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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;
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Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergceve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521M10228

ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL/MESLEK Otomotiv Govde

MODULUN ADI Elektrik Ark Kaynag:

MODULUN TANIMI Otomotiv {iretim ve tamirat alaninda, elektrik ark
kaynag1 ile basit onarimlarin yapilabilmesi i¢in elektrik ark
kaynak islemlerinin anlatildig1 bir 6grenim materyalidir.

SURE 40/32

R Temel Kaynak modiillerini bagarmis olmak

YETERLIK Elektrik ark kaynak islemlerini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Standart siire igerisinde otomotiv teknolojisinde
elektrik ark kaynak islemlerinin 6n hazirhgmi, kaynak ve
kaynak sonrasi islemleri kaynak standartlarina uyarak
yapabileceksiniz.

Amaclar

» Elektrik ark kaynagi ile yatayda yiizey dolgu kaynagi
yapabileceksiniz.

» Elektrik ark kaynagi ile yeterli dayanimda yatayda
bindirme kaynagi yapabileceksiniz

» Elektrik ark kaynagi ile yeterli dayanimda yatayda boru
kaynag1 yapabileceksiniz

» Elektrik ark kaynagi ile yeterli dayanimda yatayda flang
kaynag1 yapabileceksiniz..

» Elektrik ark kaynagi ile yeterli dayanimda yatayda profil
kaynag1 yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM | Ortam:

ORTAMLARI VE Isletme, atdlye, teknoloji sinifi, is parcalari, markalama
DONANIMLARI takimlar1 ve temel el aletleri, internet.

OLCME VE slome amaglare . Kasendigme bilgh ve. beseritn Slocrck
DEGERLENDIRME

kendinizi degerlendireceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Bu modiil ile birlikte, otomotiv ve diger alanlarda kullanilan elektrik ark kaynaginin
inceliklerini ve yapilis1 hakkinda gerekli bilgilere sahip olacaksiniz. Modiildeki uygulama
faaliyetleri sizin elektrik ark kaynag: ile ilgili karsilasacaginiz tiim birlestirme islemlerini
kapsayacak sekilde ¢ok 6zenle secilmis konulardan olusmaktadir.

Elektrik ark kaynagi otomotiv alaninda 6nemli bir yere sahiptir. Gliniimiizde her ne
kadar sanayide tiim alanlarda oldugu gibi kaynak alaninda da otomatik makine kullanimi her
gecen giin daha da artsa da tamirat ve iiretim asamasinda el yordamiyla kaynak yapma
onemli bir alana sahiptir. Ciinkii her yerde ve pozisyonda, otomatik ve yari otomatik
makinelerin kullanimi1 imkénsizdir. Bu modiile elektrik ark kaynaginin yapilisi ile ilgili
onemli bilgilere sahip olacak ve uygulayacaksiniz.

Elektrik ark kaynagi sokiilmeyen bir birlestirme tiirli oldugu i¢in diger birlestirme
islemlerinden daha fazla dikkat ve 6zen istemektedir. Kaynak islemlerinin amacina uygun ve
istenilen diizeyde olmasi i¢in bu alanda bilgilerin iyi kavranmasi, yeterli el becerisinin
olugmast gerekmektedir. El becerinizin artmasi i¢in bos zamanlarmizda uygulama
faaliyetleri ile ilgili alistirmalar ve bu uygulamalarin is lizerine aktarilmasi ile ilgili
caligmalar yapmalisiniz.






OGRENME FAALIYETI -1

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda ylizey dolgu kaynagi cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek yiizey dolgu kaynag:

uygulamasini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz.

1.YUZEY DOLGU KAYNAGI

1.1. is Parcalarim Elektrik Ark Kaynag Ile Yiizey Dolgu Kaynagina
Hazirlamak

Yiizey dolgu kaynag1 uygulanacak parca uygun boyutlarda kesildikten sonra, par¢anin
kenarlari ve yiizeyinde kaba temizlik yapiniz.

Is pargasini mengeneye baglayarak kaynak uygulamasi yapilacak yiizeydeki kir ve
paslar tel firca yardimiyla temizleyiniz. Yiizeyde yag ve benzeri kimyasal maddeler varsa
uygun ¢6ziicli madde (tiner {istiibe¢ vb.) kullanarak temizleyiniz.

Kaynak pargasini, kaynak esnasinda yardimci olmasi igin ilk pasodan 6nce kenarindan
10 mm paralel ¢izgi ¢ekiniz, nokta ve ¢eki¢ yardimiyla ¢izgi lizerinde noktalama yapimiz.
Noktalamanin kaynak yaparken size yardimci olacagimi da diislinerek uygun araliklarla
yapmaya dikkat ediniz.

1.1.1.Dolgu Kaynaginin Kullamldig: Yerler

Donerek calisan ve zamanla asman disk ve mil yiizeyleri, dolgu kaynagi ile
onarilabilir. Kaynakla doldurulan yiizeyler islenip temizlenerek, yeniden kullanimi saglanir.

Kirillan ve asinan disliler, toprak hafriyat makinelerinin agizlart dolgu kaynag: ile
onarilabilir.

Yiizey dolgu kaynagi, parcalarin asinan yiizeylerini onarmak veya yeni bir 6zellige
kavusturmak i¢in yapilir. Yiizey dolgu kaynaginda dikis siralarmin ve dikis tirtillarinin
diizglin olmasi gereklidir. Dolgu kaynaginda amacima uygun elektrot se¢ilmelidir. Elektrot
secimi dogru yapilmadigi taktirde yapilan dolgu amacina ulagsmayacaktir.
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1.1.2 Gerecin ve Isin Cinsine Gore Elektrot Secimi

Cok sert dolgu ylizeyleri i¢in tungsten karbiirlii elektrotlar kullanilir. Normal sert
dolgular i¢in yiiksek karbonlu asinmaya ve darbeye dayanikli elektrotlar secilir. Az sert ve
darbeye dayanikli dolgular i¢in bazik tiirii elektrotlar se¢ilmelidir.

Dolgu kaynaginda kullanilan elektrotlar alt1 ayr1 gurupta toplanmustir.

1.Krom nikelli elektrotlar

2.Manganli elektrotlar

3.Calisma aninda sertlesen elektrotlar

4 Is1l islemde sertlesen elektrotlar
5.Talas kaldirarak islenebilen elektrotlar
6.C1iplak elektrotlar

1.1.3.Kaynak Yapiminda Degisimlere Kars1 Onlemler

> 1.Pargalarin 6n 1sitma ile gerginlikleri giderilebilir.
> 2.Kaynaktan sonra gerginlikleri giderme tav1 yapilabilir.

> 3.Dikisleri parca eksenine paralel cekmek gibi islemler yapilabilir.

—~
q‘?&\n
1

¥

i

Sekil 1: Dolgu kaynag
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1.2. Yiizey Dolgu Kaynag Uygulama Teknikleri

Dolgu kaynaginda diger kaynak islemlerinden daha diisiik amperle calisiimaktadir.
Bunun i¢in malzemenin 6zeligi ve elektrot ¢api1 dikkate alinarak en diisiik akim siddeti
secilmelidir. Her kaynak dikisinden bir dakika sonra dikis bolgesinin sicakligi 300 °C’yi
ge¢memelidir. Bunun i¢in kaynak pasolart miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali ve her paso
arsinda soguma i¢in yeteri kadar beklenmelidir.

Maskeyle yiiz kapatilmadan elektrot kaynak baslangic bolgesine 10 mm
yaklastirilmali, maske oniimiize cekilerek ark olusturulmalidir. Dikis genisliginin 8-10 mm,
yiiksekliginin ise 2-4 mm olmasini saglayiniz.

Dikisin sonunda ilerleme hizi azaltilarak dikis bitiminde ¢ukurluk olusmasi
oOnlenilebilir.

Kaynak esnasinda birinci paso ile diger pasolar arasinda elektrot agisi ile tutus agisinin

degistigine dikkat ediniz. Her dikisten sonra ciiruf kalintilarini iyice temizleyiniz ve
firgalayiniz.

Resim 2: Yiizey dolgu kaynagi uygulamasi

1.3. Yiizey Dolgu Kaynak Hatalar

Kaynak iglemi bitikten sonra, parga iizerindeki kaynak esnasinda olusan damlaciklart
keski yardimiyla temizleyiniz. Kaynak ylizeyini tel firga ile fircalayimiz.

Yiizey dolgu kaynaginda karsilasilan en 6nemli hatalar sunlardir:

Dikislerin genisliginin farkli olmasi.
Dikis yiiksekliklerinin farkli olmas1
Pasolar arasinda gereginden fazla bosluk olmasi.

Kaynak pasosunun bitig noktalarinda ¢ukurluk olusmasi.

YV V. V V V

Amperin gereginden fazla yiiksek olmasi.
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Resim 3: Hatali yiizey dolgu kaynag



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Is parcasin1 kaynak icin tezgah iizerine yerlestiriniz. Kaynak islemi icin ortami hazir

hale getiriniz

Islem Basamaklar1

Oneriler

Is parcasmm ve gerecleri kaynaga
hazir hale getiriniz.

Kaynak iglemi i¢in 150 x 50 x 10 mm
Olciilerinde parca temin ediniz.

Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
maddeleri  temizleyip ege  yardimiyla
capaklarini aliniz.

Ik paso i¢in kaynak dikisi cekeceginiz yere,
cizecek ve cetvel yardimiyla diiz ¢izgi ¢iziniz.
Cizgi iizerine noktalama yapiniz.

Uygun elektrodu seginiz.

Ise gore uygun elektrot kullaniniz

Makineyi ¢aligtirtp uygun amperi
seciniz.

Dolgu kaynaginda amper ayarini elektrot
capina gore ayarlayiniz.

Parga kalinlig1 ve elektrot ¢cap1 gbz oniinde
bulundurularak amper ayarini yapiniz. (100-
140 Amper)

Ark olusturunuz.

Ark olusturma iglemini alistirma pargasinda
yapiniz.

Elektroda uygun aciy1 vererek sag
kaynak ¢ekiniz.

Sekil 1’1 inceleyiniz.

Is pargast iizerinde olusacak ciiruf
oOrtiisiinii temizleyiniz.

Ciiruf temizleme islemini kaynak dikiginin
sogumasindan sonra yapiniz..

Ozel olarak yapilmis kaynak cekici kullanmiz.
Ciirufun gozlerinize zarar vermesini
engelleyiniz.

Dolgu kaynagini ¢ekiniz.

Diiz dikis ¢ekerek dolguyu yapiniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz:

Yiizey dolgu kaynagi asagidakilerden hangisi i¢in kullanilir?
A)Parcalarin birlestirilmesinde

B)Asimmis millerin onarilmasinda

C) Catlaklar1 onarmada

D) Boru birlestirmede

Dolgu kaynaginda elektrot se¢imi neye gore yapilir?
A) Parganin kullanilacagi yere gore

B) Makineye gore

C) Kaynak pensesine gore

D) Kaynak yapana gore

Cok sert dolgu kaynag1 yapmak icin hangi elektrot kullanilir?
A) Rutil

B) Bazik

C) Tungsten karbiirlii elektrot

D) Dolgu

Dolgu kaynaginda meydana gelen gerginlikleri gidermek i¢in hangi
yapilmalidir?

A) Beklenmeli
B) Suda sogutulmali
C) Gerginlik giderme uygulanmali

D) Tavlanmal1

islem



5. Dolgu kaynaginda kullanilan elektrotlar ka¢ gurupta toplanmistir?
A)3
B)4
05
D)6

6. Dolgu kaynag1 hangi amagla yapilmaktadir
A) Kalinlik artirmak
B) Inceltmek
C) Giiglendirmek
D) Taslamak

7. Dolgu kaynagi yaparken pasolar arasinda ni¢in beklenmelidir?
A)Parganin 1sisinin diismesi i¢in
B) Dinlenmek
C) Dumanlarin dagilmasi i¢in

D)Elektrodun kontrolii igin

8.  Dolgu kaynaginda kaynaga parca ucundan ne kadar i¢eriden baglanmalidir?
A) 2-3 mm
B) 4-5mm
C) 3 mm
D)5-10mm

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETI -2

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda bindirme kaynagi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  En yakin elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek bindirme kaynag

uygulamasini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz.

2.BINDIRME KAYNAGI

2.1. Is Parcalarim Elektrik Ark Kaynag ile Bindirme Kaynagina
Hazirlamak

Bindirme kaynagi isminden de anlasilacagi gibi iki par¢anin uygun sekilde iist iiste,
konularak birlestirilmesidir. Bindirme kaynaginda kaynak agzina gerek yoktur ¢iinkii
Sekil.5’te goriildiigii gibi parcalar iist iiste kondugunda kaynak agz1 kendiliginden
olusmaktadir.

120

x=12+2s
s=Gereg kalinhg

Sekil 4: Bindirme kaynag
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Pargalar kaynak konumuna getirildikten sonra her iki ucundan ve ortasindan
puntalanmalidir.

Sekil 5: Bindirme kaynagi puntalama

2.2. Bindirme Kaynag Uygulama Teknikleri

Bindirme kaynaginda normal kaynak islemlerine gore daha yiiksek amperle
caligilmalidir. Kaynagin baslangici sifir noktasindan olmali ve yaklagik 1 cm boyunca
normal kaynak hizinin yarist kadar hizla ilerlemelisiniz. Elektrot ile parga arasindaki mesafe
normal kaynaga gore daha az olmalidir. Kaynak islemi igin:

Sekil 4’ teki gibi parcalari iist {iste bindiriniz.

Agirlik yardimiyla pargalarin bir birine iyice yapismasini saglayimiz.

Iki ucundan ve ortasindan uygun olarak puntalayniz.

Elektrot agilarina dikkat ederek arki baslatarak tek tarafin1 kaynak yapiniz.
Kaynak banyosunda ciirufun banyonun 6niine gegmemesine dikkat ediniz.

Isi kaynak yerinden kirarak, dikisinin birlesmesini kontrol ediniz.

YV V.V VYV V VYV V

Dikisi temizleyiniz ve dikisi digtan kontrol ediniz. Diger binen kenar1 da

kaynatimiz.



Sekil 6: Bindirme kaynagi elektrot acisi

2.3. Bindirme Kaynak Hatalar

Birinci kaynatma isleminden sonra isi kaynak yerinden kirarak, dikisinin birlesmesini
kontrol ediniz. Kaynak yerini inceleyerek birlestirmede nerelerde birlestirmenin daha iyi
nerelerde daha zayif oldugunu inceleyiniz. Eger bazi noktalarda birlesme olmamis ise o
noktalarda ya kaynak hizi iyi ayarlanmamis yada elektrota verilmesi gereken egimi dogru
uygulanmamustir. Ikinci ve iigiincii kaynatilan yerlerin kaynak diizgiinliigiinii ve baslangig,

bitis noktalarini inceleyiniz.

Resim 7: Hatal bindirme kaynag

Bindirme kaynak hatalar1 sunlardir:

>

YV V VYV V

Pargalarin tizerindeki dikisin dagiliminin esit olmamasi.
Kaynak dikisinin her yerde ayn1 kalinlikta olmamas.
Dikisin baz1 yerlerinde delik olusmasi (Resim?7).
Dikisin tek parga lizerinde olusmasi.

Dikisin her iki parga {izerine ayr1 ayr1 olusmasi (Resim 8).
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Resim 8: Bindirme kaynag hatal birlestirme



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Uygun temrinlik malzemeleri hazirladiktan sonra parcalari uygun olgiilerde iist iiste

bindirip tizerine agirlikla bastirarak pargalar arasinda bosluk kalmayacak sekilde {i¢ noktadan
puntalayiniz. Elektrota uygun ac1 vererek kaynak iglemini tamamlaymiz.

Sekil 9: Bindirme kaynagi uygulamasi

Islem Basamaklar1

Oneriler

Is pargasin1 ve gerecleri kaynaga
hazir hale getiriniz.

120x40x4 mm oOl¢iilerinde parca temin ediniz.
Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
maddeleri  temizleyip eg8e  yardimiyla
capaklarini aliniz.

Kaynak dikisi ¢ekeceginiz alana, gizecek ve
cetvel araciligtyla diiz cizgiler ¢iziniz.

Uygun elektrotu se¢iniz.

Uygun elektrot kullaniniz.

Makineyi ¢aligtirarak
amperi se¢iniz.

uygun

Elektrot ¢ap1 ve parga kalinligint goéz oniinde
bulundurarak ayarlayiniz.

Ark olusturunuz.

Ark olusturma islemini aligtirma parcasinda
yapiniz.

Is parcalarmi puntalaymniz.

Sekil 4 ve5 i inceleyiniz.

Elektroda uygun aciy1 vererek
bindirme kaynag1 ¢ekiniz.

Sekil 6 ve 9’u inceleyiniz. Kaynatma iglemini
tamamlayiniz.

Is parcasi iizerinde olusacak ciiruf
oOrtiisiinii temizleyiniz.

Ciiruf temizleme kaynak dikisinin
sogumasindan sonra yapilmalidir. Ozel olarak
yapilmig kaynak ¢ekici kullanilmalidir.
Ciirufun gozlerinize zarar  vermesini
engelleyiniz.




(C)LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz:

1.

4.

Bindirme kaynaginda kaynak agz gerekli midir?
A) Gereklidir.

B) Gerek yoktur.

C) 5 mm agilmalidir.

D) 3 mm agilmalidir.

Bindirme kaynaginda dikis nasil ¢ekilir?
A) Kisa pasolarla

B) Punta punta

C) Sirali dikis gibi

D) 3 pasoda

Puntalama sirasinda pargalar arasinda bosluk kalmamasi i¢in ne yapilmalidir?
A) Elle bastirilmali

B) Agirlik kullanilmali

C) Bir seye gerek yoktur

D) Kendiliginden bosluk olmaz

Bindirme kaynaginda elektroda verilmesi gereken ag1 kac derece olmalidir?
A) 75
B) 60
C) 45
D) 80
Dikis kalinlig1 her yerde ayn1 degilse sebebi nedir.
A) Puntalama hatali yapilmistir
B) Elektrot agis1 yanlig
C) Parga incedir
D) Kaynak hiz1 sabit degildir.



6. Bindirme kaynaginda pargalarin bir biri iizerine binmesi gereken miktar1 ne kadar
olmalidir?

A) Parca kalinlig1 kadar

B) Parca kalinliginin 2 kati
C) 12+2xParca kalinlig1
D) Higbiri

7. Binen pargalar arasindaki mesafe ne kadar olmalidir?
A) 5 mm
B) 3 mm
C) 1 mm
D) Higbiri

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilagtirmiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlhs cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETI -3

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda boru kaynagi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek boru kaynag:

uygulamasini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz.

3.BORU KAYNAGI

Borular piyasada ¢ok degisik amagli kullanilmaktadir. Borular, sivi ve gazlarin
taginmasinin yaninda g¢elik konstriiksiyon islerinde ve endiistride de kullanilmaktadir.

Borularin birlestirilmesi genellikle oksi-gaz kaynagiyla yapilmaktadir. Fakat biiyiik
capli ve kalin borular1 oksi-gaz kaynagi ile kaynatmak her zaman uygun olmayabilir veya
yeterli dayanim saglanamayabilir. Bunu i¢in kalinliklar1 2 mm’nin {izerinde olan borularin
kaynaginda elektrik ark kaynagi kullanilmaktadir.

Borularin kaynaginda dikkat edilmesi gereken hususlar borunun capi, tagidigi gazin
veya stvinin basinci, boru gerecinin bilesimi ve borunun ¢alisma kosullaridir.

Resim 10: Boru kaynagi
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3.1. Is Parcalarim Elektrik Ark Kaynag Ile Boru Kaynagina
Hazirlamak

Uygulama yapilacak borularin birlestirme noktalar1 diizgiin degilse taglama yaparak
veya egeleyerek kaynatilacak yerleri birbirlerine uyumlu hale getiriniz.

Pargalarin kaynak bolgesi 6zellikle yag ve kirden arindirilmalidir. Kaynak yapilacak
parca kalinligi 6 mm den fazla ise kaynak agz1 agmak gerekmektedir. Kaynak agzi 60-
70°’lik konumda ag¢ilmalidir.

Resim 11: Boru birlestirme

3.2. Boru Kaynagi Uygulama Teknikleri

Boru kaynagimda tek pasoda kaynak ¢ekmek otomatik makinelerin disinda miimkiin
degildir. Belirtilen Olgililerde kesilmis parcayr kaynak islemi igin Sekil 9’u inceleyerek
hazirlaymiz. En az {i¢ noktadan puntalandiktan sonra uygun bir yatak igerisinde (Sekil 13)
dondiiriilerek kisa pasolarla kaynak islemini tamamlayniz.

Birlestirme tam bir ara kesit olacak sekilde olusturulmali, ¢evresel saat pozisyonunda
kaynak yapilmalidir. Elektrot boru eksenlerine yerine gore 30° — 60° tutulmalidir. ince
borularda kaynagi yukaridan asagiya dogru, kalin borularda ise asagidan yukariya dogru
yapmakta fayda vardir.

Kaynatma igleminde bir sonraki pasolar dnceki pasonun 5 mm {izerinden baslamalidir.
Her pasodan sonra ciiruflar iyice temizlenmeli ve firgalanmalidir.
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Punta

Sekil 12: Boru kaynagi puntalama

3.3. Boru Kaynak Hatalar:

Kaynak bolgesi temizlendikten sonra gozle yapilan muayenede; dikisin fiziksel bigimi
kenar birlesim yerleri, dikiste ciiruf veya bosluk olup olmadigi ve kaynagin baslangi¢ bitim
yerleri incelenmelidir. Bunun yani sira her pasonun baglangi¢ yerindeki uyumun saglanip
saglanmadig1 kontrol edilmelidir. Kaynatilan borunun i¢ kismindan bakarak kaynagin

niifuziyeti kontrol edebilirsiniz.

Boru kaynak hatalar1 sunlardir:

>

YV V.V V V V

Pasolar arasinda bosluk olusmasi.
Dikis kalinliginin yetersiz olmasi.

Dikis genisliginin yetersiz olmasi.

Kaynak yerinde delik ve ciiruf kalintilarinin olugmasi.

Nufuziyetin saglanmamasi.
Borularin eksenlerinin kagik olarak kaynatilmasi.

Dikisin pargalar tizerine esit miktarda olmamasi.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Uygulama faaliyeti i¢in iki adet 50 mm boyunda 1°° boru temin ediniz. Borular

arasinda 1-1.5 mm bosluk birakarak puntalayiniz. Sekil 13 teki gibi yerlestirip dondiirerek
kaynatma iglemini tamamlayiniz.

Sekil 13: Boru kaynaginda kosebent icerisine yerlestirme

Islem Basamaklar1

Oneriler

. » Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
Is parcasim1 ve gerecleri kaynaga maddeleri  temizleyip ef8e  yardimiyla
hazir hale getiriniz. capaklarini aliniz.

» Kaynatilacak uglarini diiz hale getiriniz.
Uygun elektrodu se¢iniz » 2.5 rutil elektrot kullaniniz.
Isi yan konumda sabitleyiniz. » Sekil 13’1 inceleyiniz.
Makineyi ¢aligtirtp uygun amperi | » Elektrot ve malzemeye goére uygun amper
seciniz. ayarlaymiz.
Ark olusturunuz » Ark olusturma islemini alistirma parcasinda

yapiniz.

Elektroda Uygun agiyl vererek » Elektrota uygun ag1y1 vererek kaynatiniz.
boru kaynag1 yapiniz.
Is pargast iizerinde olusacak ciiruf | > Ciiruf temizleme islemini kaynak dikisinin

ortiisiinii temizleyiniz.

sogumasindan sonra yapiniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz:

1. Elektrik ark kaynagi ile kag mm’ den fazla borularin kaynagi yapilmaktadir?
A) 2 mm
B) 5 mm
C) 8 mm
D) 10 mm

2. Borularin kaynagi genellikle hangi kaynakla yapilir?
A) Plazma kaynag1
B) Elektrik ark
C) Oksi-Gaz
D) Otomatik makinelerde

3. Boru kaynaginda ilk dikkat edilmesi gereken nedir?
A) Uzunlugu
B) Tastyacagi basing
C) Cap
D) Makinenin &6zelligi
4. Borularda ka¢ mm kalinliktan sonraki parcgalara kaynak agzi agilmalidir?
A) 6 mm
B) 10 mm
C) 15 mm
D) Higbiri
5. Borularda birlestirme isleminde en az kag¢ yerinden puntalanmalidir?
A)3
B)6
0)8
D) 10



6. Boru kaynaginda elektrot acgis1 kag derece araliginda olmalidir?
A) 70-80
B) 30-60
C) 80-90
D) 100-120

7. Boru kaynaginda niifuziyet gézle nasil anlagilir?
A) Borunun i¢ kismina kaynak ge¢misse
B) Kaynak yiizeyi diizgiinse
C) Ciiruf kolay kirilirsa
D) Kaynak yiiksekligi yeterli ise

8. Borular tek paso ile kaynatilmasi nasil yapilabilir?
A) Oksi-gaz kaynagiyla
B) El ile ¢ekilen kaynakla
C) Otomatik kaynak makineleriyle
D) Higbiri

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriiz

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizt cevap anahtart ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz



OGRENME FAALIYETI - 4

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda flans kaynagi ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  En yakin elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek flans kaynagi

uygulamasini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz.

4.FLANS KAYNAGI

4.1. Is Par¢alarim Elektrik Ark Kaynag ile Flans Kaynagina
Hazirlamak

Flans kaynagi i¢in gerekli malzemeyi temin ettikten sonra kaynak islemine hazir hale
getirmek i¢in kaynatilacak parcalarin yiizeylerindeki kir ve ¢apaklar temizleyiniz.

Kaynatilacak pargalar arasinda 1 mm bosluk ayarlamak igin gerekli calismay1 yapiniz.
Bunu sac parga ile boru arasina uygun kalinlikta parcalar koyarak yapabilirsiniz.

L KAYNAK

100
|
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|

Sekil 14: Flans kaynagi parcalarin ayarlanmasi
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4.2. Flans Kaynag1 Uygulama Teknikleri

Birlestirme igleminin hatasiz olmasi i¢in pargay1 Sekil 14’te gosterildigi gibi flansla
arasinda 1 mm bosluk olacak sekilde yerlestiriniz. Parganin puntalamasi isleminde kolaylik
saglamas1 amaciyla boru lizerine bastirabilir veya agirlik koyabilirsiniz.

Gerekli ayarlama iglemlerini yaptiktan sonra en az iki noktasindan puntalayiniz.
Puntalarin karsilikli olmasina dikkat ediniz. Simetrik puntalanmayan birlestirmede kaynak
esnasinda ¢cekmelerden dolay1 yamulmalar meydana gelebilir.

Kaynatma islemini iki pasoda yapmaya calisiniz. Kaynak bittikten sonra cliruflar
temizleyip kaynagi fircalayiniz.

Sekil 15: Flans kaynag elektrot acisi

4.3. Flans Kaynak Hatalarn

Flans kaynaginda kaynagin yeterli dayanimda olmasi i¢in boru ile sac parca arasinda 1
mm aralik Onemlidir. Aralik birakilmadiginda kaynak niifuziyeti yeterli derecede
saglanamaz.

Flas kaynakta goriilen hatalar sunlardir:

Pasolar arasinda bosluk olusmasi.

Kaynagin pargalar {izerinde esit agirlikta olmamasi.
Kaynagin her yerde ayni kalinlikta olmamasi.
Ciiruf kalintilarindan dolay1 delik olusmasi.

Boru ile taban sac a¢isinin90° olmamasi.

Parcalar lizerinde ayr1 ayri dikis olusmasi.

YV V.V YV V V V

I¢ kisma nufuziyetin saglanmamasi.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Uygulama i¢in 100x100x3 mm diiz bir sac ve 40 mm c¢apinda 50 mm boyunda
kalinligt 4mm boru hazirlaymiz. Aralarinda 1mm bosluk kalacak sekilde puntalaymiz.
Cepecevre iki pasoda kaynatmaya caliginiz.

Resim 16: Flans kaynagi uygulamasi

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is parcasim ve gerecleri kaynaga | » Hazirlamlan parcalarin  gerekli temizligini
hazir hale getirmek yapiniz. Borunun yiizeyini diizleyiniz.

» Boruyu sac parga ile arasinda 1mm bosluk

> Pargay1 dik konumda baglamak kalacak sekilde 90 ° puntalayiniz.

» Uygun elektrodu segmek » 2.5 rutil elektrot kullaniniz.

» Makineyi calistirmak ve uygun >

amperi secmek Parcaya uygun amperi ayarlaymiz.

» Ark olusturma islemini alistirma parcasinda

» Ark olusturmak
yapiniz.

» Elektroda uygun aciy1 vererek >

flans kaynag1 yapmak Sekil 15’1 inceleyiniz.

> Is parcasi iizerinde olusacak ciiruf >

Srtiisiinii temizlemek Kaynak iizerindeki ciiruflar1 temizleyiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz:

1.

E

Flans kaynaginda pargalar arasinda ne kadar bosluk olmalidir?
A)0
B) 1
0)2
D) 4

Borunun kaynatilacak tarafi nasil olmalidir?
A) Tirtillh

B) Acilt

C) Yuvarlanmali

D) Diiz

Flang kaynaginda en az kag yerinden puntalama yapilmalidir?
A)2
B)4
(O
D)8

Flans kaynaginda puntalama nasil olmalidir?

A) Rasgele

B) 8 mm ara ile

C) Simetrik olmalidir

D) Konuma gore

Flans kaynaginda kaynak islemi ka¢ pasoda yapilmaya ¢alisilmalidir?
A)9

B)7

(O

D)2



6.  lyi bir flang kaynaginda kaynagin arka tarafi (i¢ kismi) nasil olmalidir?

A) Arkasina ge¢meli

B) Kaynak arkaya gegmemeli
C) Onemli degil

D) Hepsi

7. Puntalamanin simetrik olmas1 hangi kaynak hatasimi 6nler?
A) Kaynagin hizini
B) Parganin yamulmasini
C) Kaynagimn kalinligim
D) Higbiri

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastiriniz

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete ge¢iniz



OGRENME FAALIYETI -5

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda profil kaynagi ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek gesitli profil kaynag:

uygulamalarin inceleyiniz. inceleme sonuclarimi rapor haline getiriniz.

5.PROFIL KAYNAGI

5.1. Is Parcalarim Elektrik Ark Kaynagi ile Profil Kaynagna
Hazirlamak

Sanayide iiretilen her ¢esit profil malzemelerin elektrik ark kaynagi ile birlestirilmesi
miimkiindiir.

Kaynak yapilacak pargalarin diger kaynaklarda oldugu gibi gerekli temizleme
islemlerini yapimiz. Pargalar1 uygun Olgililerde temin ettikten sonra capaklarini taslama
tezgahinda veya ege ile alarak her iki ucunu da diiz hale getiriniz.

15
30

Sekil 17: Profil kaynag: parcalarin ayarlanmasi
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5.2. Profil Kaynagi Uygulama Teknikleri

Uygun olciilerde kesilmis parcalar1 aralarinda 1-2 mm bosluk kalacak sekilde diiz
zeminde, Sekil 19°daki gibi iki ucundan puntalayiniz. Daha sonra parg¢anin arka tarafini
cevirerek ayni puntalama islemini arkasina da yapiniz. Pargalar1 puntalarken araliklarin
parganin dort tarafinda ayni olmasina dikkat ediniz.

Resim 18: profil kaynagi uygulamasi

Dikis sonlarinda parcayi sifirlayana kadar; parcanin her yiizeyini tek pasoda, diiz dikis
¢ekme yontemiyle uygun ag1 vererek ¢epgevre kaynatiniz.

Sekil 19: Profil kaynag: puntalama
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5.3. Profil Kaynak Hatalar

Profil kaynaginda iyi bir birlestirme cepcevre tek pasoda kaynak yapilmis sekilde
goriinmelidir. Koselerde bosluk kalmamali ve dikisin kalinlig1 her yerinde ayni olmalidir.

Resim 20: Hatah profil birlestirme

Olusabilecek hatalar ise sunlardir:

»  Koselerde delik kalmast,
Dikisin her yerde ayni kalinlikta olmamasi,
Dikisinin yeterli kalinlikta olmamasi.

Nufuziyetin saglanmamast,

YV V V VY

Parganin ekseninin kacik kaynatilmasidir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Kaynaga parganin kosesinden ve sifir noktasindan baslayiniz ve her ylizeyi tek pasoda
kaynatiniz. Elektrot acisin1 Sekil21’den inceleyiniz.

EleKtrgt

W L W O . ¥

a—d

z

1
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i

Sekil 21: Profil kaynag elektrot acisi

islem Basamaklari

Oneriler

. . . | » Malzeme {izerindeki kir, pas ve yag gibi
» s pargasii ve geregleri kaynaga . L -
.S maddeleri  temizleyip ege = yardimiyla
hazir hale getiriniz.
capaklarini aliniz.
» Uygun elektrodu se¢iniz. » 2.5 rutil elektrot kullanimiz.
> Ma'kl‘neyl calistirip uygun amperi » Uygun amperi ayarlayiniz.
se¢iniz.
> Ark olusturunuz. » Ark olusturma islemini alistirma pargasinda
yapiniz.
» Elektroda uygun - agy1 vererek > Sekil 21”e bakiniz
profil kaynagini yapiniz.
> s parcast iizerinde olusacak ciiruf > Cuvruf temizleme islemini kaynak dikisinin
drtiisiinii temizleyiniz sogumasindan sonra yapiniz.
) » Ozel olarak yapilmis kaynak ¢ekici kullaniniz..
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz:

1.

9]

Profil kaynaginda puntalama kag yerinden yapilmalidir?
A) 4

B)6

(OR

D)10

Puntalar kaynatilacak yerlerin neresine yapilmalidir?

A) Ortasina

B) Genisligine gore

C) Ug kismina

D) Higbiri

Profil kaynaginda her ylizey ka¢ pasoda kaynatilmaya calisiimalidir?
A) Tek pasoda

B) 3 Pasoda

C) 4 Pasoda

D) 5 Pasoda

Elektrik ark kaynaginda hangi profillerin kaynagi yapilabilir?

A) Kare profilli

B) Uggen profilli

C) Dikdoértgen profilli
D) Hepsi

Kaynatilacak pargalar arasinda ne kadar mesafe birakilmalidir?

A) 0 mm

B) 1-2 mm
C) 4-5 mm
D) 6-7 mm



Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirmiz

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete ge¢iniz



MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiil ile birlikte hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz:

1. Dolgu kaynaginda asagidaki elektrotlardan hangisi kullanilmaz?
A) Bazik elektrotlar
B) Tungsten karbiirlii elektrotlar
C) Ciplak elektrotlar.
D) Rutil elektrotlar

2. Dolgu kaynagi millere nigin yapilir?
A) Asinan yerlerini doldurmak igin
B) Saglamlastirmak i¢in
C) Birlestirmek igin

D) Sarsintiy1 azaltmak igin

3. Dolgu kaynaginda parga 1sis1 kag¢ dereceyi agsmamalidir?
A) 400
B) 300
C) 200
D) 100

4. Bindirme kaynaginda ¢alisma amperi normal kaynaga gore nasi olmalidir?
A) Normal kaynakta oldugu gibi
B) Normal kaynakta kullanilan amperden daha diistik
C) Normal kaynakta kullanilan amperden daha yiiksek
D) Higbiri

5. Boru kaynaginda pargay1 daha rahat ¢evirebilmek icin yatak olarak ne kullanilabilir?
A) Sac
B) Késebent kullanilmali
C) Mengeneye baglanmali
D) Higbiri
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Kalinlig1 8§ mm olan borunun birlestirilmesi hangi kaynakla yapilmalidir?

A) Oksi-gaz kaynagi ile

B) Kaynak agz1 agarak elektrik ark ile
O) TiK ile

D) Hepsi

Boru kaynaginda birinci pasodan sonraki pasolarda ne kadar geriden baglanmalidir?

A) 1 mm
B) 2 mm
C) 3 mm
D) 5 mm

Flans kaynagi hangi malzeme ile yapilir?
A) Boru

B) Sac

C) Sac ve boru

D) Profil

Profil kaynaginda kaynaga nereden baglanir?
A) Ortadan

B) Koseden sifir noktasindan

C) Koseden 2 mm igeriden

D) Higbiri

Birlestirme kaynaginda pargalar arasinda mesafe neden birakilir?
A) Cizgi olugsun diye

B) Parcalar yanagmadig1 i¢in

C) Birakilmasa da olur

D) Kaynak nufuziyetiniz saglanmasi i¢in



11. Bindirme kaynaginda elektrot mesafesi nasil olmali?

A) Normal kaynakta oldugu gibi

B) 7 mm

C) Normal kaynakta oldugundan daha az
D) Higbiri

12. Kaynak yapilacak pargalar kaynaga hazirlanirken asagidakilerden hangisi yapilir?
A) Kir pas vb temizlenir
B) Parg¢a boyanir
C) Su ile yikanir
D) Mazotla silinir

13. Birlestirme yapilacak parcalarda birlestirilecek yerler nasil hazirlanmali?
A) Makasla diizeltilmeli
B) Taslama tezgdhinda veya ege ile diizeltilmeli
C) Cekig ile gapaklar kirilmali
D) Higbiri

14. Amper ayar1 yapilirken asagidakilerden hangisi dikkate alinir?
A) Kablo boyu
B) Kaynakg1 boyu
C) Masanin yiiksekligi
D) Higbiri

15. Kaynak dikisi icerisindeki olusan deliklere ne denir?
A) Ciruf
B) Damlacik
C) Punta
D) Kaynak hatasi



(PERFORMANS TESTI )

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

DERECELENDIRME

GERCEKLESMESI GEREKEN DAVRANISLAR
EVET HAYIR

Kaynatilacak degisik parcalar ve kaynak pozisyonlari i¢in is
parcasini ve geregleri kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Uygun elektrodu sectiniz mi?

Kaynatilacak degisik parcalar ve kaynak pozisyonlari i¢in
makineyi ¢alistirip uygun amperi sectiniz mi?

Ark olusturdunuz mu?

Elektroda uygun ag1y1 vererek sag kaynak cektiniz mi?

Is parcasi iizerinde olusacak ciiruf &rtiisiinii temizlediniz mi?

Dolgu kaynagini yaptiniz mi1?

Kaynatilacak degisik parcalar ve kaynak pozisyonlari igin is
parcalarini puntaladiniz mi1?

Elektroda uygun ag1y1 vererek bindirme kaynagi ¢ektiniz mi?

Elektroda uygun agiy1 vererek boru kaynagi yaptiniz mi?

Elektroda uygun agiy1 vererek flang kaynagi yaptiniz mi1?

Elektroda uygun agiy1 vererek profil kaynagini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandigimiz bilgi ve becerilerin
Olciilmesi i¢in size 6lgme araglar1 uygulanacaktir.

Olgme sonuglarina gore sizin modiil ile ilgili durumunuz degerlendirilecektir.
Bu degerlendirme i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

Yeterliklerinizi dl¢tiigiiniizde sonuglarin cogu EVET ¢ikarsa modiilii basarmigsinizdir.
HAYIR cikan sonuglar i¢in ilgili faaliyete geri doniiniiz.
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