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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Kararn ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygimlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ..ottt sttt ettt ettt e s v e sabeesbeestaesbeessaessbesssesssessseessansseens il
GIRIS ettt ettt ettt n ettt et et e et et e e e e 1
OGRENME FAALIYETIT oottt 3
1.0KSI-GAZ KAYNAGINDA TELSIZ DIKIS CEKME ... 3
1.1. Kaynagin Tanimi, Ozellikleri, Onemi, Siniflandirilmast ............cccevevevreerevrrerreenenene. 3
1.2  MAIZEIME ...ttt et e e bt e e tb e e s b e e s abe e e tbeeeabaeetbeesabeeenrneeenes 5
1.2.1 Malzemenin Tanimi ve Smiflandirtlmast:........c.cooccveeeciiiiiiiirciie e 5
| D 1<) 111§ PSSR 5
1.2.3. ALASIMIAT ..oeiiiiiiicceeeee e et e e e et e e et e e e etae e e eeaneas 6
L.2.4, CIIK oottt ettt et ettt e tb e st e e tb e e ab e et e e teesteeetaeeabeeabeenbeenbaenens 7
1.2.5. Demir Olmayan Bazi Metaller ...........ccocevieriieiieiieiieiieceecee e 8

1.3. Oksi-Gaz Kaynaginin Tanimi Ve ONemi .............ococoeueveveverreueeeeeeeeeseseesesesesseeeennns 8
1.4 Oksi-Gaz Kaynaginin Temel Elemanlart ..........c.cccooeeveiieiiiniiicciieeiee e 8
1.4.1 Karpit (CAC2) ..ccviesiieriieeiearieiieitesieeseaeeteesseesteesssesssessseasseessasssessssesssesssesssesssessssenns 8
1.4.2 ASCHILEN (C2N2) woiieiiieiiieeee ettt ettt et e eareeeree s 9
| B 0 1= o W (22 USSP 9
T44 T1AVE Tl ettt 9
1.4.5. OKSIJEN TUPLETI..c.uvierieiiesiieiiesieeie et et erieesieeseesaesbeesbeeseesseessaesssesnseenseensaenseens 10
1.4.6 ASetilen TUPLEIi:...cceiiiiiiiieeie ettt et ettt e eaee e as 10
1.4.7. Asetilen Kazanlari........cccueeviiiiiiiiiiie et vee e ive e e e 11
1.4.8. Basing DUSHITCULET ......coouviiiiieieiie ettt et 12
1.4.9. Sulu Ve Kurtu GUVenliKIer:..........ccovivieriiirieiieiir ettt 12
1.4.10. Kaynak UFIECH.........oouiveieieiecceceeeeeeeeeeeeee et 13
1.4.11. Kaynak GOZIUGI........c.eceveerrierrieriierieiieereete et esieeseesresereeeseessaesseessaessnessnessseens 13
| DY £ 1 < SO RTSRUSUR 14
1.4.13. HOTtUMIAL: ..oceviiiiie et ettt e et e et eesab e e enbee e eveeenas 14

1.5 Oksi-Gaz Kaynaginin Yardimct Elemanlart .........c.cccoveveiiiiiiiiciiieniiecie e 14
1.5.1 KAYNAK MASAST ..ecuvveiiiiiiiiiierieiiesieesteesetesereesseesseesseesssesssesssesssesssasssessssssssesssesssenns 14
1.5.2 ONTUK: ..ottt n ettt 15

1.6 Oksijen Kaynaginda Kaynak Uygulama TekniKIeri...........ccccvvervieieiiiniieniieeieeeieens 15
1.6.1 KAYNAK ALCVI..cciiiiiiiiiiiiiiesieeiisieeie et eteesieesteesaesiveesveebeesseessaesssesssesssessseessasssenns 15
1.6.2 KaYNak YOMNU....c.eeovveeiieiieiieriiesiie sttt et eteesieesteesaaessaeebeenseensaessaesaessnesssesnsennsenns 16
1.6.3. Kaynakta H1Z AYari.......ccccoeiieiiinieniieie ettt ettt st s 17
1.6.4. Kaynak Sirasinda Almacak Giivenlik Onlemleri .............ocooeveveveeeveveeereeeennnn. 17
1.6.5. Kaynak Birlestirme Cesitleri........ccovviiiriierierienierieeieecie et sve e eneeens 18

1.7. Yatayda Telsiz Dikis Cekme TeKnigi.........ccceevuieiiieiiieiierieieeiceeeeeeesee e 18
UYGULAMA FAALIYETLERI ..ottt 20
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ooooiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 22
OGRENME FAALIYETI=2 .ottt 23
2.0KSI-GAZ KAYNAGINDA TELLI DIKIS CEKMEK ......oovooeiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeereene 23
2.1. Telli Kaynak Uygulama TeKNiZi........ccceeevererierrierieriiesiesreeieereesieesieesenesnesseessessses 23
UYGULAMA FAALIYETLERI ...ccc.ocoiiiiiiiiniiieieiece et 25
OLCME VE DEGERLENDIRME :........ooiiiieieteeeeeeeeeeeeeee e seneneeae 27
OGRENME FAALIYETI N3 oottt 28
3.0KSI-GAZ KAYNAGINDA BUKUNTULU KAYNAK .....o.oviririniinriieieeiseieieeeeenn. 28

1




3.1. Biikiintiilii Kaynak TeKniZi .......cccoceeeieririeiiiniiieinieeiesicnee ettt 28

UYGULAMA FAALIYETI ..o 30
OLCME VE DEGERLENDIRME .......cooooiiieeeeeeeeeeeeeeee e 31
OGRENME FAALIYETI ..ottt s s eeeee s eeene 33
4.0KSI-GAZ KAYNAGINDA KUT EK KAYNAGL. ..ot eeeeeeveeeee e, 33
4.1. Kiit Ek Kaynagi Uygulama TeKniGi.........cccecvevriirreerieniieiieeieesieesieesieesnesreeneesveenens 33
UYGULAMA FAALIYETLERT ..ot 35
OLCME VE DEGERLENDIRME .........coouiiiieieeeeeeeeeeeeeseeeeee e 36
OGRENME FAALIYETICS oottt s s en s 38
5.0KSI-GAZ KAYNAGINDA BINDIRME KAYNAGI .....oooiveeoeeeeeeeeeeeeeeeee e 38
5.1. Bindirme Kaynagi Uygulama TeKnigi ........cccceeveerineiniininiiniinceienieeeeieeeeesieeee 38
UYGULAMA FAALIYETLERT ...t 39
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ooooiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 40
OGRENME FAALIYETIC6 ..o 41
6.0KSI-GAZ KAYNAGINDA KOSE KAYNAGI....c.ooooteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeene 41
6.1. Kose Kaynagi Uygulama TeKniKIEri..........cccvevieiieiieiiieiieieeseeseesee e e eveereens 41
UYGULAMA FAALIYETLERT .....ooviieioeeeeeeeeeeeeeeee e 42
OLCME VE DEGERLENDIRME :.........cooiiiiiueeieieeeeeeeeeeeeeeeeeveeese e 43
CEVAP ANAHTARLARI .......ooiiiiiieeee oottt 45
KAYNAKCA ..ottt es e ene s 48



ACIKLAMALAR

KOD 521M10079
ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi
DAL / MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Temel Kaynak 1
Ogrencinin otomotiv sektdrii onarim ve tamirat
P alaninda karsilasacagi temel oksi-gaz kaynagi ile basit
MODULUN TANIMI . S .
onarimlar1 yapabilmesi i¢in temel oksi-gaz kaynak
islemlerinin anlatildig1 bir 6gretim materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel egitimi tamamlamig olmak.
YETERLILIK Temel kaynak islemlerini yapmak
Genel Amag :

Ogrenci, kendi basina otomotiv temel oksi-gaz kaynag
islemlerinin 6n hazirligimi, kaynak ve kaynak sonrasi
islemleri kaynak standartlarina uyarak yapabilecektir.
Amaclar:

» Oksi-gaz kaynaginda telsiz dikis ¢ekebilecektir.
MODULUN AMACI > Oksi-gaz kaynaginda telli dikis cekebilecektir.
» Oksi-gaz  kaynaginda  bikiintilii  kaynak  dikisi
¢ekebilecektir.
» Oksi-gaz kaynagi ile yatayda kiit ek kaynak dikisi
¢ekebilecektir.
» Oksi-gaz kaynagi ile yatayda bindirme kaynak dikisi
cekebilecektir.
» Oksi-gaz kaynagr ile yatayda kose kaynak dikisi
¢ekebilecektir.
L ) Ortam:
19 NI AR DT Isletmede, atolye, teknoloji sinifi, is pargalari,
ORTAMLARI VE S
DONANIMLARI n}‘ar“kalama taklmlgrl ve temel ?1 aletle;n, internet,
kiitiiphaneler, sanayide oksi-gaz kaynag1 yapan isletmeler.
» Modiil igerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
Olgme araglar1 ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
OLCME VE kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME » Kendinize modiil sonunda Olgme araglari ve modiil

performans testi uygulayarak kazandiginiz bilgi ve
becerileri degerlendirebilirsiniz.

iii




Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde hizla gelisen motorlu tasit sektdriiniin iginde bulunan otomotiv alam
ihracatta ikinci sirada gelmekte; imalat, bakim, onarim alanlar1 gibi yan sektorlerde is
olanaklar1 saglamaktadir. Otomotiv alaninda uluslararast rekabet ortamina uyum
saglayabilmemiz ve bu rekabet ortaminda iilkemizin sz sahibi olabilmesi, diinyadaki
degisim dinamiklerini kavrayabilen ve bunu yasama gecirebilen vasifli isgiicii ile
saglanabilecektir.

Temek Kaynak-1 modiilii otomotiv alaninda kullanilan metalik malzemeler tanitilarak
onarim alaninda temel oksi-gaz kaynagi uygulamalarinin nasil yapilacagi anlatilmistir. Iyi bir
otomotivci olabilmenizin 6nemli sartlarindan biri malzemeyi tamimanizdir. Otomobilin
bir¢ok yerinde metal ve alagimlar kullanilmaktadir. Bu malzemelerle ilgili iiretim, bakim ve
onarim yapabilmeniz malzemeyi iyi tanimanizla dogru orantilidir.

Oksi-gaz kaynagi alaninda temel bilgiler ve faaliyetler iceren bu modiil, sanayide
karsilasabileceginiz sorunlar karsisinda sizlere yardimci olacaktir. Modiil g¢aligmasinda
atolye calismasmin yaninda internet, kiitliphaneler ve degisik isletmelerden yararlanma
olanag1 saglanarak oksi-gaz kaynaginin giincel kullanim alanlar1 hakkinda da bilgi sahibi
olacaksmiz. Atdlye ve sinifta yapacaginiz teorik ve pratik egitimleri sanayide yapacaginiz
arastirmalarla pekistirerek uygulamada kullanma olanaklarini gormiis olacaksiniz.

Oksi-gaz ve metallerin anlatildigt modiiliin 6lgme ve degerlendirme agamasinda
sizlerin de katilimi saglanacaktir. Bir otomotiv elemani olarak ileride sececeginiz dal ne
olursa olsun modiilde bulunan bilgiler, kendine giiveni olan birer otomotiv eleman1 olmaniza
katk: saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda telsiz dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobilde kullanilan metal parcalar1 isletmelerden, internetten ve

kataloglardan arastiriniz Inceleme sonuglarini rapor haline getiriniz ve sununuz.

1.0KSI-GAZ KAYNAGINDA TELSIZ DIKIS
CEKME

1.1. Kaynagin Tanimi, Ozellikleri, Onemi, Simflandirilmasi
> Tamm

Ayni1 metal veya birbirine yakin 6zellikte ayni alagimlarin 1s1 etkisi veya 1siyla beraber
basing altinda birlestirilmesine kaynak denir. S6z konusu iki parcanin birlestirilmesinde,
ilave bir gerec kullaniliyorsa bu gerece ilave metal ya da ek kaynak teli ad1 verilir.

> Ozellikleri

Hemen hemen biitiin endiistride yaygin olarak kullanilir ve otomotiv onariminda
vazgecilmez bir birlestirme seklidir. Ana 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir:

Gaz ve su sizdirmazligi miikemmeldir.

Kaynakli baglanti uzun émiirliidiir.

Cok fazla 1s1 kullanilirsa pargada ¢arpilma meydana gelir.
Kaynak baglantilarinin sekli sinirsizdir

Kaynakl1 baglantinin dayanimi ytiksektir.

> Onemi

Otomotivin bircok yeri metal pargalardan olugmaktadir. Metal parcalarin
sokiilemeyecek sekilde birlestirilmesi en saglikli olarak kaynakli birlestirme ile
saglanabilmektedir. Otomotiv pargalarinin kaynakla birlestirilmesi imalattan onarim siirecine
kadar devam etmektedir. Son yillarda otomobilin degisik bazi parcalar: plastikten yapilmaya
baslamistir. Bundan dolay1 kaynagin siniflandirilmasinda bu hususun gézardi edilmemesi
gerekmektedir. Ornegin, radyator, bazi paneller, tamponlar, havalandirma kanallar1 gibi
malzemeler plastik geregten yapilmaya baslamistir.
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>

Teknikte birlestirme islemlerinin yapilmadigi higbir kol diisiiniillemez. Birlestirme islemi

Smiflandirma

sokiilebilen ve sokiillemeyen olmak iizere ikiye ayrilmaktadir.

BIRLESTIRMELER

| }

Sokiilemeyen Birlestirmeler Sokiilebilen Birlestirmeler
a) Kaynak c)Per¢in a) Kama ¢) Pim
b) Lehim d) Kenet b) Civata d) Vida

Birlestirmeler yukarida sayildigi kadar smurli sayida degildir. En yaygin olarak
kullanilanlar verilmistir. Birlestirmenin bir ¢esidi olan kaynaklar kendi aralarinda bir¢ok ¢esitte

smiflandirilmaktadir. Asagida kaynagin siiflandirilmasi verilmistir.

KAYNAK

CESITLERI

Punta Kaynagi
— Elektrik Direng K. Dikis Kaynag:
—Basin¢ Kaynag: [ Patlama Basing K. Alin Kaynag1
~ Sirtiinme K.
Ortiilii elektrotla ark kay.
+—— Komiir elektrotla ark kay.
—— Ergitme Kaynagr——— Ark Kaynagi ————Tozalt1 kaynag:

— MAG- MIG kaynag1

L—TiG kaynag

— Gaz kaynagi —E Oksi-asetilen kaynagi
Oksi-hidrojen kaynagi

Ultrasonik Kaynak

Lazer kaynagi

Ozel Kaynaklar Plazma kaynag1
Elektron 151n kaynagi
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1.2. Malzeme

1.2.1 Malzemenin Tanimi ve Siniflandirilmasi:

Tabiatta bulunan element sayis1 siirlidir. Elementler gerek saf ve gerekse bilesikler
halinde farkli amaglar gerceklestirmek i¢in kullanilirlar. Cogu zaman metaller gurubundaki
elementleri baska metaller veya metal olmayanlarla karistirarak alasimlar yapar ve bu sekilde
kullaniriz.

Bir amaci gergeklestirmek icin kullanilan her maddeye malzeme adi wverilir.
Malzemeler genel olarak iki guruba ayrilir: Madensel olan ve madensel olmayan
malzemeler.

> Madensel Malzemeler

Dogada bulunan biitiin metaller bu guruba girer. Kendi aralarinda ikiye ayrilir.
a) Demir cinsi metaller (Celik, dokmedemir, demir).

b) Demir olmayan metaller (Kalay, kursun, ¢inko, bakir vb.)

> Madensel olmayan malzemeler

Madensel malzemeler gurubu digindaki biitiin malzemeler bu guruba girer. Kendi
aralarinda ikiye ayrilir.

a) Organik malzemeler
Yapay organik malzemeler (Kagit, seliiloz, benzin vb.)
Dogal organik malzemeler(petrol, odun, deri, kaucuk vb.)
b) Inorganik malzemeler
Yapay inorganik malzemeler (¢imento, beton, cam, seramik vb.)

Dogal inorganik malzemeler (Taslar, mineraller, filizler vb.)

1.2.2. Demir
> Tanimi

Yer kabugunun %>5,06’sm1 olusturan, kimyasal simgesi Fe, atom agirlig1 55,845 ve
atom numarast 26 olan demir, metaller arasinda en yaygin kullanilanidir. Demir, ergime
sicakligr 1535°C, ozgiil agirlign 7,86 g/cm? olan, sert, gri renkte, miknatislanabilen, elektrik
ve 1s1y1 iyi ileten bir metaldir.

> Onemi

Gliniimiizde demir diinyaya hiikmetmektedir. Yalmiz basina kiymet ifade etmeyen
demir, igerisine katilan elemanlar ile deger kazanmaktadir. Endiistrinin bir¢ok kolunda ana
uriin olarak kullanilan demir cinsi malzemeler, otomotivin en 6nemli malzemesidir.

> Uretimi

Aliiminyumdan sonra dogada en fazla bulunan metaldir. Demir {iretiminde kullanilan
ham maddelere filiz ya da cevher adi verilir. Filizler yer kabugundan ¢ikarilir. Demir filizleri
diinyanin bir¢ok yerinde bulunur. Belli bagl demir filizleri sunlardir: Hematit, limonit, gotit,



magnetit, siderit ve pirit. Demir filizleri yiiksek firinlarda islenerek hamdemir tiretilmektedir.
Hamdemirin ikinci bir islemden gegirilerek istenilen 6zellikte celik tiretilmektedir.

Ulkemizde demir iiretimi 1939 yilinda Karabiik Demir Celik Fabrikas: ile baslamustir.
Daha sonra Eregli Demir Celik ve Iskenderun Demir Celik Fabrikalar1 devreye girmistir.
Ozel sektore ait bircok demir celik fabrikast bulunmaktadir.

1.2.3. Alasimlar
> Tanim

En az iki metal veya biri metal digeri a metal olan malzemenin ergime yontemiyle
olusturdugu farkli 6zellikteki yeni maddeye alagim denir.

> Onemi

Degisik kullanim alanlarinda istenen o6zellikler elementlerle saglanamadigindan
alagimlar tiretilerek bu ihtiyag giderilmektedir. En ¢ok kullanilan alagim ¢eliktir.

> Cesitleri

Sevgili ogrenciler, alasim g¢esitlerini iyi kavrayabilmeniz igin bazi elementleri,
metalleri ve bilesikleri bilmenizde fayda var. Asagidaki tablo.1’de baz1 6nemli element,
metal, alasim ve bilesikler verilmistir. (Biitlin metaller ayn1 zamanda elementtirler)

Element |Karbon |Sodyum |Azot Hidrojen Demir Bakir | 105 adet
Metal Demir | Kalay Kursun | Cinko Bakir Krom |24 adet
Alasim Celik Lehim Bronz | Piring

Bilesik Su Asetilen | Karpit | Demiroksit | Cinkokloriir

Tablo 1: Metal, Alasim ve Bilesikler

Bazi metallerin kimyasal simgeleri ve ergime sicakliklar

Metal Simgesi Ergime Sicaklig1
Demir (Fe) 1535°C
Kalay (Sn) 232°C
Kursun (Pb) 327°C
Cinko (Zn) 417°C
Aliiminyum (Al 660°C
Bakir (Cuw) 1083°C
Krom (Cr) 1615°C
Nikel (Ni) 1452°C
Magnezyum Mg) 650°C
Wolfram (W) 3410°C

Tablo 2: Metallerin Ergime Sicakhklar:



Bazi alasimlarin kimyasal simgeleri ve ergime sicakliklari
Alasim | Alasim elemanlar: Ergime sicaklig1
Celik Demir + Karbon (1400-1500)
Lehim Kalay + Kursun (180-260)

Piring Bakir + Cinko (900-1000)

Bronz Bakir + Kalay (900-1000)

Tablo 3: Baz1 Alasimlarin Ergime Sicakliklar:
1.2.4. Celik

Giiniimiizde, en yaygin kullanilan malzeme olan ¢eligin tanimini yapmak zordur.
Celik bir¢ok sektorde ¢ok degisik amaclarla kullanilmaktadir.

> Tanimi

Celik bir alagimdir. Demir metaliyle karbon ametalinden olugsmaktadir. Celik alagimini
sadece demir ve karbon agirlikli olarak diisiindiigiimiizde bile, ¢esitliligi oldukca fazla bir
alagimla karsilasiriz. Oysa endiistrinin ihtiyacina cevap verecek sekilde ¢elik iiretimi, alagim igine
baska metal ve ametallerin ilavesini gerekli kilmaktadir. Celik igerisinde %]1,7’ye kadar karbon,
%1’e kadar mangan, %0,5’e kadar silisyum bulunan kiikiirt ve fosfor orani da %0,05’ten az olan
demir karbon alagimidir.

> Onemi

Mekanik malzemelerden iki 6zellik istenir; bunlardan biri darbelere dayaniklik ikincisi
yiizey sertligidir. Bu iki 6zelligi de ¢eligin karsilamasindan dolay1 biiylik 6nem tasimaktadir.
Otomobilin tiretilmesinde (iskelet) ylizde yiiz ¢elik kullanilmaktadir. Daha sonra déseme, camlar
ve plastikler gibi tamamlayici elemanlarin montaji yapilmaktadir.

> Uretilmesi

Giliniimiizde {ilkelerin kalkinmighiklar1 ve sanayilesmeleri yalmizca milli gelir artisi ile
degil ayn1 zamanda kisi basma iiretilen ve tiiketilen enerji, c¢elik, kagit vb. maddelerle
Olciilmektedir. Sanayilesmenin bir gostergesi olarak kabul edilen demir-gelik iiretimi ve tiiketimi
gelismis llkelerde kisi basma 390- 730 Kg arasindadir. Ekonomik bakimdan geri kalmis
iilkelerde bu rakam 13 Kg’dir. Yurdumuzda bu rakam 1986 yilinda 100 Kg’dir. (1995-156, 1996-
166, 1997-184, 1998-196).

> Siniflandirilmasi
Celikleri gesitli faktorleri dikkate alarak bes grup altinda siiflandirabiliriz.

1. Uretim metotlarina gore: Celikleri iiretim metoduna gore isim almaktadir. Oksijen
konvertdriiyle iiretilen ¢elik, oksijen konvertor geligi.

2. Kullanim alanlarma gore: Celiklerin 6zellikleri sayisiz denecek kadar coktur.
Endiistride her alanda kullanilmak {izere ¢elik tiretilmektedir. Bir ¢elik, 6zelliklerinin gerektirdigi
yerde kullanilmaktadir. Bu sebeple de gelikler 6zellik ve kullanma alanlarina gore isim alirlar.
(Takim c¢eligi, semantasyon celigi)

3. Kimyasal bilesimlerine gore: Bu gurupta celikler icerisinde bulunan elemanlara gore
simiflandirilmaktadir. Celikte en onemli eleman karbon olup ¢elikte yabanci eleman bulunup
bulunmadigina goére smiflandirma yapilir. Bunu iki guruba ayirabiliriz:

a. Sade karbonlu ¢elikler



b. Katikli ¢elikler

4. Kalitesine gore: Bu tip siniflandirmada {i¢ 6nemli 6zellik dikkate alinarak siniflandirma
yapilmaktadir:

» Bicimlendirilme 6zelligine gore siniflandirma (dokmeye ve dovmeye elverisli
celikler gibi)

» Yapisal oOzellikleri bakimindan siniflandirma (korozyona, isiya,asinmaya vb.
dayanim)

» Mikroskobik yap1 bakimindan siniflandirma (ferritik, perlitik, austenitik vb.)

5. Sertlestirme Yontemlerine gore: Celiklerin sertlestirme ortami ve kullanilan
sertlestirme sivisi dikkate alinarak yapilan siniflandirmadir. Celiklerin sertlestirilmesi suda,
yagda veya havada yapildigina gore su celigi, yag c¢elikleri ve hava celikleri olarak
isimlendirilmektedir.

1.2.5. Demir Olmayan Baz1 Metaller

Otomotiv sektoriinde c¢elik disinda metaller de kullanilmaktadir. Bunlarin en
onemlileri; bakir, aliiminyum, kalay ve kursunu belirtebiliriz.

1.3. Oksi-Gaz Kaynagmin Tamim Ve Onemi

Oksi-gaz kaynagi, pargalarin oksi-gaz alevi ile ergitilerek ek yerlerinden
birlestirilmesidir.

Gliniimiizde, karoseri onarimi ve sert lehim isleriyle, kaynak dikisinin bosluksuz
olmasi istenilen, iistlin sizdirmazlik ve basinca karsi dayanim gerektiren boru kaynaklarinda
kullanilmaktadir. Oksi-gaz kaynagi, otomobilde tali borularin ve yakit depolarinin
sizdirmazliklarinin saglanmasinda, kaporta tamiratinda, sert lehimle birlestirilmesinde, egzoz
sisteminde vb. bircok bdlgede kullanilmaktadir. Otomobil onarimiyla ilgili c¢alisma
kollarinda yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.

1.4 Oksi-Gaz Kaynaginin Temel Elemanlari
1.4.1 Karpit (Cac2)

Karpit, kok komiirii ile kire¢ taginin ark firinlarinda 1700° ile 2000° dolaylarinda,
reaksiyona girmesiyle olusur. Reaksiyon iki asamada ger¢eklesir:

CaCO; => CaO + CO,
CaO +3C => CaC, + CO,

Ark firinlarindan ergiyik halde ¢ikarilan karpit, potalara konur. Sogutularak
katilastirilir. Potalar iginde sogutulan karpit, kirma degirmenlerine verilerek pargalanir. Daha
sonra karpit depolamak ve tasimak igin 6zel olarak tiretilmis varillere doldurularak kullanim
yerlerine gotiiriiliir. Karpit hava ile temas ettiginde ¢oziildiigiinden hava almadan muhafazasi
saglanmalidir.



1.4.2 Asetilen (Cz2h2)

Asetilen ticari olarak daha gok karpite su ilavesi veya suya karpit ilavesi ile elde edilir.
Asetilen gaz halinde bir ¢oziicli maddeye ( genellikle aseton ) yedirilmis olarak tiip i¢inde
ticari olarak bulunabilir. Asetilen tiipleri 6zel olarak hazirlanir. Kaynak alevinin
saglanabilmesi i¢in yanici gaza ihtiya¢ vardir. Yanici ve yakict gazlarin belli oranlarda
karisimiyla elde edilen ve iifleglerde yakilan gazlar, oksi-gaz i¢in gerekli kaynak 1sisini
saglar. En yiiksek alev giiciine sahip ve en yiiksek alev sicakligi veren yanici gaz asetilendir.
Asetilenin alev giicii 43 kw/cm? ve alev sicakligi 3200°C oldugundan yanici gaz olarak tercih
edilmektedir.

Renksiz, bogucu, sarimsak kokusuna benzer kokuda, oldukga parlayici, zehirsiz,
¢Oziinmiis bir gazdir. Karpitin suyla temasindan elde edilir. Yogunlugu 1,17 Kg/m? olup
havadan % 10 kadar hafiftir. Asetilen gazinin basinci 2 bar (Kg/cm?’) ye ¢ikarilirsa ayrisir ve
patlar. Bundan dolay1 basincin 1,5 bar’1t gegmemesi gerekir. Asetilen 0 °C’de 48 bar altinda
stv1 hale gecer. Asetilenin asetonda erime 6zelligi vardir.

Karpitin tane biiyiikliigiine bagli olarak 1 Kg. dan elde edilecek asetilen miktari
degismektedir. 1 Kg. karpitle 0,5 Kg. su birlestirildiginde pratik olarak 260 lt. asetilen gazi
elde edilmekte, artik madde olarak da kalsiyum hidroksit ve 1s1 olusmaktadir

CaC2 + 2H20 == C2H2 +Ca (OH)2 + Is1
1.4.3. Oksijen (O2)

Renksiz, kokusuz, tatsiz, havaya oranla daha agir yakici bir gazdir. Uzun siire ve
yiuksek miktarda olmamak sart1 ile atmosfer basincinda, yiiksek safiyetteki oksijen
zehirleyici degildir. Zararlh tesiri yoktur. Havadan ve sudan olmak iizere iki sekilde
iretilmektedir. Yurdumuzda kullanilan oksijen gazi havadan linde yOntemiyle
iretilmektedir. Kendisi yanmaz, ancak tiim yanma olaylarinda mutlak surette bulunur.
Oksijen olmadig1 takdirde, yanma olay1 da gerceklesmez. Sivi hale getirildiginde, mavimsi
bir renk alir ve, -183°C’de sivilasir.

Normal olarak havayla yanmayan bircok madde oksijenle siddetle yanar, ozellikle
yagdan, petrol iiriinlerinden yapilmig malzemelerden ve katrandan uzak tutulmalidir.

1.4.4 ilave Tel

Oksi-gaz kaynaginda c¢iplak kaynak teli kullanilir. Kaynak teli is parcasinin
ozelliklerine en yakin degere sahip olmalidir. Olusturulan kaynak banyosu i¢ine daldirilan
kaynak teli eriyerek, kaynak metalini meydana getirir. Kaynak telinin ¢ap1 par¢a kalinligina
gore belirlenir.

Oksi-gaz kaynaginda gere¢ kalinligina gore uygulanmasi gereken birlestirme sekli ve
kullanilacak kaynak teli ¢aplar1 asagida verilmistir.



Gere¢ Kalinligi(mm) | Birlestirme sekli Tel ¢ap1 (mm)
0,4 Kenetli yok
0,8 Kenetli yok
1,5 Alin 1,5
2,5 Alin 2
3 Aln 2
5 90 3

Tablo 4: Parca Kalinligina Gore Birlestirme Cesitleri

Kaynak alantyla ilgili teknolojinin gelismesiyle birlikte bugiin kalin pargalarin
kaynagi oOnce elektrik ark kaynagiyla daha sonrada gazaltt kaynagiyla yapilmaya
baglanmistir. Giinlimiizde, 3 mm ve daha kalin is pargalarmin kaynagi oksijen kaynagiyla
yapilmadigindan daha kalin ilave teller verilmemistir.

1.4.5. Oksijen Tiipleri

Oksi-gaz kaynaginda, yanici gaz olarak degisik gazlarin kullanimi miimkiindiir.
Ancak, yakici gaz olarak sadece oksijen gazi kullanilir. Basing altinda sikistirilmasinda bir
tehlike yoktur. Gaz halinde, 1 litre hacme 150 litre oksijen sikistirilabilir. Oksi-gaz
kaynaginda hacimlerine gore ii¢ tiir tiip vardir.

Oksijen tiiplerine yiiksek basin¢la gaz dolduruldugundan ¢ekme yontemiyle tiretilirler.
Et kalinliklar1 6-7 mm ve bos agirligi 75 kg’dir. Mavi renkte olan tiiplerin iizerinde bilgiler
bulunmaktadir; iireten firmanin ismi, bos agirhigi, icerisine konulacak gazin cinsi, iiretim
tarihi, i¢ hacmi, serini numarasi, deneme basinci ve kullanma basinct. Oksijen tiipleri bes
yilda bir muayene edilir. Muayene tarihi tiip lizerine yazilir.

Oksijen tiipleri her bes yilda bir kontrol edilir. Kullaniminda sakinca goriilen tiiplerin
valfi sokiiliir veya oksijen kaynagiyla ortalarindan kesilirler. Bu tiipler hurdaya g¢ikarilarak
hurdahaneye gonderilir. Dolum basinet 150 bardir.

1.4.6 Asetilen Tiipleri:

Sar1 veya kirmizi renkte olan tiipler, ¢elikten c¢ekme veya kaynakli olarak
iretilmektedir. 40 litre hacme ve 120 cm boya sahiptirler. Tiiplerin dolum basinc1 15 bar dir.

Asetilen gazi tiiplere asetonun emme 6zelliginden faydalanilarak doldurulur. Tiplerin,
%25°1 gozenekli madde olarak pordz, %38’i aseton, % 8’1 emniyet payr ve %29’u da
asetilenden olugsmaktadir. Aseton, gézenekli por6z madde tarafindan emilir. Normal tiiplerde
15 litre aseton bulunur. 15 atmosfer basing altinda, 1 litre aseton iginde, 400 litre asetilen
erir. Buna gore, 15 atmosferlik basing altinda doldurulan asetilen tiipii, 15.400= 6000 litre
asetileni igine alir.

Tiiplerin kullanilmasi belli kurallara uyulmasimi gerektirir. Normal bir tiipten kisa siire
icinde saatte en ¢cok 1 000 litre ve siirekli kullamim halinde ise en ¢ok 600 litre asetilen
¢ekilmesine izin verilir. Bu degerlerden fazla asetilen ¢ekilmesi, tiipteki asetonun da disari
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¢ikma ihtimalini dogurur. Kaynak islemi sirasinda fazla asetilen cekilmesi gerekiyorsa,
birden fazla tiip ortak kullanilmalidir. Asagida asetilen ve oksijen tiipii verilmistir.

— - Hartumiar
L

Sekil 1.1: Asetilen ve Oksijen Tiipii

1.4.7. Asetilen Kazanlar

Kaynak alevini saglamak i¢in gerekli olan yanici gaz asetilen, asetilen kazanlarindan
elde edilir. Ancak gerekli olan gazin sanayiden alinmasindan dolay1 giiniimiizde kullanimi
yaygin degildir. Buna ragmen sizlerin bazi Onemli noktalar1 bilmenizde fayda
bulunmaktadir.

Asetilen kazanlari, karpit ile suyun temasim saglayarak asetilen gazi liretmeye ve
temizleyerek sogutmaya yarayan kazanlardir. Kazanlarin icerisinde yiiksek basingli yanici
gaz bulunmasindan dolay1 atesle yaklagilmamalidir. Asetilen kazanlarinin kaynak yapilan
bolgeden ayr bir yerde muhafazasi ve kullanimi saglanmalidir.

Sekill.2.Seyyar Asetilen Kazam
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1.4.8. Basing Diisiiriiciiler

Tiip icerisinde bulunan gazlarin basincinin kaynak isleminde kullanilabilir basinca
disiirilmesinde, basing diisiiriiciilerden yararlanilir. Diisiiriiciiler {izerinde iki adet
manometre vardir. Tilipe yakin olan manometre tiip icerisindeki gaz miktarmi, diger
manometre ise kullanim basincini ayarlamamizi saglar. Basing diistiriiciiler oksitlenmeye

kars1 dayanimindan dolay1 piringten yapilmislardir.

Sekil 1.3: Manometreler

Oksijen tiipiiniin kullanima hazir hale getirilmesi asamasinda izlenecek yontem
asagidaki gibi olmalidir:

>

>
>
>

Uflecin kapali olup olmadigi kontrol edilmeli (Kapali konumda bulunmalidir).
Basing ayar ventili kontrol edilmelidir (gevsek konumda).
Tiip valf diski elle ¢eyrek tur saat yoniiniin tersi istikametinde ¢evrilir.

Kullanim basinci 2,5 oluncaya kadar ventil yavas yavas sikilir.

1.4.9. Sulu Ve Kuru Giivenlikler:

Kaynak esnasinda iiflecteki alevin geri teperek asetilen tiipiine veya asetilen kazanina
gitmesini engelleyen diizenektir. Her iifleg i¢in ayr1 bir sulu giivenlik bulunur. Her asetilen
kazaninda sulu giivenlik bulundurulmasi zorunludur.

Su Doldurma

\?am

Gaz Gikig! Asetilen

Gazl

S Su Kontrol

Sekil 1.4.Sulu Giivenlik
12



1.4.10. Kaynak Ufleci

Yanict gaz asetilen ile yakici gaz oksijeni giivenli bir sekilde karistirip bek ucunda
yakilmastyla kaynak alevi elde etmeye yarayan aletlere iifle¢ denir. Bunlara bek ve hamlag
ad1 da verilmektedir. Uflegler oksitlenmeye kars1 dayanimindan dolay1 piringten yapilmuslar.
Ug kisimlari ise bakirdan yapilmistir. Yandaki sekilde sulu giivenligin sekli verilmistir.

D

Sekil 1..5: Ufle¢

Sekil 1.6: Ufle¢ Takin

Ufleglerin iizerinde numaralari ve kullanilacak gaz basiglar1 belirtilmistir. Kaynatici iifleg
numaralari ve buna gore kullanildiklar1 malzeme kalinliklar1 agagida verilmistir.

Ufleg
(Bek) 1 2 3
Numarasi

Parca
Kalilhg1
(mm)

0,3-

0.5 0,5-1 | 1-2

2-4

4-6

6-9

9-14

14-20

20-30

Tablo 5: Uflec Numaralarina Gore Kaynatilabilecek Par¢ca Kalinhklar

Kaynak islemi bittiginde {fleglerin sogutularak ug¢ kisimlarinin temizlenmesi
gerekmektedir. Ufleglerin ug¢ kismui bakirdan yapilmustir. Bunun iki veya ii¢ art arda
kaynaktan sonra sogutulmamasi bakirin oksitlenmesine sebep olur. Ayrica kaynak esnasinda
sigrayan curuflar bek ucunu tikayacagindan her kaynak dikisinden sonra iifle¢ ucu
temizlenmelidir. Uflec masa iizerine konulmamali ve uc¢ kismi herhangi bir yere temas

etmemelidir.

1.4.11. Kaynak Gozlugii

Oksijen kaynagi c¢iplak gozle takip edilemez. Kaynak oksi-gaz kaynagi icin
gelistirilmis gozliikkler araciligryla izlenmelidir. Kaynak isleminde gozleri korumak igin
kullanilan araglar gozliik olarak adlandirilir. Kaynak alevinden zararh gazlar ¢iksa da bunlar
gozlerinize zarar vermez. Oksi-gaz kaynaginda kullanilan gozliik kaynak alevini net

birsekilde gormenizi saglar.
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Sekil 1.7: Kaynak Gozliigii

Gozlikler koruyuculu ve basa takilacak sekilde olmalidir. Bu hem iki elin kullanimini
saglayacak hem de gézlerimizi zararli gazlardan koruyacaktir.

1.4.12 Valfler:

Oksijen ve asetilen gibi gazlarin tiiplerden manometrelere gecisini kumanda eden
aracglara valf denir. Valfler piringten yapilmistir. Vidali birlestirmeler de saglamligi, sert
olmasi ve oksitlenmeye karst dayanimindan dolay:1 piringten yapilirlar. Valflerin tiiplere
baglanmasinda veya manometrelerin valflere baglanmasinda yag veya benzeri yanici eleman
kullanilmamalidir.

1.4.13. Hortumlar:

Ozel olarak iiretilen asetilen ve oksijen hortumlari, gazlarin ufleclere iletilmesini saglar.
Oksijen hortumlart mavi renkte, asetilen hortumlar1 kirmizi renkte olur. Oksijen hortumlarinin
Olgiileri dis ¢aplar1 16 mm i¢ caplari ise 6,3 mm olur. Asetilen hortumlarinin alisilmis dlgiileriyse
dis cap olarak 16 mm i¢ ¢ap olarak ise 8 mm olmaktadir. Asetilen hortum rekorlar ¢entikli ve sol
disli, oksijen ise, ¢entiksiz sag dikisli olur.

Sekil 1.8: Asetilen Hortumu Sekil 1.9: Oksijen Hortumu

1.5 Oksi-Gaz Kaynaginin Yardimci Elemanlar
1.5.1 Kaynak Masasi

Oksi-gaz kaynag ile yapilan kaynak islemlerinde diger kaynaklara gore is pargasi
daha fazla 1smr. Isinan is parcasi gevreye 1s1 yayar. Is parcasmin, 1s1 iletimi yiiksek yerlere
konularak, dikis elde edilmeye ¢aligilmasi, parcanin geg¢ 1sinmasi seklinde kendini gdsterir.
Masanin iist kismai 1s1 iletilmesine engel olacak sekilde ates tuglalariyla désenmistir.

Oksi-gaz kaynak masalarinin bir diger 6zelligi ise her konumda kaynak yapilabilecek
sekilde hazirlanmig olmasidir. Masanin bir kdsesinde buluna demir boru sayesinde is
parcasina degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmektedir. Masalarin diger bir 6zelligi,
lizerinde uygun bir konumda su kaplarmin bulunmasidir. Ufleglerin sogutulmasinda bu sular
kullanilir.
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Sekil 1.10:Kaynak Masasi
1.5.2 Onliik:

Is onliigii atdlye icerisinde hangi bdliimde olursa olsun kullanilmalidir. Diger islerde
kullanilan giysi, oksi-gaz i¢in de Onerilebilir. Siirekli kaynak yapilmasi gereken ortamlarda
deri onliik, tozluk ve kolluklari kullanilmasi gerekir. Kaynak sirasinda ¢ikan kivilcimlardan
viicudun etkilenmemesi i¢in de onliigiin kullanilmas1 gerekmektedir. Her ne sebeple olursa
olsun is Onliiklerin kollarim1 kivirmayiniz. Ciinkii kivilcimlar 6ncelikle bu kisma

toplanmaktadir.

1.6 Oksijen Kaynaginda Kaynak Uygulama Teknikleri
1.6.1 Kaynak Alevi

Yanici gaz asetilen ile yakici gaz oksijenin giivenli bir sekilde karistirilip bek ucunda
yakilmastyla elde edilen aleve kaynak alevi denir. Kaynak alevinden yaklagik olarak 3100° C
1s1 elde edilir. Asagidaki sekilde kaynak alevi verilmistir.

g
13 §
@ B
i g3
=1 L #5]
&5

2500

-
b e ———
Sekil 1.11: Asetilen Alevi

»>  Uflecin Yakihp Sondiiriilmesi

Yakma isleminde dnce oksijen sonra asetilen gazi acilarak ¢cakmakla yakilir. Sondiirme
isleminde ise 6nce asetilen, sonra oksijen ventili kapatilmalidir. Kaynak alevi genel olarak iki
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kistmdan olusur, cekirdek ve kaynak bolgesi. Ug tiir alev gesidi vardir. Sekil 1.13’da sirasiyla
verilmistir: Karbonlayici alev, normal alev ve oksitleyici alev.

Sekil 1.12: Kaynak Alevi Sekil 1.13: Alev Cesitleri

> Karbonlayic1 Alev

Asetilen gaz1 fazla verildiginde olusur. Cekirdek kismi biiyiir. Is parcasi ge¢ 1sinir ve
kaynak banyosu olusturmak zorlasir. Bu tiir kaynak aleviyle yapilan kaynak neticesinde is
parcasinda catlamalar medya gelebilir. Bu alev kesme islemlerinde, aliiminyum
alagimlarinda ve nikel kaynaginda kullanilir. Yandaki sekilde sirasiyla: karbonlayici alev,
notr alev ve oksitleyici alev verilmistir.

> Normal Alev

Oksijen ve asetilen gazi esit verildiginde normal alev (nétr) olusur. Normal alev,
parlak ve cekirdegi piring sekline benzer. Cekirdek boyu yaklasik 1,5 — 5 mm olan alev
cekirdeginin (beyaz 1s1k konisi) Oniindeki 1s1 3000-3500 °C sicakliga ulasir. Bu bolge
(cekirdek ucunun yaklasik 2-5 mm 6nii) kaynak i¢in kullanilmaktadir.

> Oksitleyici Alev

Oksijen fazla verildiginde olusur. Cekirdek kismi kiiciiliir ve normalden fazla giiriiltii
¢ikarir. Bu alev tiiriiyle glizel goriiniislii ve saglam kaynak dikisi elde edilemez. Oksitleyici
alev piring kaynaginda kullanilmaktadir. Bu tiir alevle yapilan kaynak esnasinda kaynak
banyosunda fazla tifleme olacagindan kaynak banyosuna hakim olmak gii¢lesir.

1.6.2 Kaynak Yonii

Oksi-gaz kaynagi ince parcalarin kaynaginda kullanilan bir yontemdir. Sizlerin, oksi-
gaz kaynaginda yapacaginiz uygulamalarin tamami sol kaynak olacak. 3 mm den ince
parcalarin kaynaginda, sol kaynak teknigi; daha kalin pargalarin kaynaginda, sag kaynak
teknigi uygulanir. Telsiz dikis diiz ¢ekilebildigi gibi, liflece salinim hareketi de verilebilir.
(zik-zak, dairesel, yarim ay gibi)
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Sekil 1.14: Kaynakta Yon
»  Sol Kaynak

Kaynakta yon birgok sekilde tanimlanabilir; iiflecin ucu kaynak yoniine dogru
yonelmigse bu teknige sol kaynak denir. Ya da tel 6nde iifle¢ arkada olacak sekilde yapilan
kaynak, sol kaynak teknigi olarak isimlendirilir. Sekil 1.14°deki ilk sekilde sol kaynagin
yapilist verilmistir.

> Sag kaynak

Uﬂecin" ucu, kaynak dogrultusunun tersine yonelmisse bu teknik sag kaynak olarak
adlandirlir. Ufle¢ o6nde tel arkada ilerleyecek sekilde yapilan kaynak teknigidir. Sekil
1.14’deki alt resimde sag kaynagin yapilis1 verilmistir.

1.6.3. Kaynakta Hiz Ayar

Iyi bir kaynak dikisi elde edebilmek icin bir c¢ok sartin yerine getirilmesi
gerekmektedir. Bunlardan biri de hizi ayarlamaktir. Uflecin gereginden fazla yavas
ilerletilmesi, parcanin deforme olmasina; hizli ilerletilmesi ise, istenilen dikisin elde
edilememesine sebep olacaktir. Sizlerin yapacagi temrinlik malzemenin kalinlig1 yaklagik 1
mm olarak planlanmigtir. Bu malzeme i¢in Imm c¢apinda tel kullanilmali ve 1 metrelik
kaynak ortalama 6 dakikada ¢ekilmelidir.

1.6.4. Kaynak Sirasinda Alimacak Giivenlik Onlemleri

Oksi-gaz kaynaginda oksijen ve asetilen gazlari kullanildigindan gerekli giivenlik
kurallarina uyma zorunlulugu vardir.
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> Kaynak sirasinda etrafa kivilcim sigrayacagindan civarda yanici ve parlayici

madde bulunmamalidir.
> Igersine yakit ve yanict maddeler konup bosaltilmis kaplarin kaynagi gerekli
onlemler alindiktan sonra yapilmalidir.
Hortumlar sicak pargalardan ve sigrayan kivilcimlardan korunmalidir.
Ufleg gerektiginde sogutulmalidir.

Kaynak aninda mutlaka gozliik kullanilmalidir.

YV V VYV V

Yanmalara karsi ise is elbiseleri, deri onliik, tozluk ve kolluklar ile takviye

edilmelidir.

A\

Yanmalara karsi1 eldiven kullanilmalidir.

A\

Kaynak masasi iizerinde sicak parc¢a birakilmamalidir

> Gerekli tiim giivenlik ara¢larinin kontrolii yapilmalidir.

Sekil 1.15:Giivenlik Tabelasi

1.6.5. Kaynak Birlestirme Cesitleri

Oksi-gaz kaynaginda bir¢ok birlestirme cesidi vardir. Ancak burada yalnizca islemi
yapilacak kaynakli birlestirme cesitleri verilecektir. Bugiin sanayide kullanim alani genis
olmamasina karsin oksi-gaz kaynaginda birlestirmenin temeli biikiintili kaynaktir. Bu
modiilde yapilacak birlestirme kaynak ¢esitleri asagida verilmistir:

> Biikiintiilii kaynak
»  Kiit ek kaynagi

»  Bindirme kaynagi
»  Kose kaynagi

1.7. Yatayda Telsiz Dikis Cekme Teknigi

Yatayda telsiz dikis kaynagi, oksijen kaynaginda kullanimu fazla olmayip, oksi-gaz
kaynaginin temelini olusturmaktadir. Uflece kaynak esnasinda 60-70° ac1 verilir.
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Sekil 1.16:Telsiz Dikis




(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar: Oneriler

» 1 mm kalinliginda ve 75x120 ebadinda
temrinlik ¢elik malzemeyi temin ediniz.

» Uygun malzeme se¢iniz.

> Is parcasina uygun iiflec seciniz » Tablo 5’den yararlaniniz..
» Asetilen gazin1 tlipten aliyorsaniz
» Yanici ve yakict gazlar1 kullanima hazir kullanim  basmcint  (0,5-1)  bar’a,
hale getiriniz. oksijen tiipliniin kullanim basicini 2,5

bar’a ayarlaymiz.

» Yiizeylerini temizleyerek markalamay1
tamamlayiniz.

» Kaynak alevini hazirlayiniz. » Normal alev hazirlayiniz.

» Kaynaga kenar kismin yaklagik olarak
5 mm igerisinden baslayiniz. Kaynaga
bagladiginiz zamanki acinizi,
dogrultunuzu ve hizinizi degistirmeden
kaynag1 tamamlayiniz..

> Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz. » Suda sogutunuz ve elle temizleyiniz.

> Is pargasinda meydana gelen garpilmay1
gideriniz.

> Is pargasini kaynaga hazir hale getiriniz.

> Uflecin ucunu kaynak ydniine dogru
yonelterek kaynak dikisi ¢ekininiz.

» Pleyt iizerinde dogrultunuz.

UYARI: Asetilen ve oksijen tiipleri her bes yilda bir muayenesi yapilmali ve son muayene
tarihi kontrol edilmelidir. Fazla yipranan tiipler kullanilmamalidir. Sekil 2.2. de kullanilmasi
sakincali tiip goriilmektedir.

Sekil 1.17: Asetilen Tiipii
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Bir isi bastan yanlis yapmaya baslamak diger islemleri de yanlis yapmak demektir. Bu
nedenle yapilacak olan isi en bastan dogru yapin.

Bozuk manometrelerle kesinlikle ¢alisilmamalidir.
—>

Resim-1.18: Cahsilmamasi1 Gereken Cami Kirik Basing Diisiiriicii
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, agagidaki sorulari cevaplayarak
belirleyiniz.

Asagidakilerden hangisi demir cinsi malzemedir?

D) Aliiminyum

D) Beton

A) Bakir B) Cinko C) Celik

Asagidakilerden hangisi yapay inorganik malzemedir?

A) Petrol B) Agag C) Deri

Asagidakilerin hangisinde ¢eligi olusturan alagim elemanlar1 dogru verilmistir?
A) Demir + Karbon B) Demir + Bakir

C) Karbon + Bakir D) Bakir + Cinko

Asagidakilerden hangisi sokiilemeyen birlestirme ¢esididir?

A) Lehimle birlestirme B) Kamayla birlestirme

C) Crvatayla birlestirme D) Pimle birlestirme

Asagidakilerden hangisi basing kaynak cesitlerindendir?

A) Alin kaynagi B) Ark kaynagi

C) Oksi gaz kaynagi D) Higbiri
Asagidakilerden hangisi ergitme kaynagidir?

A) Punta kaynagi B) Oksi-gaz kaynagi
C) Dikis kaynag1 D) Alin kaynagi

Asagidakilerin hangisiyle oksijen elde edilir?
A) Hidrojen B) Karbon C) Azot

Demirin ergime sicakligi agagidakilerden hangisidir?
A) 232°C B) 660°C C) 1535°C
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda telli dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

En yakin oksi-gaz kaynagi yapilan isletmeye giderek otomobil pargalarina yapilan telli
dikis islemini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getiriniz ve sununuz.

2.0KSI-GAZ KAYNAGINDA TELLI DIKIS
CEKMEK

2.1. Telli Kaynak Uygulama Teknigi

Telli dikiste normal alev ayarlanmalidir. Ancak, telsiz dikise gore alev siddetinin fazla
olmas1 gerekmektedir. Cilinkii telli dikiste is pargasiyla birlikte ilave telin ergitilmesi
gerekmektedir. Uflece 60-70 °, ilave tele ise 30-40 ° ag1 verilmelidir. Tel ile iifle¢ arasinda
yaklasik olarak 90° a¢1 olusturulmalidir.

Kaynak esnasinda iifle¢ diiz ilerletilmeli, ilave tele ise salim hareketi verilmelidir.
(zik-zak, dairesel veya yarim ay) ilave tel kaynak banyosunun igerisinde sabit tutulmamali,
bandirp ¢ikarma hareketi saglanmalidir. Kaynak dikisinin iyi ¢ikmasi oncelikle iyi bir
kaynak alevinin saglanmasi, sabit ilerleme hizi, sabit yiikseklik ve aymi dogrultuda
ilerlemekle miimkiindiir. Telli Dikis Cekme Yonteminde Tele Verilecek Hareketler

kaynak yonth kaynak yoni ' kaynak yénii
W
kavis hareketi dairesel hareket ileri, diiz ve sada-sola kavis
kaynak y&nii kaynak yéni
zik zag hareketi D hareketi

Sekil 2.1: Tele Verilecek Hareket
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Telli dikis cekme teknigi agsagidaki sekildeki gibi yapilacaktir.

9 S0F

[iflece verilecek agi

Ufleg ve agisi

Kaynak alevi —

Kaynak yonl

Sekil 2.2: Telli Dikis
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Yanict ve yakict gazlan kullanima hazir

hale getiriniz.

Asetilen gazini1 tlipten aliyorsaniz
kullanom basincin1 (0,5 -1) bar’a,
oksijen tiipiiniin kullanim basincini 2,5

bar’a ayarlayiniz.

> Is pargasina uygun iifle¢ seciniz.

Tablo 8’ den yararlanimiz.

> Is pargasini kaynaga hazir hale getiriniz.

I mm kalinhiginda ve 75x120 mm
batinda temrinlik malzeme temin
ediniz.  Yizeylerini  temizleyerek
markalama iglemini tamamlayiniz.
(Telsiz kaynak dikisinde kullandigimiz

is parcasini kullanabilirisiniz.)

> Is pargasina uygun ilave tel belirleyiniz.

Tablo 8’den yararlaniniz..

» Kaynak alevini hazirlaymniz.

Normal alev hazirlayiniz.

> Ufleg ve ilave tele yeterli ag1y1 veriniz.

Kaynaga kenar kismin yaklasik olarak
5 mm igerisinden baslaymiz. 60-70 °

ag1 veriniz.

> Uflecin ucunu kaynak yéniine dogru

yonelterek kaynak dikisi ¢ekiniz.

Kaynaga basladiginiz zamanki aginizi,
dogrultunuzu ve hiziniz1

degistirmeden kaynagi tamamlayiiz.

» Yatayda telli dikis ¢ekiniz.

Ilave tele 30° ac1 veriniz. Ilave teli
kaynak banyosuna daldirp ¢ikarma

hareketini saglayiniz.

> Ufleg ucunu sogutarak temizleyiniz

Her kaynak dikisinden sonra bu

islemin tekrarlanmasi gerekmektedir.

» Carpilmayi gideriniz.

Pleyt lizerinde dogrultunuz.
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Calisma sirasinda arkadaglarinizi  kesinlikle
rahatsiz etmeyiniz veya sakalagmayiniz.

Hortumlarm ezilmemesi i¢in gerekli tedbirleri aliniz. Sik Sik gaz kagaklarini kontrol
ediniz.

Hortumlar saclara siirtiilmemeli

\ Wi

ES AT
ey

N
>

Sekil 2.3 Hortumlarin Giivenliginin Saglanmasi
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

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

1. Asetilen gazi asagidaki maddelerin hangisinden elde edilir?
A) Karpit B) Hava C) Silisyum D) Karbon

2. Oksijen tiipii hangi renktedir?

A) Kahverengi B) San C) Kirmiz1 D) Mavi
3. Oksijen gazinin kullanim basinci kag bar’dir?

A)l B)2,5 C)4 D)5
4, Asetilen gazinin kullanim basinci kag bar’dir??

A)1-2 B)2-2,5 C)2,5-3 D) 0,5-1
5. Sag dikiste iiflece kac derecelik a¢1 verilmelidir?

A) 30°-40° B) 50°-60° C) 60°-70° D) 70°-80°
6. [lave tele kag derecelik ag1 verilmelidir?

A) 30°-40° B) 50°-60° C) 60°-70° D) 70°-80°
7. Ufleg hangi malzemeden yapilmigtir?

A) Piring B) Bronz C) Celik D) Lehim

8. Asetilen hortumu hangi renktir?
A) Mavi B) Kirmizi C) Yesil D) Siyah
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda biikiintiilii kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz

(ARASTIRMA )

Sac tireten firmalarin kataloglarindan ve internetten yararlanarak sac ¢esitleri hakkinda
bilgi edinip hangi saclara biikiintiilii kaynak yapilabilecegini arastiriniz. Inceleme sonuglarini
rapor haline getiriniz ve sununuz.

3.0KSI-GAZ KAYNAGINDA BUKUNTULU
KAYNAK

Punta

Resim-3.1:Uygun Araliklarla Puntalanmis Kenet Eki

3.1. Biikiintiilii Kaynak Teknigi

> Is parcalarmn biikiintiilii kaynaga hazirlanmas::

Kalinlig1 (1-1,5) mm arasinda olan is parcalarinin kaynaginda biikiintiilii kaynak teknigi
uygulanir. Oksi-gaz kaynaginin temel islemlerinden olan bir kaynaktir. Biikiintiilii kaynak iglemi
kalin pargalara uygulanmamalidir. Is parcasi kenar kisimlardan 90° biikiilmelidir. Biikiintii
yiiksekligi par¢a kalinligindan 1 mm fazla olmalidir. Asagida is pargasinin biikiintiilii kaynaga
hazirlanmasi verilmistir.

-

3- Kenet Eki Olusturularak

1- Markalama Yan Yana Getirilmis Is Parcast
2- Biikme

28



+|  S=Par¢a kalinlig

“‘l
'

Sekil-3.2: Kenet Eki Pay1 Hesabi

Yukaridaki sekilde is pargasi kaynaga hazir hale getirilmistir. Asagidaki sekilde ise is
pargasinin dlgiileri verilmistir.

3

90

Sekil 3.3: Puntalama Konumu
> Biikiintiilii kaynak uygulama teknikleri:

Is parcas iki noktadan puntalanmalidir. Puntalama esnasinda parcalar arasinda bosluk
birakilmamalidir. Biikiintiili kisimlar ilave tel goérevi goreceginden ayrica ilave tel
kullanilmamalidir.

> Biikiintiilii kaynak hatalar:

Uflecin fazla yiiksekte tutulmasi vaya iiflecin gereginden fazla hizli ilerletilmesi
biikiintiilii bolgenin tamamiin ergimemesine neden olacaktir. Kaynak hizini biikiintiili
bolgenin ergimesine gore ayarlayiniz. Uflece yay veya zikzak hareketi veriniz.
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C

UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

Yanici ve yakici gazlar1 kullanima
hazir hale getiriniz.

Asetilen gazin tlipten aliyorsaniz kullanim
basincini1 (0,5 —1) bar’a, oksijen tiipiiniin
kullanim basincinm 2,5 bar’a ayarlaymiz.

Is pargasina uygun iifleg seginiz.

Tablo 5’den yararlaniniz..

Is pargasim kaynaga hazir hale
getiriniz.

1 mm kalnliginda ve 90x90 ebadinda
temrinlik ~ malzeme  temin  ediniz.
Malzemenin ylizeylerini  temizleyerek
markalama islemini tamamlaymiz. Kenar
kisimlarindan 90° biikiiniiz.

Uflecin ucunu kaynak yoniine dogru
yonelterek kaynak dikisi ¢ekiniz.

> s pargasini ii¢ noktadan puntalayiniz. > Arada  bosluk  kalmayacak  sekilde
puntalayiniz.
> Sol kaynak dikisi ¢ekiniz. Ilave tel

kullanmayimiz. Kaynak esnasinda iiflece
60-70 ° ag1 veriniz.

Ufleg ucunu sogutarak temizleyiniz.

Her kaynak dikisinden sonra bu islemin
tekrarlanmasi gerekmektedir.

Is parcasinda  meydana
carpilmayi gideriniz.

gelen

Pleyt lizerinde dogrultunuz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, agagidaki sorulari cevaplayarak

belirleyiniz.

1.

Valfler hangi malzemeden yapilmiglardir?
A) Celik B) Bakir C) Piring D) Demir

Asagidaki malzemelerden hangisi kullanim basmcini ayarlamamiza yarar?

A) Valfler B) Manometreler ~ C) Uflegler D) Sulu Giivenlik

Biikiintiilii kaynakta biikiintii mesafesi parca kalinligi(S) ile birlikte kag mm olmalidir?

A) (S +0,5) B)(S+1) Q) (S +1,5) D) (S +2)

Biikiintiilii kaynak ka¢ mm kalinliga kadar parcalara uygulanir?
A)1-2 B) 1-1,5 C)2-2,5 D) 0,5-1

1 mm kalinligindaki is par¢asinin kaynagi ka¢ numaral iiflegle yapilmalidir?
A)1l B)2 03 D)4

Biikiintiilii kaynaga hazirlanan is parcasi kag derece biikiiliir?
A) 45° B) 60° C) 75° D) 90°

Biikiintiilii kaynakta asagidakilerin hangisi kullanilmaz?
A) Oksijen B) Asetilen C) Ufleg D) ilave tel

Kaynak esnasinda ¢arpilan ig par¢asi nerede diizeltilir?
A) Kaynak masasinda B) Pleytte
C) Tesviyeci tezgahinda D) Higbiri



Asagidaki sekil 3.4’te Biikiintiili kaynagin yapilis1 goriilmektedir.

Resim-3.4: I"Jﬂeg:, is Parcasina 45° Agi ile Tutularak Telsiz Birlestirme Yapilmaktadir.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Oksi-gaz kaynagi ile yatayda kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomobil alaniyla ilgili oksi gaz kaynagi yapilan isletmeye giderek yatayda kiit ek
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek sununuz.

4.0KSI-GAZ KAYNA(‘;INDA KUT EK
KAYNAGI

4.1. Kiit Ek Kaynag Uygulama Teknigi
> Kiit ek kaynak uygulama teknikleri

Bu kaynak yonteminde is pargalarinin kenar kisimlar1 yan yana getirilerek kaynak
islemi gergeklestirilir. Is parcalar1 arasinda parga kalinlig1 kadar bosluk birakilmali pargalar
iki noktadan puntalanmalidir. ilave tel kullanilarak kaynak dikisi ¢ekilmelidir.

,_i Uygun bosluk

100

A
A 4

Sekil-4.1: Sol Kaynak I¢in Hazirlanmus Is Parcas: ve Kaynak Edilme Bicimi
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kaynak yoni

DM,

lerleme  voniinde  kavis
«—

Kaynak Yoni

ANNNVNNNNN

Zig zak hareketi

Sekil 4.2: Kiit Ek Kaynag
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C

UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklar1

Oneriler

Yanic1 ve yakict gazlart kullanima
hazir hale getiriniz.

Asetilen gazin1  tiipten  aliyorsaniz
kullanim basincini (0,5 —1) bar’a, oksijen
tipiiniin  kullanim basincimi 2,5 bar’a
ayarlayniz.

Is pargasina uygun iifleg seginiz.

Tablo 8’den yararlaniniz..

Is parcalarim1 kaynaga hazir hale
getiriniz.

1 mm kalmhginda ve 100x100 mm
abadinda c¢elik malzemeyi temin ederek
iki esit pargaya ayrilacak sekilde
markalayarak kollu makasta kesiniz.

carpilmayi gideriniz.

Yiizeylerini  temizleyerek  markalama
islemini tamamlaymiz.
> Is  parcasma uygun ilave tel
belirleyiniz. » Tablo 8’ den yararlaniniz.
» Kaynak alevini hazirlaymiz. > Normal alev hazirlaymiz.
» Temrinlik par¢a kalinligi kadar arada
bosluk  birakarak puntalaym. Punta
> Is  parcalarnm  her iki uctan sonrasinda  meydana  gelen  sekil
puntalayiniz. degisikligini dogrultma pleytinde giderin.
Puntalarin tutup tutmadigini kontrol edin.
Tutmadi  ise  puntalama  islemini
yineleyiniz
» Kaynaga basladiginiz zamanki aginizi,
> Ufleg ve ilave tele yeterli ac1y1 veriniz. dogrultunuzu ve hiziniz1 degistirmeden
kaynagi tamamlayiniz.
e > Ilave tele 30° ag1 veriniz. Ilave teli kaynak
> Dikisi gekiniz. banyosuna daldirma ¢ikarma harek}étini
saglayiniz.
> Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz » Her kaynak dikiginden sonra bu islemi
tekrarlayn..
> Is  parcasinda  meydana  gelen

Pleyt lizerinde dogrultunuz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

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

1. Asagidaki kaynak yontemlerinden hangisi ile kiit ek kaynag1 yapilamaz?

A) Oksi-Gaz kaynag1 B) Ortiilii elektrotla metal ark kaynag1
C) Nokta kaynagi D) TiG kaynag1
2. Asagidaki kaynaklardan hangisi otomobil imalatinda uygulanmaktadir?
A) Oksi-Gaz kaynag1 B) Ortiilii elektrotla metal ark kaynagi
C) Nokta kaynagi D) TiG kaynag:
3. Kiit ek kaynagi en az kag mm kalinliktaki parcalara uygulanir?
A)?2 B)4 OS5 D) 10

4. 2 mm kalinliktaki is parg¢asiin kiit ek kaynaginda kag mm’lik tel kullanilir?

A) 1,5 B)2 )25 D)3
5. Oksijen tiipiiniin dolum basinci ka¢ bardir?
A) 2,5 B) 15 C) 100 D) 150
6. Asetilen tiipiiniin dolum basinci kag bardir?
A) 25 B) 15 C) 100 D) 150
7. Oksijen kaynagi ¢ekirdegin bitiminden itibaren kag mm ilerisinden yapilir?
A)2-5 B) 1-8 C)5-8 D) 10-15
8. Asetilen fazlasi alev nasil isimlendirilir?
A) Oksitleyici alev B) Karbiirleyici alev
C) Notr alev D) Hig biri



UYARI: Punta yapilan i parcast hemen kaynatilmamalidir. Puntalar kontrol edilmeli.
Sekil 6.2°de goriildiigii gibi is parcasinda fazla carpilma varsa 6rs veya pleyt {izerinde
diizeltilmelidir.

Sekil 6.2: Ors Uzerinde Diizeltme
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Oksi-gaz kaynagi ile yatayda bindirme kaynak dikisi ¢cekebilecek

(ARASTIRMA )

5.0KSi-GAZ KAYNAGINDA BiNDIiRME
KAYNAGI

Otomobil alantyla ilgili oksi gaz kaynagi yapilan isletmeye giderek yatayda bindirme
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getiriniz ve sununuz.

5.1. Bindirme Kaynag Uygulama Teknigi

Bu birlestirme bir kenar ile bir yiizeyin birbirine kaynatilmasidir. Yama kaynagi
olarak da adlandirilan bindirme kaynagi, birlestireceginiz ig parcalarinin kenar kisimlarinda
yeterli mesafe varsa uygulanir. Bindirme mesafesi en az par¢a kalinligindan 12 mm fazla
olmalidir (S+12 mm). ilave tel kullamlarak kaynak dikisi ¢ekilmelidir. Uflecin konumu
yiizeye 80° lik kaynak konumu, saga 60°-70° egimle olmalidir. Ek teli gidis yoni
dogrultusunda bize 30°-40° a1 ile tutulmalidir.

A M

Kaynak yénd

8?%' \Njoﬂ
N g
Sekil 5.1: Bindirme Kaynag
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar

Oneriler

» Yanict ve yakici gazlart kullanima
hazir hale getiriniz.

Asetilen  gazim1  tiipten  aliyorsaniz,
kullanim basincinmi (0,5 —1) bar’a, oksijen
tiipiiniin  kullanim basincin1 2,5 bar’a
ayarlayiniz.

> Is pargasina uygun iifleg seciniz.

Tablo 5’ den yararlaniniz.

> Is pargalarrm kaynaga hazir hale

1 mm kalnhgnda ve 100x100 mm
abadinda celik malzemeyi temin ederek iki

S esit arcaya ayrilacak sekilde
getiriniz. markalayparaky kollu ymakasta kesiniz.
Yiizeylerini  temizleyerek  markalama
islemini tamamlayiniz.
> Is parcasina uygun ilave tel
belirleyiniz. » Tablo 8’den yararlaniniz..
; Kaynak alevini hazirlayiniz. > Normal alev hazirlaymiz.
» Temrinlik  pargalart  birbiri  iizerine
bindirerek puntalaymiz. Punta sonrasinda
> Is parcalari1  her iki uctan meydana  gelen  sekil  degisikligini
puntalayiniz. dogrultma pleytinde giderin. Puntalanin

tutup tutmadigini kontrol edin. Tutmadrysa
puntalama iglemini kontrol edin.

> Ufleg ve ilave tele yeterli aciyl
veriniz.

Kaynaga bagladiginiz zaman ki agimizi,
dogrultunuzu ve hizimzi degistirmeden
kaynagi tamamlaymiz. ilave tele 30°,
iiflece 60° ac1 veriniz. flave tel ve iiflec
70° kendinize dogru egim veriniz.

» Dikis ¢ekiniz.

Ilave teli kaynak banyosuna daldirma
cikarma hareketini saglayimniz.

> Ufle¢ ucunu sogutarak temizleyiniz.

Her kaynak dikiginden sonra bu islemi
tekrarlayiniz.

> Is  parcasinda  meydana
carpilmayi gideriniz.

gelen

Pleyt lizerinde dogrultunuz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

Kaynak alevinden elde edilen maksimum sicaklik ka¢ derecedir.?
A) 600°C B) 1200°C C)2500°  D)3100°C

Oksijen hangi maddeden tiretilmektedir?
A) Azot B)Hava  C)Karbon D) Su

Bindirme kaynaginin diger ismi hangisidir?
A) T Kaynagi B)Kose Kaynagi
C) Yama Kaynagi D) Kiit Ek Kaynag1

Bindirme kaynaginda iifle¢ ile kaynak dikisi arasinda kag derecelik ac1 olmalidir?
A) (80-90)° B) (70-80)° C) (60-70)° D) (30-40)°

Asagidakilerden hangisi kaynak esnasinda alevin kazana veya tiipe gitmesini
engelleyen aractir?

A) Ufleg B) Sulu giivenlik  C) Hortum D) Manometre

Asagidakilerden hangisi yiiksek basingli gazlari kullanim basincina doniistiiriir?

A) Valfler B) Sulu giivenlikler C) Manometreler D) Tiipler

Asagidakilerden hangisi yanic1 ve yakici gazlart kullanim yerlerine gotiirmemize

yarar?

A) Valfler B) Sulu giivenlikler C) Manometreler D) Tiipler

Asagidakilerden hangisi tiipleri agip kapamaya yarayan araglardir?
A) Valfler B) Sulu giivenlikler C) Manometreler D) Tiipler
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OGRENME FAALIYETI-6

( AMAC )

Oksi-gaz kaynaginda kose kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomobil alaniyla ilgili oksi-gaz kaynagi yapilan isletmeye giderek yatayda kdse kaynak
dikis iglemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek sununuz.

6.0KSI-GAZ KAYNAGINDA KOSE

KAYNAGI
6.1. Kose Kaynagi Uygulama Teknikleri

Koselerin kaynatilmasi kenar uzunluguna gore daha ¢ok dikkat ister. Koselerdeki
kenar ylizey genisligi az oldugu igin ergime ortami kisa zamanda olusur. Kaynakg¢inin
ergime kiitlesini kontrol edebilmesi i¢in iifleci hareket ettirmesi gerekir. Bu hareket saga sola
kiigiik kavisler bigiminde olmalidir. D1s kdse kaynagi telli ve telsiz olarak i¢ kose kaynagi ise
telli yapilmalidir.

Kaynak Teli

(sTe] 70
—_—

Saglam
Puntalar

Sekil 6.1: Kose Kaynag:
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar: Oneriler
» Asetilen gazimi tlipten aliyorsaniz kullanim
Yanict  ve  yakict  gazlarn , .. e e
S basincim1 (0,5 —1) bar’a, oksijen tiipiiniin
kullanima hazir hale getiriniz. R
kullanim basincini 2,5 bar’a ayarlaymiz.
Is par¢asina uygun iifleg seciniz. | » Tablo 8’den yararlaniniz..
» 1 mm kalinliginda ve 100x100 mm abadinda
. o ¢elik malzemeyi temin ederek iki esit parcaya
s pqrgalarlnl kaynaga hazir hale ayrilacak sekilde markalayarak, kollu makasta
getiriiz. .. .. .. .
kesiniz.. Ylizeylerini temizleyerek markalama
islemini tamamlayiniz.
Is pargasina - uygun ilave tel » Tablo 8’den yararlaniniz..
seciniz.
Kaynak alevini hazirlaymniz. » Normal alev hazirlayiniz.
» Temrinlik parcalar1 birbiri {izerine bindirerek
Is parcalarini her iki ugtan pun‘talayvlpl‘z ) -ljl.m'ta 50 nrasinda me.ydana-gel'e n
untalayimiz sekil degisikligini dogrultma pleytinde glder%n.
p ’ Puntalanin tutup tutmadigim1 kontrol edin.
Tutmadi ise puntalama iglemini yineleyiniz.
» Kaynaga  bagladigimiz = zamanki  agmizi,
- . . dogrultunuzu ve hiziniz1 degistirmeden kaynagi
ge?iifizve ilave tele yeterli a1 tamamlaylmz. Ilave tele 30°, iiflece 60° aci
’ veriniz. Ilave tel ve {ifleci 70° kendinize dogru
egim veriniz.
> Dis kose kaynagimi telsiz ve telli ¢ekiniz. ilave
Dis ve i¢ kise kaynagi ¢ekiniz. teli kaynak banyosuna daldirma ¢ikarma
hareketini saglayiniz
ic kése kavnad: cekiniz » Telli dikis ¢ekiniz. Her kaynak dikisinden sonra
¢ KOS Kaynagl ¢ ) bu islemin tekrarlanmasi gerekmektedir.
Uﬂep | ueund sogutarak » Her kaynak dikisinden sonra tekrarlayiniz.
temizleyiniz.
Is parcasinda meydana - gelen » Pleyt iizerinde dogrultunuz

carpilmay1 gideriniz.
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(C)LCME VE DEGERLENDIRME )

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

1. Asetilen gazinin basinci serbest ortamda kag bara getirildiginde bilesenlerinde ayrigma
olusarak patlama meydana gelir?
A)S5 B)10 C) 15 D) 2,5
2 Ufleg ucu hangi malzemeden yapilmislardir?
A) Bakir B)Kalay C)Piring D) Kursun
3 Dis kose dikis uzunlugu 100 mm olan is pargast ortalama ne kadar zamanda bitirilir?
(Kaynatilacak gere¢ kalinligi 1 mm).
A) 10 sn. B)30sn. C)1dk. D) 1,5 dk.
4. Oksijen kaynaginda iiflece verilecek a¢1 ortalama kag derece olmalidir?
A) 30°-40° B) 40°-50° C) 60°-70° D) 80°-90°

5. D1s kose kaynaginda iifleg ile kaynak dikisi arasinda kag derecelik ag1 vardir?
A) (80-90)° B) (70-80)° C) (60-70)° D) (30-40)°

6. Dis kose kaynaginda iifleg ile ilave tel arasinda yaklagik kag¢ derecelik ac1 saglanir?
A) 40°-60 B) 60°-70 C)90°-80 D) 120°-150

7. 90° lik i¢ kose kaynaginda lifleg ile yataydaki parca arasinda yaklasik kag derecelik ag1
birakilmalidir.?

A) 45° B) 60° C) 90° D) 120°
8. Kalinlig1 1,5 mm olan is pargasi ka¢ numarali iiflegle kaynatilir?
A)l B)2 O3 D)4
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve aragtirma c¢aligmalari sonunda kazandigmiz bilgileri asagidaki
sorular1 cevaplayarak degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorular1 tekrarlayarak modiil
degerlendirme faaliyetine gegebilirsiniz.

1. Demir ve sementitin olusturdugu bilesik asagidakilerden hangisidir?

A) Piring B) Bronz C) Celik D) Lehim
2. Karpit yurdumuzda hangi bolgeden iiretilmektedir?

A) Trabzon B) Izmir C) Ankara D) Antalya
3. Oksijen hortumu hangi renktir?

A) Mavi B) Kirmizi C) Turuncu D) San

4. Asagidakilerden hangisi gaz kontroliinii yaptigimiz aragtir?
A) Anahtar B) Hortumlar C) Manometre D) Valf

5. Asagidakilerin hangisi asetilen tiipiiniin icinde bulunmaz?

A) Pordz B) Aseton C) Asetilen D) Oksijen
6. Asagidakilerden hangisi asetilendir?

A) H,O B) CaC, C) CH, D) Ca(OH),
7. Asetilen ve oksijen tiipleri kag y1l arayla muayene edilirler?

A)l B)S5 C) 10 D) 20
8. Ufleg ile tel arasinda yaklasik kag derecelik ag1 saglanir?

A) 45° B) 60° C) 90° D) 120°

9. Asagidakilerden hangisi oksijen kaynak gozliigiiniin gorevi degildir?
A) Kaynak banyosunu net gérmek
B) Gozlimiizii ¢apaklardan korumak

C) Ultraviyole 1smlardan gézlimiizii korumak

D) Higbiri
10. Asagidakilerden hangisi is parcasini kaynaga hazirlamada kullanilmaz?
A) Cizecek B) Celik cetvel ~ C) Zimpara D) Asetilen
11. Ufleg hangi malzemeden yapilmustir?
A) Bakir-¢inko B) Kalay-kursun
C) Demir-sementit D) Piring-bakir
12. Asagidakilerden hangisi basing kaynag: degildir?
A) Siirtiinme kaynagi B) Patlama kaynag1
C) Alin kaynagi D) Oksi-gaz kaynagi
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi 1 CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 A
4 A
5 A
6 B
7 D
8 C

OGRENME FAALIYETIi 2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 3 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 4 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi 5 CEVAP ANAHTARI

0|2 [Un | |19 =
i=llell=- el

OGRENME FAALIYETi 6 CEVAP ANAHTARI

0|1 [ | | |19 =
alF|ana|=|»|o

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 A
4 C
5 D
6 C
7 B
8 C
9 C
10 D
11 D
12 D

DEGERLENDIRME

Sevgili  Ogrenciler faaliyetlerde kendi kendinizi degerlendirdiniz. Modiil
degerlendirmesinde ise test sorularini ¢dzecek ve biitiin faaliyetleri kapsayacak sekilde bir is
yapacaksmiz. Isi yapmada gdstereceginiz performansa gore modiilii basarip basarmadiginiza
siz, arkadaslarimiz veya Ogretmeniniz karar verecektir. Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz
becerileri asagidaki tablo dogrultusunda dl¢iiniiz.
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BECERI, TAVIR, TUTUM VE DAVRANIS OLCME

DERECELENDIRME
EVET HAYIR

GERCEKLESMESiIi GEREKEN DAVRANISLAR

Oksi-Gaz kaynaginda kullanilan gereglerin isimlerini
dogru olarak ifade edebilme
Manometreleri ayarlayabilmek

Is pargasini kaynaga hazir hale getirmek

Tyi bir kaynak dikis yiiksekligi saglamak

Iyi bir kaynak genisligi saglamak

Kaynak baglangicinda ve bitisinde hatasiz dikis ¢ekebilmek

Is pargasin1 delmeden kaynak dikisi gekmek

Kaynak dikisinde oksitlenme olusturmamak

Is parcasinda sizdirmazlik saglayabilmek

Saglam kaynak dikisi ¢ekebilmek

Is parcasini 6lgiilerinde bitirebilmek

Eger evetleriniz hayirlardan fazla ise modiili basariyla tamamladiniz demektir. Yeni
modiile gegebilirsiniz. Aldiginiz hayirlar fazla ise modiil degerlendirmede yaptiginiz faaliyeti
tekrar ediniz.

DIKKAT!

Modiiliin yani sira, farkli kaynak yayinlarda ve internet ortaminda ilgili sitelerde motorlu
tasitlar uygulanan oksi gaz kaynagi hakkinda merak ettiginiz konularla ilgili daha ayrintil

bilgiler bulabilirsiniz.
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