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A¢IKLAMALAR 
KOD 521MMI053  

ALAN  Metal Teknolojisi 

DAL/MESLEK  T¿m Meslekler Ķin Ortak 

MOD¦L¦N ADI Oksi - Gaz ile Kesme 

MOD¦L¦N TANIMI 
Oksi gaz ile kesme konularēnēn anlatēldēĵē ºĵrenme 

materyalidir. 

S¦RE 40/24 

¥N KOķUL Oksi Gaz ile Dikiĸ ¢ekme mod¿l¿n¿ almēĸ olmak 

YETERLĶK Oksi gaz ile kesme yapmak  

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 
Gerekli ortam ve ekipman saĵlandēĵēnda oksi gaz ile d¿z 

ve dairesel kesme yapabileceksiniz.  

Amalar 
1. Yanēcē gaza gºre hazērlanmēĸ ¿flecin basēncēnē 

ayarlayabilecek, ºnce oksijen sonra asetilen vererek 

alev oluĸturabileceksiniz.  

2. Kesme alevini oluĸturarak baĸlangē noktasēnē 

tavlayabilecek, kesme ¿fleci ile elle d¿z kesme 

iĸlemini yapabileceksiniz. 

3. Kesme alevini oluĸturarak baĸlangē noktasēnē 

tavlayabilecek, kesme ¿fleci ile elle dairesel kesme 

iĸlemini yapabileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI  

Donanēm: Kaynak postasē, kaynak yardēmcē elemanlarē, 

keski ¿fleci ve takēmlarē 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli 

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

kullanarak mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve 

becerileri ºlerek sizi deĵerlendirecektir. 
 

A¢IKLAMALAR 
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GĶRĶķ 
 

 

 

 

Sevgili ¥ĵrenci 
 

Meslek seimi insan hayatēnēn en ºnemli dºn¿m noktalarēndan ve hayatēnda verdiĵi en 

ºnemli kararlardan biridir. 
 

Ķnsanlarēn hayatēnēn b¿y¿k bir bºl¿m¿ mesleĵinin iinde gemektedir. Meslek, sadece 

para kazanma aracē deĵil aynē zamanda kendini ifade etme ĸeklidir. Saĵlēklē meslek seimi 

kiĸinin yetenekleri ile doĵrudan iliĸkilidir. Seeceĵi mesleĵin gerektirdiĵi yetenekler ile 

kendi yetenekleri uyuĸtuĵunda saĵlēklē bir meslek seiminin ilk adēmē atēlmēĸ olur. Bu 

baĵlamda, kendi yetenek ve isteĵiniz ile mesleĵin gerektirdiĵi yetenekler hakkēnda iyi bir 

araĸtērma yapmanēz gerekir. 
 

Oksi gaz kaynaĵē, metal teknolojileri alanēnēn vazgeilmez dersidir. Etrafēmēza 

baktēĵēmēzda yapēlan ¿r¿nlerin biroĵunun metal teknolojileri ile ¿retildiĵini gºr¿r¿z. Metal 

teknolojileri ile ¿retilen ºzellikle aĵēr sanayi kuruluĸlarēnda kesme iĸlemleri, oksi gaz ile 

yapēlmaktadēr. Oksi gaz ile kalēn sac ve platina, aplē malzemelerin kesimi yapēldēĵēndan 

meslek iinde vazgeilmez bir yapēya sahiptir. Oksi-gaz ile kesme teknolojik geliĸmeler ve 

metal teknolojileri var olduĵu surece ºnemini yitirmeyecektir. Oksi gaz ile kesme, geliĸmiĸ 

¿lkelerde vazgeilmez kesme yºntemlerindendir ve ºnemini korumaktadēr.  
 

Bu mod¿l ile gerekli ortam ve ekipman saĵlandēĵēnda oksi gaz ile d¿z ve dairesel 

kesme yapabileceksiniz.  
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 
 

 

 

 

 

Yanēcē gaza gºre hazērlanmēĸ ¿flecin basēncēnē ayarlayabilecek, ºnce oksijen sonra 

asetilen vererek alev oluĸturabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

ü Oksijen ve yanēcē gazlar hakkēnda bir rapor hazērlayēp sēnēf ortamēnda 

sunumunu yapēnēz. 

 

1. KESME ¦FLECĶ ALEV AYARI YAPMAK  
 

1.1. Oksijenle Kesme 
 

Kesme: Herhangi bir malzemenin iki veya daha fazla paraya bºl¿nmesidir. 
 

Oksijenle kesme: Bºl¿necek paralarēn oksi gaz alevi ile yakēlarak bºl¿nmesidir 

(Resim 1.1). 

  

Resim 1.1: Oksijenle kesme 

¢eliĵin birok t¿r¿ oksijenle kesmeye uygundur. ¢elik 1100 
o
Côye kadar ēsētēlēp 

basēnlē saf oksijen ile temas ettirilirse yanmaya baĸlar. Oksijenle kesmede eliĵin ergimesi 

kēsmen sºz konusudur, iki  para yanma ile birbirinden ayrēlmaktadēr. 
 

  

¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 
 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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1.2. Kesmede Kullanēlan Oksi Gaz Takēmlarē 

 

Resim 1.2: Oksijen t¿pleri                    Resim 1.3: Hortum                     Resim 1.4: Kesme ¿fleci  

1.3. Kesmede Kullanēlan Gazlar 
 

Oksijenle kesme iĸleminde yanēcē ve yakēcē olmak ¿zere iki eĸit gaz kullanēlēr. Yakēcē 

gaz olarak oksijen, yanēcē gaz olarak ise asetilen ve propan kullanēlēr. 
 

Oksijen O2: Havanēn % 21ôini oluĸturan saĵlēk ve sanayi sektºr¿nde sēk kullanēlan 

renksiz ve kokusuz bir gazdēr. Oksijen, daha ok havanēn sēvēlaĸtērēlmasē ve ayrēĸtērēlmasē 

yºntemi ile elde edilir. Oksijen, dikiĸsiz t¿plerde depolanēr (Resim 1.5). Kesmede kullanēlan 

gazēn saf ve rutubetsiz olmasēna dikkat edilir. 

  

Resim 1.5: Oksijen t¿p¿ 

Alevle kesme iĸleminde oksijenin iki gºrevi vardēr. 
 

¢eliĵin yanma sēcaklēĵēna kadar tavlanmasēnda kullanēlan alevde yakēcē gazēn 

yakēlmasēnda ve yanma sēcaklēĵēna kadar tavlanmēĸ bºlgenin yakēlmasēnda kullanēlēr. 
 

Oksijen gazē yukarēda belirtilen her iki kullanma yerinde farklē basēnlarda kullanēlēr. 

Kesme iin ºncelikle paranēn tavlanmasē gerekir. Paranēn tavlanmasēna kadar kullanēlan 

oksijen basēncēna TAVLAMA BASINCI denir. 
 

Paranēn tavlama sēcaklēĵēna ulaĸmasēndan sonra kesme alanēna basēnlē oksijen 

gºnderilerek hem ēsēnēn artmasē hem de meydana gelen curufun paradan 

uzaklaĸtērēlmasēnda kullanēlan oksijen basēncēna KESME BASINCI denir. 
 



 

 5 

Yanēcē gazlar, iinde hidrojen ve karbon atomlarē bulunan gazlardēr. 
 

Asetilen (C2H2): Kalsiyum karpitin su ile temas ettirilmesi ile elde edilen asetilen, 

¿r¿k sarēmsak gibi kokan, parlayēcē, ok kolay tutuĸan ve parlak alevle yanan renksiz bir 

gazdēr. Oksijenle birleĸtiĵinde yaklaĸēk 3500 
o
C sēcaklēĵa ulaĸmaktadēr. Asetilen t¿pleri 

genellikle 40 Ẵôdir (Resim 1.6). 

 

Resim 1.6: Asetilen t¿p¿ 

Depolanērken dikiĸli veya dikiĸsiz t¿pler kullanēlēr. Asetilen t¿plerinin rengi sarēdēr. 

Asetilen, t¿plere doldurulurken aseton kullanēlēr. 
 

Propan (C3H8): Petrol¿n damētēlmasē ile elde edilir. Piyasada LPG (Likit Petrol Gazē) 

olarak da adlandērēlan bu gaz, hidrojen ve karbon elementlerinden oluĸan yanēcē ve parlayēcē 

bir gazdēr. Depolanērken dikiĸli 45 kgôlēk t¿pler kullanēlēr. T¿p renkleri gri, kalkan kēsēmlarē 

kērmēzēdēr. Maliyetin asetilenden az olmasē propan gazēnēn kullanēmēnē artērmēĸtēr (Resim 

1.7).  

 

Resim 1.7: Propan  

Diĵer taraftan kesme iĸleminde kullanēlan yanēcē gazlarda aranan ºzellikleri aĸaĵēdaki 

gibi sēralayabiliriz: 
 

ü Gazēn maliyeti   

ü T¿pleri 

ü Gazēn verdiĵi kalori miktarē 

ü Kesim esnasēnda ilerleme hēzē 

ü Kesmede kullanēlan oksijen miktarē 

ü Gazēn g¿venliĵi ve kullanma tekniĵi 
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1.4. Kesmede Kullanilan ¦fle Memelerinin Tanēm, ¢eĸitleri ve 

¥l¿leri 
 

Oksi gaz kaynaĵēnda kullanēlan ve Telsiz Dikiĸ mod¿l¿n de anlatēlan ¿flelerle kesme 

yapēlmaz. Oksijenle kesme iĸleminde kullanēlan kesme ¿flelerinin kesme alanēnē tavladēktan 

sonra basēnlē oksijen de gºndermesi gerekir. Bu nedenle kesme ¿flelerinin t¿m¿nde 

kaynatma ¿flelerinden farklē olarak basēnlē oksijen gºnderme d¿zeneĵi mevcuttur. Kesme 

¿fleleri, enjektºrl¿ ve meme karēĸēmlē olarak ikiye ayrēlēr. 
 

Meme karēĸēmlē ¿flelerde gaz karēĸēmē meme bºl¿m¿nde olduĵu iin ¿flecin gºrevi 

sadece yanēcē ve yakēcē gaz karēĸēmēnē yaparak memeden gºndermektir. 

 

ķekil 1.1: Meme eĸitleri 

Bu ¿fleler, kesme iin gerekli basēnlē oksijeni ayrē bir boru ve ayrē bir kumanda valfi 

ile kumanda ederek meme ucuna gºnderilmesini saĵlamaktadēr (ķekil 1.1). 
 

Oksi gaz, kaynak memelerinde olduĵu gibi kesme memeleri de numaralandērma 

sistemi ile standart h©le getirilmiĸtir. Kesme memelerini tanēmamēza yarayan numaralar 

meme ¿zerinde bulunur. 
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Aĸaĵēdaki tablolarda meme kesme kapasiteleri verilmiĸtir. 
 

KESME MEMELERĶ (Oksijen - Asetilen) 

Meme 

Anma 

Numarasē 

Kesme  

Kalēnlēĵē  

(mm) 

Kesme 

Hēzē 

(mm/dk.) 

Kesme 

O2 

Basēncē 

(bar) 

Tavlama 

Oksijen 

Basēncē 

(bar) 

Asetilen 

Basēncē  

(bar) 

Kesme  

Oksijen 

T¿ketimi  

(Ẵ/h) 

Tavlama 

Oksijen 

T¿ketimi 

(Ẵ/h) 

Tavlama 

Asetilen 

T¿ketimi 

(Ẵ/h) 

0 3-5 700-500 1,5-2,0 0,7 0,3 600-900 270-390 240-360 

1 5-10 660-400 2,5-3,5 0,7 0,35 1680-2100 270-390 240-360 

2 10-25 560-300 3,0-4,0 0,7 0,35 1740-2820 390-450 360-420 

3 25-40 400-230 3,5-4,5 0,7 0,35 2820-3900 450-540 420-480 

4 40-60 380-200 4,0-5,0 1 0,4 3960-4860 450-600 420-480 

5 60-100 250-180 4,5-5,5 1 0,4 7740-9000 600-720 540-660 

6 100-200 150-110 5,0-6,5 1 0,4 12240-13980 720-930 660-840 

7 200-300 125-90 6,5-7,5 1 0,4 18480-21300 930-1080 840-990 

Tablo 1.1: Meme numarasēna gºre kalēnlēk, kesme hēzē ve basēn deĵerleri 

 

KESME MEMELERĶ (Oksijen - Propan) 

Meme 

Anma 

Numarasē 

Kesme  

Kalēnlēĵē  

(mm) 

Kesme 

Hēzē 

(mm/dk.) 

Kesme 

O2 

Basēncē 

(bar) 

Tavlama 

Oksijen 

Basēncē 

(bar) 

Propan 

Basēncē  

(bar) 

Kesme  

Oksijen 

T¿ketimi  

(Ẵ/h) 

Tavlama 

Oksijen 

T¿ketimi 

(Ẵ/h) 

Tavlama 

Propan 

T¿ketimi 

(Ẵ/h) 

0 3-5 700-500 1,5-2,0 1 0,3 600-900 660-1380 180-360 

1 5-10 660-400 2,5-3,5 1 0,3 1680-2100 900-1380 240-360 

2 10-25 560-300 3,0-4,0 1 0,3 1740-2820 1080-2460 300-600 

3 25-40 400-230 3,5-4,5 1 0,3 2820-3900 1320-2460 360-600 

4 40-60 380-200 4,0-5,0 1,5 0,4 3960-4860 1560-2460 420-600 

5 60-100 250-180 4,5-5,5 1,5 0,4 7740-9000 1800-2460 480-600 

6 100-200 150-110 5,0-6,5 1,5 0,7 12240-13960 2760-3780 720-960 

7 200-300 125-90 6,5-7,5 1,5 0,7 18480-21300 2760-4320 720-1080 

Tablo1.2: Meme numarasēna gºre kalēnlēk, kesme hēzē ve basēn deĵerleri 

 

1.5. Kesme ¦flecinin Yardēmcē Elemanlarē 
 

Kesici ¿flelerin hareketlerinin d¿zg¿n olmasē amacēyla ºzel yapēlmēĸ destek 

elemanlarēndan faydalanēlēr. Kesmenin ºzelliĵine gºre yardēmcē elemanlarēn kullanma 

yerleri farklēdēr. Bunlardan bazēlarē Resim 1.8ôde verilmiĸtir. 
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Resim 1.8: Kesme ¿fleci yardēmcē elemanlarē 

 

1.6. Malzemelerin Kesilebilme ¥zellikleri 
 

Her metal, oksijenle kesilmeye uygun deĵildir. Bir metalin oksijenle kesilmeye uygun 

olmasē iin aĸaĵēdaki ºzelliklere sahip olmasē gerekir. 
 

ü Kesilecek malzeme, oksijen ile yanmalēdēr. 

ü Yanmaya baĸlama sēcaklēĵē ergime sēcaklēĵēndan d¿ĸ¿k olmalēdēr. 

ü Metal ¿zerinde bulunan oksit tabakasēnēn ergime derecesi, metalin ergime 

derecesinden d¿ĸ¿k olmalēdēr. 

ü Yanma sonucu oluĸan curuf, akēĸkan olmalēdēr. 

ü Kesilecek malzemelerin ēsē iletkenliĵi, d¿ĸ¿k olmalēdēr. 

ü Yukarēda sayēlan ve yakēlarak kesilecek gerelerde aranan ºzelliklere d¿ĸ¿k 

alaĸēmlē, alaĸēmsēz elikler ve elik dºk¿mler uymaktadēr. 
 

Diĵer yandan; 
 

ü Al¿minyumun y¿zeyindeki oksit tabakasēnēn ergime derecesi, al¿minyumun 

ergime derecesinden y¿ksek olduĵundan, 

ü Y¿ksek alaĸēmlē eliklerde oluĸan curuflarēn akēĸkan olmadēĵēndan, 

ü Bakērēn ēsē iletkenliĵinin y¿ksek olduĵundan, 

ü Gri dºkme demirin oksijen akēmē ile yanmadēĵēndan oksijenle keserek 

yakēlmaz. 
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Oksijenle kesmeye en uygun gereler, d¿ĸ¿k alaĸēmlē elikler ile alaĸēmsēz eliklerdir. 

Teorik olarak i yapēsēnda % 2ôye kadar karbon bulunan elikler, oksijenle kesilmeye 

uygundur. Ancak uygulamada iindeki karbon oranē % 0,4ô¿ geen eliklerde kesme 

kenarlarēnda sertleĸme meydana gelmektedir. Bundan dolayē kesilecek malzemelerin 

kesilmeden ºnce 250 
o
C ºn ēsētmaya ve 630 

o
C son ēsētmaya gerek vardēr. ¢elik  iindeki 

alaĸēm elamanē ve karbon oranēnēn artmasē h©linde ºn tavlama sēcaklēĵē artērēlmalēdēr. 
 

Buna gºre, 
 

ü Ķ yapēda % 0.25ï0,4 karbon bulunan elikler 100ï250 
o
C sēcaklēk arasēnda ºn 

tavlama yapēlērken, 

ü Ķ yapēda % 0,4ï1,5 karbon bulunan eliklere 250ï400 
o
C sēcaklēk arasēnda ºn 

tavlama yapēlēr. 
 

Paralarēn oksijenle kesilebilmelerini kolaylaĸtērmak iin fiziksel olarak da bazē 

tedbirler almak gerekir. Para y¿zeyinde bulunan kir, oksit, yaĵ, boya gibi kesme hēzēnē 

d¿ĸ¿ren maddelerin temizlenmesi gerekir. 
 

1.7. Oksijenle Kesmede Alēnacak G¿venlik ¥nlemleri 
 

Oksijenle kesme iĸleminde meydana gelen kēvēlcēm yaĵmuru yaklaĸēk 1400 derecedir. 

Bu kēvēlcēmlarēn etrafa zarar vermemesi gerekir. Oksijenle kesmede kullanēlan gazlarēn 

yakēcē, yanēcē ve parlayēcē etkilerinin tehlike oluĸturduĵu iin aĸaĵēdaki g¿venlik tedbirlerini 

almak gerekir. 
 

ü Kesme iĸlemine baĸlamadan ºnce t¿m donanēmda gaz kaaĵē kontrol¿ 

yapēlmalēdēr. 

ü Yanēcē ve yakēcē gaz ve sēvēlarēn olduĵu yerlerde oksijenle kesme 

yapēlmamalēdēr. 

ü Daha ºnce iinde yanēcē ve parlayēcē gaz, sēvē depolanan malzemeler, oksijenle 

kesilmemelidir. 

ü Kesme yapēlan yerin altēnda kum dolu kaplar bulundurulmalēdēr. 

ü Zeminde ahĸap bulunan yerde kesme zorunluluĵu varsa zemin ēslatēlmalēdēr. 

ü Kesme iĸleminin yapēldēĵē yerde kesinlikle yangēn sºnd¿rme cihazē 

bulundurulmalēdēr. 

ü Bunlarēn dēĸēnda oksi gaz kaynaĵēnda uyulmasē gereken t¿m g¿venlik 

kurallarēna uyulmalēdēr. 
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Resim 1.12: Kaynakē Kēyafeti 

1.8. Kesme Ķin Alev Ayarēnēn Yapēlmasē 
 

Oksi-gaz ile kesme yaparken herhangi bir olumsuzluĵun olmamasē, paranēn kolay 

kesilmesi ve para y¿zeyinin d¿zg¿n olmasē iin alev ayarēnēn yapēlmasē gerekir. 
 

1.8.1. Alev Ayarē 
 

Oksi gaz kaynaĵēnda normal, oksitleyici ve karbonlayēcē alevlerin olduĵunu bir ºnceki 

mod¿lde ºĵrenmiĸtik. Bu alevler, kesme iĸleminde paranēn yanma sēcaklēĵēna kadar 

tavlanmasēnda kullanēlēr. Kesmede paranēn tavlanmasēnda genellikle normal ve oksijeni 

fazla alev kullanēlēr (bk. Oksi Gazla Telsiz Dikiĸ mod¿l¿.) 
 

1.8.2. Alev Ayarēnēn Yapēlmasē 
 

¥zellikle kesme y¿zey d¿zg¿nl¿ĵ¿ iin para kalēnlēĵēna gºre alev ayarē yapēlēr. Alev 

ayarē yapmak iin ºnce yakēcē gaz bir miktar aēlēr, sonra yanēcē gaz aēlēr. Oksijen artērēlarak 

ºn ēsētma alevi ayarlanmēĸ olur  (Resim 1.12) (bk. Oksi Gazla Telsiz Dikiĸ mod¿l¿). 

 

Resim 1.13: Alev ayarē 



 

 11 

1.8.3. Kesme Alevi 
 

Oksijenle kesmede kullanēlan alevde kaynak alevinden farklē olarak yakmada 

kullanēlan oksijen ayarēnēn para kalēnlēĵēna gºre yapēlmasē gerekir. Her ¿flecin keseceĵi 

para kalēnlēĵē deĵiĸtiĵi gibi harcayacaklarē oksijen de deĵiĸmektedir.   
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
 

Oksijenle alev ayarē yapēnēz. 
 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Kesme ¿flecini takēnēz. 

    

 

ü ¦fle baĵlantē yerlerinden gaz kaaĵē olmadēĵēna 
emin olunuz. 

 

 

ü Kesmede kullanēlacak meme seimini yapēnēz. 

 

 

ü Hortum, ¿fle ve memenin g¿venli bir ĸekilde 

takēldēĵēndan emin olunuz.  Ellerinizin yaĵsēz 

olmasēna dikkat ediniz. 

 

 

 

ü ¦flelerin yumuĸak 
metallerden yapēldēĵēnē 

unutmayēnēz. 

ü Hortumlarēn kesik ve ya bantlē 
olmadēklarēnē kontrol ediniz. 

ü Yaĵlē, kirli eller ile 
dokunmayēnēz. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Para kalēnlēĵēna gºre alēĸma basēncēnē 

ayarlayēnēz. 

 

 

ü Kesilecek paranēn altēna su k¿veti koyunuz 

 

 

ü Kesme ¿flecinin ucundan ºnce asetilen sonra 
oksijen vererek alev oluĸturunuz (Ķleri d¿zeydeki 

kaynakēlar ºnce oksijeni ok az aēp daha sonra 

asetileni aabilirler.). 

 

 

ü Asetilen kērmēzē, oksijen mavi 
renkli hortumlarda kullanēlēr. 

ü Alev ayarē yaparken ¿fleci 
arkadaĸēnēza doĵru tutmayēnēz. 

Kaynak gºzl¿ĵ¿ takēnēz. 

Yangēn ihtimaline karĸē ºnlem 

alēnēz. 

ü Su eksilirse ilave edilmelidir. 

ü Asetilen yerine diĵer yanēcē 
gazlar da kullanēlabilir. 
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ü Alev ayarēnē yapēnēz ve kesme oksijeni kontrol¿ 
koluna basarak kesme alev kontrol¿n¿ yapēnēz. 

 

 

ü ¥nce asetilen sonra oksijen musluĵunu kapatarak 
¿fleci sºnd¿r¿n¿z. 

  

 

ü Gaz kaaklarēna karĸē dikkatli olunuz. ¦fleci 
g¿venli bir yere koyunuz t¿pleri kapatēnēz. 

Manometreyi yaĵlē elle tutmayēnēz. 

 

 

ü Ķĸ ayakkabēsē ve iĸ ºnl¿ĵ¿ 

giyiniz. Kaynak gºzl¿ĵ¿ 

takēnēz. 

ü Gºzl¿k buharlanmamasē iin 

sabunlu su ile silinebilir. 

Gºzl¿k ne ok sēkē ne de 

gevĸek olmalēdēr. 

ü ¦fle ularēnēn zarar 
gºrmemesine dikkat ediniz. 

ü Hortumlarē kurallara uygun 
toparlayēnēz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler iin 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler iin Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi 

deĵerlendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. Kesme ¿flecini takabildiniz mi?   

2. ¦fleci taktēktan sonra gaz kaaĵē kontrol¿n¿ yaptēnēz mē?   

3. Oksijen t¿p¿n¿ aarken ellerinizin yaĵsēz olmasēna dikkat ettiniz mi?   

4. ¢alēĸmaya baĸlamadan ºnce g¿venlik tedbirlerini aldēnēz mē?   

5. ¦fleci yakarken ºnce yakēcē gazē atēnēz mē?   

6. Alev ayarē yaparken alevi arkadaĸlarēna zarar vermeyecek tarafa 

tuttunuz mu? 
  

7. Para kalēnlēĵēna uygun meme seimi yaptēnēzmē?   

8. ¦fleci kapatērken ºnce yanēcē gazē kapattēnēzmē?   

9. ¦fleci g¿venli bir yere koydunuz mu?   

10. ¢alēĸma yerini temiz tuttunuz mu?   
 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

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

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

 

1. ¢eliĵin 1100 dereceye kadar tavlanēp basēnlē saf oksijen ile temas ettirilmesi sonucu 

aĸaĵēdakilerden hangisi olur? 

A) Oksijenle temizleme  

B) Oksijenle kesme  

C) Oksijenle tavlama  

D) Oksijenle zenginleĸtirme 
 

2. Oksijenle kesmede yakēcē olarak hangi gaz kullanēlēr? 

A) Asetilen  B) Propan  C) Oksijen  D) B¿tan 
 

3. Aĸaĵēdakilerden hangisi kesmede kullanēlan oksigaz takēmlarēndan deĵildir? 

A) Kesme ¿fleci  B) Gaz hortumlarē C) Kaynatma ¿fleci D) T¿pler 
 

4. Aĸaĵēdakilerden hangisi, oksijenle kesme iĸleminde kullanēlan yanēcē gazlarda aranan 

ºzelliklerden biri deĵildir? 

A) Gazēn maliyeti 

B) Gazēn verdiĵi kalori miktarē 

C) Kesim esnasēnda ki ilerleme hēzē    

D) Gazēn kokusu 
 

5. Bakērēn oksijenle kesilememesinin sebebi aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Oksitlenmemesi  

B) Isē iletkenliĵinin fazla olmasē 

C) Bakērēn curufunun akēĸkan olmayēĸē  

D) Bakērēn oksijenle yanmamasē  
 

6. Oksijenle kesme yapēlērken gaz kaaĵē olduĵu anlaĸēldēĵēnda aĸaĵēdakilerden hangi 

hareketi yapmak doĵru olur?  

A) Kesmeye devam etmek  

B) Gaz kaaĵēnē fazla ºnemsememek 

C) Kesme iĸlemi bittikten sonra ºnlem almak 

D) ¦fleci hemen kapatēp sorunu gidermek 
 

7. Kesme alev ayarē yapēlērken ºnce hangi gaz valfi aēlēr? 

A) Oksijen  B) Asetilen  C) Propan  D) B¿tan 
 

8. Kesme ¿fleci ¿zerinde oksijen ayarē iin ka valf vardēr? 

A) 1   B) 2   C) 3   D) 4 
 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

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

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine geiniz 
.  

¥L¢ME DEĴERLENDĶRME 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-2 
 
 

 

 

Kesme alevini oluĸturarak baĸlangē noktasēnē tavlayabilecek, kesme ¿fleci ile elle d¿z 

kesme iĸlemini yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

ü Bulunduĵunuz bºlgede oksi gaz ile kesme yapan iĸletmeleri gezerek d¿z kesme 

hakkēnda bilgi toplayēp sēnēfta tartēĸēnēz. 

 

2. KESME ¦FLECĶ ĶLE ELLE D¦Z KESME 

YAPMAK  
 

2.1. Kesme Hēzēnēn Tanēmē 
 

Oksijenle kesmenin ºncelikli olarak paranēn tavlama sēcaklēĵēna kadar tavlanmasē ve 

ardēndan basēnlē oksijenle temas ettirilmesi olduĵunu bir ºnceki ºĵrenme faaliyetinde 

ºĵrenmiĸtik. ¥ĵrendiĵimiz bu kesme iĸleminin oluĸmasē iin belli bir s¿reye ihtiya vardēr. 

Ayrēca basēnlē oksijenin paranēn t¿m derinliklerine iĸlemesi iin belli bir s¿renin gemesi 

gerekir. Basēnlē oksijenin paraya gºnderilmesi, kesme iĸleminin baĸlamasē demektir. 

Kesme baĸladēktan sonra kesme ¿flecinin kesme yºn¿nde belli bir hēzda ilerlemesi bize 

kesme hēzēnē verir. Tablo 1 ve 2ôde meme anma numarasē para kalēnlēĵē ve kesme hēzē 

verilmiĸtir (bk. ¥ĵrenme Faaliyeti 1). 
 

Kesme hēzēnēn belirlenmesinde temel etken, para kalēnlēĵēdēr. Bunun yanēnda 

kullanēlan oksijenin saflēĵē, para y¿zeyinde bulunan yabancē maddeler, para iinde bulunan 

alaĸēm elementlerinin miktarē da kesme hēzēnē etkileyen faktºrler olarak karĸēmēza 

ēkmaktadēr. 
 

Kesme hēzēnē etkileyen faktºrlerin fazla olmasē, kesme hēzē hakkēnda kesin deĵerler 

vermeyi zorlaĸtērmaktadēr. 
 

En iyi kesme iĸlemi, curufun hi olmamasē, artēk oksitlerin kēvēlcēm h©linde paradan 

ayrēlarak alt kēsēmdan akmasēdēr. Kesme hēzēnēn d¿ĸ¿k olmasē kesmenin olmamasēna, kesme 

hēzēnēn fazla olmasē ise ani curuf birikintilerine sebep olur. 
 

¥ĴRENME FAALĶYETĶ-2 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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2.2. Kesmenin Ķĸlemi 
 

Kesme iĸlemini gerekleĸtirebilmemiz iin kesme ¿flecini daha ºnceki konularda 

anlatēldēĵē gibi yakēp alev ayarēnē yapmamēz gerekir. Bu iĸlem yapēldēktan sonra aĸaĵēdaki 

kurallara uyulur (Resim 2.1). 

 

Resim 2.1: Oksijenle kesme 

2.2.1. ¥n Isētma 
 

Aksi belirtilmediĵi s¿rece kesme iĸlemine paranēn dēĸ kēsmēndan baĸlanēr. Paranēn 

bu kēsmēna ºn ēsētma iĸlemi uygulanarak yanma sēcaklēĵēna kadar tavlanmasē saĵlanēr. Bu 

esnada ¿fle, iĸ parasēna 90 derece aē ile tutulur. Bu aē, kesme sonuna kadar sabit 

tutularak dik y¿zey elde edilmesi saĵlanēr (Resim 2.2). 

 

Resim 2.2: ¥n ēsētma 

2.2.2. Basēnlē Oksijene Yol Verme 
 

Kesme iĸleminin paranēn kenarēndan baĸlamasē, kesme noktasēnēn kēsa s¿re iinde 

yanma sēcaklēĵēna ulaĸmasēnē saĵlar. Ķĸ parasēnēn rengine bakēlēp kesmenin baĸlama 

sēcaklēĵēna ulaĸēp ulaĸmadēĵē anlaĸēlabilir. Kesilecek paranēn yanma sēcaklēĵēna geldiĵinden 

emin olduktan sonra oksijene yol verilir. Paranēn yanma ēsēsē ve ēsēnan kēsmēn oksijenle 

temasē kesmenin baĸlamasē iin yeterlidir (Resim 2.3). 

 

Resim 2.3: Oksijene yol verme 
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2.2.3. Kesme Yºn¿ 
 

Gerecin tavlanmasē sonucu kesme alanē parlak kērmēzē renge dºn¿ĸ¿r. Oksijene yol 

verip kesme baĸladēĵēnda ¿fle ileriye doĵru hareket ettirilir.  
 

Kesme doĵru yapēlēyorsa ¿fle herhangi bir geniĸlik hareketine meydan vermeden 

kesme yºn¿nde ilerletilir. 
 

2.2.4. Kesmenin Durmasē H©linde Kesmeye Yeniden Baĸlayabilme 
 

Kesme iĸlemi belli bir hēzda ve alevde yapēlēr. Bunlar yerine gelmediĵinde kesme 

iĸlemi durur.  

Alev ayarēnēn doĵru yapēlmamasē paranēn yanma sēcaklēĵēna kadar tavlanmamasēna 

neden olur. Gereĵinden fazla hēzda yapēlan kesmede paranēn tavlanmasē iin gereken s¿reyi 

olumsuz etkileyerek kesmenin durmasēna neden olabilir. Her ne sebeple olursa olsun kesme 

durduĵunda kesmeye aynē yerden baĸlanmaz. Genelde kesmenin durduĵu yerden 10 mm 

geriye gidilerek yanma sēcaklēĵēna kadar tavlama yapēlēp oksijene yol vererek kesmeye 

devam edilir. Paranēn kesmeye baĸlangē noktasē olarak para kenarēnēn seilmesi ile para 

deformasyonlarē ve para sarfiyatē ºnlenir. 
 

2.2.5. Gerektiĵinde Dikiĸ Baĸlangēcē Ķin Delik Ama 
 

Bazē iĸ paralarēnēn yapēsē, kenarēndan kesilmesine engel olabilir. Ķĸ parasēsēn 

ortasēnēn boĸaltēlmasē veya deĵiĸik biimlerde kesimler yapēlmasē gereĵi, kesmeye paranēn 

ortasēndan baĸlanmasēnē gerekli kēlabilir. Bu durumda tavlamanēn kolaylaĸmasē, kesme 

baĸlangēcēnda oluĸan curufun uzaklaĸtērēlmasē iin paraya delik aēlabilir.   Delik, matkapla 

aēlacaĵē gibi ¿flele de aēlabilir. Delik aēldēktan sonra tavlama ve kesme iĸlemine geilir  

(Resim 2.4). 

 

Resim2.4: Kesme baĸlangēcēna delik aēlmēĸ para 

2.3. Oksijenle D¿z Kesme  
 

Oksi-gaz ile d¿z kesme en ok kullanēlan kesme eĸitlerindendir. Daha basit ve az 

sayēdaki kesme iĸlemlerinde tercih edilen bir yºntemdir. Daha ok sayēda d¿z kesme ve 

karmaĸēk kesme iĸlemleri iin otomatik kesme ¿fleleri kullanēlmalēdēr. 
 

2.3.1. D¿z Kesme Yºntemleri 
 

Kaynakē tarafēndan tamamen serbest elle yapēlan kesmeler, kēsa s¿reli-mesafeli 

kesmelerde tercih edilir. 
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Basit destek ve mastarlarla yapēlan kesmeler, daha uzun s¿reli-mesafeli ve hassas 

kesimlerde kullanēlēr. Kesim sayēsē ok fazla ise yukarēda belirtildiĵi gibi otomatik kesme 

¿fleleri kullanēlmalēdēr. 
 

2.3.2. D¿z Kesme Yapma 
 

D¿z kesme yapmak iin ºnceki konularda anlatēldēĵē gibi kesme ¿fleci hazērlanēr. Elle 

d¿z kesme yapēlacaksa yardēmcē elemanlar ¿fle ucuna takēlēp para kesilir. Makine ile d¿z 

kesme yapēlacak ise makinede gerekli ayarlamalar yapēlarak kesme iĸlemine geilir. Kesme 

makineleri; otomatik ve yarē otomatik, boru kesme makineleri olarak ¿ eĸittir. 
 

Kesme ¿fleci ile elle d¿z kesme yapabilmek iin yardēmcē elamanlardan yararlanmak 

gerekir. Kesme yapan kiĸinin tecr¿besi ne kadar ok olursa olsun yardēmcē elemanlar kadar 

etkili deĵildir. Yardēmcē elamanlarēn kullanēlmasēnēn m¿mk¿n olmadēĵē yerlerde markalama 

yapēlmasē d¿z kesme iin gereklidir.  
 

2.3.3. Kesme Ķĸlemindeki ¦fle Aēlarē 
 

Kesme iĸleminde kullanēlan ¿fle aēsē dik kenar isteniyorsa 90 derecedir. Kesilen 

kenar aēlē olacaksa istenen aēya gºre ¿fle kesme aēsē oluĸturulur. 
 

2.3.4. Kesme Hareketleri 
 

Para ok kalēn deĵilse ¿fle, kesme yºn¿nde ilerletilir. Kesme noktasēnē b¿y¿ltecek 

hareket yapēlmaz. Fakat para ok kalēn ise ¿flece zikzak izdirerek kesme iĸlemi yapēlēr. 
 

2.3.5. Kesilen Y¿zeyleri Temizleme 
 

Oksijenle kesme iĸlemi tamamlandēktan sonra kesme y¿zeyinde p¿r¿zler, curuf ve 

atēklar kalabilir. Paranēn kesilen y¿zeyini istenen ºzelliklere getirmek iin temizleme 

iĸleminden geirilir. Temizleme iĸlemi mutlaka para soĵuduktan sonra yapēlmalēdēr. 

Temizleme iĸlemi istenen y¿zey kalitesine gºre taĸlama taĸē, eĵe veya keski ile yapēlabilir. 
 

2.3.6. Kesme Ķĸlemi Sērasēnda Dikkat Edilecek Hususlar 
 

Kesme iĸlemine baĸlamadan ºnce mutlaka emniyet tedbirleri alēnmalēdēr. Kesme, 

tekniĵe uygun olmalēdēr. Kesme ortamē ºzenle hazērlanmalēdēr. Kesme iĸlemine tam 

yoĵunlaĸma saĵlanmalēdēr. 
 

2.3.6.1. Kesilecek Paralarēn Altēna Su K¿veti Koyma 
 

Kesme iĸlemi sērasēnda meydana gelen yaklaĸēk 1400 derece sēcaklēĵēndaki kēvēlcēm 

ĸemsiyesinin zararlarēndan korunmak iin kesilecek paranēn altēna su k¿veti konur. 

Kēvēlcēmlarēn etrafa sērayēp meydana getireceĵi yangēn tehlikesi, bu sayede ortadan kalkar. 
 

  



 

 21 

2.3.6.2. Ķĸ Ayakkabēsē Giyme 
 

Oksijenle elle kesme yapan kiĸinin kendisini ºzellikle kēvēlcēmlardan korumasē 

gerekir. Bunun iin ateĸe dayanaklē eldiven iĸ ºnl¿ĵ¿, ayakkabē ve baret giyip gºzl¿k 

takmalēdēr. Koruyucu kēyafetlerin sentetik ve naylon ieren maddelerden yapēlmamēĸ 

olmasēna ºzen gºsterilir. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
Kesme ¿fleci ile elle d¿z kesme yapēnēz. 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Kesilecek kēsmē markalayēnēz ve 

kesme ¿flecinin ucunu desteklemek 

iin kesilecek paraya mastar 

baĵlayēnēz.  

 

 

ü Para kalēnlēĵēna gºre alēĸma 

basēncēnē ayarlayēnēz. 

 

ü Markalama iin Soĵuk ķekillendirme 

mod¿l¿ne bakēnēz. 

ü Markalama iin uygun markalama 
aralarēnē kullanēnēz. 

ü Eldiven takēnēz. Takēlan mastarēn 
saĵlamlēĵēnē kontrol ediniz. Yanma 

olaylarēna karĸē tedbir alēnēz. 

ü 1.¥ĵrenme faaliyeti, Tablo 1.2ôde 

verilmiĸtir. Yeniden inceleyiniz. 

ü Gaz kaaklarēna karĸē emniyet tedbirlerini 
alēnēz . 

 

ü Alevi evrenize tehdit oluĸturacak ĸekikde 
tutmayēnēz. 

 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü  Kesme alevini oluĸturunuz 

 

ü Kesme baĸlangē noktasēnē tavlayēnēz. 

 

ü Tavlanmēĸ bºlgeye kesme oksijeni 
mandalēna basarak basēnlē oksijeni 

gºnderiniz ve kesmeye baĸlayēnēz. 

 

ü Sabit bir hēzla kesme iĸlemini 
tamamlayēnēz. 

 

 

ü Ķĸ ayakkabēsē ve iĸ ºnl¿ĵ¿ giyiniz. 

 
ü Sērayan kēvēlcēmlarēn evreye zarar 

vermemesine dikkat ediniz. 

 

ü Kesme esnasēnda ēsēnan y¿zeylere 
hortumlarēn temas etmemesine dikkat 

ediniz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler iin 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler iin Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi 

deĵerlendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. ¢alēĸmaya baĸlamadan ºnce g¿venlik tedbirlerini aldēnēz mē?   

2. Kesme yaparken eldiven, iĸ ayakkabēsē, gºzl¿k ve ºnl¿k giydiniz mi?   

3. Paraya mastar baĵladēnēz mē?   

4. Baĸlangē noktasēnē tavladēnēz mē?   

5. Basēnlē oksijene yol verdiniz mi?   

6. Kesme hēzēnē ayarladēnēz mē?   

7. P¿r¿zs¿z kesme y¿zeyi oluĸturdunuz mu?   

8. ¦fleci paraya doksan derece tuttunuz mu?   

9. Kesme yaparken paranēn altēna su k¿veti koydunuz mu?   

10. Kesme sērasēnda gaz hortumlarēnē korudunuz mu?   

11. Kesme iĸleminden sonra ¿fleci kurallara uygun kapatēp g¿venli bir 

yere koydunuz mu? 
  

12. Kesilen parayē temizlediniz mi?   
 

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

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

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

 

1. Oksijenle elle d¿z kesme yapabilmek iin kesme ¿flecinin ucuna hangi aparat 

baĵlanēr? 

A) Dairesel kesme aparatē 

B) Tekerlekli d¿zg¿n kesme elemanē 

C) Oyuk ama aparatē 

D) Pimli dairesel kesme aparatē 
 

2. Kesme baĸladēktan sonra ¿flecin kesme yºn¿nde belirli bir hēzda ilerlemesine ne 

denir? 

A) Kaynak hēzē         B) Tavlama hēzē      C) Kesme hēzē D) Baĸlama hēzē 
 

3. Aĸaĵēdakilerden hangisi kesme hēzēnē etkiler? 

A) Para kalēnlēĵē      B) Malzemenin cinsi 

C) Malzeme ¿zerindeki boya  D) Hepsi 
 

4. Kesilecek paraya ºn ēsētma yapēldēĵē h©lde kesme yapēlamēyorsa muhtemel problem 

nedir? 

A) Basēnlē oksijene yol verilmemiĸtir. 

B) Para ergimiĸtir. 

C) Kesme hareketleri uygulanmamēĸtēr. 

D) ¦flece aparat takēlmamēĸtēr. 
 

5. D¿z kesme iĸleminde kesme ¿fleci paraya ka derecelik aē ile tutulur? 

A) 60   B) 75   C) 90   D) 110 
 

6. Oksijenle kesme yaparken kesmenin durmasēnēn sebebi aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Gazēn nemli olmasē  

B) Kesmenin belli hēz ve alevde yapēlmamasē  

C) Yanēcē gazēn fazla olmasē 

D) Basēnlē oksijene yol verilmesi 
 

7. Kesme iĸleminde oluĸan kēvēlcēmlarēn zararlē etkilerinden korunmak iin ne yapēlēr? 

A) Sentetik eldiven takēlēr. 

B) Kēvēlcēmlar kenara akētēlēr. 

C) Kēvēlcēmlar altēna su k¿veti konulur.      

D) Kēvēlcēmlar zarar vermez. 
 

8. Oksijenle fazla kalēn olmayan paralarē keserken ¿fle hareketleri nasēl olmalēdēr? 

A) Aĸaĵē yukarē      B) Saĵa sola       C) Ķleri geri       D) Kesme yºn¿ne doĵru ileri 
 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

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

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine geiniz.  

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-3 
 

 

 

Kesme alevini oluĸturarak baĸlangē noktasēnē tavlayabilecek, kesme ¿fleci ile elle 

dairesel kesme iĸlemini yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

ü Bulunduĵunuz bºlgede oksi gaz ile kesme yapan iĸletmeleri gezerek dairesel 

kesmenin hangi durumlarda yapēldēĵē hakkēnda bilgi toplayēp sēnēfta tartēĸēnēz. 

 

3. KESME ¦FLECĶ ĶLE ELLE DAĶRESEL 

KESME YAPMAK  
 

3.1. Oksijenle Dairesel Kesme 
 

Paralarē oksijenle dairesel kesme iĸlemidir. 
 

3.2. Dairesel Kesme Yºntemleri 
 

Paralarē dairesel kesmek iin kesme makineleri veya kesme ¿flecine takēlan yardēmcē 

elemanlardan faydalanēlēr (Bk. ¥ĵrenme Faaliyeti 1). 
 

3.3. Dairesel Kesme Yapma 
 

Dairesel kesme elle yapēlacak ise kesme ¿flecinin u kēsmēna dairesel kesme aparatē 

takēlIP ateĸlenerek kesme iĸlemine baĸlanēr. Makine ile dairesel kesme yapēlacaksa makinede 

gerekli ayarlamalar yapēlarak kesme iĸlemine baĸlanēr (Resim 3.1). 

 

Resim 3.1: Dairesel kesme aparatē 

Kesme ¿fleci ile elle dairesel kesme yapabilmek iin yardēmcē elamanlardan 

yararlanmak gerekir. Kesme yapan kiĸinin tecr¿besi ne kadar ok olursa olsun yardēmcē 

elemanlar kadar etkili deĵildir. Yardēmcē elamanlarēn kullanēlmasēnēn m¿mk¿n olmadēĵē 

yerlerde markalama yapēlmasē, daire merkezlerinin nokta ile iĸaretlenmesi kesme iin 

gereklidir. 

¥ĴRENME FAALĶYETĶ-3 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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Dairesel kesme iĸlemi yapabilmek iin kesme ¿flecine yardēmcē elamanlar baĵlanēp 

alev ayarlarē yapēldēktan sonra para tavlanēp basēnlē oksijen temas ettirilerek kesme yapēlēr. 

Ayrēntēlar, uygulama faaliyetinde verilmiĸtir (Resim 3.2). 

 

Resim 3.2: Dairesel kesme yapma 

3.4. Oksijenle Oyuk Ama Yºntemleri 
 

Kaynaklē birleĸtirmelerin sºk¿lmesinde veya malzemelerin y¿zeyinde oluĸmuĸ pas ve 

oksit tabakalarēnēn temizlenmesi, kaynak aĵzē aēlmasē veya geniĸ y¿zeyli ve kalēn paralarēn 

y¿zeyine oyuk aēlmasē gerektiĵinde oksijen alevi kullanēlēr. Sēralanan bu iĸlemler, baĸka 

yºntemlerle yapēlsa da oksijenle yapmanēn ekonomik aēdan avantajlē olmasē kullanēmēnē 

artērmēĸtēr. Kēsaca y¿zeylerin yok edilmesine veya yok edilen kēsēm oyuk seklide ise yapēlan 

iĸleme oyuk ama veya rendeleme denir. Oyuk amak, yakarak ya da ergiterek kesmeye 

benzer ºzellikler taĸēr. Fakat oyuk amada malzemenin iki  paraya ayrēlmasē sºz konusu 

deĵildir. Oyuk ama ya da rendeleme birok amacē gerekleĸtirmek iin kullanēlēr. 
 

Bunlardan bazēlarē ĸunlardēr: 
 

ü Kalēn eliklerin y¿zeyinin temizlenmesinde 

ü Hatalē kaynak dikiĸlerinin yok edilmesinde 

ü U ve J t¿r¿ kaynak aĵēzlarēnēn aēlmasēnda 

 

Oksijenle oyuk amada oksi gaz kaynak donanēmē kullanēlēr. Ancak ¿fleler farklē 

ºzelliklerde yapēlmēĸtēr. Oyuk ama ¿fleleri uzun gaz iletim borularēna sahiptir. Memeler 

ise iĸ parasēna 75 derece aē yapacak ĸekilde yapēlmēĸtēr (ķekil 3.1). Oyuk aēlacak kēsēm, 

ēsētmaya tabi tutulur, basēnlē oksijen gºnderilip ¿fle aēsē k¿¿lt¿lerek oyuk ama iĸlemi 

yapēlēr. 

 

ķekil 3.1: Oyuk ama memeleri 
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3.5. Oksijenle Kesme Makin eleri 
 

Oksijenle kesmede deĵiĸik d¿zenekteki makinelere rastlamak m¿mk¿nd¿r. Bunlar, 

yarē otomatik ve otomatik olarak yapēlmēĸlardēr. Yarē otomatik makineler elle kumandalēdēr; 

diĵerlerinde ise t¿m kesme iĸlemi makine tarafēndan yapēlēr. 
 

3.5.1. Yarē Otomatik Makineler 
 

Boru ve d¿z y¿zeyli paralarēn kesilmesinde kullanēlēr. Boru kesiminde kullanēlan 

makinelerde ¿fle veya boru, hareketlidir. Kesilen gerecin hareketli olmasē daha iyi sonu 

verir. Diĵer yºntemde ise ¿fle bir aparatla borunun ¿zerine baĵlanarak b¿y¿k aplē 

paralarēn kesimi yapēlēr. 
 

Kesme hēzē makine ¿zerinde bulunan motor tarafēndan saĵlanēr. 
 

3.5.2. Otomatik Makineler   
 

Bu makineler, tam otomatiktir. Makinelerde ¿fle mesafesi, kesme hēzē ve kesme 

basēn ayarē yapēldēktan sonra yapēlacak baĸka bir iĸlem yoktur. Kesme makineleri manyetik 

bir yapēya sahiptir. Manyetik kafa daha ºnce hazērlanmēĸ ĸablon ¿zerinde hareket eder. 

Fotoselli olanlar izilen resme gºre kesme yapar. Sistemin t¿m hareketi elektronik olarak 

kontrol edilir. 
 

3.6. Oksijenle Kesme Hatalarē 
 

Her iĸte olduĵu gibi oksijenle kesmede de hatalar sºz konusudur. Hatalarē en az 

seviyeye indirmek iin ºnceden tedbir almak gerekir. 
 

Kesme hatalarē, kesilen para kenarlarēnda gºzle gºr¿l¿r bozukluk olarak ortaya ēkar. 

Kesme esnasēnda bu hatalarē ºnlemek m¿mk¿nd¿r. Hatasēz yapēlan kesme iĸleminde fazla 

curuf ēkmaz. Bunun yerine kesme sonucunda oluĸmuĸ curuflar kēvēlcēm ĸeklinde paradan 

atēlēr. Kesme hatalarē ve nedenleri Tablo 3.1ôde verilmiĸtir. 
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Tablo 3.1:Oksijenle kesme hatalarē 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
Kesme ufleci ile elle dairesel kesme yapēnēz.  

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Kesilecek kesme dairesi merkezine nokta 

vurunuz. 

 

ü Kesme ¿flecine tekerlekli arabayē ve 
dairesel kesmeyi saĵlayacak aparatē 

baĵlayēnēz. 

 

ü Para kalēnlēĵēna gºre alēĸma basēncēnē 

ayarlayēnēz. ¢alēĸma basēnlarē, ¥ĵrenme 

Faaliyeti 1, Tablo 1 ve 2ôde verilmiĸtir. 

 

ü Kesme alevini oluĸturunuz. 

ü Markalama iin uygun markalama 
takēmlarē kullanēnēz. ¢ekicin elinize 

gelmemesine dikkat ediniz. 

 

ü Kesme aparatēnēn kesilecek daire 
merkezine oturtulmasēna dikkat ediniz. 

 

ü Basēn ayarē yaparken gaz 

hortumlarēna dikkat ediniz. 

 

 

UYGULMA FAALĶYETĶ 
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ü Alev oluĸtururken ºnce yanēcē sonra 
yakēcē gazē aēnēz. 

 

ü Gerekirse kesme baĸlangēcē iin delik 
aēnēz. 

 

ü Kesme baĸlangē noktasēnē tavlayēnēz. 

 

ü Dairesel kesme aparatēnēn hareketli  
paralarēnē sēkēnēz. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ü Kuru g¿venlik sisteminiz saĵlam 
olmalēdēr. 

ü Elleriniz yaĵsēz ve temiz olmalēdēr. 

ü Delik delme kurallarēna uyunuz (bk. 

Delik Delme mod¿l¿). 

ü Malzemeden yansēyan ēsēnēn iĸe engel 
olmasēnē ºnleyiniz. 

ü Aĸērē zorlama, vida diĸlerine zarar 

verebilir. 
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ü Tavlanmēĸ bºlgeye kesme oksijeni 
mandalēna basēp basēnlē oksijen 

gºndererek kesmeye baĸlayēnēz. 

 

ü Sabit bir hēzla dairesel kesme iĸlemini 

tamamlayēnēz. 

 

ü Kesme sonunda kesilen y¿zeyleri 

Temizleyiniz. 

 

 

 

 

 

 

ü Kesme alanēnēn yapēldēĵē yerde 
mutlaka yangēn t¿p¿ bulundurunuz. 

 

ü Kesme iĸlemi sērasēnda mesleĵin etik 

ilkelerine uyunuz. 

 

ü Kesilen y¿zeylerin sēcak olduĵunu 
unutmayēnēz. 

 

 

  












