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ACIKLAMALAR

KODU

521MMI1202

ALAN

Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK

Kaynakeihik

MODULUN ADI

Oksi Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklan

MODULUN TANIMI

Bu modiil pozisyon kaynaklarindan yan kiit ek, tavan kiit ek
ve tavan i¢ kose birlestirme yontemlerinin tanitildigi 6grenme
materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Oksi gaz ile kiit ek kaynagi modiiliinii almis olmak

YETERLIK

Telli yan, tavan pozisyon kaynaklarimi yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda gelik

gereclere normal alevle yan kiit ek kaynagi ve tavan

kaynaklarini yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Normal alev ile iiflecle ilave tel arasinda 60°lik ag1
olusturarak dikis ¢cekerek yan kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

2. Uflecin egim ag1s1 60°-70°, lave telin agis1 30°-40°
olacak sekilde kavisli hareketle dikis ¢ekerek tavan kiit ek
kaynag1 yapabileceksiniz.

3. Uflece &ne dogru 70°-80°, ilave tele 30-40°, iki parca
yiizeyine 45°lik ac1 olacak sekilde kavisli hareketlerle
dikis ¢ekerek tavan i¢ kose kaynagi yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Metal teknolojileri atolyesi veya gercek calisma
ortami

Donamim: Oksi gaz kaynak postasi ve diger yardimet
elamanlar

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistrinin hizla gelismesi ile beraber kaynak teknigi de ilerlemektedir. Giiniimiizde
metal konstriiksiyon sanayisine duyulan ihtiya¢ kaynagi da beraberinde siiriiklemektedir.
Bununla beraber kaynak egitimi ve d6gretimi endistrinin istedigi diizeye gelememistir. Oksi
gaz kaynag endiistride bir ihtisas dali olmustur. Ozellikle ince cidarli borularin kaynagi, sert
lehimleme ve oksi gaz ile kesme konular1 endiistride ¢ok kullanilan ve yetismis, Kalifiye
elamana ihtiya¢ duyulan is kollaridir.

Konstriiksiyon iglerinde agir ve hacimce biiyiikk isler, bulundugu durum ve
pozisyonlarda kaynatilir. Bu durumda yapilan kaynaklara da pozisyon kaynaklari denir.
Pozisyon kaynaklarinda basarili olabilmek i¢in gerekli bilgi ve beceriye sahip olmak gerekir.
Gerekli olan beceri de pratik yaparak saglanacaktir.

Sizler bu modiil ile oksi gaz kaynaginda yeterli diizeyde pozisyon kaynaklarini
yapabilme becerisine sahip olabileceksiniz.

Bu nedenle 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 taniyip 6grenmeye yonlerdirmede yardimei olacak igerige sahiptir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve ¢aligmalar dogrultusunda normal alev ile iiflegle ilave
tel arasinda 60°lik a¢1 olusturarak dikis ¢ekip yan kiit ek kaynag1 yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

> Yan kiit ek kaynaginin farkli yonlerde ¢ekilmesinin (sagdan sola, soldan saga)
gerekliligini ve meydana getirdigi sonuglar1 arastirip Ogretmeninizin

rehberliginde sinifta tartiginiz.

1. YAN KUT EK KAYNAGI YAPMAK
1.1. Yan (Duvar) Kaynaginda Uflec Acilar1 ve Hareketleri

Herhangi bir zorunluluk olmadik¢a bu kaynak konumu kullanilmamalidir. Kaynak
sirasinda iifleg ve telin konumlari, diiz (yatay) kaynaklarda oldugu gibidir. Ufleg, kaynak
parcasma 60°-70° lik bir agiyla tutulmalidir. Dikisin olusmasi sirasinda birlesmenin istenilen
dayaniklikta olmast igin {ifleg hareketi yapilmahdir. Uflece verilen ag ile birlikte ileri geri
helisel, zikzak ve hafif yukar1 asagi hareketlerle teli takip etmeli, dikis genisliginin alt
kismindan yukartya hizli hareket edilerek iist kisimda kisa bir siire bekleme yapilmalidir.
Alevin yukariya dogru tutulmasiyla sahip oldugu basing, banyonun asagiya sarkmasini en
aza indirmis olur.

Resim 1.1: Yan (duvar) kaynaginin yapilisi



1.2. Yan (Duvar) Kaynaginda Tel Ag¢is1 ve Hareketleri

Bu kaynak konumunda birlestirme bigimleri genis degildir. Genellikle kiit ek ve i¢
kose kaynaklar1 seklinde uygulanir. Kalinlign fazla parcalarim bu kaynak yontemi ile
kaynatilmasi istenilen verimin alinmasimi gii¢lestirir. Diger kaynaklara nazaran ek yerine
kaynak telinden verilecek damlalar daha az olmalidir. Aksi takdirde kaynak akmasa bile
sarkik olur ve dikis iist kenarinda cukurluklar olusur. Yan duvar kaynaginda, kaynatma
yontemi genellikle sola kaynak seklindedir. Kaynak sirasinda telin konumu diiz yatay
kaynaklarda oldugu gibidir. Tel parga ile 30° -40° lik bir ag1 arasinda olmalidir. Tele asagidan
yukariya dogru yaptirilan bir hareketle dikisin kaynatilmasina ¢alisilir.

—_ndl
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PUNTA 1

KALINLIK: 5 mm. n

Sekil-1.1: Parcanin baglanmasi
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Sekil 1.2: Tel ve iifle¢ acilar:



1.3. Uflece Dogru Kaynak Acis1 ve Hareketlerini Vererek Kaynag:
Yapma

Yan duvar kiit-ek kaynagi pozisyon kaynaklarinin igerisinde en giic kaynatim
sekillerinden biridir. Kaynak¢inin bu kaynaklar1 yapabilmesi igin telin ve iiflecin tutulusunu
ve hareketlerini iyi 6grenmis olmasi lazimdir. Bunun teknigini kavrayabilmek uzun bir siire
pratik yapmaya baglidir. Malzemenin kalinligina gére hem sag kaynak hem de sol kaynak,
yontemi ile kaynak yapilabilmektedir.

Alevin dogrultusu hafif yukari gelecek sekilde ve dikis genigliginde asagi yukari
zikzak hareketleri yapilmalidir. Dikis genisliginin tist noktasinda kisa duraklamalarla ergiyik
banyosunun asagiya akmasi 6nlenmis olur. Ayrica alevin yukariya dogru tutulmasiyla da
alevin sahip oldugu basing ergiyik banyosunun agagiya akmasini énlemeye yardimer olur.

Kaynak sirasinda iifleg ve telin konumlar1 yatay kaynaklarda oldugu gibidir. Ufleg
malzemeye 60°-70°, tel ise 30°-40° arasinda tutulmalidir. Ayrica diisey konumda iiflec ve tel
parga ile 80°lik bir ag1 yapmalidir.

| Baglama

)

Kaynak yonu ‘ ‘ ‘

Sekil 1.3: Uflec hareketleri



Resim 1.2: Yan (duvar) kaynagimin dik konumda yapilisi



_(UYGULAMA FAALIYETI

—

Oksi gazda yan -ek kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

>
>

>

Kaynak ek yerlerini temizleyiniz.

Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve ¢alisma
basincini ayarlayiniz.

Parca kalinligina gore pargalar arasinda uygun
bosluk birakarak puntalama islemini yapiniz
(Sekil 1.1).

Yaptiginiz puntalamanin diizgiinliigiinii kontrol
ediniz.

Kaynatilacak geregleri duvar kaynagi konumuna
getirerek kaynak postasinda sabitleyiniz (Sekil
1.1).

Dikis baslangicini tavlayarak ergiyik banyosunu
olusturunuz.

Kaynak sirasinda iiflegle aln arasinda 60°, ilave
tel ile liflec arasinda da yaklasik 60° a1
olusturunuz (Sekil 1.2).

Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna
kavisli hareket vererek ilave teli ergiyik
banyosuna daldirip kaynatilan gereg etrafinda
sabit donme hizi ile kaynak dikisini ¢ekiniz.

Kaynak dikisini temizleyerek kontrol ediniz.

» Yanma olaylarina kars1 dikkatli
olunuz.

» Gaz kagaklarina kars1 dikkatli
olunuz.

» Dik kaynak uygulamasi sirasinda
damlayan sicak maden
damlaciklarina karsi tedbir aliniz.

» Mesleginizle ilgili etik ilkelere
uygun davraniniz.




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. Kaynak parcalarmi kaynaga hazirladiniz mi1?

2. Kaynak takimlarini, asetilen ve oksijen tiipiinii agarak kaynak i¢in
hazirladiniz mi1?

3. Malzemeyi yatay konumda her iki ucundan aralarinda uygun
bosluk birakarak puntaladiniz mi1?

4. Malzemeyi yan (duvar) pozisyonunda olacak sekilde kaynaga hazir
hale getirdiniz mi?

5. Ufleci yakip normal alev olusturdunuz mu?

6. Dikis baglangicini tavlayarak ergiyik banyosunu olusturdunuz mu?

7. Uflece ve tele dogru ag1 ve hareketleri vererek dikisi diizgiin
¢ektiniz mi?

8. Parcalarin temizligini yaparak kaynagi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitliin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

1. Yan kiit-ek kaynag1 hangi yonlerde cekilir?
A) Yukaridan agagiya
B) Asagidan yukariya
C) Yatay
D) Sagdan sola-soldan saga

2. Yan kiit-ek kaynaginda banyonun asag1 sarkmasi nasil 6nlenir?
A) Cok hizli hareket edilir.
B) Alev yukariya dogru tutulur.
C) Kisa siire beklenir.
D) Ufleg diiz tutulur.

3. Yan kiit-ek kaynaginda iiflec ile kaynak parcasi arasindaki a¢1 ne kadar olmalidir?
A) 450-500
B) 600-700
C) 700-800
D) 800-900

4.  Yan kiit-ek kaynaginda kaynak teli ile kaynak parcasi arasindaki a¢i ne kadar
olmalidir?
A) 100-200
B) 200-300
C) 300-400
D) 450-550

5. Yan kiit-ek kaynaginda dikisin istenilen dayanimda olmasi i¢in ne yapilmalidir?
A) Tel fazla verilmelidir.
B) Dikis genis olmalidir.
C) Malzemeler ince olmalidir.
D) Uflece gerekli hareketler yaptiriimalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve ¢alismalar dogrultusunda iiflecin egim agis1 60°-70°,
ilave telin agis1 30°-40° olacak sekilde kavisli hareketle dikis ¢ekerek tavan kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Tavan kiit ek kaynaginin yapilma amacini arastirarak Ogretmeninizin

rehberliginde sinifta tartiginiz.

2. TAVAN KUT EK KAYNAGI YAPMAK
2.1. Tavan Kiit Ek Kaynaginda Uflec Acilar ve Hareketleri

Tavan kaynagi, kaynatma teknigi bakimindan ve Ozellikle de kaynak¢inin rahat
hareket etme olanagi olmamasi nedeniyle zordur. Zorunlu olmadik¢a saga kaynak yontemi
uygulanmamalidir. Tavan kaynaginda ince parcalar (araliksiz) kiit ek kaynagi ile, kalin
pargalar ise “v”” kaynak agzi ile birlestirilir.

Uflecin gekilen dikis ile olan agis1 70°-80°dir. Kaynak sonuna yaklasinca malzemede
asir1 1sinma olur. Bu nedenle kaynagin sonunda ilerleme hizi artirilarak islem
tamamlanmalidir. Tavan kiit ek kaynagi her iki konumda da (saga ve sola) yapilir. Ayrica
iiflecin gekilen kaynak dikisine gére konumu da 80° olmalidir.

Kaynak aninda iiflece de telde oldugu gibi hareket verilmelidir. Bu hareketler zikzak
ve dikis genisliginde helisel hareketler seklinde olmalidir. Boylece damlalarin asagiya
akmasi ve sarkmasi 6nlenmis olur.

[~

Resim 2.1: Tavan kiit-ek kaynaginin yapihsi
10



L~ Kalinlik 2mm.

Sekil 2.1: Tavan kiit ek kaynaginda iiflec ve tel acilar:
2.2. Tavan Kiit Ek Kaynaginda Tel A¢is1 ve Hareketleri

Tavan kiit ek kaynaginda, telin kaynak dikisine gore konumu 45° -60° olmalidir.

Kiit ek kaynaginda telin birlesme agis1 gidis yoniine gore 20°-30° olmalidir. Tel, alevin
icerisinde tutulmali veya ergiyik banyosu igerisine daldirtlip ¢ikarilarak hareket
ettirilmelidir. Dikis genisligini agmayacak 6l¢tide zikzak ve teli ara sira yukar itercesine
hareketlerle dikis cekilmeye calisilmalidir. Kaynakgi, malzemenin araliksiz ergimesini
saglamaya ¢aligmalidir. Dikiste sogumanin {ist kenarlarda baglamasi damlalarin diizgiin ve
yerinde kalmasi ile tele verdirilen hareketi kolaylastirir.

=

Sekil 2.3: Tel hareketi

2.3. Uflece Dogru Kaynak Acis1 ve Hareketlerini Vererek Kaynagi
Yapma

Yapim gii¢ kaynaklardan sayilir. Ciinkii kaynak, kaynakc¢inin bagi istiinde
gerceklesir. Kaynak aninda sigrama ve damlamalarda kaynakgi rahatsiz olabilir. Ayrica iifleg
ve hortumlarin devamli iist konumda tutulma geregi yorucu ve enerji gerektiren bir
durumdur. Kaynak baslangic noktasi tavlanarak ergiyik banyosu olusturulur. Yeterli olciide
sulanma meydana geldiginde tel hemen ergiyik banyosuna yanastirilarak ana malzeme ile
birlesmesi saglanir. Tel ve iiflece gerekli ag1 ve hareketler verdirilerek kaynaga siireklilik
kazandirilmali, damlama ve sarkmalarinda en aza indirilmesi saglanmis olmalidir.

11
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Sekil 2.4: Tavan kiit ek kaynaginda tel ile iifle¢ agis1 ve iiflec hareketleri

Tel
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Oksi gazda tavan kiit-ek kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Kaynak ek yerlerini temizleyiniz.

» Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve ¢aligma
basincini ayarlayiniz.

» Kalmligina gore pargalar arasinda uygun bosluk
birakarak puntalama islemini yapiniz (Sekil
2.1).

» Yanma olaylarina kars1 dikkatli

aptiginiz puntalamanin duzguniugunu kontro olunuz.

ediniz.
» Gaz kagaklarina kars1 dikkatli

» Kaynatilacak gerecleri tavan kaynagi konumuna
Y gerey yras o olunuz.

getirerek kaynak postasinda sabitleyiniz (Sekil

2.1). » Dik kaynak uygulamasi sirasinda
damlayan sicak maden

» Dikis basl tavl k ergiyik b
05 ag augicint taviayarak gyl banyosunt damlaciklarina karsi tedbir aliniz.

olusturunuz.

» Mesleginizle ilgili etik ilkelere

» Sagdan sola dogru (alev 6nde olacak sekilde) uygun davraniniz

iiflecin egim agis1 60°-70°, ilave telin agis1 30°-
40° olacak sekilde kaynag1 ¢ekiniz.

» Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna
kavisli hareket vererek ilave teli ergiyik
banyosuna daldirip sabit hiz ile kaynak dikisini
¢ekiniz (Sekil 2.4).

» Kaynak dikisini temizleyerek kontrol ediniz.

13



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

Lo

Kaynak pargalarini kaynaga hazirladiniz mi?

Kaynak takimlarini, asetilen ve oksijen tiipiinii acarak kaynak
i¢in hazirladiniz mi1?

N

Ufleci yakip normal alev ayar1 yaptiniz mi1?

Malzemeler arasinda uygun bosluk birakarak puntaladiniz mi?

Parcay1 tavan pozisyonunda baglama aparatina bagladiniz mi?

oM~ w

Dikis baslangicini tavlayarak ergiyik banyosunu olusturdunuz
mu?
Ufleci sekildeki agilarda tutup iifleg hareketlerini uyguladiniz
mi1?

~

8. Parganin fir¢a ile temizligini yaparak dikisi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.

14



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tavan kiit-ek kaynaginda ince parcalar, asagidaki yontemlerden hangisi ile kaynatilir?
A) Araliksiz
B) 0.5-1 mm aralik birakilarak
C) Bindirme yapilarak
D) Kaynak agzi agilarak
2. Tavan kiit-ek kaynaginda kalin pargalar asagidaki metotlardan hangisi uygulanarak
kaynatilir?
A) Araliksiz
B) 1-2 mm aralik birakilarak
C) “V” kaynak agzi agilarak
D) Kenet yapilarak
3. Ufleg ile kaynak yapilan malzeme arasindaki ag1 ne kadar olmalidir?
A) 35°-34°
B) 45°-35°
C) 60°-70°
D) 70°-80°
4, Tavan kiit ek kaynaginda tel ile kaynak parcasi arasindaki ag1 ne kadar olmalidir?
A) 15°-20°
B) 20°-30°
C) 30°%-40°
D) 45°-60°
5. Tavan kiit-ek kaynagi yaparken iiflece asagidaki hareketlerden hangisinin verilmesi
dogru olur?
A) Diiz hareket
B) Saga hareket
C) Zikzak ve helisel
D) Sola hareket
6. Tavan kiit-ek kaynaginda telin birlesme agis1 gidis yoniine gore ne kadar olmalidir?
A) 20°-30°
B) 30°-40°
C) 40°-50°
D) 45°-60°

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

15



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve ¢aligmalar dogrultusunda teknige uygun iiflece 6ne
dogru 70°-80°, ilave tele 30-40°, iki parca yiizeyine 45°lik ac¢1 olacak sekilde kavisli
hareketlerle dikis ¢ekerek tavan i¢ kdse kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Tavan i¢ kose kaynagmin yapilma amacim arastirarak Ogretmeninizin

rehberliginde sinifta tartisiniz

3. TAVAN IC KOSE KAYNAGI YAPMAK
3.1. Tavan i¢ Kose Kaynaginda Ufle¢ Agilar1 ve Hareketleri

Tavan i¢ kose kaynaginda iifleg, kose aciortayn iizerinde her iki tarafta da 45°lik ac1 ve
yatayla da 70°-80°lik bir ag1 yapacak sekilde tutulmalidir.

Tavan i¢ kose kaynaklarinda iiflece dikis genisligi korunacak sekilde yukaridan
asagiya zikzak, dairesel ve helisel hareketler yaptirilmalidir. Bu hareketlerle ergiyik
banyosunun, kaynatilan her iki pargaya da esit dagitilmasi saglanmalidir. Hareketlerin
sekilsel bliyikligi dikis genisligini olusturacagindan esit biiylikliikte hareketler yapilmasina
0zen gosterilmelidir.
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Sekil 3.1: Tavan i¢ kiose kaynagi
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Resim 3.1: Tavan i¢ kise kaynaginin yapilist

3.2. Tavan I¢ Kose Kaynaginda Tel Acis1 ve Hareketleri

Kaynak ek yeri baglangicinda ergiyik banyosu olusturuldugunda alevin etkisiyle oval
sekildeki delik olusunca iifle¢ ileri dogru hareket ettirilir. Tel de ergiyik banyosu i¢inde
parcalar arasinda yukaridan asagiya dogru helisel sekildeki hareketi izler. Bu arada yukarida
bahsedilen oval delige iifle¢ yiiriitilerek kaynak dikisindeki sarkmalar Onlenir. Tel,
pargalarin agiortayinda ve gidis yoniine 40°-50°lik agida tutulmalidir.

e
7 ]
7 |
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7 S R
N\ 45° 50 \ }
v 45° \ 4 —

Sekil 3.2: Tel acilar:
3.3. Uflece Dogru Kaynak Acis1 ve Hareketlerini Vererek Kaynag:
Yapma

Celik malzemeden yapilmis ¢esitli depo ile benzer kaplarin ve bunlarin gesitli dayama
ve destek pargalari ile takviye edilmesinde kullanilan bir kaynak tiiriidiir.

Tavan i¢ kose kaynaginda iiflecin tutulus agilar1 ve ergiyik banyosu icinde kaynak
telinin karigtirma hareketleri yapmasi ve tutulus agilar1 ¢cok énemlidir.

Eger tel, hareket ettirilmeden ergitilirse asagi dogru sarkmalar olusur. Kademeli
yigilmalari ise iifle¢ hareketlerinin dogru yapilmamasindan kaynaklanir. Kaynak ekinin
birlesme yerindeki dayanimi, kaynaga baslama noktasinda ergiyik banyosunu olusturma ve
ilave teli banyo icinde ergiterek kaynak ekini olusturmakla saglanir.
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Sekil 3.3: Uflec agilar
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Oksi gazda tavan i¢ kose kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Kaynak ek yerlerini temizleyiniz.

» Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve ¢alisma
basincini ayarlayiniz.

» Parca kalinligina goére pargalar arasinda uygun
bosluk birakarak —T- seklinde 90° puntalama
islemini yapimz (Sekil 3.1).

» Yanma olaylarma kars1 dikkatli

aptiginiz puntalamanin diizginligiing kontro olunuz.

ediniz.

» Gaz kagaklarma kars1 dikkatli

» Kaynatilacak gerecleri tavan kaynagi konumuna
Y getree v ynag o olunuz.

getirerek kaynak postasinda sabitleyiniz (Resim

3.1). » Dik kaynak uygulamasi sirasinda
damlayan sicak maden

» Dikis basl tavl k ergiyik b
1s Dayangiciill taviayarax erglylk banyosuna damlaciklarina karsi tedbir aliniz.

olusturunuz.

» Mesleginizle ilgili etik ilkelere

» Sagdan sola dogru (alev onde olacak sekilde) uygun davranmiz

iiflecin egim agis1 70°-80°, ilave telin agis1 30°-
40° olacak sekilde kaynag1 ¢ekiniz.

» Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna
kavisli hareket vererek ilave teli ergiyik
banyosuna daldirarak sabit hiz ile kaynak
dikisini ¢ekiniz (Sekil 3.3).

» Kaynak dikisini temizleyerek kontrol ediniz.
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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

Kaynak parcalarini kaynaga hazirladiniz mi?
Kaynak postalarini kaynak icin hazirladiniz m1?
Ufleci yakip normal alev ayar1 yaptiniz mi?

Malzemeleri i¢ kdse pozisyonunda puntaladiniz mi?

SAEESIE N

Parcay1 tavan i¢ kdse pozisyonun da baglama aparatina bagladiniz
mi1?

Dikis baglangicini tavlayarak ergiyik banyosunu olusturdunuz mu?
Ergiyik banyosunu, dikis genisligini koruyarak ilerletebildiniz mi?

o

o N

. Ufleci ve kaynak telini dogru agilarda tutup iifleg ve tel
hareketlerini uyguladiniz n1?
9. Ergiyik banyosunu uygun hareketlerle her iki parca iizerine de
yayabildiniz mi?
10.Parcanin firga ile temizligini yaparak dikisi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

1. Tavan i¢ kose kaynaginda iifleg, kaynak pargasi ile gidis yoniine dogru ne kadar agi
yapmalidir?
A) 30°-30°
B) 40°-50°
C) 50°-60°
D) 70°-80°

2. Tavan i¢ kdse kaynaginda kaynak teli, kaynak parcasi ile gidis yoniine dogru ne kadar
ac1 yapmalidir?
A) 200-300
B) 300-400
C) 400-500
D) 500-600

3. Tavan i¢ kdse kaynaginda kaynak teli hareket ettirilmeden ergitilirse sonug ne olur?
A) Dikis olusmaz.
B) Sarkmalar olusur.
C) Sigramalar olusur.
D) Damlamalar olusur.

4. Tavan i¢ kdse kaynaginda kaynak teline nasil bir hareket yaptirilmalidir?
A) Ergiyik banyosu i¢inde karistirma hareketi
B) Salinimli hareket
C) Helisel hareket
D) Zikzak hareketi

5. Tavan i¢ kdse kaynagi genelde asagidaki uygulamalarin hangisinde kullanilir?
A) Kenetli birlestirmelerde
B) Biiyiik ve agir pargalarda
C) Takviye amagli destek parcalarinda
D) Celik malzemelerin puntalanmasinda

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Uygun kalinlik ve 6l¢iilerde kaynak parcasi hazirlayabildiniz mi?

Kaynak postalarini kaynak icin hazirladiniz mi1?

Ufleci yakip normal alev ayar1 yaptiniz mi?

Malzemeler arasinda uygun araliklar birakarak kaynak pozisyonuna
uygun puntaladiniz mi?

Parcalar1 uygun pozisyonda baglama aparatina bagladiniz mi?

Dikis baglangicini tavlayarak ergiyik banyosunu olusturdunuz mu?

Ufleci ve kaynak telini dogru acilarda tutup iiflec ve tel
hareketlerini uyguladiniz mi1?

Ergiyik banyosunu uygun hareketlerle her iki parga iizerine de
yayabildiniz mi?

9.

Kaynak aninda damlama ve sicramalara kars1 koruyucu tedbirler
aldimz m1?

10.

Sarkmalar1 azaltmak i¢in alevi dikis iizerinden yukar1 dogru
tuttunuz mu?

11.

Kaynak yapilan pargalari temizleyerek kaynak kontrollerini
yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI

ou|~lwN
(wlluligliuiiediv)

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

oo A|w|N
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI

GIENTXAIN
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