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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI230

ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Govde
MODULUN ADI Gazalti Kaynag

Ogrencinin otomotiv alaninda onarim ve tamirat ile ilgili
karsilagacagi basit onarimlari gazalti kaynagi ile
MODULUN TANIMI yapabilmesi i¢in, gazalt1 kaynagiyla kose kaynagi, tavan
kiit ek, aliminyum ve tapa kaynagi becerilerinin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Temel Gazalti Kaynagi modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Deg1$1}< sekillerde ve aliiminyum malzemelere gazalti
kaynag1 yapmak
Genel Amag

Standart siire igerisinde, gazalti kaynagi on hazirhgi,

kaynak ve kaynak sonrasi islemleri yapabilecek, kaynak

makinelerinin ~ ve  kaynak  diizeneginin = bakimini

standartlara uygun yapabileceksiniz.

Amaclar

MODULUN AMACI 1. Gazalti kaynag ile kdse kaynagi yapabileceksiniz.

2. Gazalt1 kaynag ile tavan kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.

3. Gazalt1 kaynagi ile aliminyum kaynagi
yapabileceksiniz.

4. Gazalti kaynag ile tapa kaynagi yapabileceksiniz.

Ortam: Gaz emis sistemleri hazirlanmig atdlye ve

EGITIM OGRETIM isletmeler
ggxﬁll\\lﬂlll_\;lo\l_R AI\F\\’/IE Donanim: Gazalti kayqaglnda kullanilan avadanliklar ve
gazalt1 kaynak makinesi
Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segcmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak

modiil uygulamalar ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde, Temel Gazalti Kaynagi modiiliinde edinmis oldugun becerileri
kullanarak kose kaynagi, tavanda kiit ek kaynagi, aliiminyum kaynagi ve tapa kaynagim
glivenlik kurallarina ve standartlara uygun sekilde yapabilmeniz i¢in gerekli tavir, bilgi ve
davraniglar1 bulabileceksiniz.

Giiniimiiz araglarinda oldukga sik kullanilmaya baslanilan aliiminyum ve aliiminyum
alasiml govde elemanlarinin kaynak metotlart sizlere anlatilmistir. Modiilde kazandiginiz
beceriler size hasarli aliiminyum panellerin onarimda gerekli olacaktir.

Hasarli panel onariminda kesilen hasarli panelin yenisi ile degistirildikten sonra
yerine sabitlenirken degisik kaynak metotlar1 kullanilir. Bunlardan otomobillerde en fazla
kullanilan kaynak ¢esidi tapa kaynagidir. Arag lizerinde punta kaynaginin rahat ¢alismadigi
yerlerde paneller tapa kaynagi ile birlestirilir.

Bu modiil sonunda kazanacaginiz bilgi ve beceriler, hasarli panelleri tapa kaynag ile
birlestirme isleminde ¢ok katki saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Gazalt1 kaynag ile kose kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalt1 kaynag1 yapilan isletmeye giderek kdse kaynagi
yapilan kisimlart ve kaynagin yapilis islemlerini inceleyiniz. Inceleme

sonuglarini rapor haline getiriniz ve sununuz.

1.GAZALTI KAYNAGI iLE KOSE KAYNAGI

1.1. Gazalti Kaynag ile Kose Kaynag Uygulama Teknikleri

Otomotiv imalati veya onarimin esnasinda gévde iizerinde bir¢ok kaynak yontemi ve
metodu kullanilir. Bunlardan birisi de kose kaynagidir.

Kose kaynagi yapilirken ¢ok dikkat edilmesi gerekir. Kose kaynaginda pargalar
birbirine 90 ° ag1 ile kaynatilir. Bu sebepten koéselerdeki kenar yiizeyi kiigiik olur, burada
kaynak banyosu kisa siirede olusur ve kaynak hizi iyi ayarlanmazsa koselerde delinme,
kopma meydana gelebilir.

Kose kaynaginda dikkat edilmesi gerekilen bir diger hususta kaynak yapilacak
parcalarin kalinligi ve uzunlugudur. Eger parcalar 5 mm’den kalin ise kose kaynagi ¢ok
pasolu olarak yapilmasi gerekir.
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Sekil 1.1: Tek pasolu kiése kaynagi Sekil 1.2: Cok pasolu kose kaynagi



Kose kaynaklart i¢ kose ve dis kdse kaynagi olarak iki farkli sekilde uygulanir.
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Sekil 1.3: Dis kose kaynagi Sekil 1.4: i¢ kose kaynag

Yatay pozisyonda i¢ kose kaynagi yapilirken kaynak torcu Sekil 1.5’de gosterildigi
gibi diisey parcayla 45 ° ac1 yapacak sekilde tutulmalidir.

Sekil 1.5: i¢ kose kaynaginda kaynak torc acist

1.2. Gazalti Kaynaginda Kose Kaynak Hatalan

Kose kaynaginda meydana gelen kaynak hatalar1 sunlardir:

Is parcasi iizerinde gézenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivilcim sigratma

Kenar yaniklari

Is pargasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu

VVVYVYVYYVY



q UYGULAMA FAALiYETi _

Gazalt1 kaynagi ile kdse kaynagi yapimiz.

Islem Basamaklar Oneriler

» 1 mm kalinliginda ve 25x100 ebadinda 2
adet temrinlik ¢elik malzemeyi temin
ediniz.

> Is parcasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

» Uygun elektrotu seginiz. » 1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullanimz.

» Kaynak yontemi ve ig pargasina uygun | » Karisim gaz kullaniniz. Gaz ¢ikis
gaz secip ayarlayiniz. basincini 10-15 litre/dakikaya ayarlayiniz.

» Uyaun kaynak akimini seginiz. » Kaba ayar1 1’¢e, ince amper ayarini 4’e

ayarlayiniz.
> Is parcalarim puntalayarak uygun > Is parcalarmni yatayda 90 ° ac1 ile i¢ kdse
pozisyonda sabitleyiniz. kaynagi olarak sabitleyiniz.

» Torca 45° a¢1 veriniz. Kaynak dikis

> Torca uygun agi ve hiz veriniz. yiiksekliginin olusmasina dikkat ediniz.

> Torcun ucunu kaynak yoniine dogru > Ic kose kaynag olarak sol dikis cekiniz.

yoneltiniz.
» Kaynak sonrasi is par¢asindaki > Is parcasini 6rs iizerinde cekic ile
carpilma ve egilmeleri diizeltiniz. diizeltiniz.




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is parcalarini 6lgiilerine gore hazirladiniz mi1?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlarimizi taktiniz mi?

3. Uygun gazi ve teli segtiniz mi?

4. Is pargasina uygun kaynak akimini segtiniz mi?

5. Torca uygun ac1 ve hiz verebildin mi?

6. Is parcalarina i¢ kose kaynak dikisi ¢ekebildin mi?

7. Kaynak sonrasi is par¢asindaki sekil degisikliklerini diizeltebildin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.



AOLCME VE DEGERLENDIRME _

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kose kaynaginda pargalar kag derece ile puntalanir?
A) 30°
B) 60°
C) 90°
D) 120°

2. I¢ kose kaynaginda torc acis1 ne kadar olmalidir?
A) 45°
B) 80°
C) 90°
D) 100°

3. Kose kaynaginda en fazla meydana gelen kaynak hatasi hangisidir?
A) Gozenek
B) Yetersiz niifuziyet
C) Fazla niifuziyet
D) Kenar yaniklart

4, Kaynak esnasinda fazla kivilcim sigramasinin sebebi hangisidir?
A) Yiiksek voltaj
B) Diisiik voltaj
C) Diistik kaynak akimi
D) Yiiksek kaynak akimi

5. Celik parcalara kose kaynagi yapilirken hangi gaz kullanilir?
A) Argon
B) Karigim
C) Helyum
D) CO,

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile tavanda kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynagi yapilan isletmeye giderek tavanda kiit ek
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz ve

sununuz.

2. GAZALTI KAYNAGI iLE TAVANDA KUT
EK KAYNAGI

2.1. Gazalti Kaynagi ile Tavanda Kiit Ek Kaynagi Uygulama
Teknikleri

Tavan kaynak pozisyonlarinda, yergekiminin kaynak metali tizerindeki ¢ekme etkisini
yenebilmek i¢in kiiclik capli elektrotlar ya da kisa ark damla iletim sistemi kullanilmasi
gerekmektedir.

1,1 mm ve daha kiigiik ¢apli elektrotlar tavan kaynaginda kullanilir. Bunun sebebi
kaynak banyosundaki 1siy1 azaltip kaynak bolgesinin hizli bir sekilde katilagmasini
saglayarak kaynagin akmasini engellemektir.

Tavan kaynagi uygulanirken torca Sekil 2.1°de goriildiighi gibi salimm hareketi
verilmesi gerekir.

W W\A}:
\ Durug noktalar

Sekil 2.1: Tavan kiit kaynagi




2.2. Gazalti Kaynaginda Tavanda Kiit Ek Kaynak Hatalar

Tavan kiit ek kaynaginda meydana gelen kaynak hatalar1 sunlardir:

Is parcasi iizerinde gdzenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivileim sigratma

Kenar yaniklari

Is parcasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu

VVVVVYVY



e Y GULAMA FAALIYETI
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Gazalt1 kaynagi ile tavan kiit ek kaynagi yapimiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Is pargasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

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

Uygun elektrotu seginiz.

1 mm ¢apinda uygun elektrot kullaniniz.

Kaynak yontemi ve i pargasina uygun
gaz secip ayarlayiniz.

Karigim gaz kullaniniz. Gaz gikis
basincini 10-15 litre/dakikaya ayarlayiniz.

Uygun kaynak akimini seginiz.

Kaba ayar1 1’e ince, amper ayarini 4’¢
ayarlayiniz.

[s pargalarim puntalayarak uygun
pozisyonda sabitleyiniz.

Is parcalarmin arasinda 1 mm mesafe
birakarak yatayda puntalayiniz ve tavan
konumunda sabitleyiniz.

Torca uygun ag1 ve hiz veriniz.

Torc ile kaynak dikisi arasindaki ag1 100°
olmalidir. Kaynak dikis yiiksekliginin
olusmasina dikkat ediniz.

Torcun ucunu kaynak yoniine dogru
yoneltiniz.

» Sol kaynak yapiniz.

Tavanda kiit ek kaynak yapiniz.

Torc ile salinim hareketi yaparken torcun
yiiksekligini hizin1 sabit tutunuz.

Kaynak sonrasi ig pargasindaki
carpilma ve egilmeleri diizeltiniz.

Is pargasim 6rs iizerinde cekig ile
diizeltiniz.

10




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Is parcasini, dlgiilerine gore hazirladiniz mi?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlariniz1 taktiniz mi?

3. Uygun gaz1 ve teli sectiniz mi?

4. Is pargasina uygun kaynak akimini segtiniz mi?

5. Torca uygun ac1 ve hiz verebildin mi?

6. Is parcasina tavanda kiit ek kaynak dikisi ¢ekebildin mi?

7. Kaynak sonrasi is parcasindaki sekil degisikliklerini diizeltebildin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.

11



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tavan kaynaginda hangi damla iletim sistemi kullanilir?
A) Kisa ark
B) Uzun ark
C) Sprey ark
D) Dalgali ark

2. Tavan kaynaginda en fazla kag mm ¢apinda tel kullanilir?
A) 1,6 mm
B) 1,4 mm
C) 1,1 mm
D) 1 mm

3. Tavan kiit ek kaynaginda parcalar arasinda ne kadar bosluk birakilir?
A) 0,8 mm
B) 1 mm
C)1,2mm
D) 1,4 mm

4, Tavan kaynagi yapmak igin torca kag derece ag1 verilmelidir?
A) 45°
B) 80°
C) 90°
D) 100°

5. Gazalt1 kaynaginda olusabilecek hatalar hangileridir?
A) Gozenek
B) Cokmeler
C) Catlaklar
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

12



OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Gazalt1 kaynagi ile aliiminyum malzemelere kaynak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alanmyla ilgili gazalti kaynag1 yapilan isletmeye giderek aliiminyum
pargalarn kaynak islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuglarini rapor haline

getiriniz ve sununuz.

3. GAZALTI KAYNAGI iLE ALUMINYUM
KAYNAGI

3.1. Aliiminyum Malzemenin Gazalti Kaynagina Hazirlanmasi

Aliiminyum ve alasimlari, dnceleri otomobillerin motor ve siispansiyon parcalarinda
kullanilirken gilinimiizde govde elemanlari olarak da kullanilmaya baglanmustir. Ciinki
alliminyum ve alagimlar1 kullanilan malzemelerde,

> Daha estetik goriiniim

»  Daha kolay iglenebilirlik

> Hafiflik

> Yiiksek korozyon dayanimi
saglamak miimkiin olmaktadir.

Araclarin motor kaputu, tavan paneli, tampon takviyesi ve bagaj saci gibi
elemanlarinda aliiminyum ve alagimlar1 kullanilir.

Otomobillerde aliiminyum saf olarak kullanilmaz. Parcanin kaynak kabiliyetini,
korozyon ve dayanim direnci artirmak i¢in Al-Mg alasimi veya Al-Zn-Mg aliiminyum
alagim malzemeler tercih edilir.

Aliminyum kaynagi yapilacak malzemeleri kaynaga hazirlarken asagidaki hususlara
dikkat ediniz:

» 3 mm kalinliginda 100X40 ebadinda iki adet parcay1 kesiniz.
> Parcalardaki carpilmalari pleyt {izerinde diizeltiniz.

13



Pargalar tizerindeki oksit tabakasini temizleyiniz. Bu islemi kaynak isleminden
hemen 6nce paslanmaz celik tel firga ile yapiniz.

Bazi aliminyum alagimlarina kaynak yapmadan once parcada ¢okme meydana
gelmemesi i¢in 6n tavlama islemi uygulanir. Tavlama sicakligi 200-300 °C
olmalidir. Bu sicakligin tizerinde tavlama isleminin yapilmamasi gerekir. Ciinkii
aliiminyumun ergime sicakligi ¢eliginkinden ¢ok diisiiktiir.(Aliiminyum 660 °C,
Celik 1500 °C)

3.2. Gazalti Kaynaginda Aliiminyum Kaynak Uygulama Teknikleri

Aliiminyum malzemelere kaynak uygulama teknigi, celik kaynagindaki tekniklere
benzemektedir. Ancak gazalti kaynagi yapilirken dikkat edilmesi gereken faktorler
bulunmaktadir. Bunlar:

>

VV VYV VY

Malzemenin cinsi: Kullanilan par¢anin saf aliiminyum veya hangi alasim
olundugunun bilinmesi gerekir.

Kullanilan gaz: Aliiminyum malzemelerin gazalti kaynaginda argon gazi
kullanilir.

Kullanilan elektrot: Ana metal ile ayni 6zellikte elektrot kullanilmalidir.

Kaynak parametreleri: Kaynak diisik voltaj, yiiksek akim degerinde
yapilmalidir.

Kaynak hizi: Celik kaynagindan daha hizli olmalidir.

Gaz debisi: Tel ¢ap1 artt1g1 i¢in gaz ¢ikis debisi 15-20 It/dakika olmalidir.

Hazirlanan pargalar1 puntalayarak Sekil 3.1°deki gibi yatayda kiit ek kaynak dikisi
¢ekiniz.

a0

1od

Sekil 3.1: Kiit ek aliiminyum kaynagi

14



3.3. Gazalti Kaynaginda Aliiminyum Kaynak Hatalar:

Aliiminyum kiit ek kaynaginda meydana gelen kaynak hatalar1 sunlardir:

Is parcas1 iizerinde gdzenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivileim sigratma

Kenar yaniklar ve ¢okmeleri

Is parcasinda tiimsek olusmasi
Asiri/Zayif dolgu

VVVYVYYYVY
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(Y GULAMA FAALIYETIi

Gazalt1 kaynagi ile aliminyum kaynag1 yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

[s pargasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

3 mm kalinliginda ve 40x100 ebadinda 2
adet temrinlik aliiminyum malzemeyi
temin ediniz.

Uygun elektrotu seginiz.

1.6 mm capinda ana metalle ayn1 6zellikte
olan elektrot seciniz.

Kaynak yontemi ve is pargasina uygun
gaz secip ayarlayiniz.

Argon gaz kullaniniz. Gaz ¢ikis basincini
15-20 litre/dakikaya ayarlayiniz.

Uygun kaynak akimini seginiz.

Akimi 200-220A- Voltaji1 20-25V
ayarlayniz.

Parcgalar1 puntalayarak uygun
pozisyonda sabitleyiniz.

Pargalar1 arasinda elektrot kalinligi kadar
bosluk birakarak puntalayimiz.

Torca uygun ag1 ve hiz veriniz.

Torca ortalama 80° a¢1 veriniz. Torc ile
kaynak dikisi arasindaki a1 75-85°,
yatayla yapacagi a1 ise 90° olmalidir.

Torcun ucunu kaynak yoniine dogru
yoneltiniz.

Sol kaynak dikisi ¢ekiniz.

Yatayda kiit ek aliiminyum kaynak
yapiniz.

Torcun hizinmi ve yiiksekligini sabit
tutunuz.

Kaynak sonrasi is pargasindaki
carpilma egilmeleri diizeltiniz.

Is parcasini 6rs iizerinde cekig ile
diizeltiniz.

16
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is parcasini Slgiilerine gore hazirladiniz mi1?

P.  Kaynak koruyucu ekipmanlarimizi taktiniz mi1?

B. Uygun gazi ve teli sectiniz mi?

4. s parcasina uygun kaynak akimini segtiniz mi?

5. Torca uygun ag1 ve hiz verebildin mi?

Is pargalarmm kiit ek aliiminyum kaynagi ile birlestirebildin mi?

(=2

7. Kaynak sonrasi ig par¢asindaki sekil degisikliklerini diizeltebildin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye ge¢iniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Aliiminyum kaynaginda hangi gaz kullanilmalidir?
A) Karigim
B) Argon
C) Helyum
D) CO,

2. Asagidaki govde pargalardan hangisi aliminyum malzemeden olamaz?
A) Kaput saci
B) Bagaj sac1
C) Tavan paneli
D) Orta direkler

3. Asagidakilerden hangisi aliiminyumun 6zelliklerinden birisi degildir?
A) Hafiflik
B) Yiiksek 1s1 iletimi
C) Saglamlik
D) Korozyon dayanimi

4, Aliiminyum gazalt1 kaynaginda hangi metot kullanilir?
A) MIG
B) MAG
C)TIG
D) Hepsi

5. Aliiminyum kaynaginda koruyucu gaz ¢ikis debisi ne kadar olmalidir?
A) 10-15 litre/dk.
B) 15-20 litre/dk.
C) 20-25 litre/dk.
D) 25-30 litre/dk.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

(AMAC )

Gazalt1 kaynag ile tapa kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili gazalti kaynagi yapilan isletmeye giderek tapa kaynak
islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz ve sununuz.

> Otomobil alantyla ilgili gazalti kaynag1 yapilan isletmeye giderek tapa kaynagi
kullanilan gévde pargalarii ve kullanilan yardimci ekipmanlari inceleyiniz.

Inceleme sonuglarim rapor haline getiriniz ve sununuz.

4. GAZALTI KAYNAV(V}I ILE TAPA
KAYNAGI

4.1. Gazalti Kaynagiyla Tapa Kaynak Uygulama Teknikleri

) Tapa kaynagi govde onarimlarinda yaygin olarak kullanilan kaynak metodudur.
Ozelikle punta kaynaginin rahat calisamadigi bolgelerde ve punta kaynaginin yeterli
mukavemeti saglayamadigi alanlarda kullanilir.

Tapa kaynagi delik acilmig iistteki panelleri kaynak telini eriterek {istteki panel
deliklerini doldurularak yapilan bir kaynak metodudur.

Sekil 4.1: Tapa kaynag
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Ustteki panelin deligi delik pensesi veya matkap ile delinir. Acilacak deligin ¢api
panel kalinligina gore belirlenir. Panel kalinlig1 fazla ise agilacak deliginde ¢ap1 da biiyiik
olur. Panel kalinligina gore agilacak delik caplar1 Tablo 4.1°de verilmistir.

Ust panel kalinligi (mm) | Delik ¢apt (mm) (En az olmasi gereken)
0-0,9 5

1,0-1,6 6,5

1,7-2,3 8

2,4’ten daha fazla 10

Tablo 4.1: Tapa kaynaginda acilacak delik ¢ap:

Tapa kaynaginda birlestirilecek pargalarin arasinda bosluk olmamasi gerekir. Delme
isleminde, bir yiizeyde capak olusacaktir. Bu nedenle temas edecek yiizeydeki deliklerin
capaklarinin alinmasi ve panellerin pense ile sikistirilmasi gerekir.

Gazalt1 kaynagi ile tapa kaynag1 yaparken;

> Paneller arasinda bosluk kalmamasina
> Kaynak torcunun dik tutulmasina
> Kiiciik deliklerde torcu hareket ettirmeden, biiyiik delikleri doldururken
merkezden deligin kenarlarina dogru torcu hareket ettirmeye
> Kaynak telinin deligi merkezlemesine
> Deligin tam doldurulmasina
¢ok dikkat edilmelidir.

S

Sekil 4.2: Tapa kaynagi uygulama teknigi

Tapa kaynagi i¢in parcalart agagidaki hususlara dikkat ederek hazirlayimiz:
> 1 mm kalinliginda, biri 100¥40 ebadinda digeri 100*45 ebadinda 2 adet

temrinlik ¢elik parcay1 hazirlayimiz.
> Pargalardan kisa olanini kdselerden onar(10) mm birakarak markalayiniz.
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> Koselerden onar(10) mm birakarak esit araliklarla deliklerin merkezini
markalayiniz.

> Parcay1 6’lik delik pensesi veya matkapla deliniz.

»  Alttaki parcanin fazla kismu stteki pargaya bosluksuz olarak kenet pensesi ile
biikerek birlestiriniz.

4.2. Gazalti Kaynagiyla Tapa Kaynak Hatalan

Tapa kaynaginda, diger kaynak metotlarinda oldugu gibi asagidaki kaynak hatalar
meydana gelebilir;

Is parcasi iizerinde gozenek olusmasi
Yetersiz niifuziyet

Kivilcim sigratma

Kenar yaniklar1 ve ¢okmeleri

Is parcasinda tiimsek olusmasi
Asir/Zayif dolgu

VVVYVYVY

Bunlarin disinda tapa kaynaginda kaynak izi alttaki panelden ¢ikmali ve kaynak
noktasinin goriintiisii asagidaki normal konum gibi kubbe seklinde olmalidir.

A e
LA ‘I. *l'rl'l‘l' 0
Parhnldtd 1
i

CTRINLIRRY
A
G/

Yetersiz Normal Cok fazla
Sekil 4.3: Tapa kaynak hatalarn

4.3. Otomotivde Tapa Kaynagimin Kullanildig1 Govde Parcalar

Otomotivde kesilip onarilarak yerinde takilacak panellerin kaynaginda tapa veya
punta kaynagi kullanilir. Tapa kaynag1 puntanin rahat hareket edemeyecegi veya
mukavemetinin yetersiz kalacagi yerlerde kullanilir. Arag iizerindeki tapa kaynagi kullanilan
pargalar sunlardir:

Arka camurluk dis sact
On kisim takviye saclari
Arka kisim takviye saclari
On sasi kollar

VVVYY
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> Govde direkleri
> Bagaj takviye saclari
»  Kaput takviye saclari

4.4. Delik A¢ma Pensesi

Ince sac pargalarin iizerinde muhtelif biiyiikliiklerde ve hizli bir sekilde delik agmak
ve biiyiik delikleri agarken de kilavuz deligini agmak i¢in kullanilir. Resim 4.1°de delik
delme pensesi goriilmektedir.

Resim 4.1: Delik acma pensesi

4.5. Kenet Yapma Pensesi

Kenet yapma pensesi, kiiciik bir uygulama kuvveti ile panel iizerinde bulunan
bolgelerde saclari bilkkme isleminde kullanilir. Genellikle degistirilen kap1 saclarini yerlerine
montaj asamasinda, kap1 saclarint uygun yerlerinden sikigtirarak birlestirme iglemi yapmak
icin kullanilir. Resim 4.2’de kenet yapma pensesi ve Sekil 4.4’te kenet pensesi ile bitkme
islemi goriilmektedir.

Resim 4.2: Kenet yapma pensesi




Sekil 4.4: Biikme islemi
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e Y GULAMA FAALIYETI

Gazalt1 kaynagi ile tapa kaynagi yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

[s pargasini ve geregleri kaynaga hazir
hale getiriniz.

1 mm kalinliginda biri100*40 ebadinda,
digeri 100*45 ebadinda 2 adet temrinlik
celik parcay1 temin ediniz.

Uygun elektrotu seginiz. >

1 mm ¢apinda uygun ilave tel kullaniniz.

Kaynak yontemi ve is pargasina uygun
gaz secip ayarlayiniz.

» Karisim gaz kullaniniz. Gaz ¢ikisg

basincini 10-15 litre/dk.ya ayarlayiniz.

Birlestirilecek saclardan birine delik
acma pensesi ile uygun araliklarla
delik aginiz.

100X40 mm’lik pargay1 yirmiger(20) mm
araliklarla markaladiginiz yerlerden 6
mm’lik delik agma pensesi ile deliniz.
Capaklar temizleyiniz.

Diger birlestirilecek sac1 kenet
pensesiyle biikiiniiz.

100X45 mm’lik parganin fazla kismini
diger parca lizerine kenet pensesiyle
biikiiniiz.

Uygun kaynak akimini seginiz.

Kaba ayar1 1’e, ince amper ayarini 3’¢
ayarlayiniz.

Torca uygun ag1 ve hiz veriniz. >

Torcu deligin tam merkezine nisanlayiniz.

Tapa kaynag yapiniz.

Deligi dolduracak sekilde tapa kaynagi
yapiniz.

Kaynak sonrasi ig pargasindaki >

carpilma egilmeleri diizeltiniz.

Is pargasim 6rs iizerinde cekig ile
diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Is parcasim dl¢iilerine gére hazirladiniz m1?

2. Kaynak koruyucu ekipmanlarimizi taktiniz mi?

3. Uygun gaz1 ve teli sectiniz mi?

4. Is pargasina uygun 6lgiilerde delik acabildin mi?

5. Is parcalarini uygun sekilde kenet ile birlestirebildin mi?

6. Torca uygun ac1 ve hiz verebildin mi?

7. Is parcasindaki deligi tapa kaynagi ile uygun sekilde doldurabildin mi?

8. Kaynak sonrasi is pargasindaki sekil degisikliklerini diizeltebildin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsanmiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye ge¢iniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Tapa kaynagi i¢in Imm’lik parcaya acilacak en biiyiik delik ¢ap1 ne kadar olmalidir?
A) 5 mm
B) 6,5 mm
C) 8 mm
D) 10 mm

2. Tapa kaynaginda kaynak islemine nereden baglanmalidir?
A) Deligin kenarindan
B) Deligin merkezinden
C) Deligin sag tarafindan
D) Deligin sol tarafindan

3. Tapa kaynaginda pargalar arasindaki mesafe ne kadar olmalidir?
A) Parcalar arasinda mesafe yoktur.
B) 0,5 mm
C)1mm
D) 1,5mm

4, Asagida verilen pargalarin hangisinde tapa kaynagi kullanilmaz?
A) Arka camurlukta
B) Takviye saclarinda
C) Kapi saclarinda
D) Bagaj saclarinda

5. Kenet pensesi hangi panellerin onariminda kullanilir?
A) On camurluk
B) Arka ¢amurluk
C) Bagaj dis sac1
D) Kap1 sact

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise* Modiil Degerlendirmeye” geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Kose kaynaginda ¢ok pasolu kaynak ne zaman uygulanir?
A) Parga kalinligi 1 mm oldugunda
B) Par¢a kalinligi 3 mm oldugunda
C) Par¢a kalinligi 5 mm oldugunda
D) Her zaman

Kose kaynaginda torg tutus acisi nasil olmalidir?
A) 100°
B)90°
C)60°
D)45°

1 mm ¢apinda tel ile yapilan kdse kaynaginda gaz ¢ikis debisi ne kadar olmalidir?
A) 5-10 litre/dk.
B) 10-15 litre/dk.
C) 15-20 litre/dk.
D) 20-25 litre/dk.

Tavan kiit ek kaynaginda torg tutus agisi nasil olmalidir?
A) 100°
B)90°
C)60°
D)45°

Asagidaki elektrotlardan hangisi tavan kaynaginda kullanilamaz?
A)1,3mm
B) 1,1 mm
C)1mm
D) 0,8 mm

Aliiminyum korozyon dayanimini arttirmak i¢in hangi malzemeyle alasim olusturur?
A) Bakir
B) Silisyum
C) Magnezyum
D) Mangan

Aliiminyum kaynaginda kullanilan koruyucu gaz hangisidir?
A) Helyum
B) Argon
C) Karisim
D) CO,
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8. Aliiminyum malzemeye uygulan tavlama islemi hangi sicaklikta yapilmalidir?
A) 600-700 °C
B) 500-600 °C
C) 300-400 °C
D) 200-300 °C

9. Tapa kaynaginda meydana gelen kenar yaniklarinin sebebi hangisidir?
A) Yiiksek kaynak hizi
B) Diisiik kaynak hizi
C) Hatali gaz debisi
D) Kirli is pargasi

10. Kenet yapma pensesi ile biikiilecek parga ¢ekic ile kag dereceye kadar egilmelidir?
A) Yatay ile 30°
B) Yatay ile 45°
C) Yatay ile 60°
D) Yatay ile 90°

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 A
3 D
4 B
5 B

OGRENME FAALIYETIi-2’IN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 B
4 D
5 D

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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