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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI240
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynake¢ihik
MODULUN ADI Tozalt: Kaynag
L0 LU PLUNAI, T 0, Bu modiil, tozalt1 kaynag ile geliklerin kaynagim
yapma yeterligi kazandiran 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
R LEEE UL Alagimli Celiklerin Kaynagi modiiliinii almis olmak
YETERLIK Tozalt1 kaynagi ile ¢eliklerin kaynagini1 yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda
teknige uygun olarak tozalti kaynagi ile celiklerin
kaynagini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
1. Teknige uygun olarak tozalt1 kaynagi ile ¢eliklerin
yatayda kiit-ek kaynagini yapabileceksiniz.
2. Teknige uygun olarak tozalti kaynagi ile geliklerin
yatayda i¢ kdse kaynagini yapabileceksiniz.
Ortam: Gergek ¢alisma ortami ve tozalti kaynak
EGITIiM OGRETIM atolyeleri
ORTAMLARI Donammm: Tozaltt kaynak makinesi, -elektrot,

VE DONANIMLARI

kaynak tozu, tel besleme {iinitesi, toz toplama
aparati, kaynatilacak malzemeler

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen Olgme araglari ile kendinizi
degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda dlgme aract  (goktan
segmeli test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma,
eslestirme vb.) kullanarak modiil uygulamalar1 ile
kazandigimiz  bilgi ve becerileri Olcerek  sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile kaynak teknolojisi alaninda,
tozalt1 kaynagi ile yatayda kiit-ek kaynagini ve i¢ kose kaynagini yapabileceksiniz.

Bu modiilii tamamladiginizda tozalti kaynaginin tanimini, endiistrideki yeri ve
Onemini, kullanilma alanlarini, kaynak makinesi gesitlerini, kullanilan tel ve t0z ¢esitlerini
teorik olarak ogreneceksiniz. Pratik (uygulamali) olarak da kaynak arkini baglatmayi ve
kaynak yapmayi becerebileceksiniz.

Gliniimiiz kaynak teknolojisinde Onemli bir yeri bulunan tozalti kaynagini bu
modiilden dikkatli bir sekilde takip ederek 6greniniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak tozalti
kaynagi ile ¢eliklerin yatayda kiit-ek kaynagini1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Toz alt1 kaynaginda kullanilan makine, takim ve ara¢ gereclerin neler oldugunu

arastirarak not ediniz.
> Tozalt1 kaynaginda yatayda kiit-ek kaynaginin nasil yapildigini aragtirarak

gbzlemlerinizi rapor olarak hazirlaymiz ve sinif ortaminda tartiginiz.

1.TOZALTI KAYNAGI

Tozalt1 kaynagi, arkin koruyucu atmosfer olarak tozaltinda olusturulmasi ile yapilan
bir kaynak tiiriidiir. Glinlimiizde pek fazla uygulama alani olmasa da 6zellikle kalin ve biiylik
pargalarin birlestirilmesi ve dolgu kaynagi islemlerinde (gemi govdeleri, agir is makineleri,
biiyiik ¢apli kazanlar, LPG tanklar1 vb.) kullanilmaktadir.

Tol Elektrod * Curuf Kaynak Diklg

LA A4

Resim 1.1: Tozalt1 kaynak makinesi (kaynak diizenegi)

1.1.Tozalti Kaynagmin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Giliniimiiz endiistrisinde gazalt1 ve diger kaynak yontemleri ile ince ve orta kalinliktaki
is parcalarmin kaynaklar1 rahatlikla yapilabilmektedir. Ancak kalin is parcalarinin kaynagi
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(gemi govdesi, biiyiik capli boru ve kazanlarin kaynagi, LPG tank ve tiipleri vb.) istenilen
verimlilikte tozalt1 kaynagi ile yapilmaktadir.

Bu kaynak yontemi ilk defa 1933 yilinda Amerika Birlesik Devletleri’nde yapilmaya
baglanmis 1937 yilindan itibaren de Avrupa’da agir sanayide kullanilmaya baglamistir.
Tozalt1 kaynak yontemi agir sanayinin en énemli kaynak yontemi haline gelmistir.

Bu kaynak yontemi tlilkemizde genellikle gemi sanayisinde ve kalin sac malzemelerin
(depo, boru, kazan, agir is makineleri vb.) kaynak islemlerinde kullanilmaktadir.

1.2. Tozalti Kaynaginda Kullamlan Tozlar

Ortiilii elektrotlarda ve gaz alti kaynaklarindaki ortiiniin ve gazin gorevi, tozalt:
kaynaginda kullanilan tozun gorevi; kaynak bdlgesini havanin zararli ortamindan korumak,
kaynak dikiginin istenilen Ozellik ve kalitede olmasimi saglamaktir. Tozalti kaynaginda
yiiksek niifuziyet ve derinlik kazandiran toz cesitleri dort ana guruba ayrilir.

Resim 1.2: Tozalt1 kaynaginda kullanilan tozlar

1.2.1. Tozalti Kaynaginda Kullanilan Toz Cesitleri

> Kaynagin amacina gore siniflandirilmis tozlar

. Kaynak siiresini hizlandiran tozlar

. Dikisin derinligini artiran tozlar

. Ince pargalarin kaynaginda kullanilan tozlar
. Dolgu kaynaklarinda kullanilan tozlar

> Uretim sekillerine gore simiflandirilmis tozlar

. Erimis kaynak tozlar1
. Sinterlenmis kaynak tozlar
. Seramik kaynak tozlar

> Kimyasal ozelliklerine gore kaynak tozlar
. Asit yapili tozlar
. Notr yapili tozlar
. Bazik yapili tozlar



> Yapisinda bulunan manganez miktarina gore kaynak tozlar
. Icinde manganez bulundurmayan tozlar
. Icinde orta miktarda manganez bulunduran tozlar
. I¢inde yiiksek oranda manganez bulunduran tozlar

Resim 1.3: Tozun kaynak esnasinda kullanilmasi ve kaynaga etkileri

Kaynak tozunun kaynaga etkisi iki sekilde olmaktadir.
1.2.2. Fiziksel Etkileri

Koruyucu toz olarak kullandigimiz gereclerin yogunlugu kaynak yapilan gerecin
yogunlugundan azdir. Yogunlugu az olan gerecin bir kismi kaynak ergiyik havuzu igine
karisirken diger kismi kaynak bolgesinde olusan yiiksek sicakliktan dolay1 yiizeyde toplanir.
Yiizeyde toplanan kaynak tozu ciiruf tabakasini olusturur. Bu tabaka kaynak yiizeyinin ani
sogumasini onler ve bu sirada kaynak iginde olusan gazlarin disar1 ¢itkmasini saglar. Bu
esnada kaynak dikisine fiziksel olarak bicim vererek kaynak yiizeyinin diizgiin olmasini
saglar (Resim 1.3).

1.2.3. Kimyasal Etkileri

Kaynak tozlarinin kaynaga kimyasal olarak etkileri sunlardir:

. Kaynak tozunun 6zelliklerini kaynagin bilesimine iyi yonde verir.

. Koruyucu toz olarak kullandigimiz malzeme sayesinde, kaynak dikisinin
Ozellikleri istenildigi gibi degistirilebilir.

. Kaynak banyosunun hacimce genislemesini saglar.

. Kaynak dikisi iizerinde yapisal degisikliklere yol agar.
1.3. Tozalti Kaynaginda Kullanilan Tel (Elektrot) Cesitleri

Tozalti kaynak yonteminde kullanilan ¢iplak elektrotlar kaynak teli olarak adlandirilir.
Bu teller diger kaynaklarda kullanilan tellerle benzerlik gosterir. Tozalti kaynak telleri
yiikksek manganli 6zel ¢eliklerden iiretilir ve {izeri bakirla kaplanir. Bu tellerin igine ayni
zamanda karbon, silisyum, manganez, krom, nikel gibi alasim elementleri de katilir. Bu
elementlerin kaynak bolgesine kattig1 etkiler asagidaki tabloda gosterilmistir.



Alasim elemam Kaynaga kazandirdig: 6zellik
Karbon (C) Sertligini artirir, dayanimini yiikseltir.
Silisyum (Si) Desokside eder, isleme ve kaynak kabiliyetini artirir.
Manganez (Mn) Cekme ve ¢entik darbe dayanimini artirir (Uzama).
Molibden (Mo) Sicakliga karsi dayanimini artirir.
Krom (Cr) Sertligini ylikseltir ve sicakliga kargi dayanimini artirir.
Nikel (Ni) Diisiik sicakliklarda dayanimi artirir.

Tablo 1.1: Tel icine katilan alasim elamanlarinin kaynaga kazandirdigi 6zellikler

1.4. Tozalti Kaynak Makineleri

Tozalt1 kaynaginda kullanilan kaynak makineleri dogru ve dalgali akimda ¢alisabilen
makinelerdir. Bu makineler tige ayrilir (Resim 1.4):

> Redresorlii tozalt1 kaynak makineleri
> Transformatdrlii tozalti kaynak makineleri
»  Jenaratorlii tozalt1 kaynak makinesi

Resim 1.4: Tozalti kaynak makinesi, tel ve toz ilerleme diizenegi

> Tozalt1 kaynak makinesi elemanlari

Kaynak makinesi (akim tireteci)

Kumanda panosu

Tel verme sistemi

Toz verme sistemi ve toz deposu
Kaynak kablolar1

Kaynag yiirlitme sistemi

Toz toplama tinitesi



Tel Elektrod

’\ — Tel Elektrod Bobini

_ Tel Stirme Motoru

Tel Sirme Mekanizmasi
Kumanda Dolabt
Toz Deposu > fa

Akim Ureteci
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Resim 1.5: Tozalt1 kaynak makinesi elemanlar1

1.5. Tozalti Kaynag ile Yatayda Kiit-Ek Kaynagi

Resim 1.6: Tozalt1 kaynag ile yatayda
kiit-ek kaynagi

Tozalt1 kaynagi ile yatayda kiit-ek kaynaginin yapilis asamalari asagida verilen islem
basamaklarina gore gerceklesmektedir (Resim 1.6).

»  Kaynak yiizeyi boya, pas, kir vb. atiklardan temizlenir.

»  Malzeme cinsi ve kalinligina gore elektrot, kaynak teli ve kaynak tozu segilir.

> Malzemenin 6zelligine, kalinligina ve kaynak hizina gore tel, toz ve amper ayari
yapilir.

»  Makinenin anahtari agilarak ark olusturulur. Kaynak takip edilerek ctiruf kirilir
ve kaynak kontrol edilir.



1.5.1. Tozalt1 Kaynaginda Kullanilan Althklar

Tozalt1 kaynaginda altlik kullanimi sik¢a bagvurulan bir yontemdir. Altlik kullanarak
10 mm kalinligina kadar olan malzemeleri saglikli bir sekilde kaynak edebiliriz. Altlik
kullanilarak yapilan kaynaklarda parca kesitinin tamami ergiyerek kaynak olusumunu saglar.
Bu kaynakta 10-85 mm arasindaki parcalara, istenirse kaynak agzi agilabilir. Ancak
genellikle 85 mm iizerindeki pargalara gesitli kaynak agizlar1 agilarak kaynak yapilir.

Tozalt1 kaynaginda gelikten, bakirdan ve tozdan yapilmis altliklar kullanilir. Bazen de
gerecin ozelliklerine uygun kok pasolari altlik olarak kullanilir.

CELIK ALTLIK BAKIR ALTLIK

TOZ ALTLIK KOK PASOSU

Kaynak Dikigi

Resim 1,7: Tozalts kaynaginda kullamlan althklar

1.5.2. Niifuziyet ve Paso Sayisin Belirleme

Nifuziyet ve paso sayisimi belirlemede asagidaki hususlar goz Onlinde
bulundurulmalidir:

> Tozalt1 kaynaginda 85 mm kalinligin altinda kalan malzemeleri ergiterek tek
pasoda kaynak yapabiliriz.

> 180 mm kalinliga kadar olan ¢eliklerin kaynagini ise ¢ift pasoda yapmak
miimkiindiir.

> Bu kalinliktan daha fazla olan malzemelerin kaynagi ise daha ¢ok pasoda
yapilmalidir.

> Kaynak bolgesi tamamen ergidigi icin bu kaynakta niifuziyet ¢ok iyi olur.



1.5.3. Amper Ayarina Gére Tel, Toz ve Makine ilerleme Hizi

Tozalt1 kaynaginda kullanilan tel ¢ap1 biiyiidilkce amper ayar1 buna orantili olarak
artar. Ayn1 zamanda kullanilan toz, elektrot ¢apina orantili olarak ark bdlgesini tamamen
kapatacak sekilde artarak verilir. Elektrot capina gore amper degerleri asagidaki tabloda

Resim ],8: Toz alti kaynagi ile birden fazla
pasoda cekilmis kaynak

gosterilmistir.
Elektrot® | 25mm | 3mm | 4 mm 5mm | 6 mm 7mm | 8 mm 10 mm
Amper 180-300 | 250- 400- 600- | 800- 1100- | 1500- 1800-
400 650 900 1100 1500 | 1800 2800

Tablo 1.2: Elektrot ¢capina gére amper degerleri

1.5.4. Arkin Baslatilmasi

Tozalti kaynak makinelerinde kullanilan akim iretegleri dogru ve dalgali akimda

olmak tizere iki sekilde calisir. Her iki yontem ile kaynagin yapilmasit miimkiindiir. Dogru
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akim ireteglerinde arkin baslamasi 6zel yapilmis bir buton (anahtar) ile saglanir. Buton
devreye sokulduktan sonra yiiksek kaynak gerilimi ya da frekansi olusturularak kaynak arki

baslatilir.

Elektrod T
i | Artan tozun
Curuf Toplanmasi
/ |
L i Kaynak Yonii
Ark bulges| Kaynak banyosu L

TOZALTI KAYNAGINDA ARK BOLGESI

Resim 1.9: Tozalt1 kaynaginda arkin baslatilmasi ve ark bolgesi

1.5.5. Tozun ve Ilave Telin Kaynak Bélgesine Gonderilmesi

Tozalt1 kaynag1 otomatik ya da yar1 otomatik kaynak makineleri ile yapilir. Her iki
uygulamada elektrot ve toz, tel ve toz verme sisteminden kaynak bdlgesine otomatik olarak
gonderilerek kaynak yapilir. Kaynagin hizi ¢evre faktorleri gbz 6niinde bulundurularak
kaynake: tarafindan ayarlanir.

Resim 1.10: Tozun ve ilave telin kaynak bolgesine gonderilmesi
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1.6. Tozalti Kaynaginda Kullanilan Tellerin ve Tozlarin Korunmasi

Tozalti kaynaginda kullanilan elektrotlarin {izeri, gazalti kaynagindaki teller gibi
bakirla kaplanmigtir. Bakir kaplama, telin kaynak bolgesine daha kolay gonderilmesini
saglar. Elektrik iletkenligini artirir ve korozyona karsi koruma saglar.

Resim 1.11: Tozalti kaynaginda kullamlan
kaynak teli ve tozu

Ancak bakir kaplama ¢ok dayanikli olmadig: igin bu tiir elektrotlarin raf omiirleri
kisadir. Uretici firmanin verdigi zaman icinde tiiketilmelidir. Elektrotlarin uzun siireli
saklanmasi gerekiyorsa nem ve rutubetten uzak alanlarda ve kapali ortamlarda saklanmalidir.

Elektrotlar i¢in gegerli olan saklama kosullari, kaynak tozlar i¢in de gegerli olup kapali bir
kap i¢inde saklanmalidir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Tozalt1 kaynak yontemi ile yatayda kiit-ek kaynag1 islemini yapimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
Kaynak yiizeyini boya, pas, kir vb. | » Calisma sirasinda mutlaka dikkatli
atiklardan temizleyiniz. davraniniz.

10 mm’den kalin parcalara kaynak agzi
aciniz.
Malzeme cinsi ve kalinhigina gore
elektrot ve tozu seginiz.

Tel, toz ilerleme {initesini malzeme
tizerine yerlestirerek malzeme cinsine ve
kalinligina gére amper ayarini yapiniz.
Diiz birlestirmelerde elektrot agisini 90°
ayarlaymiz.

4 mm’den ince olan parcalara altlik
yerlestirerek elektrodu pozitif kutba
ayarlaymiz.

Amper ayarina gore tel, toz ve makine
ilerleme hizini ayarlayimiz.

Akim gesidine gore arki olusturunuz.
Caligsma sistemine gore is parc¢asina veya
elektroda hareket vererek kaynak
dikisini ¢ekiniz.

Ciirufu kirarak dikisi kontrol ediniz.

» Caligma esnasinda emniyet tedbirlerini

aliniz.

» Calisirken kesinlikle ve

is giysisi

eldiven giymeden c¢aligmayiniz.

» Mesleginiz ile ilgili etik ilkelere uygun

davraniniz.

12
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Kaynak ylizeyini boya, pas, kir vb. atiklardan temizlediniz mi?

10 mm’den kalin parcalara kaynak agzi agtiniz m1?

Malzeme cinsi ve kalinligina gore elektrot ve tozu segtiniz mi?

B LN E

Tel, toz, ilerleme {initesini malzeme lizerine yerlestirerek
malzeme cinsine ve kalinligina gore amper ayarini yaptiniz
mi1?

Diiz birlestirmelerde elektrot agisini 90° ayarladimz m?

o

6. 4 mm’den ince olan pargalara altlik yerlestirerek elektrodu
pozitif kutba ayarladiniz m1?

7. Amper ayarina gore tel, toz ve makine ilerleme hizin
ayarladiniz mi?

8. Akim cesidine gore arki olusturdunuz mu?

9. Caligma sistemine gore is parcasina veya elektroda hareket
vererek kaynak dikisini ¢ektiniz mi?
10. Ciirufu kirarak dikisi kontrol ettiniz mi?

11.Calisirken biitiin is giivenligi ve etik kurallara uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

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

1.  Tozalt1 kaynaginda kullanilan ¢iplak elektrotlarin yilizeyi asagidaki metallerden hangisi
ile kaplanmistir?
A) Cinko
B) Kalay
C) Bakir
D) Piring

2. Tozalti kaynag ile tek pasoda en fazla ka¢ mm kalinhigindaki parcalar kaynak
edilebilir?
A) 65 mm
B) 40 mm
C) 95 mm
D) 85 mm

3. Asagidakilerden hangisi tozalt1 kaynaginda kullanilan tozlardan degildir?
A) Ergimis kaynak tozlari
B) Seramik kaynak tozlari
C) Seliilozik kaynak tozlar
D) Sinterlenmis kaynak tozlar

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise

Y yaziniz.
4.  (....) Tozalt1 kaynagi daha ¢cok 4 mm iizerindeki malzemelerin kaynaginda kullanilan
bir yontemdir.

5. (....) Tozalt1 kaynaginda ark 1sis1 dig ortama c¢ok iyi yayildigindan ergime az olur. Bu
da kaynagin niifuziyetinin yiiksek olmasini saglar.

6. (....) Tozalt1 kaynaginda kaynak tozlar1 tekrar kullanilamaz.
7. (....) Tozalt1 kaynaginda sadece yatay pozisyonda kaynak yapmak miimkiindiir.

8. (...)Tozalt1 kaynaginda kaynaga baslamadan ©nce parcalarin yiizeylerinin
temizlenmesine gerek yoktur.

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

Gergek caligma ortamn veya kaynak yapmaya uygun ortam saglandiginda teknige
uygun olarak tozalti kaynagi ile ¢eliklerin yatayda i¢ kose kaynagini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Tozalt1 kaynag ile yatayda i¢ kdse kaynaginin nasil yapildigini arastirarak

gozlemlerinizi rapor olarak hazirlaymiz ve sinif ortaminda tartiginiz.

2. YATAYDA iC KOSE KAYNAGI

2.1. Tozalt1 Kaynag fle Yatayda i¢ Kose Kaynag

Tozalt1 kaynag: ile yatayda i¢ kose kaynagi asagida verilen islem basamaklarina gore
gerceklesmektedir.

Tozalt1 kaynaginda c¢esitli bicim ve yontemlerde kaynak yapmak miimkiindiir.
Bunlardan biri de i¢ kdse kaynagidir.

Al o EKavnak balges

Resim 2,1: Tozalts kavnagi ile yatayda
i¢ kise kaynag vapilmis malzeme

Kaynak yiizeyi boya, pas, kir vb. atiklardan temizlenir.

Malzeme cinsi ve kalinligia gore elektrot, kaynak teli ve kaynak tozu segilir.
Malzemenin 6zelligine, kalinligina ve kaynak hizina gore tel, toz ve amper ayari
yapilir.

Makinenin anahtari agilarak ark olusturulur. Kaynak takip edilerek ciiruf kirilir
ve kaynak kontrol edilir.

YV VVYV
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2.1.1. Kullanilan Althklar

Tozalt1 kaynaginda c¢elikten, bakirdan ve tozdan yapilmis altliklar kullanilir. Bazen de
gerecin Ozelliklerine uygun kok pasolari altlik olarak kullanilir. Ancak yatayda i¢ kose
kaynaginda altlik kullanilmaz. Gerekli oldugu yerde kdk pasolart altlik yerine kullanilir.

2.1.2. Niifuziyet ve Paso Sayisim1 Belirleme

Niifuziyet ve paso sayisini belirlemede asagidaki hususlar géz Oniinde
bulundurulmalidir.

»  Tozalt1 kaynaginda 85 mm kalinligin altindaki malzemeleri ergiterek tek pasoda
kaynak yapabiliriz. (Resim 2.2)

400 600 800 1000

Resim 2,2: Amper ayarna gore kaynak niifuziveti

> 180 mm kalinliga kadar olan ¢eliklerin kaynagini ise ¢ift pasoda yapmak
miimkiindiir.

> Bu kalinliktan daha fazla olan malzemelerin kaynagi ise daha ¢ok pasoda
yapilmalidir.

> Kaynak bolgesi tamamen ergidigi i¢in bu kaynakta niifuziyet ¢ok iyi olur.

2.1.3. Amper Ayarma Gore Tel, Toz ve Makine ilerleme Hizx

Tozalti kaynaginda kullanilan tel ¢ap1 biiyiidiikce amper ayari buna orantili olarak
artar. Ayn1 zamanda kullanilan toz, elektrot ¢apina orantili olarak ark bdlgesini tamamen
kapatacak sekilde artirilarak verilir. Elektrot ¢apina goére amper degerleri asagidaki tabloda
gosterilmistir.

Elektrot @ 25mm | 3mm [ 4mm | 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm

Amper 180- 250- | 400- 600- 800- 1100- | 1500- 1800-

300 400 650 900 1100 1500 1800 2800
Tablo 2.1: Amper ayaria gore elektrot caplar

2.1.4. Arkin Baslatilmasi

Tozalti kaynak makinelerinde kullanilan akim iretegleri dogru ve dalgali akimda
olmak tizere iki sekilde calisir. Her iki yontem ile kaynagin yapilmast miimkiindiir. Dogru
akim iireteclerinde arkin baslamasi 6zel yapilmig bir buton (anahtar) ile saglanir. Kaynak
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makinesinin toz, tel, amper ve kaynak hizi kaynakg¢i tarafindan ayarlanir. Buton devreye
sokulduktan sonra yiiksek kaynak gerilimi ya da frekansi olusturularak kaynak arki baglatilir.

Tel Elektrod — Tel Elektrod Bobini

Resim 2.3: Tozalt1 yontemi ile i¢ kose kaynagi uygulamasinin sematik olarak gosterilmesi

2.1.5. Tozun ve ilave Telin Kaynak Bolgesine Gonderilmesi

Yatayda i¢ kose kaynagina baslamadan evvel kaynakei, toz alti kaynak makinesinin
toz, tel, amper ve kaynak hizini, kaynak edilecek parcanin ozelliklerine gore kaynak
makinesinden ayarlar.

Kaynak arki bagladiginda kaynak tozu ark bdlgesine otomatik olarak gelerek kaynak
telini tamamen kapatir ve ark bdolgesini koruma altina alir. Bu olay otomatik olarak
gerceklesir. Kaynagin hizi, ¢evre faktorleri goz oniinde bulundurularak kaynake tarafindan
kaynak esnasinda ayarlanabilir.

Resim 2.4: Cesitli tozalti kaynak makineleri
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Tozalt1 kaynak yontemi ile yatayda i¢ kose kaynagi islemini yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kaynak yilizeyini boya, pas, kir vb. | » Calisma sirasinda mutlaka dikkatli
atiklardan temizleyiniz. davraniniz.
» 10 mm’den kalin parcalara kaynak agzi | » Caligma esnasinda emniyet
aciniz. tedbirlerini aliniz.

> Malzeme cinsi ve kalinligma gore elektrot | » Is giysisi ve eldiven giymeden
ve tozu seginiz. caligmayiniz.

» Tel, toz, ilerleme {nitesini malzeme | » Mesleginiz ile ilgili etik ilkelere
tizerine yerlestirerek malzeme cinsine ve uygun davraniniz.
kalinligina gére amper ayarini yapiniz.

» Diiz birlestirmelerde elektrot agisin1 90°
ayarlaymiz.

» 4 mm’den ince olan pargalara altlik
yerlestirerek  elektrodu  pozitif  kutba
ayarlaymiz.

» Amper ayarma gore tel, toz ve makine
ilerleme hizini ayarlayimiz.

» Akim gesidine gore arki olusturunuz.

» Caligma sistemine gore is pargasina veya
elektroda hareket vererek kaynak dikisini
cekiniz.

» Ciirufu kirarak dikisi kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Kaynak yiizeyini boya, pas, kir vb. atiklardan temizlediniz mi?

10 mm’den kalin pargalara kaynak agzi actiniz m?

Malzeme cinsi ve kalinligina gore elektrot ve tozu segtiniz mi?

Eal I A

Tel, toz, ilerleme {initesini malzeme {izerine yerlestirerek
malzeme cinsine ve kalinligina gére amper ayarini yaptiniz n?
Diiz birlestirmelerde elektrot agisini 90° ayarladimz mi?

6. 4 mm’den ince olan pargalara altlik yerlestirerek elektrodu pozitif
kutba ayarladiniz mi1?

7. Amper ayarina gore tel, toz ve makine ilerleme hizini ayarladiniz
mi?
Akim ¢esidine gore arki olusturdunuz mu?

Caligma sistemine gore is pargasina veya elektroda hareket
vererek kaynak dikisini ¢ektiniz mi?
10. Ciirufu kirarak dikisi kontrol ettiniz mi?

11. Calisirken biitiin is glivenligi ve etik kurallara uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

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

1.  Tozalt1 kaynag: ile asagidaki kaynaklardan hangisi yapilamaz?
A) Yatay konumda kiit-ek kaynag1
B) Tavan kaynagi
C) Yatay konumda i¢ kdse kaynagi
D) Yatay konumda dolgu kaynagi

2. Asagidakilerden hangisi tozalt1 kaynaginda kullanilan altliklardan biridir?

A) Ahsap altlik B) Aliiminyum altlik
C) Beton altlik D) Giimiis altlik
3. Asagidakilerden hangisi tozalti kaynaginda kimyasal yapilara gore kullanilan tozlardan
degildir?
A) Asit yapili B) Notr yapil
C) Bazik yapilt D) Seliilit yapilt

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

4. (....)Tozalt1 kaynag1 otomatik veya yar1 otomatik kaynak makineleri ile yapilir.
5. (....)Tozalt1 kaynaginda kaynak maskesi kullanmak gerekir.

6. (....)Kaynak tozlar1 nemsiz ve rutubetsiz ortamda, yerden 40 cm yiikseklikte muhafaza
edilmelidir.

7. (....)Tozalati1 kaynaginda kullanilan tozun gorevi kaynak yapilacak bolgeyi dis etkilerden
korumaktir.

8. (....)Tozalt1 kaynaginda akim siddeti artik¢a kaynak niifuziyeti azalir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

9. Tozalt1 kaynaginda kullanilan elektrotlar ............ mm ile ............ mm arasi ¢aplarda
piyasada bulunur.

10. Tozalt1 kaynaginda kullanilan elektrotlar piyasada ..................... halinde satilir.
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 “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

iki plakayi tozalti kaynag ile birlestiriniz.

Malzemel0 x 100 x 300 mm sac plaka

Kalinhk: 10 mm
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Kaynak yiizeyini boya, pas, kir vb. atiklardan temizlediniz mi?

10 mm’den kalin parcalara kaynak agzi agtiniz m1?

Malzeme cinsi ve kalinligina gore elektrot ve tozu segtiniz mi?

Sl IS I

Tel, toz, ilerleme {initesini malzeme lizerine yerlestirerek
malzeme cinsine ve kalinligina gore amper ayarini yaptiniz mi?
Diiz birlestirmelerde elektrot acisin1 90° ayarladiniz m1?

o

6. 4 mm’den ince olan pargalara altlik yerlestirerek elektrodu
pozitif kutba ayarladiniz m1?

7. Amper ayarina gore tel, toz ve makine ilerleme hizini
ayarladiniz mi1?

8. Akim ¢esidine gore arki olusturdunuz mu?

9. Calisma sistemine gore is parcasina veya elektroda hareket
vererek kaynak dikisini ¢ektiniz mi?
10. Ciirufu kirarak dikisi kontrol ettiniz mi?

11. Calisirken biitiin ig glivenligi ve etik kurallara uydunuz mu?

12. Calisma esnasinda is onliigii ve eldiven kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden 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’iIN CEVAP ANAHTARI

1- C
2- D
3- C
4- Dogru
5- Y anls
6- Yanlhs
7- Dogru
8- Y anls

OGRENME FAALIYETI 2°’NiN CEVAP ANAHTARI

1- B

2- C

3- D

4- Dogru

5- Yanhs

6- Dogru

7- Dogru

8- Yanhs

0- 2,5ile 10 mm
10- rulo
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