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ACIKLAMALAR

KOD 521M M | 265
ALAN Metallrji
DAL/MESLEK Dokiim
MODULUN ADI Kaynak yapma

MODULUN TANIMI

Bu modul, mekanik islemlerde kaynak yapma bilgilerini
iceren 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Teknigine uygun kaynak yapabilmek
Genel Amag
Teknigine uygun olarak elektrik ark kaynagi, oksijen
MODUL UN AMACI kaynagi ile kesme yapabileceksiniz.

Amaclar
1. Ark kaynag: yapabileceksiniz.
2. Oksi-asetilen kaynag: ile kesme yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: D6kim ve metal isleri atblyes
Donamim: Ark kaynak makinesi, elektrot, kaynak edilecek
parcalar, kaynakci gekici, kaynak maskesi, oksi-asetilen

DONANIMLARI kaynak postasi, kaynak yardimci elemanlari, ilave tel,
kesme Ufleci ve takimlar
Modul iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanls testi, bosluk doldurmavb.) kullanarak

modul uygulamalar: ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIiRiS

Sevgili Ogrendi,

Zanaatkar olmay: dusiinen fertler olarak ¢alismalarimiz esnasinda ihtiyag duydugumuz
diger dallara ait becerilerin ihtiyacimiz oldugu kadarim yapabilecek durumda olmamiz
calisma verimimizi artiracaktir. Kazandigimiz bu beceriler, glinimiz kosullarinda is bulma
imkanlarimizin artmasim da saglayabilir.

Derece tamiri, maga iskeleti yapma, dokiim parcalardaki hatali1 kisimlarin onarilmasi,
celik dokim parcalarin yolluk ve besleyicilerinin kesilmesini bu modilde kazanacaginiz
bilgi ve beceriler yardimiyla yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Elektrik ark kaynak makinesinde kaynak yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevre kuruluslardaki kaynak yapan isletmelerde elektrik ark kaynag: ile dikis
cekmede kullamlan makine, takim, arag gereg ve cihazlarin kaynaga hazirlans
asamalarini inceleyiniz.

> Elde ettiginiz bilgileri bir rapor hdlinde hazirlayinz.

1. ELEKTRIK ARK KAYNAGI
1.1. Ark Kaynagim Tamma

Metalik malzemeyi 1s1, basing ya da her ikisini birden kullanarak ayni cinsten ve
ergime aralig1 ayn ya da yaklasik bir gerec katarak veya katmadan yapilan birlestirmeye
metal kaynag adi verilir.

S6z konusu iki par¢anin birlestiriimesinde ilave bir gereg kullaniliyorsa bu gerece
ilave metal yadaek kaynak teli adi verilir.

1.2. Kaynak Makines Cesitleri
Kaynak makinesi cesitlerini bileceksiniz.
1.2.1. Dinamolu (Jeneratorlt) Ark Kaynak makines

Bu gruba giren kaynak makineleri, bir kuvvet makines tarafindan harekete gegirilerek
kaynak icin gerekli elektik akimunt Uretir.

Kaynak jenerattrlerinde akim Ureteci goérevini dinamo yerine getirir. Dinamo,
harekete gecirilir. Bu islem, elektrik ya da icten yanmali motor ile yapilir. Harekete gecme
sonunda dinamo rotoru, manyetik alanda doner, bunun sonucunda da el ektrik akim Gretilmis
olur. Uretilen elektrik enerjisi, rotor milindeki kolektorden iki adet komir firca araciligr ile
cekilir ve kaynak kablolar1 yardimi ile kullanma yerine gonderilir.

Ozellikle santiye calismalarinda elektrik enerjisini de kendilerinin tretmesinin yaninda
dogru akim kullanmamn bittun tstinliklerine sahiptir. Ayrica 0zel kaynaklarin ve demir
olmayan metallerin kaynaginda da dogru akim saglamasi sebebi ile basarili bir sekilde
kullanlir.



Reamll D‘ixnérxr;ol/l](jen‘ératorlu’) ak kaynak makinesi -
1.2.2. Transformatorli Ark Kaynak Makineleri

Alternatif akim veren kaynak makinelerine transformatdr veya kisa adiyla kaynak
trafosu adh verilmektedir. Alternatif akimi dogru akima gevirme gibi 6zellikleri yoktur.

Resim 1.2: Transformatorli ark kaynak makineleri

1.2.3. Redresorli Ark Kaynak M akinesi

Elektrik sebekesinde bulunan akimin tird, alternatif akimdir. Redresorler, alternatif
akimi dogru akima cevirir (Ressim 1.4). Bu yonleri ile jeneratorlere benzetilir. Ancak
jeneratérler gibi dairesel hareket yapan organlari olmadigi icin sessiz calisir ve jeneratorlere
nazaran daha az masrafl1 makinelerdir. Yalin olarak bir redresor iki ana kissmdan meydana
gelir. Birinci kisim, bir transformatdrden olusur. Redresor Uzerinde bulunan transformatér,
sebekeden ainan akimin kaynak yapilabilecek degerlere donustirtlebilmesi  goérevini
uslenmistir. Yani elektrik akimunin gerilimini distrtp siddetini artirir. Redresorin ikinci

orgam olan redresdr (dogrultmag) ise elde edilen bu kaynak akimini dogru akima gevirme
gorevini Ustlenmistir.



Resim 1.3: Redresorli ark kaynak makinesi

1. 3. Elektrik Ark Kaynak Postasi
1.3.1. Kablolar

Kaynak kablolar1, kaynak makinelerinde Uretilen akinu kaynak pensi ve kaynak
sasesine aktarmada kullanilan bakir sargili, Uzeri plastik malzeme ile kaplanmis kablolardir.
Kaynak kablolarinin kalinligi, kaynak makinesinden alinan akimin siddetine gore secilir.

1.3.2. Pender

Kaynak icin gerekli olan arkin olusabilmesi; elektrik akiminin elektroda, oradan dais
pargasina iletilmesini gerektirir. Makinelerin Urettigi kaynak akim, kaynak kablolart
aracihgr ile elektroda iletilir. Uretilen elektrik akimimn kaynak elektroduna iletilmesi,
buradan da is parcasina yonlendirilmesi kaynak isleminin ana prensibini olusturur. Gerek
elektrodun kavranmasi gerekse kaynak dikisinin istenilen sekilde bicimlendirilebilmesi igin
kaynak pensi ach verilen aparatlaraihtiyag vardir (Resim 1.4).
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Resim 1.4: Kaynak pénsi

1.3.3.Toprak Baglantis (Sase)

Kaynak elektrodunun ark olusturmasi ve kaynak makinesinden alinan akimun diger
ucunu kaynak yerine birlestirmek igin kullamilan baglantiya kaynak sasesi denir. Kaynak
yerine veya kaynak masasina baglanmasi i¢in degisik saseler mevcuttur (Resim 1.5).

(%]



Degisik is parcalarinin kaynak edilmesi sirasinda, ¢ogu kez sasenin yerinin degismes
gerektiginden, sasenin portatif bir diizenekte olmasi tercih edilmektedir. Y er degismesi kolay
bir sase aparat1 da ya miknatisli veyaiskence tiriinde ol abilir.

Sasenin is parcasina direkt olarak baglanma geregi vardir. Kesinlikle bir metal
kullanilarak, sasenin iletim yapmasinaizin verilmemelidir.
7]

Resim 1.5: Sasdler
1.3.4 Maskeler

Gozlerin zararli 1sinlardan korunmasi icin kaynak arkina renkli koruyucu 06zel
camlarla bakilmasi zorunludur. Kaynak sirasinda sicramalarin cama zarar vermemesi ve
kirnlmalarim engellemek icin camlar, iki adi cam arasina konularak maskeye takilir (Resim
1.6).

Camlarin korunmasi ve kullamlmasinin kolaylastiriimasi icin maske adi verilen
kaynak temel elemanlarinaihtiyag vardir. Koruyucu camlar ile gozleri korudugu gibi zararli
istnlarin kaynakginin yiiziinde olumsuz etkiler birakmasina da engel olan maskeler, 1sinlarin
ylz derisini yakmasini da 6nler; maskeler €l ya da kask tirinde olabilir.

Resim 1.6: Kaynak camlari

Ayrica puntalama veya ¢cok kisa ark gereken ve kaynak yerini gorerek yapilacak
kaynak isleri icin kaynak sirasinda solar hiicrelerden aldig: giic ile koyulasip diger
zamanlarda gorusU kolaylastiran 6zel kaynak camlar: da vardir (Ressm1.7).



Resim 1.7: Bas ve e maskéeleri
1.3.5. Arkin Baslatiimasi

Is parcas: ile eektrot arasina belirli bir mesafenin konarak elektron gegisinin
saglanmasina ark olusturma denir. Konan bu mesafedeki havanin elektron akisina uygun
olmasi gerekir. Yani ark olusmasi, elektrot ile is pargas: ve havamin ¢ok kisa stirede 1sinip
elektron iletiminin uygun héle gelerek elektrodun yakilmasi ile saglanr. Ark olusturma iki
yollayapilabilir.

»  Vurarak ark olusturma: Bu yontem, elektrodun is pargasina vurulmasidr.

Kaynak isleminin yapilacag: yerden yaklasik 5 mm uzaga elektrodun ucu ile
vurulur. Vurma siddeti, elektrot o6rtisinin kirilmasina neden olmayacak
bicimde olmalidir. Genelde bu tir ark olusturma daha cok kullamilmg (ara
verilmis) elektrotlarda uygulanir.

> Sirterek ark olusturma: Bu yontemde ise yine ilk etapta kaynak ile

kapatilacak alana elektrodun ucu surtllUr, aradaki havanin 1sinmast dolayisiyla
daarkin olusmasi saglanir.

Bu iki yontemin yapilisi, is pargasimin cinsine gore farklilik gosterebilir. Arkin
olusmasi i¢in eektrodun kisa bir slireicinde yakilmalidir.

1.3.6. Elektrotlar

Kaynak bolgesini doldurulmas: ve birlesimin saglanmas: icin ilave metal cubuga
ihtiyac vardir. Elektrik arkinin etkisiyle eriyen bu metal, ayni zamanda kaynak bolgesinin
mekanik ve kimyasal 6zelligine de etki eder. Elektrik arki olusturarak eriyen ve kaynak
bolgesini doldurarak birlesmeyi saglayan ilave metal cubuga elektr ot denir.

Elektrot gesitleri

> Komir elektrotlar

> Metal elektrotlar

e Ciplak elektrot
e Ortillii elektrot
e Ortiisiiz elektrot

Elektrodun anma c¢api, elektrot ¢ekirdeginin kesitine karsilik gelir ve piyasadan o ¢capa
gore anilir. Mutlaka elektrot capina uygun amper (1 mm icin 40 amper) kullanilmalidir.
Piyasada en ¢ok cap 2- 3,25 mm olan elektrotlar kullanilir. Ornek: 2mm (elektrot gapr) x 40
amper = 80 amper



1.4. Elektrik Diren¢ Kaynag

Basing ve kaynak akimi yardimiyla ilave metal kullanmadan meydana getirilen
kaynakl1 birlestirmeye direng kaynag denir.

Basing ve akim temel prensibiyle direng kaynagi olarak nokta, ain ve dikis kaynak
gesitleri endustride yaygin olarak kullanilmaktadir.

> Nokta kaynagi

Ozellikle kalinlig: fazla olmayan pargalarin seri Uretiminde sorunsuz olarak kaynakli
birlestirme yapilmasi, sac isleyen tim atdlyelerde kullaniimasina neden olmustur. Basarili
bir nokta kaynagimn gerceklestirilmesinde en dnemli etken temizliktir. Temizlikten kast
edilen ise hem elektrotlarin hem de kaynatilacak parcamin temizligidir. Elektrotlar sicakliktan
etkilenmemesi icin sogutma suyu ile sogutulur (Resim1.8)

Resim 1.8: Nokta Kaynak

»  Alin kaynag

Teme calisma prensibi nokta ve dikis kaynagi ile aynm olmakla beraber donammlar
bakimindan ayrilan bircok 6zelliklerinin olmasi, alin kaynaginin diger direnc kaynaklarindan
farkli olarak degerlendirilmesine neden olmaktadhr.

Alin kaynagimn asamalart sunlardir:

e Alin kaynaginda elektrot gorevini géren kaliplarais parcast baglanir.

o Parcaar, kaiplar araciligiyla birbirine yaklastirilir ve temas etmeleri
saglanir.

e Bu sirada iyi bir iletkenlige sahip elektrot araciligiyla parcalara kaynak
akim verilir.

e Kaynak akim sayesinde parcalar birlesme sicakligina getirilmis olur.

e Sicakligr yukselmis is parcalari, basing uygulamak amaciyla birbirlerine bir
miktar daha yaklastirilir ve bir daha sokilmeyecek sekilde kaynak islemi
gerceklestirilmis olur

> Dikis kaynag



Nokta kaynag: ile tum calisma prensipleri aym olmasina ragmen nokta ve dikis
kaynagini birbirinden ayiran Ozellikler elektrotlarin bicimi ve dikis kaynaginda kullanilan
elektrotlarin dairesel hareket edebilmesidir. Disk seklindeki dikis kaynak elektrotlarin ug
bicimleri, birlestirilecek is pargasimin niteligine gore degisir. Elektrotlardan biri dairesel
hareketlerini bir elektrik motorundan alir. Diger elektrot, avare olarak doner. Donen elektrot,
is parcasinin ilerlemesine de olanak tanmir. Ortaya cikan kaynak 1sistnin elektrotlar Gzerinde
olumsuz etkiler gbstermemesi icin sogutulmas: gerekir. Bunun icin makine Uzerinde bulunan
sogutma suyunu devridaim yapan sistemden yararlanilir. Parcalarin sikistirilmast hidrolik ya
dapnomatik devreler ile gergeklestirilir.



Elektrik ark kaynak makinesinde kaynak yapinmz.

islem basamaklari Oneriler
» Kaynak edilecek parcalar
hazirlayimz.
» Saseyi kaynatilacak parcaya

> Is onllguniza giyiniz.

» Kaynak kablolarin aginiz.
baglayiniz. » Parcakalinligina gore elektrot capin
» Elektrodu pense takiniz. Seginiz.
Kaynak makinesini calistirimiz. » Amper ayarin el ektrot capina gore
» Amper ayarin yapinz. yapinz.
‘ > Maskesiz calismayinz.

.
2 | @ - VOLTMETRE
oA 350 A

» Kaynak ¢ekici kullanmniz.

Parcalar1 puntalayiniz.

Puntamn curuflarint kirimz.
Puntalama islemini kontrol ediniz.
Puntaniz diizglinse kaynak yapiniz.

YV VY
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» Kaynak makinesini kapatiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is 6nlugtintizt giydiniz mi?

Kaynak edilecek par¢alart hazirladimz mi?

3. Elektrodu pense takip kaynak makinesini calistirarak amper ayari
yaptimz mi?

4. Parcgalar puntaladimz mi?

5. Punta clrufunu kirarak islemin diizgin olup olmadigimt kontrol
ettinizmi?

6. Kaynak yaptiniz mm?

Kaynak cirufunu temizlediniz mi?

8. Cevretemizligini yaptimz m?

N

~

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz

12



Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1 Alternatif akimi dogru akima geviren kaynak makines asagidakilerden hangisidir?
A) Dinamolu ark kaynak makinesi
B) Transformatorlt ark kaynak makinesi
C) Elektrik direnc kaynak makinesi
D) Redresorll ark kaynak makinesi

2. Kaynak yapim esnasinda zararli 1sinlarin gbze ve yuize zarar vermemesi icin
kullamlan eleman asagidakilerden hangisidir?
A) Pens
B) Kablo
C) Baret
D) Maske

3. Transformator tipi kaynak makineleri hangi tar akimi verir?
A) Dogru akim
B) Alternatif akim
C) Diz akim
D) ivmeli akim

4, Elektrik arki olusturarak eriyen ve kaynak bolgesini doldurularak birlesmeyi saglayan
cubuga ne denir?
A) Bakir tel
B) Demir cubuk
C) Elektrot
D) Kaynak teli

5. Kaynak elektrodunun ark olusturmasi ve kaynak makinesinden alinan akimin diger
ucunu kaynak yerine birlestirmek i¢in kullanilan baglant: asagidakilerden hangisidir?
A) Sase
B) Pens
C) lletken
D) Kaynak akimi

6. Is parcas ile elektrot arasina belirli bir mesafenin konarak elektron gegisinin
saglanmasi asagidakilerden hangisidir?
A) Puntalama
B) Dikis cekme
C) Cdiruf temizleme
D) Ark olusturma
13



7. Asagidakilerden hangis kaynak dikisi Uzerinde olusan ciruf ve bogluklari temizlemek
icin kullanilan aletlerden biridir?
A) Eldiven
B) Kaynak cekici
C) Te firca
D) Kaynak pensi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.

14



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Oksi-asetilen ile kesme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki celik dokimhanelerindeki yolluk ve besleyicilerin kesilmesini
gozlemleyerek bir rapor hazirlayimz, simfta arkadasl arinizla paylasimz.

2. OKSI-ASETILEN KAYNAGI

2.1. Tanim

Oksi-gaz kaynagi, yakici gaz olarak oksijenin yanici gazlarla meydana getirdigi
karisitmin Uflec ucunda yanmastyla olusan kaynak alevi ile yapilan bir ergitme kaynak
taridur.

2.2. Yama ve Y akic Gazlar

>  Asetilen (C2H2)

Kasiyum karpitin su ile temas ettirilmesi ile elde edilen asetilen, ¢urtk sarimsak gibi
kokan parlayici, ¢ok kolay tutusan parlak aevle yanan renksiz bir gazdir. Oksijenle

birlestiginde yaklasik 3500 °C sicaklik vermektedir. Asetilen tlpleri genellikle 40 U dir.

Depolanmirken dikisli veya dikissiz tupler kullanilir. Asetilen tip renkleri saridir.
Asetilen, tiplere doldurulurken aseton kullanilir.

> Propan (C3H8)

Petrolin damitilmas: ile elde edilir. Piyasada LPG (Likit Petrol Gazi) olarak da
adlandirilan bu gaz, hidrojen ve karbon elementlerinden olusan yanici ve parlayict bir gazdir.
Depolanirken dikisli 45 kg’ lik tipler kullanilir. Tap renkleri gri, kalkan kisimlari kirmizichr.
Maliyetin asetilenden az olmasi propan gazinin kullanimini artirmustir.

15



>  Oksijen (Oy)

Havanin %21'ini olusturan saglik ve sanayi sektorinde sik kullanilan renksiz ve
kokusuz bir gazdir. Oksijen, daha ¢ok havanin sivilastirilmast ve ayristirilmas: yontemi ile
elde edilir. Oksijen, dikissiz tiplerde depolanir. Kesmede kullamlan gazin saf ve rutubetsiz
olmasina dikkat edilir.

Resim 2.1:

2.3. Asetilen Tupleri

Asetilen tUpleri dikissiz veya kaynakli Uretilir. Asetilen, 6zelligi nedeniyle tiplere
yamz bagina doldurulmaz. Bu nedenle tUpiin icine asetilen emici gbzenekli maddeler
doldurulur. Asetilen, aseton veya akol icinde ¢ok iyi ¢ozllme yetenegine sahiptir. Boylece
tupteki gozenekli maddenin icine tupin 1/3'G kadar aseton doldurulur. Asetilen, serbest
olarak 2,5 atm’'nin Uzerinde sikistirilmaz. Fakat aseton ile ¢ozilmis asetilenin sikistirllma
basinci 20 atmosfere ulasabilir. Asetilen tlplerinin rengi saridir (Resim 2.1).

2.4. Oksijen Tupleri

Oksi-gaz kaynaginda yamci olarak degisik gazlarin kullamnmu mimkandir. Ancak
yakici gaz olarak sadece oksijen gazi kullamlir. Kaynak isleminin ath da buradan
gelmektedir.

Tupler 150-200 atm. basincindaki oksijenin depolanmasini, tasinmasim ve kaynak
sirasinda kullanmimasim saglayan Ust ve at kismi kapali kaplardir. Y apimlarinda kaynakli
birlestirmeler kullamimaz. Y Giksek dayanimli celiklerden Uretilir.

Tuplerin agirliklar 65-75 kg arasinda degismektedir. Tuplerin tst kisimlart daraltma
suretiyle yapilir. Bu kisma konik disli vida agilir. Bu disli kisma basingli gaz ¢ikisin
saglayan valfler takilir. Oksijen tUpleri mavi renkte boyanir (Resim 2.2).
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Resim 2.2:
2.5. Manometre (Basing Dusur Giciiler)

Manometreler tiplerdeki yiksek gaz basincim kullanma basincina distren ayarlama
elamanlandir. Bir manometre Uzerinde iki adet basing gostergesi vardir. Bunlardan tipe
yakin olam tup igindeki basinci, digeri ise kullanma basincim gosterir. Dusuriculer dogrudan
tuplere baglamr. Dusuructler iki onemli gorevi yerini getirmektedir.

> Y Uksek basinca dayanmak,
> Y Uksek basinci istenilen (1-6 atm.) kullanim basincina distrmektir.

Tiip icindeki basing degistigi halde calisma basinct hic degismez. Ornegin; oksijen
tUpuinde bulunan 150 atm.basing, 1,5-3 atm.lik kullanma basincina digtrtlir (Resim 2.3,4).
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2.6. Uflecler

Uflegler, yakici gaz ile yamci gazlarin homojen olarak karistigi ve yanmanin meydana
geldigi elamanlardir (Resim 2.5).

Gazlarin karisitmi ve alev olustur mateknigine gore Uflecler ikiye ayrilir.

> Kaynak Uflecleri
> Kesme Uflecleri

-

!

||;|I|
ﬁ‘ﬁ
||%

|
|

Kesme Ufleci Cantatip Ufleg
Resim 2.5: Uflegler

2.7. Hortumlar

Oksijen ve yanmici gazlarin Uflece iletimini saglayan, bukulebilen, kauguk tird lastik
ileticilere gaz hortumu denir.

Oksijen hortumlarinin rengi mavi (Resm 2.6), asetilen hortumlarimin rengi ise
kirmizichr (Resim 2.7). Hortumlarin iginden basingli gaz gectiginden kesitlerinde iplik tdrd
malzeme bulunur. Bunlarabezli hortumlar denir.

Resim 2.6: Oksijen hortumu Resm 2.7: Asetilen hortumu
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Resim 2.8: Kaynakei Gozl aga
Oksi-gaz kaynaginda, elektrik ark kaynaginda oldugu gibi ark ve yuksek isiklar
olusmaz. Dolayisiyla gozler de asin 1sikla karsilasmaz. Ancak bu kaynak isleminin ¢iplak
gozle yapilabilecegi anlamna gelmez. Kaynak, oksi-gaz kaynagi igin gelistirilmis
gozlUklerleizlenmelidir (Resim 2.8).

2.9. Kaynak Masasi

Oksi-gaz kaynaginda kullanilan masalar, 1si iletimine engel olan ates tuglaariyla veya
parca konulmasina uygun ¢elik malzemel erden yapilmistir (Resim 2.9).

Resim 2.9: Kayhék masast

2.10. Alev Cesitleri
Alev gesitleri sunlardir:
> Karbonlayici alev (Asetileni fazla alev)

Asetilen miktarinin oksijen miktarina gore fazla oldugu aev turtdir. Dékme demir,
a Uminyum ve alasimlari, nikelli alasimlar, monel, kromlu karbonlu krom karbir ve yiksek
karbonlu gelikler bu aev ile kaynatilir.

»  Okgdtleyici alev (Oksijeni fazla alev)

Oksijen miktarinin asetilen miktarina gore fazla oldugu alev turudir. Pring ve
yapisinda gimus bulunan piringlerin kaynaginda ayrica taviama, dogrultma ve sertlestirme
islerinde kullanlir.

> Normal alev

Asetilen ile oksijen miktarinin esit oldugu alev turtdur. Bakir, bronz, kursun, ginko ve
celikler bu aev ile kaynatilir.
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Sekil 2.1: Kaynak alevi cesitleri
2.11. Kaynak Telleri ve Tozlar

Oksi-gaz kaynaginda ciplak kaynak telleri kullamlir. Kaynak teli, is parcasinin
ozelliklerine en yakin degerlerde olmalidir.

Kaynak tozu: Kaynak tozunun kaynagi yapilacak gerecin ¢zelligine uygun, ergime
derecesi ile 6zgul agirliginin kaynak yapilacak gerecten diistik ve yayilabilir 6zellikte olmast
gerekir. Her alasim icin farkli kaynak tozu kullanma geregi bu nedenle ortaya cikar.
Ozellikle piring alasimlarinda boraks-borik asit bilesimine sahip kaynak tozlar: kullanlir.

2.12. Oksi-Asetilen ile Kesme Teknigi

Kesme islemini gergeklestirebilmek icin kesme Uflecini yakip alev ayarim yapmak
gerekir. Bu islem yapildiktan sonra asagidaki kurallara uyulur.

>  Onisitma

Aksi bdirtilmedigi stirece kesme islemine parcamn dis kismindan baglanir. Parcanin
bu kismina 6n 1sitma islemi uygulanarak yanma sicakligina kadar tavlanmasi saglanir. Bu
esnada Ufleg is parcasina 90 derece a1 ile tutulur. Bu ag1, kesme sonuna kadar sabit tutularak
dik yUzey elde edilmesi saglanir

> Basincli oksijene yol verme

Kesme isleminin parcanin kenarindan baslamasi, kesme noktasinin kisa siire icinde
yanma sicakligina ulasmasina neden olur. Is parcasinin rengine bakilip kesmenin baslama
sicakligina ulasip ulasmadigr anlasilabilir. Kesilecek parcamn yanma sicakligina geldiginden
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emin olunduktan sonra oksijene yol verilir. Parganin yanma 1sisi ve 1sinan kismin oksijenle
temasi kesmenin baglamasi icin yeterlidir.

> Kesme yonu

Gerecin tavlanmast sonucu kesme alam parlak kirmizi renge donisir. Oksijene yol
verip kesme basladiginda Ufleg ileriye dogru hareket ettirilir.

Kesme dogru yapiliyorsa uflec herhangi bir genislik hareketine meydan vermeden
kesme yoninde ilerletilir.

Kesmenin durmasi halinde kesmeye yeniden baglayabilme: Kesmeislemi belli bir
hizda ve alevde yapilir. Bunlar yerine gemediginde kesmeislemi durur.

Alev ayarinin dogru yapilmamasi, parganin yanma sicakligina kadar tavlanmamasina
neden olur. Gereginden fazla hizda yapilan kesme de parcanin tavlanmasi icin gereken sreyi
olumsuz etkileyerek kesmenin durmasina neden olabilir. Her nedenle olursa olsun kesme
durdugunda kesmeye ayni yerden baslanmaz. Genelde kesmenin durdugu yerden 10 mm
geriye gidilerek yanma sicakligina kadar taviama yapilip oksijene yol vererek kesmeye
devam edilir. Kesme baslangic noktasi olarak parca kenarimin secilmesi ile parca
deformasyonlar: ve parca sarfiyatlar: onlenir.

Gerektiginde dikis baslangici icin delik agma: Bazi is parcalarinin yapisi, kenarindan
kesilmesine engel olabilir. Is parcasisin ortasimn bosaltilmast veya degisik bicimlerde
kesimler yapilmasi, kesmeye parcanin ortasindan baslanmasini gerekli kilabilir. Bu durumda
tavlamamin kolaylasmasi, kesme baglangicinda olusan ciirufun uzaklastirilmasi igin parcaya
delik acilabilir. Delik, matkapla acilacag: gibi Uflecle de agilabilir. Delik agildiktan sonra
tavlamave kesme islemine gecilir.

2.13. Kaynak Makinelerinin Bakim

> Kaynak yapiminda kullanilan bek ucunda ciruf birikebilir. Bu clrufu, ¢ok hafif
sekilde tahta lizerine siirerek temizleyiniz.

> Bekler, sert ylzeyli masa Uzerine veya yere konulmamalidir. Clnkd bekin bakir
ucu zarar gorebilir.

> Uzun zaman kullanilmayan bekler, sokilerek kutularina yerlestirilmelidir.

> Calisilacak bir bekin hortum ile baglanti yerinin siki bir sekilde baglanmp
baglanmadig: kontrol edilmeli, gevseme halinde sikistirilmalidhr.

> Oksijen ve asetilen musluklar: sik sik kontrol edilmeli, arizali olanlar onarilmal:
veyayenileri ile degistirilmelidir.

> Herhangi bir yerden veya musluktan kagan gazin tutusmasinda telasa
kapilmadan derh@l gaz girisi kapatilmalidir. Buna ragmen yanma devam ederse
azotlu sdndirme aletiyle yanma énlenmelidir.

»  AsetilentUpleri, atesten ve glinesten 6zenle korunmalidhr.

»  TUp Uzerindeki manometrelerin iyi calisip calismadigi kontrol edilmeli,

gerektiginde onarilmalidir.
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Kullanilmayan hortumlar, dizgin sekilde toplanmali ve dagilmamasi igin
Onlem alinmalidir.

Kaynak makinelerinin elektrik fisleri, kablolari, saterleri, pens ve sasdleri sik
stk kontrol edilmeli. Kirilmis, yipranmis ve zedelenmis olanlar yenileri ile
degistirilmelidir.

Kaynak eektrot ve telleri kuru odalarda cins ve 6zelliklerine gore saklanmali,
gerekli temizlikleri yapilmalidir.

Kaynak tozlari, havadan ve havamn neminden oksijen alarak bilesimlerinin
bozulmamasi i¢in teneke kutu veya kavanozlarda korunmalidhir.
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Oksi-asetilen ile kesme yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kesme uflecini kullanilacak gaza gore segip
takimz.
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» Parcakalinligina gore ¢alisma basincin
ayarlayiniz. Gaz kagagini tespit ettiginiz an,

calismayi durdurunuz.

Vanalar1 temiz elle aginmz.

Alevi arkadagl ariniza tutmayinz.

Hortumlar: alevden ve sicak is

parcasindan koruyunuz.

Sicak is parcasin €lle tutmayiniz.

Kivilcim sigramamasi i¢in 6nlem

alimz.
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> Uflecin ucunda 6nce oksijen vererek alev
olusturunuz.
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» Alev ayarin ve kontrol ini yapiniz.
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» Kesme baglangi¢ noktasin tavlatarak kesmeyi
ba@latlnl.

» Kegtiginiz ylzeyi temizleyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is 6nlugtintizt giydiniz mi?
Kesme Ufleci taktimz nm?
Kesme basincinm ayarladimz nmi?
Once oksijen sonra asetilen vererek alev olusturdunuz mu?
Kesme aevini kontrol ettiniz mi?
Kesme baslangi¢ noktasin tavladimz mi?
Kesmeislemini diizglin yaptimz mi?
Kestiginiz ylzeyi temizlediniz mi?
Cevretemizligini yaptimz ni?

O N[OOI WI NP

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1 Asetilen gaz1 asagidakilerden hangisinden elde edilir?
A) Kalsiyum karpitten
B) Karbondan
C) Sonmemis kiregten
D) Kémirden

2. Tlpteki ylksek gaz basincimni kullanma basincina distren ayarlama  elemant
asagidakilerden hangisidir?
A) Ufleg B) Kelepce C) Kaynak masasi D) Manometre

3. Yanci ve yakici gazlarin karistigi, yanmamn meydana geldigi eleman asagidakilerden
hangisidir?
A) Hortum B) Ufleg C) Tup D) Kaynak masasi

4, Asetilen gazi hortumu asagidakilerden hangi renktedir?
A) Yesil
B) Mavi
C) Kirmizi
D) Siyah

5. Oksijen gazi hortumu asagidakilerden hangi renktedir?
A) Yesil
B) Mavi
C) Kirmizi
D) Siyah

6. Asetilen miktar: oksijen miktarina gore fazla olursa ne tir alev meydana gelir?
A) Oksitleyici dev  B) Normal alev C) Karbonlayict lev D) Yanmaolmaz.

7. Oksijenle kesmede yakici olarak asagidakilerden hangi gaz kullamlir?
A) Asetilen B) Propan  C) Oksijen D) Bitan

8. Kesme aev ayar1 yapilirken 6nce hangi gaz valfi agilir?
A) Oksijen B) Asetilen  C) Propan D) Bitan

0. Asagidakilerden hangisi kesmede kullanilan oksi-gaz takimlarindan degildir?
A)Kesmeifleci B)Gaz hortumlart C)Kaynatma Ufleci D)Tupler
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10.

11.

Oksijenle kesmede ¢alisma basinci asagidakilerden hangisine gore ayarlanr?
A) Parcakainlhiginagore B) Tuplerin doluluguna gore
C) Hortumlarin uzunluguna gore D) Kesilecek parga sayisina gore

Oksijenle kesme yapilirken gaz kagagi oldugu anlasildiginda asagidakilerden hangi
hareketi yapmak dogru olur?

A) Kesmeye devam etmek

B) Gaz kagagin fazla dGnemsememek

C) Kesmeislemi bittikten sonra 6énlem almak

D) Ufleci hemen kapatip sorunu gidermek

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru “Modul Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modul kapsaminda asagida listelenen davramglardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayrr
Is 6nliguniizi giydiniz mi?
Kaynak edilecek parcalar: hazirladimz mi?
Elektrodu pense takip kaynak makinesini calistirarak amper
ayar yaptimz m?
Kaynak yaptimz mi?
Kaynak curufunu temizlediniz mi?
Kesilecek parcayr hazirladiniz mi?
Oksi - asetilen kaynak ve avadanliklarini hazirladiniz mi?
Kesmeislemini diizglin yaptimz mi?
Kestiginiz ylzeyi temizlediniz mi?
Cevretemizligini yaptimz mi?
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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