modiil sonunda hazirlanan 6lgme araglar ile modiilde
kazandigimiz bilgi ve beceriler dlglilecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde hizla gelisen, birlestirme ve onarim islerinde teknik eleman yetistirmek
icin bu modiil hazirlanmistir. Sizlerin de gayreti ve Ozverisi ile bu alandaki eksikler
giderilecektir. Birlestirme ve onarim islerinde karsilasabilecegimiz sorunlarin bir kismi da bu
modiiliin 6grenilmesi ile giderilecektir.

Bu boliimde sizlere oksi-gaz kaynak modiili anlatilacaktir. Bu boliimde ele alinan
kaynak konumlari, yatay konumdan ayrilmaktadir. Ciinkii dik, yan ve tavan kaynaklari,
konumlari nedeniyle 06zel {fleg hareketlerini ve kaynak banyosu kontroliinii
gerektirmektedir. Genelde yatay kaynaktan ayrilmalarinin nedeni olarak kaynak banyosunun
sarkmaya calismasi gosterilebilir.

Oksi-gaz kaynagi modiiliiniin uygulama alanlar1 teorik kismi, at6lyelerin teknoloji
siniflarinda verilen egitim sonucu, pratik olarak uygulama islemi ise atolyelerin oksi-gaz
kaynak kisimlaridir. Ogrenci daha sonra yonlendirme ile internet kiitiiphane ve
isletmelerinde arastirma yaparak oksi-gaz kaynaginin gelisimi ve kullanim alanlarn ile ilgili
olarak genis ¢apta bilgi sahibi olacaktir.

Oksi-gaz kaynak modiiliiniin teorik ve pratik olarak uygulamalarin sonunda 6lgme ve
degerlendirme asamasinda sizlerin de katilim saglanacaktir. Bu modiiliin sonunda oksi-gaz
kaynaginin uygulandig biitiin dallarda ¢alisabileceksiniz. Birlestirme ve onarim kisimlarinda
da kendinize ¢alisma alan1 bulacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

> Oksi-gaz kaynag ile diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Sektorde kullanilan metal ve alasimlarmin standartlarini internet, kiitiiphane ve
isletmelerin arge kisimlarindan arastirimiz. Arastirma sonuglarimi  faaliyet

sonucunda rapor halinde sununuz. Bu arastirmalar1 yaparken uygulama

alanlarin1 da gérmeniz sizlere faydali olacaktir.

1. DUSEYDE YAN KAYNAK DIKISI
CEKMEK

1.1. Degisik Konumlarda Oksi Gaz Kaynagi

Bu bolimde ele aliman kaynak konumlari, kaynake¢iliktaki yatay konumdan
ayrilmaktadir. Ciinkii yan, dik, ve tavan kaynaklari konumlar1 nedeniyle o6zel iifleg
hareketlerini ve kaynak banyosu kontroliinii gerektirmektedir. Genel olarak yatay kaynaktan
ayrilmalarinin nedeni kaynak sirasinda banyonun sarkmaya caligmasidir. Bu nedenle
buradan itibaren {izerinde duracagimiz kaynak yontemlerinde kaynak, banyosunu fazla
biiylitmeden kaynak iglemini tamamlamaya gayret gdstermeniz gerekmektedir. Tablo 1’de

kaynak konumuna gore iifleg ve tele verilebilecek agilar gosterilmektedir.

Kaynak Konumu | Kaynak Yontemi | Kaynak Teline Ufleg Acist
Verilen Ac1

Yan Kaynak Sol Kaynak 50° 60°
Sag Kaynak 50° 70°

Dik Kaynak Sol Kaynak 60° 60°
Sag Kaynak 45°-60° 80°

Tavan Kaynagi Sol Kaynak 50°-60° 70°-80°
Sag Kaynak 50°-60° 80°

Tablo 1.1:

Kaynak konumuna gore iifle¢ ve tele verilebilecek agilar.
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1.2. Is Parcasimin Diiseyde Yan Kaynak Dikisine Hazirlanmasi

Diiseyde yan kaynak teknigini kullanarak parcalarin birlestirilmesi ¢ok fazla
kullanilan bir durum degildir. Genellikle kaynak yapilacak kisim yatay konuma
getirilemeyecek durumda ise bu kaynak yontemi kullanilir. Genellikle bu islem, bir sonraki
ogrenme faaliyetinde gorecegimiz kiit (ek) kaynaklari igin temel bilgidir. Bu kaynak
isleminde tek bir is parcasina sik araliklarla ¢ok sayida telli dikis ¢ekilecektir.

Diiseyde yan dikis ¢ekme islemi, diiseyde yan kiit ek kaynagi isleminden bir 6nceki
ogrenme agamasidir. Genellikle ince pargalar lizerinde uygulanir; Kalin pargalarin tizerinde
bu kaynak yonteminin uygulanmasina gerek yoktur. Yan dikis ¢cekme yontemi ile kaynak
yapma islemi, genellikle sola kaynak seklidir. Yukarida belirtildigi gibi bir zorunluluk
olmadikga bu kaynak konumu kullanilmamalidir.

Resim 1.1: Diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekme islemi
1.3. Diiseyde Yan Kaynak Dikisi Uygulama Teknikleri

Bu kaynak konumunda is parcas1 yataya diktir. Kaynak dikisi ise yataya paralel olur.
Bir is pargast yan konumda kaynatilmaya calisildig: takdirde, kaynak ergiyiginin yer ¢ekimi
etkisiyle asagr dogru sarkmaya calisacagi bir gercektir. Bu agidan kaynak dikisinin
mukavemetli olmas1 ve ayn1 zamanda giizel goriinmesi i¢in uygulama, kurallara uyularak ve
islem sirasina gore yapilmalidir. Diiseyde yan kaynak dikisi ¢cekme islemi Resim 1’de
gosterilmektedir.

Kaynak sirasinda iifle¢ ve telin konumlar, diiz (yatay) kaynak dikisi ¢cekme isleminde
oldugu gibidir. Uflece, kaynak dikisinin gekilecegi parga yiizeyine 60° -70°, tel ise 50° -
60°’lik agilar verilerek kaynak dikisi ¢ekilmelidir. Kaynak dikiginin olugmasi sirasinda
dikisin istenilen dayaniklilikta olmasi icin ifle¢ hareketi yapilmalidir. Bu islemde ne kadar
diizglin kaynak ¢ekerseniz, bir sonraki kiit ek kaynak isleminde birlestirme islemini bir o



kadar rahat bir sekilde yapabilirsiniz. Diiseyde yan kaynak dikisi Sekil 2’de goriilmektedir.
Sekil 3’te ise diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekmek i¢in baglant1 diizenegi goriilmektedir.

Gerec Kalinhg Kaynatma Yontemi
Yan ve dik kaynak | Kenarliklar1 1- 4 mm’ye kadar olan Saga kaynak islemi
gerecler icin uygulanir.
4 mm’den daha kalin pargalar igin Sola kaynak islemi
uygulanir.
Dik kaynak Kalinligi 1 - 4 mm’ye kadar olan Sola kaynak islemi
gerecler icin uygulanir.
Daha kalin pargalar igcinde kaynak agzi | Saga kaynak islemi
acilarak uygulanir.
Tavan Kaynagi Kalinlig1 1 - 4 mm’ye kadar olan Sola  kaynak islemi
gereclerde uygulanir.
4 mm’den daha kalin gereclerde Saga kaynak islemi
uygulanir. uygulanir.

Tablo 1.2:

Kaynak konumlarina gore gere¢ kalinhigi ve kaynatma yontemi

Kalnlk= 1.5

ilzve tel
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Ufleg

G0-70°

Sekil 1.1: Diiseyde yan kaynak dikisi




Baglant dizenedi

Sekil 1.2: Diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekmek i¢cin baglanti diizenegi
1.4. Diiseyde Yan Kaynak Dikis Hatalar

Yapilan kaynagin basarili bir sekilde sonuglanmasi, kullanilacag yerde karsilasacagi
etkilere dayanimi ile oSlgiilebilir. Kaynak isleminin bitiminde bunun anlasilmasi, kaynak
kontrolleri diye adlandirilan, bir dizi test sonuglarina baglidir. Bu testlere 6rnek vermek
gerekirse kaynak dikisinin dayanikliligini 6l¢mek igin is par¢asini mengeneye baglariz.
Dikisi keski ve cekicle niifuz ettigi alandan ¢ikarmaya calisiniz. Dikis is par¢asindan
ayrilmadig1 zaman kaynak dikisi birlestirilmeye elverisli olacak sekilde ¢ekilmistir.

Diiseyde yan kaynak islemi sonucunda, kaynak banyosundaki sarkmalardan dolayi,
yiizeyde bozulmalar olacaktir. Bu sarkmalar1 6nlemek icin kaynak yapan kaynakcinin ilave
tele ve tflece, teknik olarak hakim olmasi gerekmektedir. Yapilan kaynagin basarili bir
sekilde sonuglanmasi, kullanilacagi yerde karsilasacagi dayanimu ile olgiiliir. Yapilan
kaynakta meydana gelebilecek hatalar genellikle baslangi¢ ve bitis noktalarinda ¢ukurlardan
olusmaktadir.

Bu hatalarin olugsmamasi igin ilave tel, dikisin basinda olusturulan metal ergiyik
banyosuna sokularak verilir. Dikis, ergiyik banyosundaki sarkmalar1 6nleyerek dikis sonuna
kadar dikkatli bir sekilde ilerletilir. Dikis sonunda ki ¢6kmenin ise iiflece verilecek kagirma
hareketi ile olusmasi engellenebilir. Bu islem, tel ve iiflecin bir diigiim hareketiyle az bir
zaman bekletilmesi ve daha sonra iiflecin dikis digina gekilerek hata olusmasini engellemekle
miimkiin olur.



Islem Basamaklar Oneriler

» Asetilen gazim1 tiipten aliyorsaniz

» Yanict ve yakict gazlari kullanima kullanim basmcini (0,5 —1) bara, oksijen
hazir hale getiriniz. tipiiniin  kullanim basincimt 2,5 bara
ayarlaymiz.

» Kaynak yapacaginiz is  pargasinin
kalinligina gore iifle¢ seciniz.

» 1~1,5 mm kalinliginda ve 100x100 mm

> Is parcalarrm kaynaga hazir hale abadinda ¢elik malzemeyi temin ediniz.
getiriniz. Yiizeylerini  temizleyerek  markalama
iglemini tamamlayiniz.

> 2 mm capinda kaynak teli kullanimz. s
pargasmnin kalinligi arttikca tel cap1 da
artar.

» Kaynak alevini hazirlayimiz. > Kaynak icin uygun olan normal alev

ayarlaymiz.

> Ilave tele 50° ac¢1 veriniz. iiflece 60-

> Ufleg ve ilave tele yeterli ag1y1 veriniz. 70°’lik acilar vererek, kaynak banyosuna
daldirma ¢ikarma hareketini saglayiniz.

> Is parcasim1 masanizda bulunan baglama
diizenegine kendi fiziki durumunuza en

» Oksi-gaz kaynagi ile diiseyde yan dikis uygun  sekilde  baglaymz.  Islem
¢ekiniz. tamamlandiginda oksi-gaz kaynagi ile

diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekebilecek

duruma geleceksiniz.

> Is parcasina uygun iifle¢ seginiz.

> Is parcasina uygun ilave tel
belirleyiniz.

» Her kaynak dikiginden sonra bu islemin

» Ufleg ucunu sogutarak temizleyiniz. tekrarlanmas: gerekmektedir.

> Is pargasinda puntalama veya kaynak
» Carpillan i3  parcasimi  sicakken sonrasinda meydana gelebilecek ¢arpilma

dogrultunuz. egilme gibi sorunlar1 pleyt iizerinde
cekigle ezmeden dogrultunuz.




Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

1. Diiseyde yan kaynak isleminde kullandiginiz telin ¢ap1 kag mm dir?

A 1
B) 3
c) 2
D) 4

2. Diiseyde yan kaynak dikisi g¢ekilirken iifle¢ icin on goriilen aci1 asagidakilerden

hangisidir?

A)  55-75°
B) 60-70°
C) 50-70°
D) 50-60°

3. Oksi- gaz kaynag ile kaynak yapilirken is pargasinin ¢arpilmasina asagidakilerden
hangisi sebep olabilir?
A)  Ismin gereginden az olmast
B)  Parcanin gereginden kalin olmast
C)  Parganin gereginden ince olmasi
D) Parcaya uygulanan 1sinin yiiksek olmasi

4, Yan kaynak dikisi ile ilgili olarak asagidakilerden hangisi sdylenemez?
A)  Kaynak yataya dik olarak yapilir.
B)  Kaynak dikisi diiseyde yapilir
C) Kaynak dikisi yatayda ¢ekilebilir.
D) Kaynak dikisinde normal alev kullanilir.

6. Diseyde yan kaynak dikisi kaynak agzi agilmadan ka¢ mm’ye kadar pargalarda

cekilebilir?
A) 25
B) 15
C) 14
D) 24



7. Diiseyde yan kaynak dikisi gekme isleminde kaynak banyosunu kontrol altinda tutmak
icin hangi islem yapilir?
A)  Uflec acis1 artirilir.
B)  Tel agisi iiflegle ayn1 olur.
C)  Ufleg ve tel hareketi ile
D)  Tel hareketi ile

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Bu faaliyetteki konular1 kavradigimzi diisiiniiyorsaniz bir
sonraki faaliyete gegebilirsiniz. Eksiklikleriniz var ise faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya
da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

»  Oksi-gaz kaynagi ile diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sektorde kullanilan metal ve alagimlarinin standartlarin1 ve diiseyde yan kiit ek

kaynak dikigini internet, kiitliphane ve isletmelerin arge kisimlarindan

arastiriniz. Arastirma sonuglarini faaliyet sonucunda rapor halinde sununuz.

2. DUSEYDE YAN KUT EK KAYNAK DIKISI
CEKMEK

2.1. Is Parcalarin Diiseyde Yan Kiit EK Kaynagina Hazirlanmasi

Diiseyde yan kiit ek kaynagma baslamadan Onceki asamalar; oOncelikle kaynak
yapilacak parga, yatay konuma getirilip birlestirme bu sekilde yapilabiliyorsa diiseyde yan
kiit ek kaynagina gereksinim yoktur. Birlestirilecek olan pargalar 6ncelikle kalinligina gére
atolyelerimizdeki kollu makaslarda verilen 6lgiilerde kesilmelidir. Kaynak yapilacak pargalar
punta ile sabitlenip yapilan punta kontrol edilir. Gerekli ise diizeltme yapilir, daha sonra
kaynak dikisi ¢ekilmelidir. Punta islemi yapilirken birlestirilecek parcalar arasinda, kaynak
yapilacak parca kalinligi kadar bosluk birakilmalidir. Puntalama isleminden sonra is pargast
kendi fiziki durumunuza gore, masanizda bulunan baglanti diizenegine Uygun bir sekilde
sabitlenmelidir. Parcalarin birlestirilmesi kurallara uyularak yapilir. Yan kiit ek kaynak i¢in
is parcasinin yatayda puntalama islemi Resim 2.1.’de goriilmektedir.

Resim 2.1: Yan kiit ek kaynak i¢in is parcasinin yatayda puntalama islemi
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Resim 2.2: Diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi cekme islemi
2.2. Diiseyde Yan Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Kaynak sirasinda iifle¢ ve telin konumlari, diiz (yatay) kaynak dikisi ¢ekme isleminde
oldugu gibidir. Ufle¢, kaynak dikisinin ¢ekilecegi parga yiizeyine 60° -70°, tel ise 50° -
60°’lik acilar verilerek kaynak dikisi c¢ekilmelidir. Kaynak dikisinin olusmasi sirasinda
birlesmenin istenilen dayaniklilikta olmasi i¢in iifleg hareketi yapilmalidir. Diiseyde yan kiit
ek kaynak islemini, soldan saga dogru ya da sagdan sola dogru uygulayabilirsiniz. Kaynak
islemini uygulamada par¢a kalinlig1 etkin rol oynamaktadir Diiseyde yan kiit ek kaynak
dikisi ¢gekme islemi Resim 2.2'de gdsterilmistir.

Genellikle ince parcalar lizerinde bu islem uygulanir. Fazla kalin pargalarin iizerinde
bu kaynak yonteminin uygulanmasi, istenilen verimin alinmasimi gii¢lestirir. Uygulanmasi
durumunda bu tiir pargalarin kalinligi 3.5 mm den fazla ise V kaynak agzi agmaniz
gerekmektedir. Diiseyde yan kiit ek kaynak islemi, pargalarin kalinligina gére sola veya saga
kaynak yontemi de uygulanabilir. Yukarida belirtildigi sekilde herhangi bir zorunluluk
olmadik¢a bu kaynak konumu kullanilmamalidir. Sekil 4’te diiseyde yan kiit ek kaynak
dikisinin yapilis1 goriilmektedir. Sekil 2.1'de ise diiseyde yan kiit ek kaynak pargasinin
baglanti diizenegi gosterilmektedir.
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Kalnlk=1.5

ilave tel

Sekil 2.1: Diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi

Badlant dizenedi

)

Sekil 2.2: Diiseyde yan Kkiit ek kaynak par¢asinin baglant1 diizenegi
2.3. Diiseyde Yan Kiit Ek Kaynaginda Olusabilecek Hatalar

Diiseyde yan kiit ek kaynak iglemi her ne kadar zorunlu olmadik¢a kullanilmasa da
ihtiya¢ duyuldugu durumlar olacaktir. Bu kaynak yoOnteminde, yatayda oldugu gibi
mukavemetli bir birlestirme islemi yapmak zordur. Yapilan birlestirmenin bagarili bir sekilde
sonu¢lanmasi, kullanilacagi yerde karsilasacagi etkilere karsi dayanimi ile olgiiliir. Kaynak
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isleminin bitiminde bunun anlasilmasi i¢in kaynak dikisi genisligi, yliksekligi, kaynak
dikisinin is parcasina olan niifuziyeti ve kaynak dikisinin birlestirilen her iki is par¢asina da
ayni1 orada niifuz etmis olmas1 gerekmektedir.

Kaynak sonunda karsimiza c¢ikabilecek kaynak hatalari, dig ve i¢ hatalar olarak
ayrilirlar. Dis hatalar; sicramalar, yanma noktalari, ¢atlaklar, koklerde yanmalar ve en
onemlisi de dikis yiiksekligidir. Dikis yiiksekligi kaynak¢min dikisi ¢ekme sirasindaki hizi
ile orantilidir. Kaynak ¢ekme esnasinda hizin iyi ayarlanmasi hatay1 ortadan kaldiracaktir. Ig
hatalar ise yabanci madde kalintilari, gaz bosluklari, birlestirme hatalar1 gibi hatalardir.
Birlesme hatalar ise yine kaynak¢inin kaynak oncesi puntalama islemini kurallarina gore
yapmamasi ve birlestirme esnasinda lifle¢ ve ilave tele verilecek olan agilara uymamasindan
kaynaklanabilir. Bu hatalarin olusmamasi i¢in ilave tel, dikisin basinda olusturulan metal
ergiyik banyosuna sokularak verilir. Ergiyik banyosundaki sarkmalar1 dnleyerek bu sekilde
dikis sonuna kadar dikkatli bir sekilde ilerletilir. Dikis sonunda ki ¢okme ise tiflece verilecek
kagirma hareketi ile engellenebilir. Bu islem sonunda tel ve iifle¢ bir diigiim hareketiyle az
bir zaman bekletilir. Daha sonra iifle¢ dikis disina ¢ekilerek hata olugsmasi engellenebilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Carpilan  is sicakken

dogrultunuz.

parcasini

Islem Basamaklari Oneriler
» Asetilen gazin1 tiipten  aliyorsaniz
» Yanict ve yakict gazlart kullanima kullanim basincini (0,5 —1) bar’a, oksijen
hazir hale getiriniz. tipiiniin  kullanim basincin1 2,5 bar’a
ayarlayiniz.
; . . » Kaynak apacaginiz s argasinin
> Iy pargasina uygun iifle seciniz. kali/nhglna Zafe l'iﬂgec; seciniz. ’
» 1~1,5 mm kalinliginda ve 2 adet 40x120
> Is pargalarri kaynaga hazir hale mm abadinda c¢elik malzemeyi temin
getiriniz. ediniz. Yiizeylerini temizleyerek
markalama islemini tamamlayiniz.
> Is parcasina uygun ilave tel | > Is parcasiin kalinlig arttikca tel ¢apr da
belirleyiniz. artar.
> Kaynak alevini hazirlaymiz. » Kaynak i¢in uygun olan alev siddetini
ayarlayiniz.
> Is parcamizin hazirlik islemleri bittikten
> Is  pargalarrm  her iki  ugtan sonra yatayda iki ucundan aralarinda 1-2
puntalayiniz. mm bosluk birakacak sekilde
puntalayiniz.
» Puntalama isleminden sonra is pargasini
> Is parcasmin kaynak yapilacak konum digeyde yan kit e1< kayn"agl lom
icin hazirh@im yapmiz. masa_mzd_a_b_ulunan baglant1 diizenegine
kendi fiziki durumunuza en uygun
yiikseklikte baglayiniz.
> llave tele 50-60° ac1 veriniz. Uflece 60-
> Ufleg ve ilave tele yeterli ag1y1 veriniz. 70°’lik acilar vererek, kaynak banyosuna
daldirma ¢ikarma hareketini saglayimiz.
> Islem tamamlandiginda oksi-gaz kaynag
» Oksi-gaz kaynag ile diiseyde yan dikis ile diiseyde yan kaynak dikisi ¢cekebilecek
cekiniz. duruma geleceksiniz.
» Yavag ve dikkatli bir gekilde ilerleyiniz.
» Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz. > Ezaﬁz};ﬁifg;i&?iiiégﬁa bu islemin
> Is pargasinda puntalama veya kaynak

sonrasinda meydana gelebilecek carpilma
egilme gibi sorunlar1 pleyt {izerinde
cekicle ezmeden dogrultunuz.

14




Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

1.  Diseyde yan kiit ek kaynak isleminde parc¢a kalinligi 1- 2 mm ise kullandiginiz tifleg
ka¢ numaradir?

A 1
B) 3
c) 2
D) 4

2. Diseyde yan kiit ek kaynak dikisi c¢ekilirken ilave tel i¢in On goriilen ac1
asagidakilerden hangisidir?

A)  40-50°
B)  5060°
C) 3040°
D)  5060°

3. Diiseyde yan kiit ek kaynak islemi i¢in asagidakilerden hangisi dogrudur?
A)  Bu kaynak yonteminde is pargasi yatay konumdadir.
B)  Bukaynak yonteminde iiflec agisi ile ilave tel agis1 ayni olur.
C) Bukaynak yonteminde is karbonlayici alev kullanilir.
D) Bukaynak yonteminde is pargasi yataya diktir.

4, Diiseyde yan kiit ek kaynak islemi sirasinda kaynak banyosunun sarkmasini 6nlemek
icin asagidaki islemlerden hangisi yapilmalidir?

A) lave telin agis1 diisiiriilmelidir.

B)  Ufleg hareketi verilebilir.

C)  Tel hareketi yapilabilir.

D) Hem tel, hem iifle¢ hareketi yapilabilir.
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5. Diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi ka¢ mm ye kadar parcalarda ¢ekilebilir?

A) 25
B) 15
C) 14
D) 24
6. Diiseyde yan kiit ek kayak islemi icin iki pargayr Once puntalamamiz gereklidir.

Puntalama islemi yapilirken iki parca arsindaki hangi kurala gore bosluk birakilabilir?
A) s pargasmin kallig kadar veya yaris1 kadar bosluk birakilabilir.

B) llave telin ¢ap1 kadar bosluk birakilabilir.

C) Burada birakilan bosluk standart dir.

D) Puntalama isleminde pargalar arasinda bosluk birakilmasina gerek yoktur.

7. Diiseyde yan kiit ek kaynak islemi kag mm ye kadar malzemelere uygulanabilir?
A)  2ila 5 mm arasindaki pargalara uygulanir.
B) 1ila4 mm arasindaki pargalara uygulanir.
C) 0.5 ila 2 mm arasindaki pargalara uygulanir.

D) 1.5ila 6 mm arasindaki pargalara uygulanabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Bu faaliyetteki konular1 kavradigimizi diisiiniiyorsaniz bir
sonraki faaliyete gecebilirsiniz. Eksikleriniz var ise faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
ogretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirisiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

»  Oksi-gaz kaynagi ile dik kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Fabrikalarda ve bu sektoriin olusturdugu genis yetkili ve 6zel servislerde olmak
izere yine ayni sektoriin olusturdugu kiiciik atolyelerde bu kaynak sekli ile ilgili
uygulamali ve gorsel egitim alinabilir. Ayrica bu kaynak yodnteminin
uygulandigi malzeme ve teorik bilgi internet, kiitiiphane ve okulunuzdaki

atolyelerden faydalanabilirsiniz.

3. OKSI-GAZ KAYNAGI iLE DIK KAYNAK
DiKiSi CEKMEK

3.1. Is Parcasimin Dik Kaynaga Hazirlanmasi

Kaynagin en rahat g¢ekildigi konum olarak yatay konumda yapilam gosterilir. Ancak
her is pargasini yatay olarak konumlandirma ihtimali yoktur. Bu nedenle kaynak yapan
kisinin her konumdaki is parcasini saglam bir sekilde kaynak yapabiliyor olmasi
istenmektedir. Kaynaga baslamadan Once is parcasit verilen Olgiilerde kesilmeli ve
markalanmalidir. Dik kaynak konumunda is pargasi yatay ile 90° a¢1 yapacak sekilde durur.
Kaynaga baslama yoniine gore is par¢ast masamizin baglanti diizenegine baglanir. Kaynak
asamasina gelindiginde is pargasinin baslangi¢ noktasindan itibaren is parcasinin sonuna
kadar tifleg ve tel aymi a¢1 ve dogrultuda, kaynak pozisyonunu bozmadan kaynak dikisi
cekilir.

3.2. Dik Kaynak Uygulama Teknikleri

Dik kaynak konumunda is par¢asimin kenarlarinin iist kismindan ya da alt kismindan
baslanarak kaynatilir. Buna gore dik kaynak islemi iki ana guruba ayrilir.
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3.2.1. Asagidan Yukariya Dik Kaynak

Dik kaynak konumunda is pargasi asagidan yukariya dogru kaynatildigi taktirde,
mukavemeti yiiksek kaynak dikisleri elde edilir. Asagidan yukariya dik kaynak isleminde
kaynak dikisini ¢ekme siiresi olduk¢a uzayacaktir. Ancak kalin kesitli olan pargalarda,
kaynak dikisinin niifuziyeti oldukga iyi olur. Kaynak metalinin is par¢asina isleme derinligi,
yiiksek 1s1 girdileri olugmasi nedeniyle fazla olmaktadir. Resim 3.1°de ve Sekil 3.1°de
asagidan yukartya dik kaynak dikisi goriillmektedir.

Resim 3.1: Asagidan yukariya dik kaynak dikisi
3.2.2. Yukaridan Asagiya Kaynak

Yukaridan asagiya kaynak islemi ise kisa siirede kaynak dikisinin olusmasina olanak
verir. Kaynak banyosu yer ¢ekimi etkisi ile hizla agsagiya dogru hareket edeceginden kaynak
hiz1 oldukea fazla olmakta bu da niifuziyeti olumsuz etkilemektedir. Is parcasina 1s1 girdisi
fazla olmadigindan, ince pargalarda yiizeyi diizgiin dikislerin elde edilmesi daha fazla
miimkiin olmaktadir.

Yukaridan asagiya kaynaklarda dikis islemesi istenilen nitelikte olmaz. Onun ig¢in
birlesmenin mekaniksel ozellikleri zayiflamig olur. Dolayisiyla bu yontemle yapilan
kaynagin mekanik ve mukavemet 6zelliklerinin iyi olmas1 i¢in miimkiinse asagidan yukariya
dogru kaynak dikisi cekilir. Dik kaynakta saga ve sola kaynaklarinin uygulanmasi sz
konusu degildir. Kaynak teli birlesme (ergiyik) alanina daldirilip ¢ikarilarak birlestirme
yapilir. Sekil 3.2’de dik kaynak dikisi igin tel hareketi ve is pargasinin {isten goriiniisii
verilmistir.
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ilarve tel

Karynak dikigi

Sekil 3.1: Dik kaynak dikisi (asagidan yukariya)

N

SD_EDQ / " .\ BD_TDO
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Sekil 3.2: Dik kaynak dikisi icin tel hareketi ve is parcasinin iisten goriiniisii
3.3. Dik Kaynak Dikisinde Olusabilecek Hatalar

Dik kaynak dikisi ¢cekmenin iki sekilde yapildigini uygulamali olarak gormiistiik. Dik
kaynak dikisinde olusabilecek hatalar yapilan kaynak yontemlerine gore degisebilir. Ornegin
yukaridan asagiya yapilan dik kaynak, kaynak dikisinin hizli bir sekilde olusmasina olanak
verir. Kaynak banyosu yer ¢cekim kuvvetinin etkisi ile ergiyigin sarkmasi dikisin is parcasina
olan niifuziyeti olumsuz yonde etkiler. Bu kaynak yontemi is pargasinda mukavemeti
diistirtir. Ayrica bu kaynak yontemi ¢ok fazla tercih edilmez.

Asagidan yukariya dogru yapilan dik kaynak dikisi, nufuziyet yoniinden iyi olsa bile

bu sefer de dikis ilizerinde yigilmalar meydana gelebilir. Bu yigilmalar is pargasinin
yiizeyinde ¢ikintilar ortaya ¢ikarir. Bu da taglama ve ylizey temizleme maliyeti getirir.
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Asagidan yukariya kaynak dikisinde bu hatalar1 6nlemek i¢in kaynak hizini ve alev ayarimi
iyi yapmak gerekir.

Kaynak sonunda karsimiza ¢ikabilecek kaynak hatalari, dis ve i¢ hatalar olarak ikiye
ayrilirlar. Dig hatalar; sigramalar, yanma noktalari, ¢atlaklar, koklerde yanmalar, ve en
onemlisi de dikis yiiksekligidir. Dikis yiiksekligi kaynak¢inin dikisi ¢cekme sirasindaki hizi
ile orantilidir. Kaynak ¢ekme esnasinda hizin ayarlanmasi hatayr ortadan kaldiracaktir. Ig
hatalar ise yabanci madde kalintilari, gaz bosluklari, birlesme hatalar1 gibi hatalardir.
Birlesme hatalar1 ise yine kaynakc¢inin kaynak oncesi puntalama islemini kurallarina gore
yapmamasi ve birlestirme esnasinda iifle¢ ve ilave tele verilecek olan agilara uymamasindan
kaynaklanabilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

» Carpilan  is sicakken

dogrultunuz.

par¢asini

Islem Basamaklan Oneriler
» Asetilen gazim1 tiipten aliyorsaniz
» Yanict ve yakict gazlart kullanima kullanim basincini (0,5 —1) bar’a, oksijen
hazir hale getiriniz. tipiiniin  kullanim basincim1 2,5 bar’a
ayarlayiniz.
; . . » Kaynak yapacaginiz i  parcasinin
> Is pargasma uygun iifleg seginiz. kalinligina gore iifleg seciniz.
» 1~1.5 mm kalinliginda ve 100x100 mm
> Is parcalarmi kaynaga hazir hale ebadinda ¢elik malzemeyi temin ediniz.
getiriniz. Yiizeylerini  temizleyerek markalama
iglemini tamamlayiniz.
> Is parcasina uygun ilave tel | > Is parcasinin kallig arttikca tel capi da
belirleyiniz. artar.
» Kaynak alevini hazirlaymiz. > Kaynak icin uygun olan normal alev
ayarlayiniz.
i > Ilave tele 45-60° ac1 veriniz. ilave tele 70-
» Ufleg ve ilave tele yeterli agiy1 veriniz. 80°’lik acilar vererek, kaynak banyosuna
daldirma ¢ikarma hareketini saglayiniz.
» Dik kaynak dikisi c¢ekebilmek igin
> is parcasmin kaynak yapilacak konum ha21r1?1d1g1nlz is pargasini yere 90 Ilk bir
icin hazirhgm yapiniz ac1 1le. masam;da _l?ulunan baglanti
' diizenegine kendi fiziki durumunuza en
uygun ylikseklikte baglayiniz.
. o .. . | » Islem tamamlandiginda oksi-gaz kaynag
> OkS:I gaz kaynag ile dik kaynak dikisi ile dik kaynak dikisi ¢ekebilecek duruma
¢ekiniz. e
geleceksiniz.
. . . . » Her kaynak dikisinden sonra bu iglemin
» Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz. tekrarlanmas gerekmektedir.
> Is parcasinda puntalama veya kaynak

sonrasinda meydana gelebilecek carpilma
egilme gibi sorunlar1 pleyt {izerinde
¢ekigle ezmeden dogrultunuz.
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Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi, asagidaki sorular cevaplayarak

belirleyiniz.

1. Dik kaynak dikisi g¢ekilirken is parcasi ile yer arasinda kag derecelik bir aci

olusmalidir.
A) 100°
B) 90°
C) 80°
D) 75°

2. Dik kaynak dikisi ¢ekme isleminde yukaridan asagiya kaynak dikisi ig¢in
asagidakilerden hangisi dogrudur?

A)
B)
C)
D)

Kaynak dikiginin mukavemeti yliksek olur.
Kaynak banyosunda sarkmalar meydana gelmez.
Yukaridan agagiya kaynak islemi daha ¢ok tercih edilir.

Yukaridan asagiya kaynak dikisinde dikis igslemesi istenilen nitelikte olmaz.

3. Dik kaynak dikisi cekme isleminde asagidan yukariya veya yukaridan asagiya kaynak
yapilirken kaynak banyosunda meydana gelen sarkmalari 6nlemek igin asagidaki
islemlerden hangisi uygulanir?

A)
B)
C)
D)

Tel hareketi yapilarak 6nlenebilir.
Uflece hareket verilerek 6nlenebilir.
Ufleg agis1 artirilarak dnlenebilir.

Tel agis1 artirtlarak 6nlenebilir.

4, Asagidan yukartya dik kaynak dikisi ¢ekme isleminde uygun olan iifle¢ agis1 kag

derecedir?

A) 40-50°
B) 45-50°
C) 55-60°
D) 70-80°
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5. Asagidan yukariya yapilan dik kaynak dikisi i¢in asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Asagidan yukari kaynak dikisinde nufuziyet saglanamaz.
B) Asagidan yukariya kaynak dikisinde ilave tel kullanilmaz.
C) Asagidan yukariya kaynak dikisinde yiiksek saglamlik elde edilir.
D) Asagidan yukartya kaynak dikiginde 1s1 girdisi diisiik olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirmmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Bu faaliyetteki konular1 kavradigimz diistiniiyorsaniz bir
sonraki faaliyete gecebilirsiniz. Eksikleriniz var ise faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
ogretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETi-4

AMAC

»  Oksi-gaz kaynagi ile dik kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Fabrikalarda ve bu sektoriin olusturdugu genis yetkili 6zel servislerde, olmak
iizere yine ayni sektoriin olusturdugu kiiciik atolyelerde bu kaynak sekli ile ilgili
uygulamali ve gorsel egitim almabilir. Ayrica bu kaynak yonteminin
uygulandigi malzeme ve teorik bilgi internet, kiitiiphane ve okulunuzdaki
atolyelerden faydalanabilirsiniz. Edindiginiz bilgileri sinifinizda

arkadaslarinizla paylasiniz.

4. OKSI-GAZ KAYNAGI iLE DIK KUT EK
KAYNAK DIiKIiSi CEKMEK

4.1. Is Parcasmin Dik Kiit Ek Kaynaga Hazirlanmasi

Bir onceki 6grenme faaliyetinde gordiigimiiz dik kaynak dikisi, bu faaliyetimizde
birlestirme islemi olarak sizlere 6gretilecektir. Burada, farkl iki is pargasini birlestirmek i¢in
ek yerlerinden dik kaynak yapilacaktir. Once is parcalar1 kollu makaslarda verilen dlgiilerde
kesilecek ve daha sonra yatay konumda puntalama islemi yapilacaktir. Is parcasmm
puntalama islemi yapilirken, kaynak yapilacak is parcasinin kalinlig1 veya kalinliginin yarisi
kadar, iki parca arasinda bosluk birakilmalidir. Puntalama isleminin kontrolii yapildiktan
sonra is par¢amizi kaynak masasinda bulunan baglanti diizenegine kendi fiziki durumumuza
gore baglamaliyiz. Dik kaynak konumunda is parcasi yatay ile 90° ag1 yapacak sekilde
baglanmalidir.

4.2. Dik Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Dik kaynak konumunda is pargasinin kenarlarinin iist kismindan ya da alt kismindan
baslanarak kaynatilir. Buna gore dik kaynak islemi iki ana guruba ayrilir.
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4.2.1. Asagidan Yukariya Dik Kiit Ek Kaynak

Dik kiit ek kaynak konumunda is pargasi asagidan yukariya dogru kaynatildigi
taktirde, mukavemeti yiiksek kaynak dikisleri elde edilir. Asagidan yukariya dik kiit ek
kaynak isleminde kaynak dikisini ¢ekme siiresi olduk¢a uzayacaktir. Ancak bu tiir kaynak,
kalin kesitli olan pargalarda, kaynak dikiginin her iki par¢aya da esit oranda nufuziyetini
saglar. Kaynak metalinin is pargalarina isleme derinligi, yiiksek 1s1 girdileri olusmasi
nedeniyle fazla olmaktadir. Bu da dik kiit ek kaynaginin asagidan yukariya dogru
uygulanmasinin daha dayanikli olmasim saglar. Sekil 4.1’de dik kiit ek kaynak dikisi tifleg
ve telin konumu gosterilmektedir. Resim 4.1°de ise asagidan yukariya dik kiit ek kaynak
dikisi yapilig1 goriilmektedir.

ilarve tel

=== Waynak dikigi

Sekil 4.1: Dik kiit ek kaynak dikisi iifle¢ ve telin konumu

Resim 4.1: Asagidan yukariya dik kiit ek kaynak dikisi
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4.2.2. Yukaridan Asagiya Dik Kiit Ek Kaynak

Yukaridan asagiya dik kiit ek kaynak islemi ise kisa siirede kaynak dikisinin
olugmasina olanak verir. Kaynak banyosu, yer cekimi etkisi ile hizla asagiya dogru hareket
edeceginden kaynak hizi oldukga fazla olmakta, bu da birlestirme islemi tizerindeki dikisin
niifuziyetini olumsuz yonde etkilemektedir. Is parcasina 1s1 girdisi fazla olmadigindan,
birlestirme islemlerinde ince pargalarin kullanilmasi, yiizeyi diizgiin dikislerin elde edilmesi
miimkiinddir.

Yukaridan asagiya kaynaklarda dikis igslemesi istenilen nitelikte olmaz. Onun ig¢in
birlesmenin mekaniksel 6zellikleri zayif olur. Dolayisiyla bu yontemle yapilan kaynagin
mekanik ve mukavemet 6zelliklerinin iyi olmasi i¢in miimkiinse asagidan yukariya dogru
kaynak dikisi ¢ekilir. Dik kaynakta saga ve sola kaynaklarin uygulanmasi s6z konusu
degildir. Sekil 4.2°de dik kiit ek kaynagi i¢in baglant1 diizenegi goriilmektedir.

Badlart dizenedi

nuod,
yeL ey

Sekil 4.2: Dik Kiit ek kaynagi icin baglant1 diizenegi
4.3. Dik Kiit Ek Kaynak Dikisinde Olusabilecek Hatalar

Dik kiit ek kaynaginda olusabilecek hatalar, kaynagin yoniine gore degisebilir. Dik kiit
ek kaynak dikisinde yukaridan asagiya kaynak yapilirken kaynak dikisi hizli bir sekilde
olusur. Bunun sebebi, kaynak banyosunun yer ¢ekim kuvvetinin etkisi ile akmasidir. Bu da
dikisin is parasina olan niifuziyetini olumsuz etkiler. Dolayisiyla birlestirme islemi sonunda
is parcasinin mukavemeti disiik olur. Asagidan yukariya dogru yapilan dik kiit ek kaynak
islemi sirasinda kaynak dikisinin birlestirilecek olan pargalara niifuziyeti iyi olur. Yalniz bu
kaynak yonteminde de kaynak dikisinin kalinlig1 hata olarak karsimza ¢ikabilir. Kaynak
dikisi ¢ekilirken kisa durmalar ya da hizli ilerlemeler yapilmasindan kaginmaliyiz. Miimkiin
oldugunca kaynak dikisini ayn1 hizda ilerleyerek ¢cekmeliyiz. Kaynak dikisindeki yigilmalar,
parcanin yiizeyinde ¢ikint1 olarak karsimiza ¢ikar. Daha sonra bu ¢ikintilar1 gidermek igin
zimpara ve taglama islemi yapmamiz gerekir.

26



Kaynak sonunda karsimiza g¢ikabilecek kaynak hatalari, dis ve i¢ hatalar olarak
ayrilirlar. Dis hatalar sigramalar, yanma noktalari, catlaklar, koklerde yanmalar, ve en
onemlisi de dikis yiiksekligidir. Dikis yiiksekligi, kaynak¢imin dikisi ¢ekme sirasindaki hizi
ile orantilidir. Kaynak ¢ekme esnasinda hizin ayarlanmasi hatay: ortadan kaldiracaktir. Ig
hatalar ise yabanci madde kalintilari, gaz bosluklari, birlesme hatalar1 gibi hatalardir.
Birlesme hatalan ise yine kaynak¢inin, kaynak oncesi puntalama islemini kurallarina gore
yapmamasi ve birlestirme esnasinda lifle¢ ve ilave tele verilecek olan agilara uymamasindan
kaynaklanabilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Carpilan veya yamulan is parcasini
sicakken dogrultunuz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Asetilen gazim1 tiipten aliyorsaniz
» Yanict ve yakict gazlart kullanima kullanim basincini (0,5 —1) bar’a, oksijen
hazir hale getiriniz. tipiiniin  kullanim basincin1 2,5 bar’a
ayarlayiniz.
; .. - » Kaynak yapacagimiz is pargasinin
> Is pargasina uygun iifleg seciniz. kalinligina gore iifleg seciniz.
» 1~1.5 mm kalinliginda ve 2 adet 40x100
> Is parcalarini kaynaga hazir hale mm abadinda c¢elik malzemeyi temin
getiriniz. ediniz. Yiizeylerini temizleyerek
markalama iglemini tamamlayiniz.
> Is pargasmma uygun ilave tel | > Is parcasinin kalinhi: arttikca tel capr da
belirleyiniz. artar.
» Kaynak alevini hazirlayimiz. > Kaynak icin uygun olan normal alev
ayarlayiniz.
» Is parcalarm  her iki wugtan | > Is parcasim markalayip kestikten sonra
puntalayiniz. yatayda iki ucundan puntalayiniz.
. > Is  pargasim  yatayda  puntalama
» s parcasinin kaynak yapilacak konum isleminden sonra birlestirme iglemi igin
icin hazirhigim yapiniz. masanizda bulunan baglanti diizenegine
kendi fiziki durumunuza goére baglayiniz.
) > Ilave tele 45-60° ac1 veriniz. ilave tele 30-
» Ufleg ve ilave tele yeterli agty1 veriniz. 80°’lik acilar vererek, kaynak banyosuna
daldirma ¢ikarma hareketini saglayiniz.
> Oksi-gaz kaynag ile dik kiit ek kaynak | ~ 151em tamamlandigina oksi-gaz kaynagi
o O ile diiseyde yan kaynak dikisi ¢ekebilecek
dikisi gekiniz. L2
duruma geleceksiniz.
- - . - » Her kaynak dikisinden sonra bu iglemin
» Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz. tekrarlanmas: gerekmektedir.
> Is parcasinda puntalama veya kaynak

sonrasinda meydana gelebilecek carpilma
egilme gibi sorunlar1 pleyt tiizerinde
¢ekigle ezmeden dogrultunuz.
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belirleyiniz.
1.
A)
B)
C)
D)

OLCME VE DEGERLENDIiRME

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

Asagidan yukariya dik kaynak dikisi ¢cekme igleminde ilave tel i¢in Onerilen egim agisi
kag derecedir?

55-60°
40-50°
30-40°
60-70°

Dik kaynak dikisi ¢ekme isleminde asagidan yukariya kaynak dikisi igin
asagidakilerden hangisi dogrudur?

A)
B)
C)
D)

Kaynak dikisinin mukavemeti yliksek olur.

Kaynak banyosunda sarkmalar meydana gelmez.

Asagidan yukari1 kaynak islemi daha az tercih edilir.

Asagiya yukar1 kaynak dikisinde dikis islemesi istenilen nitelikte olmaz.

Dik kaynak dikisi cekme isleminde asagidan yukariya veya yukaridan asagiya kaynak
yapilirken tifleg hareketinin yapilmasinin sebebi agsagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)

Birlestirmenin mukavemetli olmasi igin.

Birlestirmenin agagidan yukariya oldugu igin.

Is pargasinin ince olmasindan.

Kaynak banyosundan sarkmaya calisan ergime kiitlesini 6nlemek igin.

Dik kaynak ile birlestirme isleminde ince parcalarin kaynaginda diizgiin ve

mukavemetli dikislerin elde edilmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Ilave tele uygun oldugu igin.

B) Ist girdisinin dik kaynakta, ince pargalara oranla kalin parcalara daha iyi
olmasinda.

C) Ist girdisinin dik kaynakta, ince pargalarda kalin pargalara oranla daha iyi
olmas.

D) Kaynak dikiginde is par¢asina islememesinden dolayi.

Asagidan yukariya yapilan dik kiit ek kaynak dikisi i¢in asagidakilerden hangisi

dogrudur?

A)  Asagidan yukar1 kaynak dikisinde nufuziyet saglanamaz.

B)  Asagidan yukari kaynak dikisi maliyeti yliksektir.

C) Asagidan yukariya kaynak dikisinde dikis islemesi daha iyi olur.

D) Asagidan yukariya kaynak dikisinde is parcasi yere 80° ile ¢ekilmektedir.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Bu faaliyetteki konulari kavradiginizi diigiinityorsaniz bir
sonraki faaliyete gecebilirsiniz. Eksikleriniz var ise faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
ogretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

AMAC

> Oksi-gaz kaynag ile tavanda kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Otomotiv fabrikalarinda ve bu sektdriin olusturdugu genis yetkili ve o6zel
servislerde, olmak {izere yine ayni sektoriin olusturdugu kiiciik atdlyelerde bu
kaynak sekli ile ilgili uygulamali ve gorsel egitim alinabilir. Ayrica bu kaynak
yonteminin uygulandigi malzeme ve teorik bilgi internet, kiitiiphane ve
okulunuzdaki atolyelerden faydalanabilirsiniz. Edindiginiz bilgileri smifta

arkadaglarinizla paylaginiz.

5.0KSI-GAZ KAYNAGI iLE TAVANDA KUT
EK KAYNAK DIKISI CEKMEK

5.1. Is Parcasimn Tavanda Kiit Ek Kaynaga Hazirlanmasi

Tavan kaynagi, kaynakli birlestirme yontemlerinin igerisinde, 6zellikle de kaynak
yapan kisginin rahat hareket etme olanagi olmamasi nedeniyle yapimi en zor olanidir.
Kaynak yapilacak is parcasi verilen Olgililerde kesilmeli, markalanmali ve yatayda
puntalanmalidir. Puntalama islemi yapildiktan sonra is pargasi kaynak yapilacak masanin
baglant1 diizenegine baglanmalidir. Burada dikkat edilmesi gereken en Onemli husus, is
parcasinin kaynak yapimi sirasinda kaynake¢i c¢ikabilecek olan kivilcimlardan kendisini
koruyacak sekilde pozisyon almalidir. Bu konum ayni zamanda tel ve iiflecin hareket alanin
degistirmemelidir. Ufleg ve telin acilar1 kaynak baslangicindan sonuna kadar ayni sekilde
olmalidir. Sekil 5.1°de tavanda kiit ek kaynak dikisi yapilisinda {ifleg ve tel agist
gosterilmistir.
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Punta |  Kaynak ¥oni

7080 Ufleg Agisi

Ufleg

Sekil 5.1: Tavanda kiit ek kaynak dikisi iifle¢ ve tel acisi
5.2. Tavanda Kiit Ek Kaynak Isleminin Uygulama Teknikleri

Tavanda kiit ek kaynak isleminde ince parcalar aralik birakmadan kaynatilir. Kalin
parcalar V kaynak agzi agilarak birlestirilir. Bu birlestirme isleminde dik kaynak konumunda
oldugu gibi tel ve iiflec ayn1 yonde hareket eder. Tel, alevin icersinde tutulur veya ergiyik
icersine dalip cikarilarak hareket ettirilir. Resim 6°da tavanda kiit ek kaynak dikisi yapilist
goriilmektedir.

Tavanda kiit ek kaynaginda telin, birlestirdigimiz pargalarin kenarlarina kaynak gidis
yoniine gore agist 50° - 60° , iiflecin ¢ekilen dikis ile olan agis1 70 - 80°’dir. Kaynak sonuna
yaklasinca gerecte asiri 1sinma olur. Bu nedenle kaynagin sonunda ilerleme hizi artirilarak
islem tamamlanmahdir. Ozellikle, kaynak agzi acilmis parcalarda iki dikis cekilmelidir.
Dikisin, ergiyik kiitlesi ne kadar kii¢iik olursa kontrol etme olanagi da o kadar kolay olur. Bu
nedenle, kaynatma tekniginde ergiyik kiitlesi hacmi miimkiin olan en az degerde
tutulmalidir. Bu yiizden kaynak dikis sayist artarsa bundan kaginilmalidir. Dikis sayisinin
artirllmasi yontemiyle yapilan kaynaklarda gerecin birlesme alaninda mekaniksel 6zelligi
artar ve gerecin ¢arpilma degeri en aza iner. Sekil 5.2°de tavanda kiit ek kaynak ¢ekmek igin
hazirlanmis baglant: diizenegi gdsterilmistir.
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Tawan Kaynadl iz Pargas Bajlama
Diizenedi

Sekil 5.2: Tavanda kiit ek kaynak ¢ekmek i¢in baglant diizenegi

Resim 5.1: Tavanda kiit ek kaynak dikisi
5.3. Tavanda Kiit Ek Kaynak Dikisinde Olusabilecek Hatalar

Tavan da kiit ek kaynaginda ortaya c¢ikabilecek hatalar genellikle uygulamanin zor
olmasindan meydana gelebilir. Tavanda kiit ek kaynak isleminde en 6nemli islem, kaynaga
baslama noktas1 ve devaminda dikisi tutturma iglemidir. Bu islemde kaynakg1, once kendi
giivenligini saglamali, daha sonrada ergiyik banyosundaki sarkmalar1 6nlemelidir. Kaynak
hatalarinin 6ncelikli nedeni kaynak¢inin hatali ¢alismasindandir. Bu hatalarin olmamasi igin
kaynake¢1 uygulama kurallarina uymalidir.

Kaynak sirasinda olusabilecek kaynak hatalari, i¢ ve dis hatalar olmak iizere ikiye
ayrilirlar. I¢ hatalarm kontrolleri, muayene laboratuarlarinda yapilir, yani gozle goriilmesi
zor hatalardir. Dig hatalar ise kaynak ylizeyinde goriilen dikis yiikseklikleri, baslangic ve
bitis noktalarindaki yenmeler, dikisin ayn1 zamanda birlestirilen her iki par¢anin kenarlarina
esit oranda niifuz etmemesidir. Dikisin niifuziyeti esit oranda saglanamazsa birlestirme
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isleminin dayanim yetersiz olur. Iyi bir kaynak isleminin dayanimi, birlestirme isleminde
kullanilan malzemenin en az % 80’1 kadar dayanikli olmas1 gereklidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

» Carpillan  is sicakken

dogrultunuz.

parcasini

Islem Basamaklari Oneriler
» Asetilen gazim1 tiipten aliyorsaniz
» Yanict ve yakici gazlar1 kullanima kullanim basincini (0,5 —1) bar’a, oksijen
hazir hale getiriniz. tiptiniin  kullanim basmcini 2,5 bar’a
ayarlayiniz.
; . - » Kaynak yapacaginiz is parcasinin
> Is parcasma uygun iifleg seeiniz. kalinligina gore iifle¢ seciniz.
» 1~1,5 mm kalinliginda ve 2 adet 40x100
> Is pargalarmi kaynaga hazir hale mm abadinda c¢elik malzemeyi temin
getiriniz. ediniz. Yiizeylerini temizleyerek
markalama iglemini tamamlayiniz.
> Is pargasina uygun ilave tel | > Is parcasinin kalinhig: arttik¢a tel capr da
belirleyiniz. artar.
» Kaynak alevini hazirlaymiz. > Kaynak icin uygun olan normal alev
ayarlayiniz.
> Is  pargalarrm  her iki ugtan | > Is pargamizi markalayip kestikten sonra
puntalayiniz. yatayda iki ucundan puntalayiniz.
] > TIlave tele 20-30° ac1 veriniz. Ilave tele 70-
» Ufleg ve ilave tele yeterli agiy1 veriniz. 80° lik agilar vererek, kaynak banyosuna
daldirma ¢ikarma hareketini saglayiniz.
> Is  parcasim  yatayda  puntalama
> Is pargasmin kaynak yapilacak konum isleminden sonra birlestirme islemi igin
icin hazirligimi yapiniz. masanizda bulunan baglanti diizenegine
kendi fiziki durumunuza gore baglayiniz.
» Oksi-gaz kaynagi ile tavanda kit ek > 1§lem tamamlanqlglna oksi-gaz kaypa'g%
kaynak dikisi gekiniz ile tgvanda kit ek ka}./n.ak dikisi
) cekebilecek duruma geleceksiniz.
- N . - » Her kaynak dikisinden sonra bu islemin
» Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz. tekrarlanmast gerekmektedir.
> Is parcasinda puntalama veya kaynak

sonrasinda meydana gelebilecek ¢arpilma
egilme gibi sorunlart pleyt {izerinde
cekigle ezmeden dogrultunuz.
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belirleyiniz.
1.
A)
B)
C)
D)

OLCME VE DEGERLENDIiRME

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

Tavanda kiit ek kaynak isleminde ilave telin kaynak dikisine gore Onerilen egim agisi
kag derecedir?

45-60°
40-50°
30-40°
60-70°

Tavanda kiit ek kaynak isleminde kaynak sonuna dogru ilerleme hizini artirmak
gereklidir. Bunun sebebi olarak asagidakilerden hangisi gosterilebilir?

A)
B)
C)
D)

Kaynak dikisinin mukavemeti yiiksek olmasi
Kaynak banyosunda sarkmalar meydana gelmez
Is pargasinin 1s1nmas1 sonucu ¢arpilmasini énlemek icin

Kaynak banyosundaki sarkmay1 6nlemek igin

Tavan kaynaginda ince pargalarin birlestirilmesi ile ilgili olarak asagidakilerden
hangisi sdylenebilir?

A)
B)
C)

D)

Tavan kaynaginda ince pargalar birlestirilmez.
Tavan kaynaginda ince parcalar (araliksiz) kiit ek kaynagi ile birlestirilir.

Tavan kaynaginda ince pargalar, parga kalinligi kadar bosluk birakilarak
birlestirilir.

Ince pargalar tavan kaynaginda V kaynak agz1 agilarak birlestirilir.

Tavanda kiit ek kaynaginda kalin parcalarin birlestirilmesi ile ilgili olarak
asagidakilerden hangisi dogrudur?

A)
B)

C)

D)

Tavanda kiit ek birlestirme islemi kalin parcalarin kaynaginda kullanilmaz.
Tavanda kiit ek birlestirme isleminde kalin pargalarin birlestirilmesinde ilave tel
kullanilmaz.

Tavanda kiit ek birlestirme isleminde kalin parcalarin birlestirilmesinde V
kaynak agzi agilir.

Tavanda kiit ek birlestirme isleminde kalin parcalar arasinda is pargasinin
kalinlig1 kadar bosluk birakilir?
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5. Tavanda kiit ek kaynak islemi sirasinda dikis kontroliinii saglamak i¢in
asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Kaynak dikisinin ergiyik kiitlesi (ince dikis) miimkiin olan en az degerde
tutulmalidir.
B)  Kaynak iglemi i¢in hazirlanan alevin oksitleyici bir alev olmasi gereklidir.
C) Kaynak islemi sirasinda iiflece hareket verilmesi gereklidir.
D) Kaynak islemi sirasinda ilave tele hareket verilmesi gereklidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Bu faaliyetteki konular1 kavradigimizi diisliniiyorsaniz bir
sonraki faaliyete gecebilirsiniz. Eksikleriniz var ise faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
ogretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma galigmalari sonunda kazandigimiz bilgileri asagidaki
sorular1 cevaplayarak degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorular1 tekrarlayarak modiil
degerlendirme faaliyetine gegebilirsiniz.

1.  Diiseyde yan, dik ve tavan kaynak islemlerini yatayda kiit ek kaynak isleminden ayiran
en 6nemli 6zellik agsagidakilerden hangisidir?
A)  Ufleg agilarmin farki
B) Ergiyik banyosunun kontroliiniin zor olmasi
C) Normal alev kullanilmasi
D) Tel hareketi verilmesi

2. Diseyde yan kaynak dikisi ¢ekme isleminde kullanilan ilave telin ¢apt ka¢ mm

olmalidir?
A) 2mm
B) 1mm
C) 15mm
D) 25mm

3. Oksi-gaz kaynag: ile birlestirme islemi yapilirken is par¢asinin ¢arpilmasini onlemek
i¢in agagidakilerden hangisi uygulanir?
A) Is1 gereginden yiiksek tutulur.
B) Is1 gereginden diisiik tutulur.
C) s parcasi her kaynak dikisinden sonra sogutulur.
D) s parcasina geregi kadar 1s1 girdisi uygulanmalidir.

4.  Oksi-gaz kaynagi ile dik, yan ve tavan birlestirme islemleri kag mm’ye kadar parcalara
uygulanabilir?

A) 05-2
B) 1-2
C) 2-4
D) 1-4

5.  Diiseyde yan kiit ek kaynak isleminde is parcasinin konumu i¢in asagidakilerden
hangisi dogrudur?
A) s pargasi yataya dik olarak sabitlenir.
B) s parcasi yatay ile 90°’lik agiyla sabitlenir.
C) s parcas1 yatay konumda sabitlenir.
D) s pargasi yatay ile 120°’lik acryla sabitlenir.
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10.

11.

Diiseyde yan kiit ek kaynaginda iifle¢ i¢in Onerilen dikis ¢ekme acis1 asagidakilerden
hangisidir?

A)  45-60°
B) 50-60°
C) 60-70°
D)  55-60°

Diiseyde yan kiit ek kaynak isleminde kaynak dikisi c¢ekilirken iiflece hareket
verilmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Niifuziyeti saglamak

B)  Mukavemeti yiiksek tutmak

C)  Ergiyik banyosunun sarkmasini 6nlemek

D)  Yiiksek 1s1 girdisini 6nlemek

Diiseyde yan birlestirme islemlerinde 3.5 mm’den kalin pargalarinin birlestirilmesi
icin agagidaki islemlerden hangisi uygulanir?

A)  Iki parca arasindaki bosluk artirilir.

B)  V kaynak agzi agilir.

C)  Alev siddeti artirilir.

D) Ilave tele verilen ag1 artirilir.

Yatay ile 90°’lik a¢1 yapacak sekilde sabitlenen is pargasina asagidakilerden hangi
konum ile kaynak dikisi ¢ekilebilir?

A)  Yatayda kiit ek kaynak iglemi ile

B) Diiseyde yan kiit ek kaynak islemi

C)  Dik kiit ek kaynak islemi

D) Tavanda kiit ek kaynak islemi

Asagidakilerden hangisi dik kiit ek kaynak (asagidan yukariya) uygulamasinin
ozelliklerinden degildir?

A)  Yiiksek saglamlik elde edilir.

B)  Dikis ¢ekme siiresi kisadir.

C) Nifuziyeti yiiksek olur.

D) Yataya 90°’lik ag1 ile yapilir.

Dik kaynak dikisi ¢ekilirken iifleg ve ilave tel i¢in Onerilen ag¢1 asagidakilerden
hangisidir?

A)  Ufleg 25-30° Tel 30-40°

B)  Ufleg 40-50° Tel 45-60°

C)  Ufleg 20-30° Tel 25-30°

D)  Ufleg 30-40° Tel 35-40°
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12. Asagidakilerden hangisi dik kaynak uygulamanin &zelliklerinden biri degildir?
A) s pargasi yatay ile 90°’lik ac1 yapacak sekilde sabitlenir.
B)  Asagidan yukariya dik kaynak isleminde dikis hiz1 yavas olur.
C) 1 mm den kalin olan pargalara dik kaynak iglemi uygulanamaz.
D)  Yukaridan asagiya dik kaynak isleminde dikis hizli ilerler.

13. Asagidakilerden hangisi tavan kaynaginin 6zelliklerinden biri degildir?
A)  Kaynak sonuna dogru pargada asir1 isinma goriiliir.
B)  Dikisin sonuna dogru kaynak hizi artirilir.
C)  Tavan kaynak konumu iglem olarak digerlerinden kolaydir.
D) Kaynak sirasinda ergiyik banyosunda sarkmalar olur.

14. Tavanda kiit ek kaynak isleminde ilave telin konumu i¢in asagidakilerden hangisi
dogrudur?
A) lave tel kaynak dikis yoniine gore 20-30°°dir.
B)  Birlestirme ile olan agis1 60-70°’dir.
C) Is parcasinin yiizeyine olan agis1 45-60°’dir.
D) Dikis yoniine dogru 30-40°’dir

15. Yan, dik ve tavanda kiit ek kaynak islemlerini, yatay konumda yapilan kaynak
islemlerinden ayiran en 6nemli 6zellik agsagidakilerden hangisidir?
A) Dik, yan ve tavan kaynagi isleminden 6nce puntalama iglemine gerek duyulmaz.
B)  Dik, yan ve tavan kaynagi sirasinda ergiyik banyosunun kontrolii zordur.
C) Yatay da kiit ek kaynaginda ergiyik banyosunun kontrolii kolaydir.
D) Yatay da kiit ek kaynaginda is par¢asinda ergime olmaz.

DEGERLENDIRME

Sevgili  Ogrenciler faaliyetlerde kendi kendinizi degerlendirdiniz. Modiil
degerlendirmesinde ise test sorularini ¢dzecek ve biitiin faaliyetleri kapsayacak sekilde bir is
yapacaksiniz. Isi yapmada gdstereceginiz performansa gore modiilii basarip basarmadiginiza
siz, arkadaslarimiz veya dgretmeniniz karar verecektir. Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz
becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.
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KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME KRITERLERI DERECELENDIRME
EVET HAYIR
1. Oksi-Gaz kaynaginda  kullanilan  gereglerin
isimlerini dogru olarak ifade ediyor musunuz?
2. Manometreleri ayarladiniz mi?
3 Is pargasini kaynaga hazir hale getirdiniz mi?
4,  lyi bir kaynak dikis yiiksekligi sagladimiz mi1?
Iyi bir kaynak genisligi sagladiniz nm?
6. Kaynak baglangicinda ve bitisinde hatasiz dikis
¢ektiniz mi?
7. Kaynak banyosunun kontroliinii yaptiniz mi?
8. Kaynak banyosunun yercekimi kuvvetine Kkarsi
kontroliinii yaptiniz m1?
9.  Is pargasim delmeden kaynak dikisi ¢ektiniz mi?
10. Kaynak konumunu kurallarina gére uyguladiniz mi?
11. s pargasinda sizdirmazlik saglayabildiniz mi?
12. Saglam kaynak dikisi ¢ektiniz mi?
13. s pargasim 6lgiilerinde bitirebildiniz mi?

faaliyeti tekrar ediniz.

merak ettiginiz konularla ilgili daha ayrintili bilgiler bulabilirsiniz.
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Eger evetleriniz hayirlardan fazla ise modiilii basariyla tamamladiniz demektir. Yeni
modiile gecebilirsiniz. Aldigimiz hayirlar fazla ise modiil degerlendirmede yaptiginiz

Not: Modiiliin yan1 sira, farkli kaynak yayinlarda ve internet ortaminda ilgili sitelerde
motorlu tasitlarda uygulanan oksi gaz kaynagi ile degisik konumlarda kaynak hakkinda
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