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ACIKLAMALAR

KOD

521M10230

ALAN

Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL / MESLEK

Otomotiv Govde

MODULUN ADI

Gazalt1 Kaynag

MODULUN TANIMI

Ogrencinin otomotiv alaninda onarim ve tamirat ile
ilgili karsilasacagr gazalti kaynagi ile basit onarimlar
yapabilmesi i¢in gazalti kaynak islemlerin anlatildigi bir
Ogretim materyalidir.

SURE

40/32

ONKOSUL

Elektrik Ark Kaynag1 modiiliinii bagarmig olmak

YETERLILIK

Kaynak yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Standart bir siire icerisinde otomotiv gazalti kaynak
islemlerinin 6n hazirhigini, kaynak ve kaynak sonrasi
islemleri kaynak standartlarina uyarak yapabileceksiniz.
Amaclar
» Gazaltt kaynagi ile sag diiz ve sag hareketli dikis
cekebileceksiniz.
Gazalti kaynagi ile sol diiz ve sol hareketli dikis
¢ekebileceksiniz
Gazalt1 kaynagi ile kiit ek kaynagi ¢ekebileceksiniz.
Gazalti kaynagi ile diiseyde yan kiit ek kaynagi
¢ekebileceksiniz.
Gazalt1 kaynagi ile dik kiit ek kaynag1 yapabileceksiniz.
Gazalt1 kaynagi ile kose kaynagi yapabileceksiniz.
Gazalt1 kaynagi ile tavan kaynag yapabileceksiniz.
Gazaltt kaynagi ile kiit ek aliiminyum kaynagi
yapabileceksiniz.
Gazalti kaynagi ile diiseyde yan kiit ek aliiminyum
kaynag1 yapabileceksiniz.
Gazalt1 kaynagi ile kiit ek bakir kaynagi yapabileceksiniz.

vV V VVVYVY VYV V

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam:

Isletme, atélye, teknoloji smifi, is pargalari, markalama
takimlar1 ve temel el aletleri, internet, kiitiiphaneler, sanayide
gazalti kaynagi yapan isletmeler.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

» Modiil igerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
Olgme araglan ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

» Kendinize modiill sonunda O6l¢gme araglart ve modiil
performans testi uygulayarak kazandigimiz bilgi ve
becerileri degerlendirebilirsiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde gazalti1 kaynagin ¢alisma prensibi, kaynak degiskenlerinin se¢im ilkeleri,
kaynak hatalar1 ve bunlarin 6nlenmesi i¢in alinacak tedbirler agiklanmistir. Gazalt1 kaynak
makineleri geleneksel kaynak yontemlerinde kullanilanlara oranla daha karmasik olmakla
birlikte, geleneksel yontemleri bilen ve uygulayan bir kaynak¢i icin Ogrenilmesi ve
uygulanmasi kisa siirede miimkiin olan bir yontemdir. Daha 6nce bagsarmis oldugunuz Temel
Kaynak-1 ve Temel Kaynak-2 modiilleri bu modiilii kavramanizda etkili olacaktir.

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

Gazalt1 kaynagi bircok uygulamada, ozellikle kendinden gaz korumali elektrotlarin
geligmesiyle, elektrik ark kaynaginin giderek yerini almaktadir. Yontemin otomatik kaynaga
ve robot kaynagina uygun olmasi, seri iiretimde yaygin bir kullanim alan1 bulmasini
saglamistir. Otomotiv endiistrisinde bircok yerde diren¢ kaynaginin yerine bu yontem de
kullanilmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Gazalt1 kaynagiyla sag dikis ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin gazalti kaynagi yapilan igletmeye giderek otomobil parcalarina yapilan
gazalti kaynak islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline
getiriniz ve sununuz.

1. GAZALTI KAYNAGI iLE SAG DUZ VE
SAG HAREKETLI DIKIS CEKMEK

1.1. Gazalti Kaynaginin Tanimi ve Onemi

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

Eriyen metal elektrot ve soy gaz kullanimi nedeniyle yonteme MIG (Metal Inert Gas)
kaynag1 adi verilmistir. Yontemde daha sonra, diisiik akim yogunlukta ve darbeli akimla
caligma, daha degisik metallere uygulama ve koruyucu gaz olarak aktif gazlarin (CO2) ve
gaz karigimlarinin kullanilmasi gibi islemler meydana gelmistir. Bu gelismeler, aktif
koruyucu gazin kullanildigr yonteme MAG (Metal Active Gas) kaynagi adinin verilmesine
neden olmustur.

Elle yapilan elektrik ark kaynaginda meydana gelen aksakliklar, koruyucu gaz kaynagi
diye adlandirilan yontemin gelismesine sebep olmustur. Elle yapilan ark kaynaginda,
kaynak¢inin bilgi ve becerisinin yeterli olmasi gerekir. Kaynak banyosunun olusumu
tamamen kaynak¢inin becerisine baglidir. Kaynak banyosunu dis hava sartlarindan koruyan
ortii gereci ile elektrodun ¢ekirdegini olusturan ana gere¢ arasinda uyumsuzluk olmamalidir.
Kalin gereclerin kaynaginda olusan yiiksek sicakliktan otiirii, elektrot {izerinde olusan Ortii
gereci cekirdek gegerken Once 1sinarak oOzelliklerini yitirir. Bu da kaynak banyosunun
kontroliinii gii¢lestirir.

Gazalti kaynaginin otomatik kaynaga uygun olmasi rekabet edilebilirligi de
beraberinde getirmektedir. Tartismasiz tstiinliigiiyle koruyucu gaz kaynaklari, kaynak
stiresine etki etmektedir. Elle ark kaynaginda, kaynak dikisinin iizerini kaplayan ciiruf
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tabakasini temizlenmesi, elektrot degisimleri ve kaynak pensesinde zorunlu olarak birakilan
yaklasik 25 mm boyundaki gerecler, kaynak siiresini ve ekonomisini olumsuz etkiler. Bu
durum ozellikle seri liretimde ve kaynagin iiretim igerisinde ¢ok fazla oranda kullanildigi
sektorde onem tagimaktadir.

Bir gaz yardimiyla koruma yapilarak yapilabilen kaynak cesitleri asagida verilmistir.
TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynag1) / Plazma
MIG / MAG (Metal Inert Gaz Kaynagi — Metal Aktif Gaz Kaynag1)

Koruyucu gaz kaynak yontemlerinden en yaygin olarak kullanilan MIG / MAG
kaynagidir. Gazalti kaynagi bircok uygulamada, ozellikle gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle, elektrik ark kaynagmin kullanildigi yerlerde kullanilmaya baglanmistir.
Yontemin otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri liretimde yaygin bir
kullanim alani bulmasim1 saglamistir. Otomotiv endiistrisinde bir¢ok yerde direng
kaynaginda da kullanilmaktadir. Bu da konunun 6nemini biiylik dlciide arttirmaktadir.

Bu modiilde uygulamalar MIG-MAG yontemiyle gergeklestirileceginden TIG kaynak
yontemi kisaca tanitilacaktir.

1.2. Gazalti Kaynak Cesitleri

1.2.1. MIG

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

Kaynak i¢in gerekli olan ark, kaynak torcundan gelen ¢iplak kaynak teli araciligiyla
olusur.

Torg igerisindeki telin, sasinin bagli oldugu is parcasina degmesiyle baslayan kaynak,
kaynake¢inin istegine bagli olarak devam eder. Kaynakeinin, oksijen kaynaginda oldugu gibi
ayrica tel kullanmasina gerek yoktur. Kaynak icin gerekli olan kaynak teli (elektrot) ortiisiiz
sekilde, otomatik tel verme sisteminden kaynak banyosuna iletilir. Bu yoniiyle kaynakg¢inin,
fazla oranda becerili olmasin1 gerektirmeyen bir kaynak yontemidir. Gelistirilen kaynak
donanimlartyla kaynak mesafesi, kaynak hizi ve kaynak siddeti otomatik olarak
diizenlenmistir.

Kaynak teli, tel verme sisteminden siirekli kaynak banyosuna iletildiginden, ortiilii
elektrotla yapilan ark kaynaginda oldugu gibi elektrot degistirme ile zaman kaybi ve atilan
elektrot uclari ile elektrot kaybi soz konusu degildir. Ortiisiiz elektrotlarin iizeri oksitlenmeyi
onlemek ve telin kaynak akimini iletmesi i¢in bakir kaplanmustir.

1.2.2. MAG

MAG kaynagi, “Metal Active Gas” kelimesinin bas harfleri alinarak adlandirilir. Bu
kaynakta kullanilan gazlar karbondioksit ve karisim gazlardir. Genellikle celik, diisiik

4



karbonlu ¢elik ve alasimli ¢eliklerin kaynaginda kullanilir. Prensip olarak MIG kaynagindan
fark: yoktur.

1.2.3. TiG

TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynag1) kaynagi da bir gazalti kaynag cesididir. Yontem
olarak MIG-MAG kaynagindan farkliliklar gosterir. Ilave tel, oksijen kaynaginda oldugu
gibi el ile verilmektedir. Arki olugturan ilave tel ise tungstendir. Tungstenin ergime sicaklig1
yiiksek oldugu i¢in erimeyen elektrot olarak da siiflandiriimaktadir. Seri iiretime ve robot
teknolojisine uygun olmayan bu yontemde demir dis1 metallerin kaynaginda tistiin niifuziyet
elde edilir.

1.3. Gazalti Kaynak Makineleri

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

Kaynak donanimi dort temel gruptan olusur:
a. Kaynak torcu ve kablosu,

b. Elektrot besleme tinitesi,

c. Giig tnitesi,

d. Koruyucu gaz iinitesi.

Bu yontemin diger kaynaklarla kiyasladigimizda bazi iistiinliikleri de bulunmaktadir.
Bunlar asagidaki gibi siralayabiliriz:

> Ince sac parcalarinin kaynag1 kolaylikla yapilabilmektedir.

> Her tiir metalin kaynagi yapilabilmektedir.

> Is parcasinda fazla 1s:nma meydana gelmediginden ¢arpilmalar olusmamaktadir.
> Her tiir pozisyonda rahatlikla kaynak yapilabilmektedir.

Sekil 1°de gazalti kaynak donanimi goriilmektedir.



Sekil 1: Gazalti kaynak donanimi

1) Is parcasi kablosu

2) Torca sogutma suyu girisi

3) Torgtan geri su doniisii

4) Torg tetigi devresi

5) Torca koruyucu gaz girisi

6) Kablo gurubu

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

10) Primer gii¢ girisi

> Invertér Kaynak Makineleri

Teknolojinin geligsmesiyle birlikte yeni kaynak makineleri tiretilmeye ve kullanilmaya
baslanmistir. Klasik kaynak makinelerinden farkli olarak tamamen elektronik olan bu
makineler, kiiciik ebatlarda olup seri kullanima uygundurlar. Ortiilii elektrotla ark,
MIG/MAG ve TIG kaynagina uygun olarak {iretilmektedir. Invertdriin  gorevi
doniistiirlictidiir. Alternatif akimi dogru akima gevirmektedir. Resim 1°de Invertér kaynak
makinesi veResim 2’de TIG kaynagmin yapilis1 goriilmektedir.



g

Resim 1: Invertér kaynak makinesi Resim 2: TIG kaynaginin yapihsi

1.4. Gazalti Kaynaginin Ozellikleri

1.4.1. Calisma Prensibi

MAG kaynak yonteminde disaridan saglanan gazla otomatik olarak siirekli beslenen
ve eriyen elektrotlar kullanilir. Sekil 2°de Gazalt1 kaynagi ve elemanlar1 verilmistir.

Tel Elektrod Koruyucu Gaz Girisi

Alim Kablosu

Kaynak Ydni

Tel Klavuzu ve

Katilagmig Kaynak Temas Tupl

Metali
Gaz Memesi

Koruyucu Gaz
e

55 ‘\ / i$ Pargas ?{/f////j

prcs,

Erimis Kaynak Metal
Sekil 2: Gazalt1 kaynagi ve elemanlari.

Kaynak makinesine ilk ayarlar yapildiktan sonra arkin elektriksel karakteristiginin
kendi kendine ayarimi1 otomatik olarak kaynak makinesi saglar. Bu nedenle yar1 otomatik
kaynakta kaynake¢inin gerceklestirdigi elle kontroller; kaynak hizi, dogrultusu ve torcun
pozisyonundan ibarettir.



1.4.2. Kaynak Degiskenleri

1.4.3. Damla iletim Sistemi

1.4.3.1. Kisa Ark

Kisa devre iletimi, gazalti kaynagindaki en diisiik kaynak akimi araliginda ve en
kiigiik elektrod caplarinda gergeklestirilir. Bu tip bir iletim ince kesitlerin birlestirilmesinde,
pozisyon kaynagi ve biiyiik kok agiklarini birlestirmeye uygun olan kiigiik ve hizla katilagan
bir kaynak banyosu olusturmak i¢in kullanilir.

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

1.4.3.2. Sprey Ark

Kaynak metalinin ig pargasina duslama seklinde gecisi, spery ark seklinde goriiliir.
Sekil 3°te sprey ark ve kaynak elemanlar goriilmektedir. Kaynak metalinin is pargasina bu
sekilde tasinmasi elektrodun sivrilmis uglarinin koparak is parcasina ¢ok kiicilk damlalar
halinde gecisiyle gergeklesir. Kalin gereclerin kaynagina cok uygundur ve sicramalar azdir.

Argonca zengin, gaz korumasinda kararli, sigramasiz bir iletim elde etmek
miimkiindiir. Bunun i¢in elektrot pozitif kutupta dogru akim kullanilmas1 ve akim siddetinin
gecis akimi adi verilen kritik bir degerin {izerinde olmas1 gerekir.

1 i 3 4 5_

U U L (@ L
_— Elektrod

— Temas Tlpd

_— Koruyucu Gaz

/ Is Parcasi

S

Sekil 3: Sprey ark



1.4.3.3.Uzun Ark

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

1.5. Donanim

1.5.1. Kaynak Torcu

Ortiilii elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda pens ad1 verilen kaynak ekipmanina,
koruyucu gaz kaynaginda tor¢ adi verilir. Bu degisikligin temel sebebi 0Ozellik
degisikliginden kaynaklanir. Bu nedenle koruyucu gaz kaynaginda kullanilan toglarin
ozelligini agagidaki gibi siralayabiliriz.

a. Koruyucu gazi ark bolgesine iletmek,

b. Ciplak elektrotla ark olusumunu saglamak,

c. Elektroda elektrik akimin yiiklemek,

d. Kaynak bolgesine ilave telin iletimini saglamak.

d maddesinde belirtilen gorevin yerine getirilmesinde tel iletme sisteminden
yararlanilir. Tor¢ burada, sadece telin belli noktalara iletilmesi i¢in gerekli donanima sahip
olarak kaynak islemine yardimci olur. Elle kontrollii gaz kaynaklarinda, kaynakei telin
yoOnlendirilmesi iglemini tistlenir.

Kaynaga tor¢ iizerinden kumanda eden tetiktir. Torg tiizerinde ya da altinda
konumlanabilen, ¢ogu kez tor¢ lizerinde bulunan salter, bu tetik araciligiryla kaynagin
baglatilmasi, siirekli ya da kesik kaynak yapmasina olanak saglar.

1.5.2. Elektrot Menbai

Elektrot besleme tnitesi bir elektrik motoru, elektrot makaralar1 ve elektrot
dogrultusunu ve basinci ayarlayan aksesuarlardan meydana gelmistir. Elektrot besleme
motoru genellikle dogru akimla ¢aligir. Elektrodu torg yoluyla igpargasina dogru iletir. Motor
hizin1 genis bir aralikta degistiren kontrol devresinin mevcut olmasi gerekir.

Besleme motoru elektrot besleme makaralarini tahrik eder. Bu makaralar menbaindan
elektrodu geker ve kaynak torcu iginde itme yoluyla elektroda kuvvet iletir.

Tel besleme iinitelerinde iki makarali veya dort makarali diizenekler kullanilabilir.
Besleme makaralarinin basing ayari elektrot 6zelliklerine bagli olarak degisik kuvvetler
uygulanabilmesine olanak saglar.

1.5.3. Gaz Regiilatorii

Kaynak sirasinda sabit gaz akis hizi saglayan bir sisteme ihtiya¢ vardir. Bir gaz
regiilatoril, gaz menbaindaki basing degisimlerine bagli olmaksizin, menbadaki gaz basincini
sabit bir ¢alisma basincina doniistiiriir. Regiilatorler tek veya iki kademeli olabilir ve bir
debimetreye de sahip olabilirler.



1.5.4. Giic Unitesi

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

1.5.5. Elektrod Besleme Unitesi

Gazalt1 kaynaginda siirekli beslenen elektrot kullanilir ve elektrot oldukca yiiksek bir
hizda tiiketilir. Bu nedenle maksimum islem verimi saglamak i¢in elektrot menbainin torca
kolayca iletilen yiiksek hacimde elektrot saglamasi gerekir. Bu menbalar, genellikle0,45
kg’dan 27 kg’a kadar elektrodun biikiilme olmadan serbest bir bigimde beslemeye imkan
verecek sekilde sarildigi makaralar seklindedir.

1.6. Tiiketilen Malzemeler

1.6.1. Gazlar

Koruyucu gazlarim kullanim amaci ortiilii elektrotla ark kaynagi veya tozalti
kaynagindaki ortii ve kaynak tozlarinin gordiigii islevleri yerine getirmektir. Koruyucu
gazlar;

a. Elektrodun oksidasyonunu engeller,
b. Arkin iyonizasyonunu kolaylastirir,

c. Atmosferik havanin ark ve kaynak banyosuna girmesini onler

1.6.1.1.Helyum

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

1.6.1.2.Argon

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

1.6.1.3.Karisim

Ark atmosferinin karakteri, kullanilan gaz ve gaz karisimlarina gore degisir. Pratikte
saf koruyucu gazlardan ziyade, karigim gazlar kullanilmaktadir. Kaynak yontemine,
kaynaklanacak parcanin cinsine, kalinligina ve sekline gore ¢esitli karisim gazlar mevcuttur.
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Ar + He c¢esitli oranlarda karistirilarak TIG ve MIG yontemlerinde kullanilmaktadir.

Ar + CO; + O, karigimi kullanilirsa olusan egzotermik bir reaksiyon sebebiyle kaynak
banyosunun sicaklig1 yiikselir ve yiizey gerilimi zayiflar, boylece akicilig1 yiikselmis olan
kaynak banyosunun gazi da giderilmis olur.

1.6.1.4. Karbondioksit

Renksiz, kokusuz, havadan agir, ¢ok atomlu bir gazdir. Kimyada CO, harfleri ile
gosterilir. Diger koruyucu gazlardan farkli olarak, tiip igindeki CO,’ in biiylik cogunlugu sivi
haldedir. Tiipiin {ist kisminda (sivinin {izerinde) gaz halinde CO, bulunur. Kullanim
sirasinda gazin basinci diistiikge sivi da buharlagarak basing normale doner. CO, gaz haline
gecerken cevreden sicaklik alir, sicaklik diiser. Bir tiipten siirekli olarak 12 litre/dk dan daha
fazla gaz c¢ekilmemelidir. Aksi takdirde alinan buharlasma 1sis1 ile sicakligin diismesi
sonucunda CO,; kar1 olusur. Cikis borusu ve manometrede akis tikanabilir. Fazla debide gaz
gerektiginde birkag tane tiip bir manifolt ile birlestirilerek kullanilabilir veya tek tiipiin
cikisina buharlagma 1sisim1 karsilamak {izere bir 1sitic1 yerlestirilir. Bu tiipler, i¢inde sivi CO,
bulundugundan higbir zaman egik veya yatik olarak kullaniimamalidir.

1.6.2. Elektrotlar

Gazalti kaynaginda kullanilan elektrotlar tel halindedir ve bir kangala sarilmis halde
makineye takilir. Kangal biiyiikliikleri ve tel caplar1 standartlarla saptanmistir. Elektrot
tilketiminin ¢ok oldugu isletmeler icin gelistirilmis “biiyiilk paket” olarak adlandirilan
kangallar da bulunmaktadir. Kiigiik kangallar makine iizerindeki tel verme sistemine
baglanirken, biiyiik paketler silindir seklindeki koruyuculari i¢inden tel verme sistemine sevk
edilir.

Elektrot secilirken dikkat edilecek hususlar asagida belirtilmistir,

> Esas metalin mekanik 6zellikleri,
> Esas metalin kimyasal 6zellikleri,

> Koruyucu gaz tiirii

1.7. is Parcalarimiin Kaynaga Hazirlanmasi

> Uygun Ol¢iilerde pargay1 hazirladiktan sonra yiizeyde bulunan yag, kir ve pasi
temizleyiniz.

> . Kenarlarindaki c¢apaklar1 aliniz. Kesme esnasinda par¢ada yamulmalar
meydana gelmisse Ors tizerinde diizeltiniz.

> Sekil 4’ deki gibi parca iizerine gonye ve ¢izecek yardimiyla ii¢ tane 20 mm
araliklarla ii¢ ¢izgi ¢iziniz.

> Cizgileri, kaynak esnasinda takibini kolaylastirmak i¢in renkli tebesir ile ¢iziniz.



1.8. Kaynak Uygulama Teknikleri
>

>

Kaynak islemine baslamadan 6nce deneme yanilma ydntemiyle amper ayarimi
ve gaz ayarini uygun ¢aligma sartlarina getiriniz.

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

Torcun parga iizerine doksan derece agtyla tutunuz. (Fazla ag1 verdiginizde gaz
dikisi koruma gorevini yapamaz, dolayisiyla dikislerinizde gdzenekler olusur).

Kaynak yaparken torcun kaynak banyosu igerisine gerekli olan mesafeden fazla
yaklastirmaymiz.  (Yaklasgtirdigimizda  torcun 1sinmasina ve  kaynak
damlaciklarmin tor¢ memesi ucuna girerek tikanmasina sebep olacaktir).

el
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100

Sekil 4: Sag kaynak

1.9. Sag Kaynak Hatalan

>
>
>

Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 yigilma,
Yiiksek akimdan dolay dikis kenarlarinda ¢okmeler,

Dikis tizerinde kopiirmeler.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is parcasim1 ve gerecleri kaynaga hazir

hale getirmek

1,2 mm kalinliginda ve 75x100 ebadinda

temrinlik ¢elik malzemeyi temin ediniz.

Uygun elektrodu se¢mek

1 mm ¢apinda ilave tel kullanimiz.

Kaynak yontemi ve 1is parcasinin

ozelligine uygun gaz segmek

Karigim gaz kullaniniz.

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi

segmek

Kaba amperi 1’¢ ince amperi 4’e

ayarlayiniz.

Elektroda uygun a¢1 ve hiz vermek

Kaynak dikis yiiksekliginin olusmasina
dikkat ediniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi

yoniine dogru yoneltmek

Torca ortalama 80° a¢1 veriniz.

Kaynak sonrasi parcada ¢arpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestiriniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

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

1. Asagidaki kaynaklardan hangisi gazalti kaynagi degildir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynag
B) MIG Kaynag:
C) MAG Kaynagi
D) TiG Kaynag1

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

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

4, MIG kaynaginda kullanilan Ortiisiiz elektrotlarin {izeri hangi metalle kaplhidir.
A)Aliminyum
B) Cinko
C) Bakar
D) Titanyum

5. TIG kaynaginda ark olusturmak icin kullanilan ilave telin malzemesi nedir?
A)Zirkonyum
B)Magnezyum
C)Brons
D) Tungsten

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (degerlendirme kriterleri)
karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile yatayda sag dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

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

2. GAZALTI KAYNAGI iLE SOL DUZ VE
SOL HAREKETLI DiKiS CEKMEK

2.1.Gazalti Kaynaginda Sol Kaynak Uygulama Teknikleri

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

2.2. Gazalti Kaynaginda Sol Kaynak Hatalar1

Genellikle sol dikis kullanildigindan kaynak hatalarinin da en az meydana geldigi
dikis yontemidir.

Gagzalt1 sol kaynaginda olusabilen hatalar sunlardir:
> Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 y1gilma,
> Yiiksek akimdan dolay1 dikis kenarlarinda ¢okmeler,

> Dikis tlizerinde kopiirmeler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasimi ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

1,2 mm kalinliginda ve 75x100 ebadinda

temrinlik ¢elik malzemeyi temin ediniz.

Uygun elektrodu segmek

1 mm ¢apinda ilave tel kullanimiz.

Kaynak yontemi ve is pargasinin

ozelligine uygun gaz segmek

Karigim gaz kullaniniz.

Karbondioksit-%20 argon 0,7-0,8

m3/saat

Makineyi calistirmak ve uygun amperi

secmek

Kaba amperi 1’e, ince amper 4’e

ayarlaymiz.

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Kaynak dikis yiiksekliginin olugsmasina
dikkat ediniz.

Elektrodun ucu kaynak dogrultusuna

dogru yoneltmek

Torca ortalama (75-80)° a¢1 veriniz. Torc
ile kaynak dikisi arasindaki ag1 (75-88)°,

yatayla yapacagi ag1 ise 90° olmalidir.

Kaynak sonrasi pargada carpilma egilme

varsa dizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestiriniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

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

N

Asagidakilerin hangisiyle her pozisyonda en iyi kaynak dikisi elde edilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynag1

B) Oksi-gaz kaynag1

C) Komiir elektrotla ark kaynagi

D) MIG-MAG kaynagi

3. Asagidakilerden hangisi MAG kaynaginin 6zelliklerinden degildir?
A) Ark olusumu kolaydir.
B) Kaynak dikisi hizli sogur.
C) Kaynak dikisinde iiruf olusmaz.
D) Higbiri

4.  Sol kaynak yapmak i¢in torg saga kag derece egik tutulur?
A)60°
B)55°
C) 90°
D) 80°

5. Gazalti kaynaginda olusabilecek hatalar hangileridir)?
A) Kopiirmeler
B) Dikis kenarinda ¢okmeler
C) Yigilmalar
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (degerlendirme kriterleri)
karsilagtiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETi-3

( AMAC )

Gazalt1 kaynag: ile yatayda kiit ek kaynak dikisi ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynagi yapilan isletmeye giderek yatayda kiit
ek kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuclarini rapor haline
getirerek sununuz

3. GAZALTI KAYNAGI ILE KUT EK
KAYNAK DIKISI CEKMEK

3.1. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Kaynak
3.1.1. Gazalt1 Kaynaginda Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Gaz alti kaynaginda elektirik ark ve diger kaynaklara goére birlestirme yapmak ve
parcalar arasmnda boslugun doldurulmasi ¢ok kolaydir. Kiit Ek Kaynagi Sekil 5’te
gosterilmistir.

> Uygulama i¢in belirtilen dl¢iilerde malzemeyi aralarinda 1 mm bosluk birakarak
iki ucundan puntalayiniz.

> Kaynak islemine parcanin sifir noktasindan baslayarak torcun agisina dikkat
ederek uygun hizla ara vermeden iki parga lizerine de dikisin aynmi agirlikta
olmasina dikkat ediniz.
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3.1.2. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Kaynak Hatalar:

>
>
>

Sekil 5: Kiit Ek Kaynag

Kaynak dikisinin her yerde ayni kalinlikta olmamasi,

Kaynak nufuziyetinin saglanmamasi,

Dikisin yiiksekliginin yetersiz olmasi,




)

(UYGULAMA FAALIYETI

> Is pargasini ve geregleri kaynaga hazir | » 1,2 mm kalmhiginda ve 25x100 ebadinda

hale getirmek

2 adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin

ediniz.

Uygun elektrodu segmek

1 mm ¢apinda ilave tel kullaniniz.

Kaynak yontemi ve i§ parcasimnin

6zelligine uygun gaz segmek

Karisim gaz kullaniniz. Karbondioksit-

%20 argon 0,7-0,8 m*/saat

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi Kaba amperi 1’e, ince amperi 4’e
secmek ayarlayiniz.
Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek Iki parca arasnda 1 mm bosluk

birakarak puntalayimiz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniine dogru

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz. Torca

yoOneltmek ortalama (75-80)° a¢1 veriniz. Torg ile
kaynak dikisi arasindaki ag1 (75-88)°,
yatayla yapacagi aci1 ise 90° olmalidir.

Kiit ek kaynag1 ¢cekmek Torcu gereginden hizli ilerletmeyiniz.

Kaynak sonrasi pargada ¢arpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestiriniz..
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Argon gaz1 hangi kaynakta kullanilir?

A) Ortiilii elektrotla ark kaynaginda
B) Komiir elektrotla ark kaynaginda
C) Oksi-gaz kaynaginda

D) MiG-MAG kaynaginda

Asagidaki kaynaklardan hangisi robot teknolojisine uygundur?

A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) Komiir elektrotla ark kaynag:
C) Punta kaynag1

D) MiG-MAG kaynagi

Tor¢da asagidakilerden hangisi olmaz?

A) Gaz

B) Akim

C) Tel

D) Ortii maddesi

Kiit ek kaynaginda olusabilecek hatalar nelerdir?

A) Niifuziyet azlig1
B)Y1gilma

C) Kenarlarda ¢okme
D)Hepsi

Kiit ek kaynak uygulamasinda kullanilan koruyucu gaz hangisidir?

A)Helyum

B)Argon

C) Karbondioksit

D) Karbondioksit + Argon

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 (degerlendirme kriterleri)

karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE

GECINIZ
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OGRENME FAALIYETi-—4

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile diiseyde yan kiit ek kaynak dikisi ¢cekebileceksiniz.
(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynag1 yapilan isletmeye giderek, diiseyde yan
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek
sununuz.

4. GAZALTI KAYNAGI ILE DUSEYDE YAN
KUT EK KAYNAK DIKiSI CEKMEK

4.1. Gazalti Kaynag Ile Diiseyde Yan Kiit Ek Kaynak
4.1.1. Gazalt1 Kaynag ile Diiseyde Yan Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Diiseyde yan kiit ek kaynag1 Sekil 6’da verilmistir. Uygun o6lgiilerdeki parganin temizligini
yaptiktan sonra yatayda puntalama islemini yapiniz. Puntalanan is parcasimi diisey kaynak
aparatina sabitleyiniz. Kaynak yaparken pargalar iizerinde dikisin esit agirlikta olmasi i¢in
iisteki parca lizerine daha fazla agirlik verilmelidir. Kaynak dikisinin alt tarafinda
yigilmamasi i¢in yataydaki kaynak akimindan bir iki kademe diisiik akim kullaniniz.

100

] Kaynak yini
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Sekil 6: Diiseyde yan kiit ek kaynagi

4.1.2. Gazalt1 Kaynag ile Diiseyde Yan Kiit Ek Kaynak Hatalar
> Kaynak dikisinin alt kisimlarda y1gilmasi
> Dikisin altta kalan parca iizerinde daha fazla olmasi
> Yeterli nufuziyetin olusmamasi
> Kaynak baslangic ve bitig noktalarinda bosluk olugmasi
22



(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasin1 ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

1,2 mm kalliginda ve 25x100 ebadinda
2 adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin

ediniz.

Kaynak yontemi ve 1i§ parcasimnin

ozelligine uygun gaz ve elektrot segmek

1 mm capinda ilave tel kullaniniz.

Karbondioksit kullaniniz. 0,7-0,8 m3/saat

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi Kaba amperi 1’e ince amper 3’e
secmek ayarlayiniz.
Is pargalarini  puntalayarak uygun Iki parca arasinda 1 mm bosluk

pozisyonda sabitlemek

birakarak puntalaymiz

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Kaynak dikis yiiksekliginin olugmasina

dikkat ediniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi

yoniine dogru yoneltmek

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz. Torca
ortalama (75-80)° ag¢1 veriniz. Torg ile
kaynak dikisi arasindaki ag¢1 (75-88)°,

yatayla yapacagi ac1 ise 80° olmalidir.

Diiseyde yan kiit ek kaynagi ¢ekmek

Torcun yiiksekligini ve hizin1 sabit

tutun.

Kaynak sonrasi parcada ¢arpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestiriniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki kaynaklardan hangisi ergitme kaynagi degildir?
A) Alin kaynagi

B) MIG

C) MAG

D) TIG

Gazalt1 kaynaginda amper ayari1 nerEden yapilir?
A) Makineden

B) Torgtan

C) Tel kumanda mekanizmasindan

D) Higbiri

Diiseyde kaynak en uygun asagidaki yontemlerden hangisi ile yapilir?
A) Oksi-Gaz kaynagi

B) Elektrik ark kaynagi

C) Gazalt1 kaynag1

D) Tozalt1 kaynagi

Diiseyde kaynak yaparken birakilacak bosluk ne kadar olmalidir?
A) Hig

B) 1 mm

C)3 mm

D) 0.5 mm

5. Torcun hiz1 diizeyde yan kiit ek kaynaginda nasil olmalidir?

A) Sabit

B) Hizli

C) Kesik-Kesik
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (degerlendirme kriterleri)

karsilagtiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz

ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Gazalt1 kaynag: ile dik kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazati kaynagi yapilan isletmeye giderek, dik kiit ek
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuglarini rapor haline getirerek
sununuz.

5. GAZALTI KAYNAGI ILE DiK KUT EK
KAYNAK DIKIiSI CEKMEK

5.1. Gazalti Kaynag ile Dik Kiit Ek Kaynak
5.1.1. Gazalt1 Kaynag ile Dik Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Dik Kiit Ek Kaynag1 Sekil 6’da verilmistir Uygun 6lgiilerdeki par¢anin temizligini
yaptiktan sonra yatayda puntalama islemini yapiniz. Puntalanan is parcasini dik kaynak
aparatina sabitleyiniz. Par¢a kalinliginin ince olmasindan dolayi en iyi sonug yukaridan asagi
dogru kaynak yontemiyle alinir.

23
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Sekil 7: Dik kiit ek kaynag:

5.1.2. Gazalti Kaynag ile Dik Kiit Kaynak Hatalar
Yetersiz nufuziyet,

Dikis kalinliginin yetersiz olmasi,

Dikisin bazi yerlerinde ¢ukurluklar olugmasi,
Kaynagin bitis noktasinda olusan hata.

YV VYV
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(UYGULAMA FAALIYETI )

> Is parcasini ve geregleri kaynaga hazir | » 1,2 mm kalmliginda ve 25x100 ebadinda

hale getirmek

2 adet temrinlik celik malzemeyi temin

ediniz.

Kaynak yontemi ve 1i§ parcasinin

6zelligine uygun gaz ve elektrod se¢mek

1 mm c¢apinda ilave tel kullaniniz.

Karigim gaz kullanimiz.

Makineyi ¢alisgtirmak ve uygun amperi

segmek

Kaba amper 1’e¢ ince amper 4’

ayarlaymiz.

Is parcalarmi  puntalayarak uygun

pozisyonda sabitlemek

Iki parga arasinda 1 mm bosluk

birakarak puntalaymiz. Resim ekle

Elektroda uygun a¢1 ve hiz vermek

Torc ile yatay arasinda yaklasik 70°, torc

ile kaynak dikisi arasinda ise 110° ag1

saglaymiz.
Elektrodun ucunu kaynak y6niine dogru Yukaridan asagiya kaynak  dikisi
yoneltmek cekiniz.

Yukaridan asagiya kiit ek kaynagi
yapmak

Torcun yliksekligini ve hizim1 sabit

tutun.

Kaynak sonrasi parcada ¢arpilma egilme

varsa diizeltmek

Is pargasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestirin.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Kiit ek gaz alt1 kaynaginda hangi yontem uygulanir?
A) Sol dikis

B) Sag dikis

C) Dik dikis

D) Higbiri

Asagidaki kaynaklardan hangisi otomobil imalatinda uygulanmaktadir?

A) Oksi-Gaz kaynagi

B) Ortiilii elektrotla metal ark kaynagi
C) Nokta kaynagi

D) TiG kaynag:

Arkin en basinda meydana gelen ergiye ne ad verilir?
A) Metal

B) ilave tel

C) Kaynak banyosu

D) Ciiruf

Dik kiit ek birlestirme kaynaginda hangi hatalar olusur?
A) Cukurluklar olugmasi

B) Dikis kalinliginin yetersizligi

C) Yetersiz niifuziyet

D) Hepsi)

Dik kiit ek kaynaginda torcun yatay ile yaptigi ac1 ka¢ derece olmalidir?
A) 70°

B) 90°

C) 45°

D) Higbiri.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 (degerlendirme kriterleri)

karsilagtiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geg¢iniz. Yanlis cevap verdiyseniz
O0grenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE GECIN
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OGRENME FAALIYETI-6

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile kose kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alantyla ilgili gazalti kaynag: yapilan isletmeye giderek, kose kaynak
dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek
sununuz.

6. GAZALTI KAYNAGI iLE KOSE KAYNAK
DIKISI CEKMEK
6.1. Gazalti Kaynag Kose Kaynagi

6.1.1. Gazalti Kaynagi Kose Kaynagi Uygulama Teknikleri
Kose kaynagi Sekil 8’de verilmistir.

]

L7
0l
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Sekil 8: Kose kaynagi
6.1.2. Gazalti Kaynaginda Kose Kaynak Hatalar:

> Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 yigilma,
> Yiiksek akimdan dolay1 dikis kenarlarinda ¢okmeler,

> Dikis tizerinde kopiirmeler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasin1 ve gerecleri kaynaga hazir

hale getirmek

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

ediniz.

Kaynak yontemi ve is pargasinin

ozelligine uygun gaz ve elektrot segmek

1 mm capinda ilave tel kullaniniz.

Karisim gaz kullanimiz.

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi

segmek

Kaba amperi 1’e ince amperi 4’e

ayarlayiniz.

parcalarini  puntalayarak uygun

Is

pozisyonda sabitlemek

Kaynagi yatayda yapimiz.

Elektroda uygun ac1 ve hiz vermek » Torg ile yatay arasinda yaklagik 70°
saglayiniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniine dogru | » Sol dikis ¢ekiniz.

yoOneltmek

Kose kaynag1 yapmak » Torcun yiiksekligini ve hizini sabit tutun.

Kaynak sonrasi pargada ¢arpilma egilme

varsa duzeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gerceklestiriniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1. Gazalt1 kaynaginda dikisin gbzenekli (kopilirmesi) olmasinin sebebi nedir?
A) Kaynak bolgesine gazin yetersiz gelmesi
B) Yanlis tel se¢imi
C) Kaynak agsicakliknin yanlig olmasi
D) Hepsi

2. Asagidakilerden hangisi gazalt1 kaynagi i¢in sdylenemez?
A) Otomatik kaynaga uygundur
B) Seri kaynak yapilabilir
C) Elektrot artig1 olusur
D) Koruyucu gaz sarfiyati vardir

3. Asagidaki kaynaklarin hangisinde ciiruf olusur?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynag
B) MIG
O) TIG
D) MAG

4. Kose kaynaginda meydana gelen hatalardan yigilma neden olusur?
A)Hizin fazla
B) Hizin az
C) Hizin aralikhi
D) Hepsi

5. Cokmeler ni¢in meydana gelir?
A) Yiiksek akim
B) Hiz ayari
C) A¢inin yanlis tutulmasi
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarmizi (degerlendirme kriterleri)
karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
o0grenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TOM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETIi-7

( AMAC )

Gazalt1 kaynag: ile tavan kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alantyla ilgili gazalt1 kaynagi yapilan isletmeye giderek, tavan kaynak
dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek
sununuz.

7. GAZALTI KAYNAGI iLE TAVAN
KAYNAK DIKIiSI CEKMEK
7.1. Gazalti Kaynag Ile Tavanda Kiit Ek Kaynak

7.1.1. Gazalt1 Kaynag ile Tavanda Kiit Ek Kaynak Uygulama Teknikleri

Tavan kaynagi Sekil 9’da verilmistir. Tavan kaynaginda dikis yonii sag veya sola
olabilir. Bu kaynak isleminde giivenlik agisindan eldiven ve bas maskesi kullaniniz. Karigim
halinde gaz kullaniniz.

f=tu]
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K aynak yoni

. Sekil 9: Tavan Kaynag
7.1.2. Gazalti Kaynagi lle Tavanda Kiit Kaynak Hatalar:

> Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 y1gilma,
> Yiiksek akimdan dolay: dikis kenarlarinda ¢okmeler,
> Dikis lizerinde kopiirmeler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasin1 ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

1,2 mm kaliliginda ve 25x100 ebadinda
2 adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin

ediniz.

Kaynak yontemi ve 1i§ parcasimnin

ozelligine uygun gaz ve elektrot segmek

1 mm capinda ilave tel kullaniniz.

Karisim gaz kullanimiz.

Makineyi ¢alisgtirmak ve uygun amperi

segmek

Kaba amperi 1’e ince amperi 4’e

ayarlayiniz.

Is pargalarni  puntalayarak uygun

pozisyonda sabitlemek

Is parcalarmi yatayda puntalayip, tavan

konumunda sabitleyiniz.

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Torg ile kaynak dikisi arasinda yaklagik
100° saglayniz.

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi

yoniine dogru yoneltmek

Sol dikis ¢ekiniz.

Tavan kaynag1 yapmak

Torcun yiiksekligini ve hizin1 sabit

tutun.

Kaynak sonrasi parcada carpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcast deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestiriniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

1. Celigin gazalt1 kaynaginda asagidaki gazlardan hangisi kullanilir?
A) Argon
B) Helyum
C) Karbondioksit
D) Karisim

2. Asagidakilerden hangisi gazalt1 kaynagi i¢in sdylenemez?
A) Otomatik kaynaga uygundur.
B) Seri kaynak yapilabilir.
C) Elektrot artig1 olusur.
D) Koruyucu gaz sarfiyat1 vardir.

3. Asagidaki kaynaklarin hangisinde ciiruf olusur?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) MIG
O) TIG
D) MAG

4.  Tavan kaynaginda dikis kenarinda olusan ¢6kmeler neden olusur.?
A) Yiiksek akimdan
B)Diisiik akimda
C)Hizin kesik olmasi
D) Hepsi

5. Tavan kaynaginda tel ile ergiyik arasindaki uzaklik ne kadar olmalidir?
A) 2 mm
B) 1 mm
C) Ergiyik icine girmeli
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarmizi (degerlendirme kriterleri)
karsilagtiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geg¢iniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TOUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETI-8

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile kiit ek aliiminyum kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alantyla ilgili gazalti kaynagi yapilan isletmeye giderek, kiit ek
aliiminyum kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmni rapor
haline getirerek sununuz.

8. GAZALTI KAYNAGI ILE KUT EK
ALUMINYUM KAYNAK DIKiSI CEKMEK

8.1. Gazalti Kaynag ile Aliiminyum Kaynag
8.1.1. Aliiminyum Malzemenin Gazalti Kaynagina Hazirlanmasi

Uygulamay1 kalin malzeme iizeride yapiniz. 5 mm kalinliginda ve 100 mm x 40 mm
ebadinda iki adet aliiminyum malzeme tedarik ediniz

8.1.2. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Aliiminyum Kaynak Uygulama Teknikleri
Kiit ek aliiminyum kaynagi Sekil 10°da verilmistir. Kaynak makinesini ve elektrodu

alimiinyum kaynagina hazirlayimmz. Bakir elektrot kullaniniz. Gaz olarak argon
kullanilmalidir. Puntalayarak yatay konumda kaynatiniz.

< Kayriak: yB60
§ Tw

100

Sekil 10: Kiit Ek Aliiminyum Kaynagi

40

8.1.3. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Aliminyum Kaynak Hatalar
> Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 yi1gilma
> Yiiksek akimdan dolay1 dikis kenarlarinda ¢okmeler
> Dikis tlizerinde kopiirmeler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasin1 ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

5 mm kalinliginda ve 100 mm x 40 mm
ebadinda iki adet aliminyum malzeme

tedarik ediniz.

Kaynak yontemi ve 1is parcasinin

ozelligine uygun gaz ve elektrot segmek

Argon gaz1 kullanimiz. Tel capini 1,6

mm olarak belirleyiniz.

Makineyi c¢alistirmak ve uygun amperi

secmek

Kaynak akimi: 200-235 A 25-26 Volt

parcalarin1  puntalayarak

s

pozisyonda sabitlemek

uygun

Iki parga arasnda 1 mm bosluk

birakarak puntalayiniz.

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Torca ortalama (75-85)° ag¢1 veriniz.
Torg ile kaynak dikisi arasindaki ag1 (75-
85)°, ise  90°

yatayla yapacaglt aci

olmalidir.

Elektrodun ucunu kaynak yoniine dogru

yoneltmek

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz.

Kiit ek aliiminyum kaynagi1 yapmak

Torcu gereginden hizli ilerletmeyiniz.

Kaynak sonrasi parcada carpilma egilme

varsa duzeltmek

Is parcast deforme olmadan diizeltme

islemini gerceklestiriniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1. Aliminyumun gazalti kaynaginda asagidaki gazlardan hangisi kullanilir?
A) Argon
B) Helyum
C) Karbondioksit
D) Karisim

2. Aliminyum kaynaginda hangi yontem uygulanir?
A) Sol kaynak
B) Sag kaynak
C) Dik kaynak
D) Higbiri

3. Aliiminyum kaynaginda hangi yontem kullanilir?
A)MIG
B) MAG
C) TIG
D) Higbiri

4, Aliminyumun ergime derecesi ka¢ derecedir?
A) 900°
B) 1100°
C) 660°
D)400°

5. Aliiminyumun yogunlugu kagtir?
A)2.7
B) 5.7
C) 7.8
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 (degerlendirme kriterleri)
karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz
ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ



OGRENME FAALIYETIi-9

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile diiseyde yan kiit ek aliminyum kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alanyla ilgili gazalt1 kaynag: yapilan isletmeye giderek, diiseyde yan
kiit ek aliiminyum kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini
rapor haline getirerek sununuz.

9. GAZALTI KAYNAGI ILE DUSEYDE YAN
KUT EK ALUMINYUM KAYNAK DIKISI
CEKMEK

9.1. Aliiminyum Malzemenin Gazalti Kaynag ile Diiseyde Yan Kiit
Ek Kaynag

9.1.1. Aliiminyum Malzemenin Gazalti Kaynag ile Diiseyde Yan Kiit Ek
Kaynagina Hazirlanmasi

40x100 mm ebatinda iki adet is parcasi hazirlayarak ¢apaklarini temizleyiniz

9.1.2. Gazalt1 Kaynag ile Diiseyde Yan Kiit Ek Aliiminyum Kaynak Uygulama
Teknikleri

Sekil 11. Diiseyde aliiminyum kaynagi Kaynak makinesini ve elektrodu alimiinyum
kaynagma hazirlayiniz. Bakir elektrot kullanimiz. Gaz olarak argon kullanilmalidir.
Puntalayarak yatay konumda kaynatiniz.
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Torg

100

Sekil 11. Diiseyde aliiminyum kaynag

9.1.3. Gazalti Kaynaginda Diiseyde Yan Kiit Ek Aliiminyum Kaynak Hatalar:

>
>
>

Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 yigilma

Yiiksek akimdan dolay dikis kenarlarinda ¢okmeler,

Dikis lizerinde kopiirmeler.




(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasini ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

5 mm kalinliginda ve 100 mm x 40 mm
ebadinda iki adet aliiminyum malzeme

tedarik ediniz.

Kaynak yontemi ve i3 parcasinin

ozelligine uygun gaz ve elektrod segmek

Argon gazi kullaniniz. Tel ¢ap1 1,6 mm

belirleyiniz.

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi

segmek

Kaynak akimi: 200-235 A 25-26 Volt

parcalarin1  puntalayarak

Is

pozisyonda sabitlemek

uygun

Iki parca arasinda 1 mm bosluk

birakarak puntalaymiz.

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Torca ortalama (75-85)° a¢1 veriniz.
Torg ile kaynak dikisi arasindaki a1
(75-85)°, yatayla yapacagi ag1 ise 90°

olmalidir.

Elektrodun ucunu kaynak yoniiniin aksi

yoOniine dogru yoneltmek

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz.

Diiseyde yan kiit ek aliiminyum kaynagi

yapmak

Torcu gereginden fazla hizl

ilerletmeyiniz.

Kaynak sonrasi parcada carpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gergeklestirin
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Aliiminyum kaynaginda asagidaki ilave tellerden hangisi kullanilir?
A) Bakir

B) Aliiminyum

C) Celik

D) Higbiri

Aliiminyum kaynaginda sicaklik nasil takip edilir?
A) Elle kontrol

B) Tebesirle ¢izmek

C) Termometreyle

D) Hepsi

Aliiminyum kaynaginda ¢okmeyi Onlemek icin yapilan 6n tavlama ka¢ dereceyi
gecmemelidir?

A) 250° gecmemelidir.

B) 500° gegmemelidir.

C)1000° gegmemelidir.

D) 1500° gegcmemelidir.

Asagidakilerden hangisi aliiminyumun 6zelligidir?
A)660° ergir

B)Yogunlugu 2.7

O)Is181 cok iyi yansitir.

D) Hepsi

Aliiminyumun gazalti kaynaginda hangi koruyucu gaz kullanilir?
A) Helyum

B) Argon

C) Karbondioksit

D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 (degerlendirme kriterleri)

karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE

GECINIZ
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OGRENME FAALIYETIi-10

( AMAC )

Gazalt1 kaynagi kiit ek bakir kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynag: yapilan isletmeye giderek, bakir kaynak
dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek
sununuz.

10. GAZALTI KAYNAGI iLE KUT EK
BAKIR KAYNAK DIKIiSI CEKMEK

10.1. Gazalti Kaynagi ile Bakir Kaynagi

10.1.1. Bakir Malzemenin Gazalti Kaynagina Hazirlanmasi

40x100 mm ebadinda iki adet is parcasi hazirlayiniz. Is parcasinin kenarlarinda olusan
capaklari, kir, yag ve paslari temizleyiniz.

10.1.2. Gazalt1 Kaynaginda Kiit Ek Bakir Kaynak Uygulama Teknikleri

Bakir kaynagi Sekil 12’de verilmistir. Kaynak makinesini ve elektrodu bakir
kaynagina hazirlaymiz. Bakir elektrod kullaniniz. Gaz olarak argon kullanilmalidir.
Puntalayarak yatay konumda kaynatiniz.

- NED)IPESM

Torg

40

100

Sekil 12: Bakir kaynag
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10.1.3. Gazalti Kaynaginda Kiit Ek Bakir Kaynak Hatalar:

> Tel hizinin fazla olmasindan dolay1 yigilma
> Yiiksek akimdan dolay dikis kenarlarinda ¢okmeler

> Dikis tlizerinde kopiirmeler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

> Is pargasin1 ve geregleri kaynaga hazir

hale getirmek

3 mm kalinliginda ve 100 mm x 40 mm
ebadinda iki adet bakir malzeme tedarik

ediniz.

Kaynak yontemi ve is parcasimnin

ozelligine uygun gaz ve elektrot segmek

Argon gazi kullaniniz. Tel ¢apim 1,6

mm olarak belirleyiniz.

Makineyi ¢alistirmak ve uygun amperi

segmek

Kaynak akimi: 310-330 A 29-30 Volt
Kaynak teli hizi: 5,8-6,3 m/dakika

parcalarii  puntalayarak

Is

pozisyonda sabitlemek

uygun

Kaynagin baslangic noktasinda bosluk
birakilmaz. Bitig noktasinda ise 0,5 mm

bosluk birakilarak puntalanmalidir.

Elektroda uygun ag1 ve hiz vermek

Torca ortalama (75-85)° a¢1 veriniz. Torc
ile kaynak dikisi arasindaki ac1 (75-85)°,

yatayla yapacagi a1 ise 90° olmalidir.

Elektrodun ucunu kaynak yoniine dogru

yoneltmek

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz.

Diiseyde yan kiit ek aliiminyum kaynagi
yapmak

Torcu gereginden hizli ilerletmeyiniz.

Kaynak sonrasi pargada ¢arpilma egilme

varsa diizeltmek

Is parcasi deforme olmadan diizeltme

islemini gerceklestiriniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Bakirm gazalti kaynaginda asagidaki gazlardan hangisi kullanilir?

A) Argon

B) Helyum

C) Karbondioksit
D) Karisim

Bakir kaynaginda hangi yontem uygulanir?
A) Sol kaynak

B) Sag kaynak

C) Dik kaynak

D) Higbiri

Bakir kaynaginda hangi yontem kullanilir?
A)MIG

B) MAG

C) TIG

D) Higbiri

Bakirin rengi asagidakilerden hangisidir?
A) Kirmizimsi

B)Yesil

C) Sari

D) Higbiri

Bakirm ¢inko ile yaptig1 alasima ne ad verilir?

A) Bronz
B) Monel
C) Piring
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 (degerlendirme kriterleri)

karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geg¢iniz. Yanlis cevap verdiyseniz
O0grenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

TUM SORULARA DOGRU CEVAP VERDIYSENIZ DIGER FAALIYETE
GECINIZ
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiil ile birlikte hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

1.

Gazalt1 kaynaginda kaynak yapmamizi saglayan arac asagidakilerden hangisidir?

A) Ufleg

B) Torg

C). Kaynak pensi
D) Higbiri

TIG kaynaginda ark olusturmak icin kullanilan ilave telin malzemesi nedir?
A) Zirkonyum

B) Magnezyum

C) Bronz

D) Tungsten

Asagidaki kaynaklardan hangisi ergitme kaynagi degildir?
A) Alin kaynag1

B) MIG

C) MAG

D) TIG

Asagidaki kaynak cesitlerinden hangisiyle koruyucu gaz kullanilir?
A. Ortiilii elektrotla ark kaynagi

B) MiG- MAG

C) Oksi-Gaz

D) Higbiri

Gazalt1 kaynaginda olusabilecek hatalar hangileridir.?
A) Koplirmeler

B) Dikis kenarinda ¢okmeler

C) Yigilmalar

D) Hepsi

Asagidaki kaynaklardan hangisi robot teknolojisine uygundur?
A)Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B)Komiir elektrotla ark kaynag:

C)Punta kaynagi
D)MIG-MAG kaynag1
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7. Gazalt1 kaynaginda amper ayar1 nereden yapilir?
A) Makineden
B) Torgtan
C) Tel kumanda mekanizmasindan
D) Higbiri

8. Arkin en baginda meydana gelen ergiyige ne ad verilir?
A) Metal
B) ilave tel
C) Kaynak banyosu
D) Ciiruf

9. Asagidakilerden hangisi Aliiminyumun o6zelligidir?
A) 660° ergir
B) Yogunlugu 2. 7
C) Is1g1 Cok iyi yansttir.
D) Hepsi

10.  Bakirin ¢inko ile yaptig1 alagima ne ad verilir?
A) Bronz
B) Monel
C) Piring
D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarmizi (degerlendirme kriterleri)
karsilastiriniz, cevaplariiz dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in ilgili kisiler ile iletisim
kurunuz. Yanlis cevap verdiyseniz modiiliin ilgili faaliyetine donerek konuyu tekrar ediniz.
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( PERFORMANS TESTI )

Modiil ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

DERECELENDIRME

GERCEKLESMESiIi GEREKEN DAVRANISLAR
EVET HAYIR

Gazalt1 kaynak makinesinin elemanlarini tanidiniz mi?

Yeterli dayanimda sol kaynak dikisi ¢ekebiliyor musunuz?

Yatayda birlestirme yapabiliyor musunuz?

Gazalt1 kaynak igleminden dnce amper ayarini
uygulayabiliyor musunuz?

Yeterli derecede giivenli ¢calistyor musunuz ?

Diiseyde birlestirme yapabiliyormusun?

Tavan kaynak islemini uygulayabiliyor musunuz?

Aliiminyum ve bakir birlestirme kaynaklarini uygulayabiliyor
musunuz?

Kaynak sonunda kontrolii yapabiliyormusun?

DEGERLENDIRME
Modiil faaliyetleri ve arastirma c¢alismalari sonunda kazandigmniz bilgi ve becerilerin
Olciilmesi i¢in size 6lgme araglari uygulanacaktir. Olgme sonuglara gore sizin modiil ile

ilgili durumunuz degerlendirilecektir. Bu degerlendirme i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

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

OGRENME FAALIYETI - 1 OGRENME FAALIYETI - 6

1.A 1. A

2.C 2.C

3.B 3. A

4.C 4. A

5.D 5.A
OGRENME FAALIYETI -2 OGRENME FAALIYETI -7

1.B 1.C

2.D 2.C

3.D 3. A

4.D 4. A

5.D 5.B
OGRENME FAALIYETI - 3 OGRENME FAALIYETI - 8

1.B 1. A

2.A 2. A

3.C 3.C

4.D 4. A

5.D 5.A
OGRENME FAALIYETI - 4 OGRENME FAALIYETI -9

1.A 1.B

2.A 2.B

3.C 3. A

4.B 4.D

5.A 5.B
OGRENME FAALIYETI -5 OGRENME FAALIYETI - 10

1. A 1.A

2.C 2.A

3.C 3.C

4. A 4. A

5.D 5.C
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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KAYNAKCA

SERFICELI Saip, Kaynak Teknolojisi, Form Ofset Yayinevi, Ankara, 2003
ECZACIBASI, invertorlii Ortiilii Elektrot ve TIG Kaynak Makineleri, istanbul,
2003

ANIK Selehaddin, Sabri ANIK, Murat VURAL, 1000 Soruda Kaynak
Teknolojisi E1 Kitab, Birsen Yaymevi, Istanbul, 2000

www.google.com.tr (grafik-ara-metal gas welding-acetylene-oxygen-welding )

www.google.com (grafik-ara-Gas Metal Arc Welding-TIG-MIG)
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