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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI055

ALAN Metal Teknolojisi

MODULUN ADI Yatayda Kiit EK ve Bindirme Kaynagi

Bu modiil elektrik ark kaynaginda kiit-ek ve bindirme

MODULUN TANIMI kaynagi yapma ile ilgili bilgi ve becerilerin verildigi bir

Ogrenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Dikis Cekme modiiliinii almis olmak

YETERLIK Kiit-ek ve bindirme kaynag1 yapmak

Genel Amacg

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda yatayda kiit ek ve

bindirme kaynaklarin1 yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Birlestirilecek malzeme iizerinde parganin kalinligina
uygun en az iki yerden pargalar1 birbirine puntalama
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI 2. Kaynak arkini olusturarak ark boyunu, eulektrot agisini ve
ilerleme hizim ayarlayacak ve kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

3. Kaynak arkini olusturarak ark boyunu, elektrot agisini ve
ilerleme hizim1 ayarlayacak ve kiit birlestirme
yapabileceksiniz.

4. Kaynak arkini olusturarak ark boyunu, elektrot agisini ve
ilerleme hizin1 ayarlayacak ve farkli kalinliktaki
pargalarin kaynagini yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM Ortam: Elektrik ark kaynak at6lyesi

ORTAGALARI 92 Donanmim: Elektrik ark kaynagi, kaynak yardimci ve temel

DONANIMLARI :

elemanlari, 2 adet ¢elik malzeme

Modiil iginde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra

Yerilen Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (goktan se¢meli test,

DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme VvDb.)

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistrinin bircok alaninda, seri iiretimde ve modern yasam i¢in kullandigimiz
iiriinlerin ¢ogu, kaynak olmaksizin gergeklestirilemezdi. Bu nedenle kaynak teknoljisinin
iiretim isinde calisacak kaynak operatorleri tarafindan iyi bilinmesi gerekmektedir.

Geligen teknolojiye parelel olarak kaynake¢ilik meslegi de ilerlemekte, gelismekte,
buna bagli olarak her gegen giin modern kaynak teknikleri yenilenmektedir. Teknolojinin ve
meslegin istedigi niteliklere sahip olabilmek icin teknigine uygun birlestirme yapabilmek
zorunludur.

Iyi ve nitelikli kaynakgi, giivenli ve verimli birlestirme igin yatayda kiit-ek ve
bindirme kaynaklarimi endiistrinin istedigi bi¢cimde yapabilmelidir. Bu modiil programini
basari ile tamamladiginizda endiistrinin ihtiya¢ duydugu kalifiye bir eleman olacaksiniz.



OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Birlestirilecek malzeme tlizerinde parganin kalinligina uygun en az iki yerden pargalari
birbirine puntalayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Piyasada kullanilan elektrot katoloklarini elektrot firmalarindan bulup irettikleri
rutil tip elokrotlar1 ve kullanim alanlarini arastiriniz.
> Rutil tip elektrotun Ortilisiinii kirip ark olusturmaya caliginiz, gézlemlerinizi

rapor halinde sinifa sununuz.

1. PUNTALAMA YAPMAK

1.1. Parcalarin Kaynaga Hazirlanmasi

Kaynakgilikta parcalarin hazirlanmasi biiyiikk 6nem tasimaktadir. Bu hazirlik; kaynak
konumuna, cesidine ve tiiriine gore farklilik gosterir. Pargalarin dogru bir sekilde
puntalanmasi bu hazirliklardan biridir.

1.2. Geregi ve Onemi

Kaynak islemi bir dizi islem basamagindan olustufu i¢in kaynaga hazirlik kismi
onemli yer teskil eder. lyi yapilmayan kaynak hazirligi ilerde ek kiilfetler olusturur.

Kaynaga hazirlik islemi basarili bir sekilde tamamlanirsa kaynak igin diger islem
basamaklar1 da basarili bir sekilde sonuglanacaktir.



Resim 1.1: Kaynak hazirhg yapilmis ve giivenlik 6nlemleri alimms kaynak islemi

Kiit-ek ve bindirme kaynaginda, kaynak hazirhg: olarak kaynak agzi agilmasia gerek
olmasa da pargalarin birlestirilecek yiizeylerinin diizgiin olmasi gerekir. Ozellikle kiit-ek
kaynagi i¢in bilestirilecek parca ylizeylerinin alistirilmasi 6nemlidir.

Teknigine uygun gilivenli ve verimli bir birlestirme i¢in pargalarin kaynaga
hazirlanmas1 ve kaynak hazirligi yapilmasi gerekir. Parcalar1 kaynaga hazirlamanin ilk
asamasi birlestirme yiizeylerinin alistirilarak temizlenmesidir.

Resim 1.2: Ege ile parca yiizeyi temizleme
1.3. Kaynak Oncesi Temizligin Onemi

Her zaman atolye sartlarinda ¢alismak miimkiin olmayabilir. Uzerinde boya, oksit, yag
bulunan parc¢alar temizlenmelidir. Parca ylizeyindeki oksit, yag, boya vb. yabanci maddeler
kaynakl1 birlestirmeyi olumsuz etkiler.

1.4. Kaynakh Birlestirme Cesitleri

> Kiit-ek kaynagi
> Bindirme kaynagi
> I¢ kdse kaynag



»  Dis kose kaynagi
»  Flans kaynag1

Glinlimiizde, iiretim alanlarinda degisik birlestirme ¢esitleri mevcut olup en sik
karsilasilan kaynakli birlestirme gesitleri yukarida verilmistir. Bu modiil, yatayda kiit-ek ve
bindirme kaynagini kapsamaktadir.

1.5. Kaynak Konumlari

Elektrik ark kaynaginda miimkiin ise yatay kaynak konumu tercih edilmelidir. Fakat
her zaman iiretim islerinde yatay konumda kaynak yapma imkani olmayabilir. Ozellikle
biiyilik imalat iglerinde her konumda kaynak yapmak gerekebilir.

Kaynak konumlarimm 3 madde ile genelleyebiliriz:

> Yatay kaynak
»  Duvar kaynagi
> Tavan kaynagi

Yatay konumda kaynak: Kaynak dikisinin yere paralel oldugu kaynak konumudur. Bu
konumda kaynak banyosunun kontrolii kolaydir ve kaynak ergiyigi akmasi olmaz. Giivenli
ve kolay kaynak pozisyonudur.

1.6. Elektrotlar

(iplak Bekdrod Cekirdedi

Ciplak Uz Boyu

350 mm.

He htrod Boywa

Hektrod ﬁnuT

Y

Sekil 1.1: Elekrodun béliimleri

Kaynak bolgesinin doldurulmasi ve birlesimin saglanmasi igin ilave metal gubuga
ihtiya¢ vardir. Elektrik arkinin etkisiyle eriyen bu metal ayn1 zamanda kaynak bdlgesin
mekaniksel ve kimyasal 6zelligini de etkiler.
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1.6.1. Tanim

Elektrik arki olusturarak eriyen ve kaynak bolgesini doldurarak birlesmeyi saglayan
ilave metal ¢gubuga ELEKTROT denir.

Elektrodun anma ¢ap1 elektrot ¢ekirdeginin kesitine karsilik gelir ve piyasada o gapa
gore anilir. Piyasada bulunan elektrotlar:

Elektrod gap1: 2- 2.50- 3.25- 4- 5- 6 mm,

Elektrod boyu: 250 — 350 — 450 mm dir.

Imalat islerinde piyasada en cok tercih edilen elektrot 350 mm boyuna sahip olandur.
Yan tarafta eletrodun boliimleri goriilmektedir.

1.6.2. Elektrot Cesitleri

Kaynakli birlestirme islemleri, ¢ok degisik bigim ve Ozelliklere sahip iiretim iglerine
uygulanabilir. Bu degisik {iretim ihtiyaglarina cevap verecek nitelikte ¢cok fazla elektrot cesiti
mevcuttur. Elektrik ark kaynaginda kullanilan elektrotlarin tizeri ortiiliidiir ve elektrotlar
siniflandirilirken 6rtii maddesinin 6zelligi goz Oniine alinir.

Ortii maddesinin 6zelligine gore bir stmflamaya gore:
Rutil

Bazik

Asit

Oksit

Seliilozik

Demir tozlu

Derin niifuziyet

VVVYVYYYVYVY

Sekil 1.2: Cesitli elektrot paketleri
> Rutil elektrotlar

Rutil elektrotlarin ortii agirhigmin % 35’ini titandioksit olusturur. Degisik ortii
kalinliginda {retilen rutil elektrotlar mevcut olup oOrtii kalinhiginin artmasi, dikigin
mekaniksel 6zelliklerini olumlu yonde etkiler.

Rutil elektrotlarin ortiisii kaynak dikisini tamamen orter. Kalin, siyah / fiime renkte,
cabuk katilagsan bir curuf olusturur. Rutil elektrotlar imalat sanayinde genel amagh olarak
¢ok sik kullamilir. Tutusmasi ve ark olusturmasi ¢ok kolay oldugu ic¢in acemi kaynakgi
elektrodu olarakta bilinir. Rutil elektrotlar 6rtii kalinligina gore kalin ortiili rutil ince Ortiilii
rutil — rutil asit diye siniflandirilir

8



1.6.3. Elektrot Ortiisiiniin Gorevleri

Elektrot metali iizerine kaplanan, ark esnasinda elektrot metali ile eriyip kaynak arkini
ve kaynak ergiyik metalini atmosferin olumsuz etkilerinden koruyan kabuga elektrot ortiisii
denir. Kaynak arki olusurken ve olusumun hemen ardindan kaynak dikisi atmosfere maruz
kalirsa kaynak bilesimine oksijen, azot ve hidrojen etki eder. Kaynak dikisinin mekaniksel
ve kimyasal 6zellikleri bozulur.

Kaynak arki, elektrot ile par¢a arasindaki aralik boyunca elektrik akiminin gegisidir.
Bunun miimkiin olmasi i¢in o araliktaki atmosferin iyonize olmasi (elektrik akiminim
gecirmesi) gerekir.

Elektrod Ortisi) lektrod Cekirdedi

o Kaynak |lerleme Yani
lyonize almus

atmosfer . I
Curuf\ ’ aynak Ark
(¥ .

= |3 Parasi

Kaynak Dikisi
Sekil 1.3: Ark olusumu ve elektrot ortiisiiniin kaynak bolgesini korumasi

Bunu elektrot ortiisiiniin ark sirasinda ¢ikardigi gazlar saglar. Ayrica elektrot ortiisii
olusan arkin ve kaynak dikisinin mekaniksel ve kimyasal 6zelliklerini olumlu etkiler.

1.6.4. Elektrotlarin Depolanmasi

Elektrotlar paketler halinde kullaniciya sunulur. Elektrot genellikle 100 adetlik olarak
paketlenir. Elektrot ¢ap arttik¢a paket i¢inde bulunan elektrot adedi diiser. Elektrot paketleri
6’ 11 koliler olusturularak ambalajlanir.

Piyasadan alman paket veya kolili elektrotlarin iiretim esnasinda 6zenle muhafaza
edilip depolanmas1 gerekir. Elektrotlar, nem gibi elektrodun yapisimt bozacacak
olumsuzluklardan korunmali, rutubet ve nemden uzak kapali dolaplarda bulundurulmalidir.

1.6.5. Elektrot Paketlerinin Uzerindeki Bilgilerin Incelenmesi

Elektrot paketlerinin iizerinde elktroda ait bilgilerin timii bulunmaktadir. Firmalar
ayrica iretimini yaptiklari elektrotlarin 6zel ad ve numaralarinin bulundugu katologlar
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cikararak kaynakgiya elektrotlar hakkinda genis bilgiler vermektedir. Ancak bilgilerin ¢ogu
egitimli bir kaynak¢inin anlayabilecegi rakamsal ifadeler ile anlatildig: i¢cin bu sembol ve
ifadeleri bilmek gerekir. Bu modiil kapsaminda rutil elektrotlar kullanilacaktir.

Sembol ve rakamsal ifadelerin anlami asagida TS 563’e gore verilmistir.

TS
563

- B
5
E 51 32 Rl 3

'y & & &

TSE numarasi

Elle vapilan elektrik ark kavnag

Mekaniksel dzellikleri (Cekme dayanimi, g——
akma dayanimi , % uzama paket tizerinde verilir.}
aciklayan tanitim sayist

Darbe davanimi (Paket fizerinde 151 ve vurma enerjisi verilir.)

Elektrot 6rtii tipini aciklavan sembol

Asit ortitlii (Ince-kalm)---————-mrm - A

Rutil értiilit  (Ince-orta)—————— R

Rutil értiild  (Kalm)-—————— RR

Butl -Asit  (Kalm}— - AR

Bazik ortiilii (Kalm)-—-—-----mmmmm e B .
Selilozik ortili (Orta)-—-—--—-------m - C

Rutil- Seliilozik értiilii (Orta)----------—--- R(C)

Rutil- Seliilozik értiilii (Kalm)----—--—-- [RR(C)]

Bazik ortiilii (Rutilkatkili-kalm)---——m--m-- B(R)

Rutil- Bazik ortiilii (Kalm)-—————— [RR(B)]

Elektrod &rtii tipi numarasi (1°den 12°ve kadard e
numara arttik¢a &rtii kalmligs artar )

Yukarida kisa gosterilisi verilen elektrot, TS 563’e gore ifade edilmistir. Elektroda ait
sembollerin ve rakamlarin anlamlar1 paket lizerinde verilir. Sira ile verilen rakamlarin neye
karsilik geldigini bilmek yeterlidir.
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Asagida bir elektrot etiketi 6rnegi goriilmektedir:

Etikette verilen bilgileri dikkatle inceleyiniz, TS 563 E 51 32 RR 8‘le ifade edilen
rakamsal degerlerin karsiligini etiket iizerinde bulunuz.

Uretici firmanm elektroda verdigi ézel ad

TIP - Bunl

TS 363 -E 51 32 BR 8

DIN1913 -E 51 32 BR 8
IS02580 :E 51 3 RR 22

Kullanildig: verler ve Gzellikleri:

» Her tiirlii makine, vagon, gemi, tank kazan
vapiminda demir dograma islerinde

» Karoseri sasi, ¢elikmobilya ve celik
konstriiksivon iglen ile boru kaynaklarinda
kullanilr.

Dikisin Mekaniksel Ozellikleri:

Alkma dayanmm - 480N/mm 2
Cekme dayanimi : 550N/mm 2
Centik davanmu : 0C  de 60j

# Her pozisvonda kavnak vapmava 120 °C de
elveriglidir. 40

Kavnak edilebilen celikler: Elektrotla kavnak Uzama (L=5d) :% 25

edilebilen celikler belirtilir.

ADRES: Uretici firma ad1 ve firetim yer

1.7. Puntalamanin Geregi Onemi

Kaynakli birlestirme isleminin basarili sonucglanmasi ve is pargasinin kenarlariin
1sinin etkisi ile birbirine olan mesafesinin degismemesi i¢in puntalama gereklidir. Ayrica
puntalama birlestirilecek pargalarin ilk diizenlemesidir. Puntalama sonrasi son kontroller
yapilarak birlestirme islemine gecilir.

Puntalamay1 kaynakli birlestirme Oncesi pargalarda isinin etkisi ile bi¢im degisikligi
meydana gelmemesi i¢in yapilan kisa ve aralikli dikiglerle sabitlenmesi olarak
tanmimlayabiliriz. Asagida puntalama yapilmadan dikis ¢ekilmeye g¢aligilmis. Pargalar arasi
mesafe (b) 1sinin etkisi ile agilmis (Sekil 1.3).

'ﬂ\ I T\ | /ﬂ

2]

Sekil 1.3: Isimin etKisi ile par¢alarin arasinin (b mesafesi) acilmasi
11



1.8. Puntalama Arahg (Puntalar Arasindaki Mesafe)

Puntalama islemi, bir takim kurallar ¢ergevesinde yapilir. Teknigine uygun puntalama
sonunda basaril1 bir birlestirme elde edilir. Puntalama, diizgiin araliklarla yapilir ve parga
kalinligina gore tesbit edilir.

Parca kalinligy;
5 mm den az ise ; Puntalama Araligi = 30 x Parca kalinligt
5 mm den fazla ise ; Puntalama Araligi = 20 x Parca kalinligi

Bu araliklar, kaynake1 tarafindan ayarlanarak olusturulur. Puntalama islemi, par¢anin
en az iki yerinden yapilir (Sekil 1.4). Kaynak dikisi uzun ise yukardaki parametreler
uygulanir.

4 Puntalarma Araligi

= F'arn;a-s_|I zunlugu

Sekil 1.4: Puntalama boslugu (b) ve puntalama arahg:

b: Pargalar arasinda birakilmasi gereken birlestirme boslugu. Bu bosluk, elektrot
capina yakin veya elektrot ¢ap1 kadar alinir.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Asagida sekli verilen 120x50x5 mm ebatinda iki adet gelik parcay1 puntalayiniz.

[
o
o
1
- L
s
o
vy
1

120

Puntalama yapilacak parcalar ve puntalama yerleri

slem Basamaklar

Oneriler

» Gerekli ise parcalarin birlestirilecek
yiizeylerini temizleyiniz.

» Temizleme islemi gerekli ise bunun igin
ege ve zimpara kagidi kullaniniz.

» Kaynatilacak par¢ay1 kaynak masasi
tizerine diizgiin bigimde yerlestiriniz.

» 2.50 mm rutil elektrodu pense uygun
sekilde takiniz.

» Kaynak makinesini kaynaga
hazirlaymiz.

» Her tiirlii is giivenligi tedbirini aliniz.
» Parcalarinin birlesme yerlerini uygun
temizleme araglari ile temizlemeyi

aliskanlik haline getiriniz.

ELEKTRIK
! TEHLIKELERINE DIiKKAT
EDINiZ!

> Elektrik arizalarin yetkililere bildiriniz.

» Calisma masasi tizerindeki ¢alismaya
engel olacak unsurlar kaldiriniz.

» Dikis Olusturma modiiliinden ug¢ agisin
ayarlamayi hatirlaymiz.

13
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» Kaynak makinesinin amper ayarini
yapiniz.

» Parcanin kalinligina uygun en az iki
yerinden puntalama islemini yapiniz.

» Puntalama yaparken aspiratorii
calistiriniz.

Aspitamr

» Yaptigimz puntalamayi temizleyerek
kontrol ediniz.

» Puntay1 kaynakei ¢ekici ile kirip tel firga
ile temizleyerek kaynak 6ncesi son
kontrolleri yapiniz.

o i P .d

» Kaynak makinesini ve aspiratorii
kapatiniz.

» Amper=40x Elektrot cap1

Amper=40x2.50=100Amper

> Is onliigiiniizii giyiniz, eldiven ve maske
kullanmiz.

» Yaptigmiz puntanin curufunu sicakken
kirmayiniz, géziiniize sigramasina
dikkat ediniz!

» Onliiksiiz, eldivensiz ve maskesiz
kesinlikle ¢alismayiniz.

» Kaynak sonrasi kaynak masasinin
tizerinde takim birakmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Gerekli ise pargalarin birlestirilecek yiizeylerini temizlediniz mi?
Kaynatilacak par¢ay1 kaynak masasi iizerine diizgiin bicimde
yerlestirdiniz mi?

2.50 mm rutil elektrodu pense uygun sekilde taktiniz mi?
Kaynak makinesini kaynaga hazirladiniz m?
Kaynatilacak parcay1 kaynak masasi iizerine diizgiin bicimde
yerlestirdiniz mi?
Kaynak makinesinin amper ayarimi yaptiniz mi?
Parcanin kalinligina uygun en az iki yerinden puntalama iglemini
yaptiniz m1?
Puntalama yaparken aspiratorii ¢aligtirdiniz mi?
Yaptiginiz puntalamayi temizleyerek kontrol ettiniz mi?
Puntay1 kaynake1 ¢ekici ile kirip tel firga ile temizleyerek kaynak
Oncesi son kontrolleri yaptiniz mi?
Kaynak makinesini ve aspiratorii kapatiniz m?

Ol N oo o1 | W N [

=
o

[XY
(=Y

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kit-ek ve bindirme kaynaginda kaynak hazirligi olarak asagidakilerden hangisi
yapilmaz?
A. Parcalarin birlestirilecek ylizeyleri temizlenir.
B. Pargalara kaynak agzi agilir.
C. Ege ile birlestirilecek yiizeyler, tesviye edilerek aligtirtlir.
D. Parcalar en az 2 yerinden puntalanir.

2. Asagidaki araglardan hangisi kaynak hazirligl icin pargalarin temizlenmesinde
kullanilmaz?
A. Kagit zimpara
B. Tel fir¢a
C. Egeler
D. Kaynak ¢ekici

3. Ortiisii dokiilmiis rutil elektrot ile kaynak yapmak istenirse sonug ne olur?
A. Kaynak dikisi olumsuz etkilenir.
B. Kaynak arki olugmaz.
C. Dikisin mekaniksel 6zellikleri bozulur.
D. Kaynagin mukavemeti diiser.

4, Puntalama i¢in asagidakilerden hangisi séylenemez?
A. Kisa ve arariklarla yapilan kaynak dikisidir.
B. Parcalarin birlestirme 6ncesi 6n dizaynidir.
C. Parca yiizeyinde elektrodu alistirmak i¢in yapilir.
D. Isimin etkisi ile parcalarin kaynak esnasinda birbirine olan mesafelerinin korunmasi
icin yapilir.

5. Rutil elektrotlar i¢in asagidakilerden hangisi sdylenemez?
A. Ortii agirhiginim % 35°i titandioksittir.
B. Zor tutusur.
C. Acemi kaynakei elektrodudur.
D. Ortii tipi sembolii R dir.

6. TS 563 e gore TS 563 E 51 32 RR 3 ile ifade edilen elektrotta 51 rakami neyi ifade
eder?
A. Elle yapilan ark kaynagini
B. Elektrot ortii tip numarasini
C. Elektrot ortii tipini
D. Mekaniksel 6zellikleri

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Kaynak arkimi olusturarak ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizin1 ayarlayacak;
kiit ek kaynag1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Piyasada ¢alisan kaynak operatorleri ile gorlsiip tecriibe ile gelistirerek kiit-ek
birlestirmede uyguladiklari teknikleri 6greniniz. Ogrendiklerinizi rapor halinde
sinifa sununuz.

> Degisik amper degerlerinde ¢calisma yapip gbzlemlerinizi sinifa sununuz.

2. YATAYDA KUT EK KAYNAGI YAPMAK
2.1. Ark Uflemesi

Elektrik ark kaynakgisinin bilmesi gereken en énemli konulardan bir tanesidir. Onlem
alinmazsa kaynagin yapilisini ve kalitesini etkiler.

2.1.1. Ark Uflemesinin Tanimi

Elektrik ark kaynaginda kaynagin diizgiinliigii, ark uzunlugu, elektrot besleme ve
elektrot agisinin elle ayarlanmasina baglidir. Bu kosullar saglanmadiginda meydana gelen
manyetik alan, arkta oynamanin yani sira kaynak banyosunun kontroliinii de zorlastirir ve
kaynak dikisi bozulur.

Manyetik alanin etkisi ve kaynake1 hatasi ile kaynak arkinda olusan sapmalara ve yon
degistirmelere ark iiflemesi denir.

Ark iiflemesi ile kaynak curufunun ve ergiyik metalin akis1 yon degistirir ve ergiyik
metal birlesme bdlgesinden uzaklasir (Sekil 2.1).
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lektrod

Kaynak llerleme Yain

=

Yin Dedistirmis Ark
/[Ark Uflernesi)

|z Parcas|

Kaynak Dikigi
Sekil 2.1: Arkin yon degistirerek iifleme yapmasi

Ayrica ark iiflemesini meydana getiren nedenler soyle siralanabilir:

> Dalgali akimda ¢aligmak

> Kaynatilacak gerecin ozellikleri

> Kaynak arkinin dar alanlarda yapilmasi ve buna bagl olarak manyetik alanin
artmasi

> Kaynak sasesinin ark bolgesine yakin baglanmasi

2.1.2. Ark Uflemesinin Zararh Etkileri

Ark tflemesi, istenmeyen bir olaydir, hatasiz kaynak yapmayi kisitlar. Kaynakci
kaynak arkina hakim olamaz ve kaynak curufu arkin oniine gegerek curuf kalintisi i¢eren
yetersiz bir birlesme, hatal1 dikis formu, niifuziyetsiz zayif baglantilar elde edilir.

2.1.3. Ark Uflemesine Kars1 Alinacak Onlemler

ArKk iiflemesine kars1 alinacak 6nlemler soyle siralanabilir:

Miimkiin oldugu kadar kisa ark boyu ile ¢alismak

Makinenin kutuplarim degistirmek

Cift toprak hatt1 kullanmak

Elektrot agisini degistirmek

Sasenin yerini degistirmek

Ark tiflemesine karsi alinacak dnlemleri, manyetik alanin olumsuz etkisini en
aza indirmek ve manyetik alanin olugsmamasi i¢in uygulanan islemler

YVVVYYYVY
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2.2. Kiit-Ek Kaynag

Resim 2.1:Kiit-ek kaynagina hazirlanmig Resim 2.2: Kiit-ek birlestirme yapilmis

parcalar parcalar

Kalinliklar1 4 mm ile 8 mm arasinda olan parcalarin kaynatilmasinda uygulanan
birlestirme ¢esididir. Bu yontemle yapilan kaynakli birlestirmenin burulma ve egilme
zorlamalarina kargi dayanmimi fazla degildir. Alin birlestirme olarak da bilinen kiit-ek
kaynaginda parcalar (gerekli hazirlik yapildiktan sonra) kaynak edilecek alin yiizeyleri bir
araya getirilerek kaynatilir. Kaynak agz1 agmak gerekmez.

Kiit-ek kaynaginda pargalar arasinda elektrot ¢apina yakin bosluk birakilir (b). Kiit-ek
kaynaginin sembolii (IT) resim tizerinde yan tarafta gériilmektedir (Sekil 2.2).

]

Sekil 2.2: Kiit-ek kaynaginin resimle ifade edilisi

2.2.1. Kiit-Ek Kaynag Elektrot Acilar
Elektrik ark kaynaginda birlestirmenin giivenli, verimli ve teknigine uygun
yapilmasinin kaynakg¢inin tecriibesine bagl oldugunu sdylemistik. Ancak teknigine uygun

bir birlestirme, birlestirmenin yapilacagi pargalarin konumuna uygun elektrot agisi ve
hareketi ile saglanir.

19



Calisma acisi: Elektrodun kaynak ilerleme yoniine parelel kenari ile agisidir. Dikis
Cekme modiiliinden hatirlayiniz. Kiit-ek kaynaginda ¢alisma agis1 90° dir (Sekil 2.3).

/—Elektrud

Faynalk llerleme Ydn(
™

Caligma agis

A—M‘* |z Pargasi

Sekil 2.3: Kiit-ek kaynagi calisma agisi

Elektrot hareket agisi: Elektrodun kaynak yoniine dogru yatirilarak parca yiizeyi ile
olusturdugu acidir. Dikis Cekme modiiliinden hatirlayiniz.
Bu ag kiit-ek kaynaginda 75-80 ° dir (Sekil 2.4).

>

Sekil 2.4: Kiit-ek kaynaginda elektrot hareket agisi

2.2.2. Kiit-Ek Kaynaginda Elektroda Verilecek Hareketler

Dikis Cekme modiiliinde elektrota verilecek hareketleri hatirlayiniz. Elektrot kaynak
dikisi yoniine ve elektrot eriyip kisaldik¢a ark boyu sabit tutularak asagi dogru indirilir. Bu
iki hareket disinda kaynak bdlgesinde olusan ergiyik metalin birlestirilecek bdlgeyi tam
olarak kaplamasi igin elektroda dikis yoniinde ilerlerken bir takim hareketler yaptirilmalidir.
Yatayda kiit-ek kaynaginda elektroda asagidaki sekillerde goriilen, yay c¢izimli elektrot
hareketleri yapmak yeterlidir (Sekil 2.5-2.6).

Elektrot hareketi ile
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Ergiyik metalin kaynak bolgesine doldurulmast,
Kaynak ergiyik metalinin kontrolii,
Birlestirilecek parga yiizeyinde ergiyen metallerin karigimi, saglanmis olur.

2 : 1 }

4

aynde ilerleme vEni

Sekil 2.5: Kaynak ilerleme yoniine
elektroda verilecek hareket ve dikis aminda hareket yaptirma

2.2.3. Metalurjik Uyum

Ergimis kaynak metali, elektrot ve kaynatilacak metal karisimindan meydana gelir.
Katilagmig kaynak metalinin yeterli mukavemete sahip olmasi ve giivenli bir birlestirme i¢in
kaynatilacak metaller ve elektrot metalinin metalurjik olarak uyumlu olmasi gereklidir.
Elektrik ark kaynaginda 1s1 yoluyla metallerin siv1 hale getirilmis yiizeyleri arasinda olusan
ve strekli yiik tasiyan metalik bir baglanti olusturulur. Bu baglant1 atomlar arasi bag ile
olusturulur. Bu nedenle kaynak yapilacak metallerin ve elektrodun metaliirjik olarak
birbirine kaynak edilebilir olmasi ve metalik 6zelliklerinin birbirine yakin olmasi sart1 aranir.

2.2.4. Parca Kalinhgina Gore Elektrot Secimi ve Amper Ayari

Kaynak dikisinin istenilen 6zelliklere sahip olmasi, yeterli kaynak metalinin kaynak
bolgesini doldurmasi ve bu bdlgenin yeterli 1s1 ile birbirine karigmasi ile miimkiindiir. Biitiin
bunlar uygun gaptaki elektrot ve kaynak edilecek parga kalinligi géz oniine alinarak uygun
amper secimi ile saglanir. ince parcalarin kaynaginda birlestirilecek yiizey az oldugu igin
ince elektrot; kalin parcalarin kaynaginda yiizey kalin oldugu i¢in kalin elektrot kullanilir.
Buna bagh olarak da elektrot kalinlig1 arttikca daha fazla 1siya ihtiya¢ oldugundan akim
degeri artirilir.

Amper ayar1 hesaplanirken genel olarak;
Amper = 40 x Elektrot Cap1
formiiliinden yararlanilir ve iiretici firmanin elektrot paketinin etiketinde belirttigi

degerler uygulanir (Dikis Cekme modiiliinden hatirlayiniz).
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2.2.5. Kaynak Dikisini Temizleme

Kaynak iglemi sonunda kaynak curufunun temizlenmesi gerekir. Kaynak islemi
sirasinda arkin etkisi ile kaynak dikisi ¢cevresine sigrayan pargaciklar, parca yiizeyine yapisir.
Kaynak curufu soguduktan sonra kaynakg¢i ¢ekiciyle kirilir ve temizlenir. Dikis Cekme
modiiliinden hatirlayiniz.

Resim 2.3: Diizgiin olusmus kaynak dikisi
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Asagida sekli verilen 120X50X5 ebatdnda 2 adet ¢elik gerece kiit-ek kaynagi yapiniz.

Kit-ek kaynagi ile birlestirilecek pargalar (Aradaki bosluga dikkat ediniz.)

islem Basamaklar Oneriler

» Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢cimde
baglayiniz.

» Puntalama islemi i¢in dikiste kullanilacak
elektrottan daha ince ve ayni 6zellikte
elektrotlar tercih edilir. » Amper= 40 x Elektrod ¢ap1

» Parcalari arasinda dikis ¢ekilecek elektrot capi
kadar bosluk birakarak pargalar: 2 ucundan

puntalayiniz.
ELEKTRIK

] ! TEHLIKERINE
@ DIKKAT EDINIZ!

L » Elektrik arizalarini yetkililere
9 . L bildiriniz.
o
m1 » Parcalar arasina elektrod kogani

- 170 konularak olusturulup puntalama

yapilir.

» Ark boyunu, elektrot agisini ve elektrot ilerleme
hizin1 ayarlayarak kiit-ek kaynagini yapiniz.
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» Elektrot ¢alisma agist, elektrot hareket agis1 ve
elektrot hareketleri uygulayiniz.

(755

/—Ele ktrod

Kaynak llerleme Y dni
LY

Calsma agist

A—M‘* iz Parcas

» Kaynak arki sirasinda olusan duman ve 1s181n
zararli etkisinden korunmak i¢in paravan
kullaniniz ve aspiratorii ¢alistiriniz.

» Kaynak dikigini uygun elektrot agis1 ve
bekleme hareketi ile bitiriniz.

» Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak
cekiciyle kirip temizleyiniz.

» Kaynak makinesini ve aspiratorii kapatiniz.

Kaynak islemini yaparken
giivenlik kurallara uyunuz,
mesleki ilkelere uygun
davraniniz.

Ciirufu sogumadan kirmak
tehlikelidir, sigramalara dikkat
ediniz.

Temizleme sonucu ortaya ¢ikan
kaynak dikiginin goriiniis,
kaynagin ne derece basarili oldu
hakkinda bilgi verir. Bu amagla
dikisi inceleyiniz.

Kaynak sonrasi kaynak
masasinin tizerinde takim
birakmayiniz.
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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

Elektrodu kaynak pensine uygun bicimde bagladiniz mi1?
Parcalar1 arasinda dikis ¢ekilecek elektrot cap1 kadar bosluk
birakarak pargalari 2 ucundan puntaladiniz mi?

Elektrodu kaynak pensine uygun bi¢cimde bagladiniz mi1?

Ark boyunu, elektrot acisini ve elektrot ilerleme hizini
ayarlayarak kiit-ek kaynagini yaptiniz m?

Elektrot ¢alisma agis1 elektrot hareket agis1 ve elektrot
hareketleri uyguladiniz mi1?

Kaynak arki sirasinda olusan duman ve 15181n zararh
6 | etkisinden korunmak i¢in paravan kullanarak
aspiratorii cahstirdimiz m?

7 Kaynak dikisini uygun elektrot acis1 ve bekleme hareketi ile
bitirdiniz mi?

Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak cekiciyle
kirip temizlediniz mi?

9 | Kaynak makinesini ve aspiratorii kapattiniz mi?

B (WO DN (-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz 6grenme 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. Teknigine wuygun ark olusturulmadiginda manyetik alanin etkisiyle arkta
asagidakilerden hangisi olusur?
A. Uzun ark boyu olusur.
B. Kisa ark boyu olusur.
C. Ark yon degistirir.
D. Ergime fazla olur.

2. Asagidakilerden hangisi ark iiflemesini meydana getiren neden degildir?
A. Kisa ark boyu ile ¢alismak
B. Kaynak arkinin dar alanda yapilmasi
C. Sasenin ark bolgesine yakin baglanmasi
D. Elektrot agisinin yanlis uygulanmasi

3. Kit-ek kaynaginda, elektrodun her iki pargayla olusturdugu c¢alisma agisi kag

derecedir?
A.90° B.45° C.75° D.60°
4, Elektrot hareketi ile agagidakilerden hangisi saglanmig olur?

A. Ergiyik metalin kaynak bolgesini doldurmasi
B. Ergiyik metalin kontrolii

C. Ergiyik metallerin karigimi

D. Hepsi

5. Kiit-ek kaynak dikisinin istenilen ozelliklere sahip olabilmesi igin asagidakilerden
hangisi gerekmez?
A. Uygun ¢aptaki elektrot
B. Parc¢a kalinligina uygun amper ayar1
C. Secilen elektroda uygun amper ayart
D. Parca kalinlig

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. 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 )

Kaynak arkini olusturarak ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini1 ayarlayacak
ve kiit birlestirme yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Piyasada c¢alisan kaynak operatorleri ile goriiserek tecriibe ile gelistirip
uyguladiklar1 teknikleri &greniniz. Ogrendiklerinizi rapor halinde smmifa
sununuz.

> Degisik amper degerlerinde ¢alisma yapip gozlemlerinizi sinifa sununuz.

3. YATAY KONUMDA BINDIRME
KAYNAGI YAPMAK

3.1. Bindirme Kaynag

Dayanikliligin 6n plana ¢iktigi ve kiit-ek kaynagina gore daha fazla dayanim istenen
pargalara uygulanir. Kiit-ek kaynaginda oldugu gibi bosluk gerekmez. Kaynak edilecek
parcalarin iist Giste bindirilerek yapilan birlestirme seklidir.

Resim 3.1: Bindirme kaynagina Resim 3.2: Bindirme birlestirme
hazirlanmis parcalar yapilmis parcalar
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3.2. Bindirme Kayna@ Elektrot Acilar:

Bindirme kaynagi dikisin g¢ekilecegi bdlge yoniinden iist iiste konulan pargalar kose
olusturdugu igin kdse kaynagma benzer. Calisma acisi olarak elektrot 45°, hareket acisi
olarak ise 60° ac1 ile tutulur.

Elektrot agilari, kaynak arkinin kontrolii ve dikisin teknigine uygun olusmasi igin
onemlidir. Bu acilar, tecriibeli bir kaynake1 tarafindan gozle ayarlanir ve ark olusumundan
agimin  dogru olup olmadigi anlasilir. Ozellikle bindirme kaynagi gibi koselerin
kaynatilmasinda g¢alisma acist onemlidir. Dikis Cekme modiiliinden hareket ve g¢alisma
acilarin1 hatirlaymiz. Hareket agisi igin bakiniz Sekil 3.1. Calisma agis1 i¢in bakiniz Sekil
3.2.

Kaynak llereme vani

/—Hareket agis!

\ B0

)

Sekil 3.1: Bindirme kaynagi elektrot hareket acis1

Elektrod

/ Calisma agis

Kaynak llerleme Yani

Sekil 3.2: Bindirme kaynag elektrot calisma acis1
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3.3. Bindirme Kaynaginda Elektrota Verilecek Hareketler

Birlestirme sekline ve pargalarin konumuna gore arkin ve ergiyik metalin kontrolii i¢in
teknigine uygun elektrot hareketi 6nem kazanir.
Asagida bindirme kaynaginda elektroda verilecek hareket goriilmektedir (Sekil
3.3).

Farndo ilerleme Enii

|

Sekil 3.3: Elektrot hareketi

3.4. Bindirme Payimin Hesaplanmasi

Bindirme kaynagmin dayanikliligin 6n plana ¢iktigi bir birlestirme sekli oldugundan
daha once bahsetmistik. Asagida bindirme payr ve bindirme kaynaginin resim {izerinde
sembol ile gosterilisi goriilmektedir (Sekil 3.4). Sembol kose kaynaklarinda kullanilan
sembolle aynidir.

[

Bindirme Payl

1
1

Sekil 3.4: Bindirme pay1

Is parcalar1 bindirme kaynaginda birbiri iizerine konarak kaynatilir. Ust iiste bindirme
yapilan uzunluk i¢in kesin bir kural olmasa da bindirme yapilirken asagidaki hususlar g6z
ontinde bulundurulur.

> Pargalarin kalinlig:
> Birlestirmenin tasiyacagi yiik
> Kaynak edilecek parcalarin boyutlari

Biitlin bu sartlar dogrultusunda daha fazla dayaniklilik istenirse bindirme pay1 artirilir.
Bindirme pay1 en az parca kalinliklarinin toplami kadar olmalidir.
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3.5. Kaynak Dikisini Temizleme

Kaynak curufu soguduktan sonra kiit-ek kaynaginda oldugu gibi kaynak ¢ekici ile
kirilip temizlenir. Bindirme kaynaginda kalin parcalarda daha fazla dayaniklilik i¢cin kok
dikisi ¢ekilerek 2. ve 3. dikisler kok dikis tizerine ¢ekilir. Curuf temizlenmeden olusturulan
kaynak dikisi hi¢ giivenli degildir. Olusturulan dikiste curuf nedeni ile tam bir birlesme
olmaz. Bu nedenle bindirme kaynaginda 2. — 3. dikislere gerek duyuldugunda bir dnceki
dikisin curufu iyi temizlenmelidir. Dikis Cekme modiiliinden hatirlayiniz.

Sekil 3.5: Diizgiin olusmus kaynak dikisi
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Asagida sekli verilen 120X50X5 ebadinda 2 adet celik gere¢i BINDIRME yaparak

kaynatiniz.

[~

120 ’_I
—ul}

Islem Basamaklar Oneriler

» Kaynak makinesini ¢alistirip amper
ayarini yapiniz.

» Elekrodu kaynak pensine uygun bigimde

baglayimiz.
» Bindirme paymi 25 mm alip
markalayiniz.
AN > Elektrik tehlikelerine dikkat ediniz,
uygunsuz sartlar1 6gretmeninize
bildiriniz.

> Segilen elektroda uygun amper ayari
yapmay1 hatirlayiniz.

Bindirme Payt - 25 mm Amper= 40 x Elektrot ¢ap1

» Kaynak islemini yaparken giivenlik

kurallarma uyunuz, mesleki ilkelere
» Parcalari bindirme yaparak uygun 2 uygun davrar};lmz

kenarindan puntalayiniz.

» Puntalar1 temizleyip son kontrollerini
yapiniz.
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Kaynak llerleme Yani

/Haveke‘ agis!

» Ark boyununu, elektrot agisini ve
elektrot ilerleme hizini ayarlayarak
bindirme kaynagin yapiniz.
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Elektrod

/ Caligma agist
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Kaynak llerlerne Yan
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» Kaynak dikisini uygun elektrot agis1 ve
bekleme hareketi ile bitiriniz.

» Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak
cekiciyle kirip tel firga ile temizleyiniz.

» Yanmalara kars1 tedbirlerinizi aliniz.
» Kaynak kablolarinda kesik veya ezik
olmamasini kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Kaynak makinesini calistirip amper ayarini yaptiniz mi?

Elekrodu kaynak pensine uygun bi¢cimde bagladiniz mi?

Bindirme paymi 25 mm alip markaladiniz nu?

Parcalar1 bindirme yaparak uygun 2 kenarindan puntaladiniz m?

Puntalar1 temizleyip son kontrollerini yaptiniz mi?

[ep} QP WIN|F-

Ark boyununu, elektrot acisini ve elektrot ilerleme hizini
ayarlayarak bindirme kaynagimi yaptimz mi?

Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ve bekleme hareketi ile

7| bitirdiniz mi?
8 Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak ¢ekiciyle kirip
tel fir¢a ile temizlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bindirme kaynagimin uygulamis1i icin asagidakilerden hangisi
soylenemez?
A. Dayamkhhgin 6n plana ¢iktig1 bir birlestirmedir.
B. Parcalar iist iiste bindirilerek yapilhr.
C. Kaynak agz acilarak yapilir.
D. Cahsma agis1 45° tir.

2. Bindirme kaynaginda daha fazla dayanim isteniyorsa asagidakilerden
hangisi uygulanir?
A) Bindirme payi artirilir.
B) Amper artirilir.
C) Hareket agis1 artirihir.
D) Ark boyu uzun tutulur.

3. Bindirme kaynaginda kaynak hazirh@ olarak asagidakilerden hangisi
yapilir?
A) Boya vb. yabanci maddeler var ise parc¢a temizlenir.
B) Kaynak elemanlari kaynaga hazirlanir.
C) Puntalama yapilir.
D) Hepsi

4. Diizgiin ve verimli olusmayan kaynak arkim o6nlemek i¢in
asagidakilerden hangisi uygulanir?
A) Arkin olusumuna gore elektrot agilar: ayarlanr.
B) Elekroda uygun amper ayari yapihr.
C) Elektrot hareketi diizenli olarak yapihr.
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Kaynak arkini olusturarak ark boyunu, elektrot agisini ve ilerleme hizini ayarlayacak;
farkli kalinliktaki parcalarin kaynagini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Degisik elektrot agilar1 ile galisiniz, sonuglarin1 gozlemleyip ¢alismay1 sinifta
sununuz.

4. KALINLIKLARI FARKLI PARCALARIN
KAYNAGINI YAPMAK

4.1. Farkh Kahnhktaki Parcalarin Kaynag

Kaynak edilecek parcalar, her zaman ayni kalinlikta olmayabilir. Kalinliklart farkls
parcalar kaynatilirken par¢a kalinliginin farkli olmasi sebebi ile 6zel bazi uygulamalar
gerektirir.

4.1.1. Farkh Kahnhktaki Parcalarin Kaynaginda Elektrot Acilar:

Kaynak edilecek pargalarin kalinliklar1 farkli oldugu ig¢in kaynak bolgesi kose
kaynagia benzer (Bakiniz Sekil 4.1). Bu sebeple elektroda verilecek acilar da bindirme
kaynagina benzer. Kalinliklar1 farkli pargalar kaynatilirken elektrot agilar1 kalin pargaya gore
ayarlanir.

Il\, Sembal

il
Sekil 4.1: Kaynak sembolii

35



lektrod

Galigma agis)
/

Kayrak iledeme Yonii
Kaynak llerleme Yéril

Sekil 4.2: Elektrot calisma agisi (Kiit-ek) Sekil 4.3: Elektrot ¢calisma agisi (bindirme)

Yukarida iki farkli birlestirme yonteminde kalinliklari farkli parcalara uygulanan
elektrot calisma acilar1 goriilmektedir. Sekil 4.2’de kalinliklar1 farkli pargalara kiit-ek
kaynaginda uygulanmasi gereken calisma agis1 goriilmektedir. Sekil 4.3’te ise kalinliklart
farkli pargalara bindirme kaynaginda uygulanmasi gereken g¢alisma agis1 goriilmektedir.
Caligsma agcist, kalin pargaya gore ayarlanarak olusan ark, kalin par¢aya yonlendirilir.

lektrod
Hareket agisi 45760

Faynak llerlerme Yeani
ince parga
Kalin parga

Sekil 4.4: Elektrot hareket acis1

Kalinliklar1 farkli pargalar yatayda kaynatilirken elektrot hareket agisinin uygulanisi
yukarida goriilmektedir. Hareket agis1 kaynak arkinin olusumuna gore kaynakei tarafindan
ayarlanmir. Kaynak curufunun arkin oniline ge¢memesi i¢in hareket agisi, arkin olusumuna
gore 45°-60 ° arasinda degistirilebilir.

4.1.2. Elektrot Acisim Kalin Parcaya Ayarlayarak ince Parcayr Bozmadan
Kaynatma

Kalinliklar1 farkli pargalar kaynatilirken elektrot agilarinin kalin pargaya gore
ayarlamasinin nedeni: Olusturulan kaynak arki ince parcaya dogru fazla yonlendirilirse ince
parga bozulur. Isinin ince parganin tizerinde yogunlagsmasi sonucu parga kenarlarinda oyuklar
olur, tam bir birlesme saglanmaz (Sekil 4.5). Bu gibi olumsuzluklar1 6nlemek igin elektrot
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calisma agisinin iyi ayarlanarak arkin ince pargaya zarar vermesi Onlenir. Elektrot, kalin
parcaya dogru yonlendirerek 1s1 yogunlugu ve ark kalin pargaya yonlendirilir.

=
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= £
5 >
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¥
#
i
Ince parga  Kalin parga
Sekil 4.5: Yanhs uygulama sonucu bozulmus ve Sekil 4.6: Kalinhiklar: farkh
kenar yenmesi olusmus ince parca parcalarin kaynaginda yapilan

elektrot hareketi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida sekli verilen 120X50X5 ve 120x50x8 ebadinda farkh kalinhktaki 2
adet celik par¢ay1 KUT- EK kaynag1 yapiniz.

¥ =
¥ ¥

5 120

A0

Islem Basamaklan Oneriler

» Pargalarin birlestirilecek kenarlarini
temizleyiniz.

» Kaynak makinesini ¢alistirip amper
ayarini yapiniz.

£0
o
&

\4

Her zaman at6lye ortaminda temiz

%I parcaya kaynak yapma imkaniniz
olmayabilir, boyle durumlarda

pargalarin birlestirme ylizeylerini

temizleyiniz.

Secilen elektroda uygun amper ayari

yapmay1 unutmay1niz.

» Amper= 40 x Elektrot ¢cap1

» Elektrot agisini kalin pargaya gore

ayarlayiniz.

|=] 120

> Elektrodu kaynak pensine uygun bigimde | 3
baglaymiz.

» Parcalar arasinda dikis ¢ekilecek elektrot
¢ap1 kadar bosluk birakarak pargalart iKi
ucundan puntalayiniz.

» Ark boyunu, elektrot agisini ve elektrot
ilerleme hizimi ayarlayarak farkli
kalinliklardaki pargalarin kiit-ek kaynagini
yapiniz.

» Kaynak ilerleme yoniinde elektroda
hareket yaptirmay1 unutmayiniz!
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» Kaynak dikisini uygun elektrot agisi ve
bekleme hareketi ile bitiriniz.

lektrod

Kayrak iledeme Yéni

. Faligma agis)

—-l-t’—l—— i3 Pargas

» Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak
cekiciyle kirip tel firca ile temizleyiniz.

» Kaynak makinesini ve aspiratorii
kapatiniz.

» Onliiksiiz, eldivensiz ve maskesiz

olarak kesinlikle ¢calismayiniz.

» Kaynak sonrasi, kaynak masasinin

iizerinde takim birakmayimiz.
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KONTROL LiSTESI

degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Kaynak makinesini ¢aligtirip amper ayarini yaptiniz mi?

Elekrodu kaynak pensine uygun bicimde bagladiniz mi1?

Bindirme payimi 25 mm alip markaladiniz mi?

Pargalar1 bindirme yaparak uygun 2 kenarindan puntaladiniz mi?

Puntalar1 temizleyip son kontrollerini yaptiniz mi1?

[ep} QP IWIN(F

Ark boyununu, elektrot acisimi ve elektrot ilerleme
hizim ayarlayarak bindirme kaynagimi yaptimiz m?

Kaynak dikisini uygun elektrot agis1 ve bekleme hareketi ile

" | bitirdiniz mi?
8 Kaynak sonrasi kaynak curufunu kaynak cekiciyle
kirip tel firca ile temizlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

1. Elektrot, kalin par¢aya dogru yonlendirerek ............................ ve ark, kalin
pargaya yonlendirilir.

2. Calisma agiS1, .......ooeveiiniiiiiiiiiian... gore ayarlanarak olusan ark, kalin pargaya
yonlendirilir.

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 “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Yukarda olgiileri verilen parcalarin resimde gosterildigi sekilde elektrik ark kaynagi
ile birlestirilmesini yapiniz.

Kaynak hazirligin1 yapimiz.

Giivenlik 6nlemlerini aliniz.

Dikisleri 6grendiginiz sekilde teknigine uygun ¢ekiniz.
Dikisleri temizleyiz.

VVVY

120

30—t b [ ‘
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120x30x5 — 120x40x5 — 120x40x8
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

KAYNAK HAZIRLGI YAPMA

1. Parcalarin birlestirilecek ylizeylerini temizlediniz
mi?

2. Segilen elektroda uygun amper ayari yaptiniz mi?

3. Pargalara teknigine uygun puntalama yaptiniz mi?

4. Gerekli kaynak elemanlarini kaynaga hazirladiniz
mi?

GEREKLI GUVENLIK ONLEMLERINI ALMA

5. Elektrik kazalarina karg1 6nlem aldiniz mi?

6. Eldiven ve is 6nliigii giydiniz mi?

7. Kaynak maskesi kullandiniz m1?

8.

Kaynak paravaninda galigip aspiratorii calistirdiniz
mi?

TEKNIGINE UYGUN ARK OLUSTURARAK DIiKiS CEKME

9. Kaynak i¢in uygun elektrot acilarin1 uyguladiniz
mi?

10.Kaynak i¢in uygun elektrot hareketini yaptiniz mi1?

11.Dikisi teknigine uygun elektrot agisi ve bekleme
hareketi ile bitirdiniz mi?
KAYNAK DIKIiSINI TEMIZLEME

12.Dikisi temizlediniz mi?

13.Kaynak dikiginin genel goriiniisiinii begendiniz
mi?

14.Teknigine uygun tam bir birlestirme yapabildiniz
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 FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

ola|hlw(N|F
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OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

SIEN AT
O|0|> >0

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

O|0|> 0O

AIWIN(F-

OGRENME FAALIYETIi-42UN CEVAP ANAHTARI

1 151 yogunlugu
2 kalin parcaya
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