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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI687

ALAN Motorlu Araglar Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Govde
MODULUN ADI Temel Gazalti Kaynag

Ogrencinin otomotiv alaninda onarim ve tamirat ile ilgili
karsilagacagi basit onarimlari gazalti kaynagi ile
MODULUN TANIMI yapabilmesi i¢in gazalti kaynagi ile yatayda sag sol diiz
dikis ¢ekme, kiit ek ve dik kiit ek kaynak ¢ekme
becerilerinin kazandirildig1 bir 6gretim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur

YETERLIK Gazalt1 kaynag1 yapmak
Genel Amac¢

Standart siire igerisinde, gaz alt1 kaynag1 6n hazirligi,
kaynak ve kaynak sonrasi islemleri yapabilecek, kaynak
makinelerinin ve kaynak diizeneginin bakimin1 standartlara
uygun yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Gazalti kaynagi ile yatayda sag diiz ve sag hareketli

MDD A LA (G dikis ¢ekebileceksiniz.
2. Gazalt1 kaynag ile yatayda sol diiz ve sol hareketli
dikis ¢ekebileceksiniz.
3. Gazalti1 kaynag ile yatayda kiit ek kaynag1
yapabileceksiniz.
4. Gazalt1 kaynag ile dik kiit ek kaynag:
yapabileceksiniz.
EGITIM OCRETIM .Olrttami Gaz emis sistemleri hazirlanmig atdlye ve
ORTAMLARI VE S eume et

Donanim: Gazalt1 kaynaginda kullanilan avadanliklar ve

BIOVAN IR gazalt1 kaynak makinesi

Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segcmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde gazalti kaynagin caligma prensibi, kaynak degiskenlerinin segim
ilkeleri, kaynak hatalar1 ve bunlarin énlenmesi icin alinacak tedbirler agiklanmigtir. Gazalti
kaynak makineleri geleneksel kaynak yontemlerinde kullanilanlara oranla daha karmasik
olmakla birlikte, geleneksel yontemleri bilen ve uygulayan bir kaynakei i¢in 6grenilmesi ve
uygulanmasi kisa stirede miimkiin olan bir yontemdir

Gazalt1 kaynagi fikri 1920’lerde ortaya ¢ikmis olmakla birlikte, ticari anlamda ancak
1948 yilinda kullanilmaya baslanmistir. Bu yontemin gelisiminde en énemli etken rekabet
olusturmaktadir. Rekabeti olusturan sebepler olarak siire, ekonomiklik, her pozisyonda
kaynak yapabilme ve her tiir metale rahatlikla kaynak yapabilme 6zelligi gosterilebilir.

Gazalt1 kaynag bir¢cok uygulamada, 6zellikle kendinden gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle elektrik ark kaynaginin giderek yerini almaktadir. Y6ntemin otomatik kaynaga
ve robot kaynagina uygun olmasi, seri iiretimde yaygin bir kullanim alan1 bulmasini
saglamigtir. Otomotiv endiistrisinde bircok yerde direng¢ kaynaginin yerine bu ydntem
kullanilmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile yatayda sag diiz ve sag hareketli dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Araclarda gazalti kaynag1 uygulanan parcalar isletmelerde inceleyiniz.
> Gazalt1 kaynaginda kullanilan gaz cesitlerini arastiriniz.

> Gazalt1 kaynaginda kullanilan ilave tel ¢esitlerini arastiriniz.
>

Sonuglarii rapor haline getirerek egitim ortaminda sununuz.

1. GAZALTI KAYNAGI

1.1. Gazalt1 Kaynaginin Tanimi ve Onemi

Gazalti kaynaginda gerekli sicaklik, siirekli beslenen ve eriyen bir tel elektrotla
kaynak banyosu arasinda olusturulan ark yoluyla ve elektrottan gegen kaynak akiminin
elektrotta meydana getirdigi direng 1sinmasiyla olusur. Elektrot ¢iplak bir tel olup bir elektrot
besleme tertibatiyla kaynak bolgesine sabit bir hizla sevk edilir. Ciplak elektrot, kaynak
banyosu, ark ve esas metalin kaynak bolgesine komsu bolgeleri, atmosfer kirlenmesine karsi
disardan saglanan ve bolgeye bir gaz memesinden iletilen uygun bir gaz veya gaz karisimi
tarafindan korunur.

Eriyen metal elektrot ve soy gaz kullanimi nedeniyle yonteme MIG (Metal Inert Gas)
kaynagi adi verilmistir. Yontemde daha sonra diigilk akim yogunlukta ve darbeli akimla
calisma, daha degisik metallere uygulama ve koruyucu gaz olarak aktif gazlarin (CO,) ve gaz
karigimlarimin kullanilmasi gibi islemler meydana gelmistir. Bu gelismeler, aktif koruyucu
gazin kullamldig1 yonteme MAG (Metal Active Gas) kaynagi adinin verilmesine neden
olmustur.

Elle yapilan elektrik ark kaynaginda meydana gelen aksakliklar, koruyucu gaz kaynagi
diye adlandirilan yontemin gelismesine sebep olmustur. Elle yapilan ark kaynaginda,
kaynak¢min bilgi ve becerisinin yeterli olmasi gerekir. Kaynak banyosunun olusumu
tamamen kaynak¢inin becerisine baglidir. Kaynak banyosunu dis hava sartlarindan koruyan
ortii gereci ile elektrotun ¢ekirdegini olusturan ana gereg¢ arasinda uyumsuzluk olmamalidir.
Kalin gereclerin kaynaginda olusan yiiksek sicakliktan otiirii, elektrot iizerinde olusan Ortii
gereci ¢ekirdek gecerken Once 1sinarak oOzelliklerini yitirir. Bu da kaynak banyosunun
kontroliinii giiglestirir.
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Gazaltt kaynagmin otomatik kaynaga uygun olmasi rekabet edilebilirligi de
beraberinde getirmektedir. Tartismasiz istiinliigiiyle koruyucu gaz kaynaklari, kaynak
stiresine etki etmektedir. Elle ark kaynaginda, kaynak dikisinin iizerini kaplayan ciiruf
tabakasini temizlenmesi, elektrot degisimleri ve kaynak pensesinde zorunlu olarak birakilan
yaklagik 25 mm boyundaki geregler, kaynak siiresini ve ekonomisini olumsuz etkiler. Bu
durum ozellikle seri iiretimde ve kaynagin iiretim igerisinde ¢ok fazla oranda kullanildig:
sektorde onem tagimaktadir.

Gazalt1 kaynaginin diger kaynak ¢esitlerine gore bazi tistlinliikleri bulunmaktadir. Bu
istiinliikler:

Ince sac parcalarinin kaynatilmasina uygundur.

Her tiir metalin kaynag1 yapilabilir.

Fazla 1sinma meydana gelmediginden is parcasinda ¢arpilmalar olusmaz.
Her tiirlii diizlemde rahatlikla kaynak yapilabilir.

YV VYV

Gazalt1 kaynaginin diger kaynak cesitlerine gore dezavantajlari ise,

> Gazalt1 kaynak ekipmanlari, diger kaynak ekipmanlarina gore daha karmasik,
daha pahali ve taginmas1 daha zordur.

> Gazalt1 kaynak torcu elektrik ark kaynak pensesinden daha biiyiik oldugundan
ve kaynak torcunun is pargasina yakin tutulmasi gerektigi i¢in ulasilmasi zor
olan yerlerde kaynak yapmak kolay degildir.

> Sertlesme Ozelligi olan c¢eliklerde gazalti kaynagi ile yapilan kaynak
birlestirmeleri ¢atlamaya daha egilimlidir. Ciinkii 6rtiilii elektrot ark kaynaginda
oldugu gibi kaynak metalinin soguma hizin1 diisiiren bir ciiruf tabakasi yoktur.

> Gazalt1 kaynagi, gaz korumasimi kaynak bdlgesinden uzaklastirabilecek hava
akimlarma kars1 ek bir koruma gerektirir. Bu nedenle, ortiilii elektrod ark
kaynagina gore acik alanlarda kaynak yapmaya uygun degildir.

1.2. Gazalti Kaynak Cesitleri

1.2.1. MIG Kaynad

MIG kaynagi, “Metal Inert Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar asal olduklarindan ark, helyum veya argon gazlari altinda olusur.
Genellikle ¢elik disindaki metallerde uygulanan bir yontemdir.

1.2.2. MAG Kayna@

MAG kaynagi, “Metal Active Gas” kelimesinin bag harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar karbondioksit ve karigim gazlardir. Genellikle ¢elik, disiik
karbonlu ¢elik ve alagimli ¢eliklerin kaynaginda kullanilir. Prensip olarak MIG kaynagindan
fark: yoktur.



1.2.3. TIG Kaynagi

TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynagl) kaynagi da bir gazalti kaynagi cesididir.
Yéntem olarak MIG-MAG kaynagindan farkliliklar gosterir. ilave tel, oksijen kaynaginda
oldugu gibi el ile verilmektedir. Arki olusturan ilave tel ise tungstendir. Tungstenin ergime
sicakligr yiiksek oldugu icin erimeyen elektrot olarak da simiflandirilmaktadir. Seri tiretime
ve robot teknolojisine uygun olmayan bu yontemde demir digi metallerin kaynaginda istiin
niifuziyet elde edilir.

Koruyucu gaz kaynak yontemlerinden en yaygm olarak kullamlan MIG / MAG
kaynagidir. Gazalti kaynagi birgok uygulamada, ozellikle gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle elektrik ark kaynaginin kullanildigir yerlerde kullanilmaya baglanmstir.
Yontemin otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri iiretimde yaygin bir
kullanim alani1 bulmasini saglamistir. Bu da konunun 6nemini biiyiik 6l¢iide arttirmaktadir.

Uygulamalarda en ¢cok MIG-MAG kaynak yontemi kullanildigindan, TIG kaynak
yontemi kisaca tanitilmigtir.

1.3. Gazalti Kaynak Makineleri

MIG ve MAG kaynak makinesi arasinda sadece kullanilan gaz farki vardir. Bunun
haricinde donanim olarak aynidir. Inert gazlar, soy gazlar olarak da bilinmektedir. Bunlar
icerisinde en yaygin kullanilanlar argon ve helyumdur. Yurdumuzda argon gazi
kullanilmaktadir. Aktif gaz diye adlandirilan gazlar ise karbondioksit ve karisimi gazlardir.
Bu tiir gazlar demir cinsi malzemelerde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.

Resim 1.1: Birlesik tip kaynak makinesi Resim 1.2: Ayrilabilen tip kaynak makinesi



Gazalt1 kaynak makinelerinin tel siirme mekanizmalarinin bulundugu yere gore iki
¢esidi bulunur.

Bunlar:

»  Birlesik tip kaynak makinesi: Tel siirme tnitesi dikey veya yatay konumda
makine ile birliktedir.

»  Ayrilabilen tip kaynak makinesi: Tel siirme iinitesi makineden ayrilabilir.
1.4. Gazalti Kaynagimin Ozellikleri
1.4.1. Calisma Prensibi
Gazalti1 kaynak yonteminde digsaridan saglanan gazla otomatik olarak siirekli
beslenen ve eriyen elektrotlar kullanilir. Ciplak elektrot, kaynak banyosu, ark ve esas metalin
kaynak bolgesine komsu bolgeleri, atmosfer kirlenmesine karsi disardan saglanan ve bolgeye

bir gaz memesinden iletilen uygun bir gaz veya gaz karigim tarafindan korunur.

Kaynak icin gerekli olan ark, kaynak torcundan gelen ¢iplak kaynak teli araciligryla
olusur.

Tel Elektrod Koruyucu Gaz Girigi

g

Akim Kablosu

——

Kaynak Ytni
—_—

Tel Klavuzu ve
Temas Tipt

Gaz Memesi
‘i Koruyucu Gaz
A 7

43 Ig.fFf}rl,a..lle//J,j;‘://’,’

Katilagmig Kaynak
Metali

Erimis Kaynak Metal

Sekil 1.1: Gazalti kaynag ve elemanlar

Torg igerisindeki telin, sasinin bagli oldugu is pargasina degmesiyle baslayan
kaynak, kaynak¢inin istegine bagli olarak devam eder. Kaynak¢inin, oksijen kaynaginda
oldugu gibi ayrica tel kullanmasina gerek yoktur. Kaynak igin gerekli olan kaynak teli
(elektrot) ortiisiiz sekilde, otomatik tel verme sisteminden kaynak banyosuna iletilir. Bu
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yOniiyle kaynak¢inin fazla oranda becerili olmasim gerektirmeyen bir kaynak yontemidir.
Gelistirilen kaynak donanimlariyla kaynak mesafesi, kaynak hizi ve kaynak siddeti otomatik
olarak diizenlenmistir.

Kaynak teli, tel verme sisteminden siirekli kaynak banyosuna iletildiginden, Ortiilii
elektrotla yapilan ark kaynaginda oldugu gibi elektrot degistirme ile zaman kaybi1 ve atilan
elektrot uglari ile elektrot kayb1 s6z konusu degildir. Ortiisiiz elektrotlarin iizeri oksitlenmeyi
onlemek ve telin kaynak akimini iletmesi i¢in bakir kaplanmigtir.

1.4.2. Kaynak Degiskenleri

Kaynak kalitesini etkileyen kaynak degiskenleri asagida verilmistir.
Kaynak akimi

Ark boyu

Kaynak hizi

Elektrod agilari

Kaynak pozisyonu

Elektrot ¢ap1

Koruyucu gazin ¢esidi ve debisi

VVVYVYVVY

Yeterli kaliteye sahip kaynak elde etmek icin bu degiskenleri kontrol etmek
gerekmektedir. Bu degiskenler birbirinden bagimsiz degildir. Kaliteli kaynak elde etmek i¢in
birinin degismesi demek birkaginin da degistirilmesi demektir.

1.4.3. Damla iletim Sistemi

Gazalt1 kaynaginda kaynak teli kivilcimin 1sisiyla erir ve ana metale sigrar. Eriyen
metalin ana metale atlamasina damla iletimi denir.
Ug temel iletim sistemi bulunur.

1.4.3.1.Kisa Ark

Kisa devre iletimi, gazalti kaynagindaki en diisiikk kaynak akimi aralifinda ve en
kiigiik elektrot caplarinda gerceklestirilir. Bu tip bir iletim ince kesitlerin birlestirilmesinde,
zor pozisyonlarda ve biiyiik kok agiklarinin kapatilmasinda gerekli olan kii¢iikk ve hizla
katilagan bir kaynak banyosu olusturmak i¢in kullanilir.

Metal, elektrottan is parcasina, sadece elektrot kaynak banyosu ile temas halinde
oldugu sirada iletilir. Elektrot is pargasina saniyede 20 ila 200 kez temas eder.



Sekil 1.2: Kisa ark

1.4.3.2. Sprey Ark

Kaynak metalinin is pargasina duslama seklinde gecisi, sprey ark seklinde goriiliir.
Sekil 1.3’te sprey ark ve kaynak elemanlar1 goriilmektedir. Kaynak metalinin i par¢asina bu
sekilde taginmasi elektrodun sivrilmis uglarinin koparak is parcasina ¢ok kiiciilk damlalar
halinde gecisiyle gerceklesir. Kalin gereglerin kaynagina ¢cok uygundur ve sigramalar azdir.

Argonca zengin, gaz korumasinda kararli, sigramasiz bir iletim elde etmek

miimkiindiir. Bunun i¢in elektrot pozitif kutupta dogru akim kullanilmasi ve akim siddetinin
gecis akimi adi verilen kritik bir degerin iizerinde olmas1 gerekir.

Elektrod
ﬁ Temas Tupi

Gaz Memesi \

Koruyucu Gaz

is Pargasi

./IA&\&“
mhktam | < g

Sekil 1.3: Sprey ark

e
e e g i o
J—
e




1.4.3.3. Uzun Ark

Sekil 1.4: Uzun ark

Kisa arka gore akim siddeti ve ark gerilimi fazla tutulursa ortaya uzun ark g¢ikar. Bu
ark tiirtinde elektrottan is parcasina gegis yapan metal damlaciklar halindedir. Koruyucu gaz
olarak karbondioksit kullanilan kaynaklarda hemen hemen her konuma uygundur.

2 mm’den kalin saclarin birlestirilmesinde, oluk pozisyonunda i¢ kose kaynaklarinda
kullanilir.

1.5. Donanim

Gazalt1 kaynak makinelerini olusturan donanimlar Sekil 1.5’te gosterilmektedir.

Sekil 1.5: Kaynak makinesi donanimlari



1.5.1.

1) Is pargas1 kablosu

2) Torca sogutma suyu girisi

3) Torgtan geri su doniisii

4) Torg tetigi devresi

5) Torca koruyucu gaz girisi

6) Kablo grubu

7) Silindirden gelen koruyucu gaz
8) Kaynak kontaktoriiniin kontrolii
9) Giig kablosu

10) Primer gii¢ girisi

Kaynak Torcu

Ortiilii elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda pens adi verilen kaynak ekipmanina,
gazalti kaynaginda torc ad1 verilir. Torglarin gorevlerini asagidaki gibi siralayabiliriz:

YV VY

Koruyucu gazi ark bolgesine iletmek

Ciplak elektrotla ark olusumunu saglamak
Elektroda elektrik akimini yiiklemek

Kaynak bolgesine ilave telin iletimini saglamak

Son maddede belirtilen gorevin yerine getirilmesinde tel iletme sisteminden

yararlanilir. Tor¢ burada, sadece telin belli noktalara iletilmesi i¢in gerekli donanima sahip
olarak kaynak islemine yardimci olur. Elle kontrollii gaz kaynaklarinda, kaynakgi telin
yonlendirilmesi iglemini iistlenir.

Kaynaga tor¢ iizerinden kumanda eden tetiktir. Tor¢ {izerinde ya da altinda

konumlanabilen, ¢ogu kez tor¢ lizerinde bulunan salter, bu tetik araciligiyla kaynagin
baslatilmasi, siirekli ya da kesik kaynak yapmasina olanak saglar.

: Jdzalatsry TOm Boynu,
Dagitici ” e

Gaz Nozulu.__ et @ﬁ/ Z= Y

’?éf

o

!/‘!&@Q;Q

[=]
Meme

° ° Tetik ©

Sekil 1.6: Kaynak torcu
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1.5.2. Elektrot Membai

Elektrot besleme {initesi bir elektrik motoru, elektrot makaralar1 ve elektrot
dogrultusunu ve basinci ayarlayan aksesuarlardan meydana gelmistir. Elektrot besleme
motoru genellikle dogru akimla ¢aligir. Elektrotu torg yoluyla is par¢asina dogru iletir. Motor
hizin1 genis bir aralikta degistiren kontrol devresinin mevcut olmasi gerekir.

Besleme motoru elektrot besleme makaralarimi tahrik eder. Bu makaralar
membaindan elektrotu ¢eker ve kaynak torcu iginde itme yoluyla elektroda kuvvet iletir.

Tel besleme Ttnitelerinde iki makarali veya dort makarali diizenekler kullanilabilir.
Besleme makaralarimin basing ayar1 elektrot ozelliklerine bagli olarak degisik kuvvetler
uygulanabilmesine olanak saglar.

<J

=

Resim 1.3: Tel siirme mekanizmasi

1.5.3. Gaz Regiilatorii

Kaynak sirasinda sabit gaz akis hiz1 saglayan bir sisteme ihtiya¢ vardir. Bir gaz
regiilatorii, gaz membaindaki basing degisimlerine bagli olmaksizin membadaki gaz
basincini sabit bir ¢aligma basincina doniistiiriir. Regiilatorler tek veya iki kademeli olabilir.
Bir debimetreye de sahip olabilir.

11



TUPBASIN ALISMABASKNCI v
COSTERCESH SIS o8 e ROEY &
A i

mp‘wnli

v REGULATOR GOVDESi

. __+ACHR-KAPAMAMUSLUGU
) * Bazt Modellerde vardr.

GAZ TUPU

BASINQueya AKIS AYAR K ELE BEG

Resim1.4: Gaz regiilatorii

Gaz regiilatorii tizerinde iki adet manometre bulunur. Bunlardan tiipe yakin olan
manometre tliplin igerisindeki gazin basincini, diger manometre ise gazin ¢ikis basincini
gosterir. Gaz ¢ikis basinci, gaz regiilatoriin alt tarafindaki basing ayar kelebeginden
ayarlanir. Gaz ¢ikis basinci teorik olarak su sekilde hesaplanir:

» (Tel ¢ap1 X 10 )+2 litre/dakika
> Ornek olarak Imm capinda kaynak teli kullaniliyor ise ayarlanmasi gereken
¢ikis basinci,

1 X 10 =10 +2 = 12 litre/dakika
1.5.4. Giic Unitesi

Kaynak yapimi i¢in gerekli olan akimin diizenlenmesini saglayan aygittir.

1.5.5. Elektrot Besleme Unitesi

Gazalt1 kaynaginda siirekli beslenen elektrot kullanilir ve elektrot oldukea yiiksek bir
hizda tiiketilir. Bu nedenle maksimum islem verimi saglamak i¢in elektrot membainin torca
kolayca iletilen yiiksek hacimde elektrot saglamasi1 gerekir. Bu membalar, genellikle 0,45
kg’dan 27 kg’a kadar elektrotun biikiilme olmadan serbest bir bicimde beslemeye imkan
verecek sekilde sarildigi makaralar seklindedir.
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1.6. Tiiketilen Malzemeler

1.6.1. Gazlar

Koruyucu gazlarin kullanim amaci oOrtiilii elektrotla ark kaynagi veya tozalti
kaynagindaki ortii ve kaynak tozlarmin gordiigii islevleri yerine getirmektir. Koruyucu
gazlar,

> Elektrotun oksidasyonunu engeller.
> Arkin iyonizasyonunu kolaylastirir.
> Atmosferik havanin ark ve kaynak banyosuna girmesini énler.

1.6.1.1. Helyum

Bogucu bir gazdir. Kimyada “He” harfleri ile gosterilir. Havadan yaklasik % 13,8
daha hafiftir. Hidrojenden sonra bilinen en hafif elementtir. Kimyasal olarak inert bir soy
gazdir. Sivi hélde sicakligr cok diisliktiir Kaynama noktasi, bilinen en diisikk gazdir.
Yurdumuzda iiretimi fazla olmadigindan yaygin kullanim alanina sahip degildir. Helyum
gazi genellikle dogal gaz kuyularindan elde edilmektedir. Sivi ve / veya gaz fazlarinda ticari
olarak bulunur.

1.6.1.2. Argon

Havadan agir bir gazdir. Kimyada “’Ar’’ harfleri ile gosterilir. Argon arkinin gerilimi
ve argonun sicaklik iletme kabiliyeti diger koruyucu gazlara gore daha diisiiktiir. Sonugta,
argon ortaminda olusan ark siitunu daha genistir. Merkezde yiiksek olan sicaklik dig
sicakliklarda diistiktiir. Bunun bir sonucu olarak da niifuziyet dikisin ortasinda yiiksek,
kenarlarinda diisiiktiir.

1.6.1.3. Karisim

Ark atmosferinin karakteri, kullanilan gaz ve gaz karigimlarina gore degisir. Pratikte
saf koruyucu gazlardan ziyade, karisim gazlar kullanilmaktadir. Kaynak yontemine,
kaynaklanacak parganin cinsine, kalinli§ina ve sekline gore cesitli karisim gazlar mevcuttur.

Ar + He gesitli oranlarda karistirilarak TIG ve MIG yontemlerinde kullanilmaktadir.

Ar + CO2 + O2 karisimu kullanilirsa olusan ekzotermik bir reaksiyon sebebiyle
kaynak banyosunun sicaklig1 yiikselir ve yiizey gerilimi zayiflar, boylece akiciligi yiikselmis
olan kaynak banyosunun gazi da giderilmis olur.

1.6.1.4. Karbondioksit

Renksiz, kokusuz, havadan agir, cok atomlu bir gazdir. Kimyada CO; harfleri ile
gosterilir. Diger koruyucu gazlardan farkli olarak tiip igindeki CO,’ in biiyiik ¢ogunlugu sivi
haldedir. Tipiin st kisminda (sivinin iizerinde) gaz halinde CO, bulunur. Kullanim sirasinda
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gazin basinci diistiik¢e sivi da buharlagarak basing normale doner. CO; gaz haline gegerken
¢evreden sicaklik alir, sicaklik diiser. Bir tiipten siirekli olarak 12 litre/dk. dan daha fazla gaz
cekilmemelidir. Aksi takdirde alinan buharlasma 1s1s1 ile sicakligin diigmesi sonucunda CO,
kar1 olusur. Cikis borusu ve manometrede akis tikanabilir. Fazla debide gaz gerektiginde
birkag tane tiip bir manifold ile birlestirilerek kullanilabilir veya tek tiiplin ¢ikisina
buharlagsma 1sisin1 karsilamak iizere bir 1sitict yerlestirilir. Bu tiipler, i¢inde sivi CO,
bulundugundan higbir zaman egik veya yatik olarak kullanilmamalidir.

1.6.2. Elektrotlar

Gazalt1 kaynaginda kullanilan elektrotlar tel halindedir ve bir kangala sarilmig halde
makineye takilir. Kangal biiytikliikleri ve tel caplar1 standartlarla saptanmstir. Elektrot
tilketiminin ¢ok oldugu isletmeler igin gelistirilmis “biiyiik paket” olarak adlandirilan
kangallar da bulunmaktadir. Kiigiik kangallar makine tizerindeki tel verme sistemine
baglanirken biiyiik paketler silindir seklindeki koruyuculari iginden tel verme sistemine sevk
edilir.

Elektrot secilirken dikkat edilecek hususlar agagida belirtilmistir:

> Esas metalin mekanik 6zellikleri
> Esas metalin kimyasal 6zellikleri
> Koruyucu gaz tiirii

1.7. Kaynak Uygulama Teknikleri

Kaynak islemine baslamadan 6nce deneme yanilma yontemiyle amper ayarini
ve gaz ayarini uygun c¢alisma sartlarina getiriniz.

3 mm yiikseklikte ve 8-10 mm genisliginde bir dikis i¢in ortalama olarak tel
hizin1 3-4 birim arasinda ayarlayiniz.

Torcun parga iizerine doksan derece aciyla tutunuz (Fazla a¢1 verdiginizde gaz
dikisi koruma gorevini yapamaz, dolayisiyla dikislerinizde gézenekler olusur.).
Kaynak yaparken torcun kaynak banyosu igerisine gerekli olan mesafeden fazla
yaklastirmaymiz ~ (Yaklagtirdiginizda  torcun 1smmmasmma ve  kaynak
damlaciklarinin tor¢ memesi ucuna girerek tikanmasina sebep olacaktir.).

vV VvV V V

1.8. Is Parcalarimin Kaynaga Hazirlanmasi

> Uygun Olgiilerde parcayr hazirladiktan sonra yiizeyde bulunan yag, kir ve pasi
temizleyiniz.

> Kenarlarindaki ¢apaklari aliniz. Kesme esnasinda pargada yamulmalar meydana
gelmisse Ors lizerinde diizeltiniz.

> Sekil 1.7°deki gibi parca iizerine gonye ve cizecek yardimiyla ii¢ tane 20 mm
araliklarla ii¢ ¢izgi ¢iziniz.

> Cizgileri, kaynak esnasinda takibini kolaylastirmak icin renkli tebesir ile ¢iziniz.
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1.9. Sag Kaynak Hatalan

Gazalti kaynaginda meydana gelen kaynak hatalari,

Sekil 1.7: Sag dikis

giderilmesiyle ilgili oneriler Tablo1.1’de verilmistir.

nedenleri ve hatalarin

Torcun fazla egik tutulmasi

Kaynak Goriiniisii Olas1 Nedenleri Oneriler
Hatalan
W] /
W Tel ¢capina uygun olmayan Tele uygun gaz secerek
gaz akis1 veya fazla gaz akisi | gaz akigimi 10-15
litre/dk. ayarlayiniz.
Gaz akigimi 10-15
Koruyucu gazin az olmasi litre/dk. ayarlayiniz.
Gozenek

Torcun agisini kontrol
ediniz.

Parcalar1 temizleyiniz.
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Parga tizerindeki kirli tabaka

Gaz nozulunun ¢apak ile
tikanmasi veya kirlenmesi

Serbest tel boyunun fazla
olmasi

Gaz nozulunu kaynak
spreyi ile temizleyiniz.

Tel boyunu 8-15 mm
ayarlayiniz

Voltaj ve tel besleme

Sigrama Voltaj cok diistiktiir. bzt arttlir.
Yiizeyin temiz olmamasi Yiizeyleri temizleyiniz.
_ Diizensiz torg hareketleri Torcu sabit hiz ve
YetgrSIZ yiikseklikte tutunuz.
ergime Diisiik voltaj Voltaj1 artiriniz.
Diisiik tel besleme hizi Tel hizin1 artiriiz.
Kaynak hiz1 yavastir. Kaynak hizini
Akim, voltaja gore ¢cok arttiriniz.
Asirt dolgu yiiksektir.
Akimi diisiirtiniiz.
Kaynak hiz1 ¢ok yiiksektir. Kaynak hizini
Yetersiz diigtirtiniiz.
dolgu Akim, voltaja gore ¢ok Akimu arttiriniz.
diistiktir.
Diisiik ark voltaj1 Voltaj1 arttiriniz.
Yetersiz m Dﬁgﬁ;k tel besleme hizi Tel hizini arttiriniz.
niifuziyet Hatali torg agis1 Tor'ca} uygun agl
Veriniz.
VaV Kaynak hiz1 yiiksek Kaynak hizim diistir.
Kenar //// \\\\ Gerilim yiiksek Gerilimi diigiir.
yaniklar1 Akim yiiksek Akimu diisiir.

Hatali torg agisi

Uygun agry1 ayarla.
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e Bolgede sertlesme Tavlama iglemi uygula.
is ZEJZ% ﬁgi: I¢ gerilimler gok yiiksek Parcadaki gerilimi 1s1
parcasinda uygulayarak azalt.
catlaklar Kirli is pargast Is pargasini temizle.
Yanlis tel secimi Uygun tel seg.
"i\ Fazla dikis genisligi Akim ve voltaj1 azalt.
Kaynak //// A A\\\\ Cok kiiciik kaynak dikisi Kaynak hizini azalt.
metalinde Baglantida asir1 zorlama Uygun kaynak agz ag.
catlak Yanlis ilave tel kullanimi Metale uygun tel seg.
Sarkma ve
¢okmeler

Tablo 1.1: Gazalt1 kaynak hatalar

17




e UYGULAMA FAALIYETI

) S—

Gazalt1 kaynagi ile yatayda sag diiz ve sag hareketli dikis ¢ekiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

[s pargasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

1 mm kalinliginda ve 75x100 ebadinda
temrinlik ¢elik malzemeyi temin ediniz.

Uygun elektrotu se¢iniz.

1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullaniniz.

Kaynak yontemi ve i pargasina uygun
gaz secip ayarlayiniz.

Karigim gaz kullanimiz. Gaz ¢ikis
basincini 10-15 litre/dk.ya ayarlayiniz.

Uygun kaynak akimin1 se¢iniz.

Kaba ayar1 1’e, ince amper ayarini 4’¢
ayarlayniz.

Torca uygun ag1 ve hiz veriniz.

Torca ortalama 80° ag1 veriniz. Kaynak
dikis ytiksekliginin olugsmasina dikkat
ediniz.

Torcun ucunu kaynak y6niiniin aksi
yoniine dogru yoneltiniz.

Sag kaynak dikisi ¢ekiniz.

Kaynak sonrasi is pargasindaki
carpilma egilmeleri diizeltiniz.

Is parcasini 6rs iizerinde cekig ile
diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is parcasim élgiilerine gore hazirladimz nu?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlarimizi taktiniz mi1?

3. Uygun gaz1 ve teli se¢tiniz mi?

4. s pargasina uygun kaynak akimini sectiniz mi?

5. Torca uygun ac1 ve hiz verebildiniz mi?

6. Is parcasina saga diiz kaynak dikisi ¢ekebildiniz mi?

7. Kaynak sonrasi ig pargasindaki sekil degisikliklerini diizeltebildiniz
mi?

DEGERLENDIRME

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

19



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidaki kaynaklardan hangisi gazalti kaynagi degildir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) MIG Kaynag1
C) MAG Kaynagi
D) TIG Kayna@

2. Asagidakilerden hangisi gazalti kaynaginda kullanilan gazlardan degildir?
A) Argon
B) Helyum
C) Asetilen
D) Karbondioksit

3. Gazalt1 kaynaginda kaynak yapmamizi saglayan arag asagidakilerden hangisidir?
A) Ufleg
B) Torg
C) Kaynak pensi
D) Higbiri

4, MIG kaynaginda kullanilan ortiisiiz elektrotlarin {izeri hangi metalle kapldir?
A) Aliminyum
B) Cinko
C) Bakur
D) Titanyum

5. TIG kaynaginda ark olusturmak i¢in kullanilan ilave telin malzemesi nedir?
A) Zirkonyum
B) Magnezyum
C) Bronz
D) Tungsten

DEGERLENDIRME

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

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile yatayda sag diiz ve sag hareketli dikis ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalt1 kaynag1 yapilan isletmeye giderek yatayda sag
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getiriniz

Ve sununuz.

2. GAZALTI KAYNAGINDA SOL KAYNAK

2.1. Gazalti Kaynaginda Sol Kaynak Uygulama Teknikleri

Torcu saga dogru 80° egik tutarak sag dikiste oldugu gibi uygun kaynak hiziyla
stirekli dikis olarak tek pasoda tamamlayiniz.

-« 510

Kaynak Yon(
(SOLA KAYNAK)

Sekil 2.1: Sol kaynakta torg tutus acisi
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Sekil 2.2: Sol kaynak

2.2. Gazalti Kaynaginda Sol Kaynak Hatalan

Sol kaynakta meydana gelen kaynak hatalar1 sunlardir:

VVVYVYVY

Is parcasi iizerinde gdzenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivileim sigratma

Kenar yaniklar

Is pargasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu
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Gazalt1 kaynagi ile yatayda sag diiz ve sag hareketli dikis ¢ekiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is pargasini ve geregleri kaynaga hazir | » 1 mm kaliliginda ve 75x100 ebadinda
hale getiriniz. temrinlik ¢elik malzemeyi temin ediniz.

» Uygun elektrotu seginiz. » 1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullaniniz.

» Kaynak yontemi ve ig par¢asina uygun | » Karigim gaz kullaniniz. Gaz ¢ikis
gaz secip ayarlayiniz. basincini 10-15 litre/dk.ya ayarlaymiz.

» Kaba ayari 1’e, ince amper ayarini 4°¢

» Uygun kaynak akimini seginiz. ayarlayiniz.

» Torca ortalama 80° ag1 veriniz. Torg ile
» Torca uygun ag1 ve hiz veriniz. kaynak dikisi arasindaki ac1 75-88°,
yatayla yapacagi a1 ise 90° olmalidir.

» Torcun ucunu kaynak y6niine dogru > Sol kaynak dikisi gekiniz.

yoneltiniz.
» Kaynak sonrasi is pargasindaki > Is parcasini 6rs iizerinde cekig ile
carpilma ve egilmeleri diizeltiniz. diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. s parcasim &lgiilerine gore hazirladiniz m?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlariniz: taktiniz mi?

3. Uygun gaz ve teli sectiniz mi?

4, s pargasima uygun kaynak akimini sectiniz mi?

5. Torca uygun ag1 ve hiz verebildiniz mi?

6. Is parcasina sol diiz kaynak dikisi ¢ekebildiniz mi?

7. Kaynak sonrasi is par¢asindaki sekil degisikliklerini diizeltebildiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidaki kaynak cesitlerinden hangisiyle koruyucu gaz kullanilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) MIG- MAG
C) Oksi gaz
D) Higbiri

2. Asagidakilerin hangisiyle her pozisyonda en iyi kaynak dikisi elde edilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) Oksi gaz kaynag1
C) Komiir elektrotla ark kaynagi
D) MIG-MAG kaynagi

3. Asagidakilerden hangisi MAG kaynaginin 6zelliklerinden degildir?
A) Ark olusumu kolaydir.
B) Kaynak dikisi hizlt sogur.
C) Kaynak dikisinde ciiruf olugmaz.
D) Higbiri

4, Sol kaynak yapmak i¢in tor¢ saga kac derece egik tutulur?
A) 60°
B) 55°
C) 90°
D) 80°

5. Gazalt1 kaynaginda olusabilecek hatalar hangileridir?
A) Kopiirmeler
B) Dikis kenarinda ¢6kmeler
C) Yigilmalar
D) Hepsi

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile yatayda kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynag1 yapilan isletmeye giderek yatayda
kiit ek kaynak islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline

getiriniz ve sununuz.

3. GAZALTI KAYNAGINDA KUT EK
KAYNAK

3.1. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Gaz alt1 kaynaginda elektrik ark ve diger kaynaklara gore birlestirme yapmak ve parcalar
arasinda boslugun doldurulmasi ¢ok kolaydir. Kiit ek kaynagi Sekil 3.1’de gosterilmistir.

> Uygulama igin belirtilen dl¢lilerde malzemeyi aralarinda 1 mm bosluk birakarak
iki ucundan puntalayiniz.

> Kaynak islemine parcanin sifir noktasindan baslayarak torcun agisina dikkat
ederek uygun hizla ara vermeden iki parga lizerine de dikisin aym agirlikta
olmasina dikkat ediniz.

100

] Kaynak vinl
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Sekil 3.1: Kiit ek kaynak

Targ
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3.2. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Kaynak Hatalan

Kiit ek kaynaginda meydana gelen kaynak hatalari sunlardir:

Is parcasi iizerinde gdzenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivileim sigratma

Kenar yaniklari

Is parcasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu

VVVVVYVY

Karsilagilan kaynak hatalar1 ve ¢oziimleri “Uygulama Faaliyeti 1”de detayli olarak
anlatilmistir. Kontrol i¢in tekrar gdzden gegiriniz.
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Gazalt1 kaynagi ile yatayda kiit ek kaynag1 yapimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» 1 mm kalinliginda ve 25x100 ebadinda 2
adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin
ediniz.

> s parcasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

» Uygun elektrotu seginiz. » 1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullaniniz.

» Kaynak yontemi ve ig pargasina uygun | » Karisim gaz kullaniniz. Gaz ¢ikis
gaz secip ayarlayiniz. basincini 10-15 litre/dk.ya ayarlayiniz.

> Uygun kaynak akimini seginiz. » Kaba ayar1 1’e, ince amper ayarini 4’e

ayarlayimniz.
> s parcalarii puntalayarak uygun > 1ki parcay1 arasinda 1 mm bosluk
pozisyonda sabitleyiniz. birakarak puntalayiniz.

» Torca ortalama 80° ag1 veriniz. Torg ile
» Torca uygun ag1 ve hiz veriniz. kaynak dikisi arasindaki a¢1 75-88° ,
yatayla yapacagi ac¢1 ise 90° olmalidir.

» Torcun ucunu kaynak yo6niine dogru > Sol kaynak dikisi gekiniz.

yoneltiniz.
» Kiit ek kaynag ¢ekiniz. » Torcu gereginden hizli ilerletmeyiniz.
» Kaynak sonrasi is pargasindaki > Is parcasini 6rs iizerinde cekig ile
carpilma ve egilmeleri diizeltiniz. diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Is pargasim dlgiilerine gore hazirladimz mi1?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlariniz1 taktiniz mi?

3. Uygun gaz ve teli sectiniz mi?

4. Is parcasina uygun kaynak akimini segtiniz mi?

5. Torca uygun ag1 ve hiz verebildiniz mi?

6. Is parcalarini kiit ek kaynagi ile uygun sekilde birlestirebildiniz mi?

7. Kaynak sonrasi is par¢asindaki sekil degisikliklerini diizeltebildiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Argon gaz1 hangi kaynakta kullanilir?
A) MIG
B) MAG
C)TIG
D) Higbiri

2. Celik malzemelerin kaynaginda hangi gazalti metodu kullanilir?
A) MIG
B) MAG
C)TIG
D) Higbiri

3. Torgta asagidakilerden hangisi olmaz?
A) Gaz
B) Akim
C) Tel
D) Ortii maddesi

4, Kiit ek kaynaginda olusabilecek hatalar nelerdir?
A) Niifuziyet azligi
B) Yigilma
C) Kenarlarda ¢6kme
D) Hepsi

5. Koruyucu gaz olarak karbondioksit kullanildiginda en uygun ark ¢esidi hangisidir?
A) Sprey ark
B) Kisa ark
C) Uzun ark
D) Damlama ark

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile dik kiit ek kaynag1 yapabileceksiniz.

(AMSTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynagi yapilan isletmeye giderek dik kiit ek

kaynak islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarim rapor haline getiriniz ve

sununuz.

4. GAZALTI KAYNAGI iLE DiK KUT EK
KAYNAK

4.1. Gazalti Kaynagiyla Dik Kiit EK Kaynak Uygulama Teknikleri

W .
23

==

Targ

]
T
kayrak ydl

+ i

Sekil 4.1: Dik kiit ek kaynag:

Dik kiit ek kaynagi Sekil 4.1°de verilmistir. Uygun 6lgiilerdeki par¢anin temizligini
yaptiktan sonra yatayda puntalama islemini yapiniz. Puntalanan is parcasini diisey kaynak
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aparatina sabitleyiniz. Kaynak yaparken pargalar tizerinde dikisin esit agirlikta olmasi igin
iisteki parca iizerine daha fazla agirlik verilmelidir. Kaynak dikisinin alt tarafinda
yigilmamas1 igin yataydaki kaynak akimindan bir iki kademe diisiik akim kullaniniz.
Parcalar arasinda tel capi1 kadar bosluk birakilmalidir. Kaynak islemi yukaridan agagiya
yapilmalidir.

4.2. Gazalt1 Kaynagiyla Dik Kiit Ek Kaynak Hatalan

Dik kiit ek kaynaginda meydana gelen kaynak hatalar1 sunlardir:

Is parcasi iizerinde gdzenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivilcim sigratma

Kenar yaniklar

Is parcasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu

VVVYVYVYY
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e Y GULAMA FAALIYETI

)—

Gazalt1 kaynag ile dik kiit ek kaynagi yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Is pargasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

1 mm kalinliginda ve 25x100 ebadinda 2
adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin
ediniz.

Uygun elektrotu se¢iniz.

1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullaniniz.

Kaynak yontemi ve is pargasina uygun
gaz secip ayarlayniz.

Karigim gaz kullaniniz. Gaz g¢ikis
basincini 10-15 litre/dk.ya ayarlayiniz.

Uygun kaynak akimini1 seginiz.

Kaba ayar1 1’e, ince amper ayarini 3’¢
ayarlayiniz.

Is pargalarim puntalayarak uygun
pozisyonda sabitleyiniz.

Iki pargay1 arasinda 1 mm bosluk
birakarak puntalayiniz.

Torca uygun agi1 ve hiz veriniz.

Torca ortalama 80° a¢1 veriniz. Torg ile
kaynak dikisi arasindaki a¢1 75-88° ,
yatayla yapacagi a1 ise 90° olmalidir.

Torcun ucunu kaynak yoniine dogru
yoneltiniz.

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz.

Dik kiit ek kaynagi ¢ekiniz.

Torcun yiiksekligini ve hizin1 sabit tutarak
yukaridan asagiya dogru ¢ekiniz.

Kaynak sonrasi is pargasindaki
carpilma egilmeleri diizeltiniz.

Is parcasini 6rs iizerinde cekig ile
diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Is parcasim dlgiilerine gore hazirladimz mi1?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlariniz1 taktiniz mi?

3. Uygun gaz1 ve teli sectiniz mi?

4. Is pargasina uygun kaynak akimini segtiniz mi?

5. Torca uygun a¢1 ve hiz verebildiniz mi?

6. Is parcalarini dik kiit ek kaynag: ile uygun sekilde birlestirebildiniz mi?

7. Kaynak sonrasi is parcasindaki sekil degisikliklerini diizeltebildiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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ﬁOLCME VE DEGERLENDIRME _

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. 1 mm ¢apindaki kaynak teli i¢in gaz ¢ikis basinci kag litre/dakika’ya ayarlanmalidir?
A) 6
B)8
C) 12
D) 18

2. Gazalt1 kaynaginda tor¢ yanlis a1 ile tutulmussa parca iizerinde hangi hata meydana
gelir?
A) Kopiirme
B) Yigilma
C) Az niifuziyet
D) Fazla niifuziyet

3. Diiseyde kaynak en uygun asagidaki yontemlerden hangisi ile yapilir?
A) Oksi gaz kaynagi
B) Elektrik ark kaynagi
C) Gazalt1 kaynagi
D) Tozalti kaynagi

4, 1 mm kalinligindaki parcaya diiseyde kaynak yaparken birakilacak bosluk ne kadar
olmalidir?
A) Hig bosluk olmamalidir.
B) 1 mm
C)3mm
D) 0,5 mm

5. Torcun hiz1 diiseyde yan kiit ek kaynaginda nasil olmalidir?
A) Sabit
B) Hizli
C) Kesik-kesik
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise* Modiil Degerlendirmeye” geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Gazalt1 kaynaginda kaynak yapmamizi saglayan arac asagidakilerden hangisidir?
A) Ufleg
B) Torg
C) Kaynak pensi
D) Higbiri

TIG kaynaginda ark olugturmak i¢in kullanilan ilave telin malzemesi nedir?
A) Zirkonyum
B) Magnezyum
C) Bronz
D) Tungsten

Asagidaki kaynaklardan hangisi ergitme kaynagi degildir?
A) Alin kaynagi
B) MIG
C) MAG
D) TiG

Asagidaki kaynak gesitlerinden hangisiyle koruyucu gaz kullanilir?
A)Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) MiG- MAG
C) Oksi gaz
D) Higbiri

Gazalt1 kaynaginda olusabilecek hatalar hangileridir?
A) Kopiirmeler
B) Dikis kenarinda ¢6kmeler
C) Yigilmalar
D) Hepsi

Asagidaki kaynaklardan hangisi robot teknolojisine uygundur?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynag:
B) Komiir elektrotla ark kaynagi
C) Punta kaynag1
D) MiG-MAG kaynag1

Karisim gazinda hangi madde bulunmaz?
A) Karbondioksit
B) Oksijen
C) Argon
D) Hidrojen
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8. Arkin en baginda meydana gelen eriyige ne ad verilir?
A) Metal
B) ilave tel
C) Kaynak banyosu

D) Ciiruf

9. Ulkemizde MIG kaynaginda hangi gaz kullanilir?
A) Argon
B) Helyum
C) Karbondioksit
D) Karigim

10. I parcasi iizerinde fazla y1gilma olusmasinin sebebi hangisidir?

A) Tel ilerleme hiz1
B) Torg agis1

C) Gaz basinci

D) Akim

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 modiile gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 B
4 C
5 D

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 B
2 D
3 B
4 D
5 D

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 B
3 D
4 A
5 C

OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI

w
> mOI>0

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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