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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda ytizen a sancak;
Sonmeden yurdumun stlinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yilchizicir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hil&l!

Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celdl?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & ékim sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gdgsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va dettigi glinler Hakk’1n;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegcme, tan:
Dustin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atam:
Verme, diinyalar: alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Céni, cénéni, butuin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 11ah, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 18hi, bosamip kanli yasim,
Figkarir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman ylkselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihlal;
Hakkidir hir yasanmus bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istikldini, Turk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve midafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahilT ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
muidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, bitin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanmin bltin kaleleri zapt edilmis, bitin
tersanelerine girilmis, bttin ordulart dagitilnus ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak lzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattda bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evlad:! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tork istikld ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun  kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatlrk
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YATAYDA KALIN PARCALARIN KAYNAGI

OGRENME BIiRiMi KONULARI

1.1. YATAYDA V KAYNAGI
1.2. YATAYDA K KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Celik gereglere rutil elektrotla yatayda V kaynadi yapma
* Celik gereglere rutil elektrotla yatayda K kaynagdi yapma



TEMEL KAVRAMLAR

talas alma, nufuz etme etkisi, lama profili, korunmali kesme

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Cevrenizde kullanilan kalin parcalardaki kaynaklarin yapiliglarini inceleyiniz.

2. igletmelerde kalin parga kaynag ile yapilan imalatlan inceleyiniz.
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1. OGRENME BiRiMi [Ty

Yatayda Kalin Parcgalara Kaynak Agzi Acma

Kalin parcalarda dikis metalinin derinlere kadar nifuz etmesi ve saglam bir birlestirme yapmasi
icin kullanilan islemlerdir. Bu islemlerin is sagligi ve glivenligi ortaminda galisanin kisisel koruyucu do-
nanimlarini kullanarak yapmasi gerekir.

Kaynak agzi agmada uygulanacak giivenlik tedbirleri
* Kaynak agzi agma igslemine kisisel koruyucu donanimlar kullanilarak baslanmaldir.

® Talas alma makinesi (jet tasi) ile yapilacak kaynak agzi agcma igin taglama paravaninin (bari-
yerinin) kullanimi tercih edilmelidir.

Gorsel 1.1: Talas almada bariyer kullanimi

® Plazma ve oksi-gaz ile yapilacak kaynak agzi agcma yeri icin korunmali zeminlerde calisiima-
lidir.

Gorsel 1.2: Plazma ile kaynak agzi agma yeri



7|\~

2

........................................... YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

® Kaynak atdlyesindeki uyari levhalari dikkate alinmalidir.

&1 ] iS ELDIVENi KULLAN,
GaNAK aSKESHRULN o] =rvviver avaxknsisi

Gorsel 1.3: Kaynak atolyesi uyari levhalari

Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Ara¢ Gereg¢

Elektrik ark kaynagi ile kalin parcalarin kaynaginda kaynak agzi igin kullanilan arag gere¢ 6nemli
yer tutar.

Il

a) Ortiilii elektrotlar b) Z|mpara tasi (jet tasi) ile kesme

d) Oksi-gaz ile kesme e) Kaynak agzi mengenesi

Gorsel 1.4: Elektrik ark kaynaginda kullanilan yardimci arag gereg
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1. OGRENME BIiRIMi

Tablo 1.1: Kaynak isaretleri ile Kaynak Agzi Sembolleri

AN

J%

w

311

w
—
N

— < kK <L <AL

PA

PB

PC

PD

PE

Kaynak Agzi Sekilleri

: Kaynak 6zelliklerini agiklama
yeri (referans)

: Kbse birlestirme kaynagi

: Kaynagi iki tarafa uygulama
: Yatay konumda kaynak

: Oksi- asetilen kaynagi

: Oksi- propan kaynag

: Lehim kaynagi

: Plazma kaynagi

: Ylzey taglama makinesi ile talas

kaldirmayi uygulama

: "V" kaynak agizl birlestirme
kaynagi

: Yarim "V" kaynak agizli
birlestirme kaynagi

: "K" kaynak agizli birlestirme
kaynagi

: "X" kaynak agizli birlestirme
kaynagi

: "J" kaynak agizl birlestirme
kaynagi

» T

ISO 4063'e Gore Kaynakli Birlestirmelerde Kullanilan Kaynak isaretleri ile

: Bayrak Uste ise disarida
(montajda) kaynak yapilacak

: Cepegevre

: Kenetli birlestirme kaynagi

: Kut alin birlestirme kaynagi
: Surekli (boydan boya)

: Delik kaynagi (tipa kaynagi)

111 : Elektrik ark kaynagi

21

: Nokta kaynagi

—@— : Direng nokta kaynagi
% : Direng dikis kaynag!

4\111 - Kalin digli ege ile talas

kaldirmayi uygulama

a[lnxL(e) . Aralikli kdse kaynagi

a: Dikis kalinligi

N: Dikis sayisi

L: Dikis boyu

e: Dikisler arasi uzaklik

—éé— : Kok pasolu "V" kaynagi

TS EN ISO 6947'ye Gore Kaynak Pozisyonlari

: Yatay (yerde) pozisyon

: Yatay-diisey pozisyon

: Yatay-duvar (kornig) pozisyon
: Yatay-bas Ustl (tavan) pozisyon

: Bas Ustu (tavan) pozisyon

PF : Yukariya disey pozisyon

PG : Asagiya dusey pozisyon

PH : Boru kaynagi yukari pozisyon

PJ : Boru kaynagi asagi pozisyon
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Tablo 1.2: Kaynak Hareketlerinin Sembolleri

Ufleg, Pens, Torg ve Ek Teli Hareketleri

Zikaak: o LLLTLTLT

Dairesel: m
Yan Yarimay: M\

Dik Yarimay:
"D" Hareketi

ileriye Dogrusal:
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1. OGRENME BiRiMi [T

Tablo 1.3: Kaynak Agz Cesitleri ve Sembolleri

) ) b c h | Kaynak| Kaynak Kesiti
Kaynak Aga Sembol (mm) a,Bl(9 (mm) | (mm) | {mm) "l"ailzrrlllsl aynak Kesiti
_a
\._\‘- --"‘_y'
i i ri - B|r I_<,_.-—-\\2_I
' N aof| V|34 | -e0 |03 taraftan | T 7
' yadaikif /o, 0/
taraftan | ——
b
_u_
.‘:"_ ‘U
: n K i . .,—("'_""5'—|
¢ Q 10"dan | _ | Iki % T
/ \ l" “] V biliyiik 60 0-3 24 taraftan| } A _i';' :_.-
b——l"‘—u
:7_ - —
i Q. - |I “\_:/; |I
= b ) \ )
¢ /_’b i ( ,
10" dan -
b 3
! 1
| : m[
= {
b
a
Y
-_‘. r_.-' —:r:._-‘f—
X 10" dan iki ;il N .|'I
bk ~60 |04 26 taraftan '_‘_. :__.f_| r !
X | 10dan Iki | 5 o
bayiik ~60 0-3 s/2 | taraftan t;. ._.f__,' RN
Al
-8B,
."‘“*
Bir
] 19 taraftan
SN A VO [BE s |03 | -3 yadaik
\" buyuk taraftan
' I.-'




. 5 b c h | Kaynak| Kaynak Kesiti
Kaynak Agzi Sembol (mm) a.B(9 (mm} | (mm)| (mm) Yapilisi i
-8
7 2
. / - —
\'I w :'. i :'-
/ ¥ ) / I /
) SRR O
b taraftan
|/ | 3040 | 4060 | 04 va da iki
B ) taraftan
i ——
T _.' ) "':." i
v \\: R Yoo/
b

Kaynak Yéntem Sartnamesinin Kullanimi

Uretim tesislerindeki imalat sirasinda kaynakli (iriinlerin tamaminin ayni kalite ile tretilmesi igin

Kaynak Yontemi :Elektrik Ark ile Kaynak

Kaynak Turl: " Waynaf

K Faziy

u: PA

Kaynak Oneesi Temizlik :Am [F't zlmpa ra 1|_|:E

kullanilir.
Tablo 1.4: Kaynak Yontem Sartnamesinin Hazirlanmasi
Kaynak Yontem Sartnamesi
irket |smi : Kutuplama Sekli : DC Megatif Kutup

On lutma : Yok

is Parcas : 5t 37 Celik

ig Pargasi Kalinkk : 10 mm

Ortili Elektrot : E 42 0 RR 12

Koruyueu Gaz : Yok

Paso Saysi ; Dolgu Metal Kutuplama ; Kaynak Kaynak Hizi :
ap [mm] : Akimi:
143 @25 mm DC () 70 Amper || 19 em/dk
L 1F32mm | 120 Amper

----------------------------------------------------------------------------

7|\~
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1. OGRENME BiRiMi [Ty

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.1. YATAYDA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "V" Kaynagi Yapmak

ARAC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-@3,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firgca, talas alma makinesi (jet tasi), gonyeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi ve markalama araglari

Is Saghg: ve
Giivenligi

ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
X~ 2
. . ® @© o)
SAAT: SAAT: S E o Sla| S| £ S| @
. - O S| o || O T|® 5 =35
SURE: SURE: oZogg e &< |X|5g X G| &
Y ¥ @ ] - = 9 = ~ x| C
¥eho s P2 lekoN | © B 3|2
0L S HEHEERS HEEEEEE
2 2|3 6=95| 2l
DERS OGRETMEN] [KONTROLE— *h<]a 0 WlofNE x| 92> |87
10|10/ 5 |5 |5 |5 |5 |5 [10|10(10/20100




........................................ YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.1. YATAYDA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "V" Kaynagi Yapmak 1.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligr ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parcalar; belirtilen olcllere gore kesilir, ylzey parlatma araglari ile temizlenir.

3. Pargalar, belirtilen Olgilere gére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi icin
talas alma islemi yapilir (Gérsel 1.5).

4. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢api kontrol edilir.

5. Pargalarin yatayda gényesine bakilir. Pargalar en az dort yerinden Ustlinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.

6. Elektrot agisi gidis ydnune dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede tutularak
@2,50 mm elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.

7. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Diger dikisler igin elektrot agisi gidis yonline dogru
75-80, parca yuzeyine ise 90 derecede tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

8. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

9. Parga, tahribath kaynak kontroll igin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 1.6).
10. Parga, kaynagin kontrolU i¢in 6gretmene teslim edilir.

Yatayda "V" Kaynak
Agizh Birlestirme

"V" Kaynak Agzi
Birlestirme Dikig Siralari

60-90°

1 1-5 : Kok Dikigleri

2-3-4 : Dikis Siralari

7|\~

2

Kaynak Sembolii

\ :"V" kaynak agizl birlestirme
kaynagi

—éé— : Kok pasolu "V" kaynagi

111: Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Elektrot Hareketleri

e Fm

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINES|I KAPATILMALIDIR.
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1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.1. YATAYDA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "V" Kaynag! Yapmak 1 2

Gorsel 1.5: "V" kaynak agzi yiizeyini Gorsel 1.6: "V" kayr_lak agzi kesit ylizeyini
makine ile talas alma testere ile kesme

DIKKAT! KAYNAK AGZI iCiN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribatlhi Kaynak Kontrolii

A-Detay Acgiklamasi
Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi

7NN

—

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!




....................................... YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynagi Yapmak 2

Yatayda "K" Kaynak
Agizh Kiit Ek Birlestirme

ARAC GEREC

1. 40x10x100 mm lama profili, 2 adet

2. @2,5-033,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, varyoz, sicak is keskisi, delikli pleyt, silme profili kesme makinesi
ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA] ST BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIHL SLEMLER | BICIMLENDIRME NOT
. . Ele| ¢ 3
SAAT: SAAT: — !l 2|l E = —| c
8|l g|o| 85| 5 2 s
SURE: SURE: o|lZT|E|L|E| T |3 | 5| a
i : | o |& |8 5| = = | » x| cl|s
. X8 =E|lE 255N MEEE:
ADI: NO: QeS8 d|=2 5|2 5/ <| 5|2 %
DERS OGRETMENI [KONTROpP= [ < |8 (W O Wi O F | x A Rl
10/5 5|5 (10 |10 (10| 5 |10 10120100

7|\~
o

A%



o

\\ P

75

1. OGRENME BiRiMi [T

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynagi Yapmak

2.1

1

4.
5

iISLEM BASAMAKLARI
1.
2.
3.

is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Parcalar; belirtilen Olgulere gore kesilir, yizey parlatma araglari ile temizlenir.

Pargalar, belirtilen dlgllere gére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin

talas alma islemi yapilir (Gorsel 1.7).

Makinenin amper ayari ve elektrot ¢api kontrol edilir.

. Parcalarin yatayda gonyesine bakilir. Parcalar en az dort yerinden Ustlinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.

. Parga icin elektrot agisi gidis yonune dogru 75-80, parga yuzeyine ise 90 derecede
tutularak @2,50 mm elektrot ile kdk dikis kaynagdina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler icin elektrot agisi gidis yonine dogru
75-80, parca yuzeyine ise 90 derecede tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

. Dikis sonu cturuflari kirihp temizlenir. Parga gevrilerek tekrar kaynaga baslanir ve
dikisler tamamlanir.

. Parca, tahribatli kaynak kontroli igin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 1.8).

0. Parga, kaynagin kontrolu igin 6gretmene teslim edilir.
Yatayda "K" Kaynak "K" Kaynak Agzi
Agizl Birlestirme Birlestirme Dikis Siralar

— 40‘6\00
P - 7
1 : Kok Dikigleri
2-3-4 : Dikis Siralari %
3 d‘

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

K :"K" kaynak agizli birlestirme
kaynagi Yarimay: M

: K6k pasolu "K" kaynagi

111: Elektrik ark kaynag Dairesel: w

PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.
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1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynagi Yapmak 2 2

Gérsel 1.7: "K" kiit ek kaynak agzi yiizeyini Gorsel 1.8: "K" kiit ek kaynak agz kesit yiizeyini
makine ile talas alma testere ile kesme

DIKKAT! KAYNAK AGZI IGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribatli Kaynak Kontrolii

Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi A-Detay Agiklamasi

7|\~
o
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1. OGRENME BiRiMi [Ty

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynagi Yapmak

Yatayda "K" Kaynak
Agizl i¢ Kése Birlestirme

42 mm

10_,

ARAC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-@3,25 mm rutil tip elektrotlar

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak c¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gonyeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi ve markalama araglari

KAYNAK AGZI iGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

is Saghgi ve
Gilvenligi

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
X =]
© ®© o
SAAT: SAAT: = — -l 5| - = —
325 c|8 2 55 -
SURE: SURE: oR dF|e || < | X5y | cla
' : SEI |8 | p|BlTXg= x| £ 5|s
. C |XE28 8| n £ 228 |T o 22 Z
DERS OGRETMENi |KONTROY 2ra<|a|o|u|OpNE|2 0.0 >]2 >
1010/ 5 |5 |5 |5 |5 |5 |10|10(10{20100
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1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynag@i Yapmak 3 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2.
3.

1

4.
5.

10. Parga, kaynagin kontroli igin 6gretmene teslim edilir.

L :"K" kaynak agizl birlestirme
kaynagi Yarimay: M
—é— : K6k pasolu "K" kaynagi

. Parga icin elektrot agisi gidis yonune dogru 60-70 derece, parga ylzeyine ise agl

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler icin elektrot agisi gidis yoniine

. Dikis sonu caruflari kirithp temizlenir. Parca gevrilerek tekrar kaynaga baslanir ve

. Parca, tahribatl kaynak kontroll igin baglama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

Pargalar; belirtilen Olgllere gore kesilir, ylzey parlatma araglari ile temizlenir.
Parcalar, belirtilen dlgulere gore markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin
talas alma islemi yapilir (Goérsel 1.9).

Makinenin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.

Parcalarin yatayda gényesine bakilir. Pargalar en az dort yerinden Ustiinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.

ortayda tutularak @2,50 mm elektrot ile kdk dikis kaynagdina baslanir.

dogru 60-70 derecede, parga ylzeyine ise agl ortayda tutularak @3,25 mm
elektrot ile kaynaga devam edilir.

dikisler tamamlanir.

ile kesilip dikisin ici incelenir.(Goérsel 1.10)

Yatayda "K" Kaynak "K" Kaynak Agzi
Agizh Birlestirme Birlestirme Dikig Siralar
D
©
©
% 4
1: Kok Dikigleri  2-3-4: Dikis Siralari
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

111 : Elektrik ark kaynagi Kapali Uggen: W(

PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.

7|\~
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1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI| 1.2. YATAYDA "K" KAYNAGI

Rutil Elektrot ile Yatayda "K" Kaynagi Yapmak

e

Gorsel 1.9: "K" i¢ kose kaynak agzi yiizeyini Gorsel 1.10: "K" i¢ kose kaynak agzi kesit
makine ile talasg alma ylizeyini testere ile kesme

Tahribathi Kaynak Kontrolii

Kaynak Agzi Kesit Yuzeyi A-Detay Acgiklamasi

N

- Punta

Q Madde
% kalintilari

Gaz bosluklari

DIKKAT! KAYNAK AGZI iCiN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.




....................................... YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Yatayda "X" Kaynak
Agizh Birlestirme

ARAC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-83,25 mm rutil tip elektrotlar

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gonyeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALLI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
4 2
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1. OGRENME BiRiMi [T

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bi

reysel Beceri (Sinav) 1 . 1

4,
5. Pargalarin yatayda gonyesine bakilir. Pargalar en en az doért yerinden tstiinden ve

ISLEM BASAMAKLARI
1.
2.
3.

is sagligi ve glivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Parcalar; belirtilen olgllere gore kesilir, ylizey parlatma araglari ile temizlenir.
Pargalar, belirtilen élgllere gére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin
talas alma iglemi yapilir (Goérsel 1.11).

Makinenin amper ayari ve elektrot ¢api kontrol edilir.

altindan olacak sekilde puntalanir.

. Parca icin elektrot acisi gidis yonine dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede

tutularak @2,50 mm elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler icin elektrot agisi gidis yonine dogru

75-80, parca yuzeyine ise 90 derecede tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

. Dikis sonu cdruflari kirilip temizlenir. Parga gevrilerek tekrar kaynaga baslanir ve

dikisler tamamlanir.

. Parca, tahribath kaynak kontrolu i¢in baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 1.12).

10. Parga, kaynagin kontrolu igin dgretmene teslim edilir.

Yatayda "X" Kaynak "X" Kaynak Agzi
Agizli Birlestirme Birlestirme Dikis Siralari
40-60° 3
NN
Kok arahg: - roKLIKIgTer
2-3 : Dikis Siralari

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

X "X" kaynak agizh birlestirme
kaynagi Yarimay: M

: Kok pasolu "X" kaynag!

111 : Elektrik ark kaynagi Dairesel: ._m

PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




........................................... YATAYDA KALIN PARCALARIN KAYNAGI

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 2

Gérsel 1.11: "X" kaynak agzi yiizeyini Gorsel 1.12: "X" kaynak agzi kesit yiizeyini
makine ile talas alma testere ile kesme

Tahribatli Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi
Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi

IS
ZIN PN

A

DIKKAT! KAYNAK AGZI iGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

7|\~
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1. OGRENME BiRiMi [Ty

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

75

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Yatayda Yarim "V" Kaynak
Agizli Flansg Birlestirme

ARAC GEREC
1. 040x10x60 lama profili, 1 adet
2. @25x50 mm yuvarlak gelik profil, 1 adet

3. @3,25 mm rutil tip elektrot
4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak

pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), lama ve yuvarlak profili kesme
makinesi ve markalama araglari

KAYNAK AGZI iGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

iSE BASLAMA iSi BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
4
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28R % |28 &|8B]C|E |3 w2 E5
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........................................ YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2.1

@15 @25
| N ,Lc:,
|8 2 ‘b
i 3
3&3 N4 60‘0((\

/

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.
3.

[0 N

© 00 N

is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Pargalar; belirtilen Olgllere gore kesilir, ylzey parlatma araglari ile temizlenir.

Parcalar, belirtilen 6lgilere gére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi icin

talas alma islemi yapilir (Goérsel 1.13).

. Makinenin amper ayari ve elektrot capi kontrol edilir.
. Pargalarin yatayda gonyesine bakilir. Pargalar en az G¢ yerinden puntalanir

(Gorsel 1.14).

tutularak kaynaga baslanir (Goérsel 1.15).

Yatayda Yarim "V" Kaynak Agizl Birlestirme

A-Detay Agiklamasi A-A Kesiti

. Parca icin elektrot agisi gidis yoniine dogru 80, parga ylizeyine ise 75-80 derecede

. Dikisin tek seferde bitirilmesi tavsiye edilir ve dikis sonu ciruflari kirillip temizlenir.
. Talag alma makinesi ile kaynagin ylzeyi dizlenerek taslanir (Gérsel 1.16).
. Parcga, kaynagin kontroll igin 6gretmene teslim edilir.

111PA
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1. OGRENME BiRiMi T T

1. YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 22
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

V : Yarim "V" kaynak agizli _
birlestirme kaynagi Yarimay:

: Ylzey taglama makinesi ile talas
kaldirmay! uygulama

(> Gepegevre Dairesel:
111: Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Kaynak islem Siralari ve Tahribatli Kaynak Kontrolii

Gorsel 1.14: Yarim "V" i¢ kose kaynak agzi

Gorsel 1.13: Yarim "V" i¢ kose kaynak agzi
pargalarini puntalama

ylizeyini makine ile talag alma

Gorsel 1.16: Yarim "V" i¢ kose kaynak

Gorsel 1.15: Yarim "V" i¢ kose kaynagini yapma o
yiizeyinin talagini alma
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YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

islem Basamaklar1

Oneriler

Temrin ¢izim sayfas1 incelenir.

Is saghg ve giivenligi kurallar1 dikkate alinmalidir.

Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye galismalarinda is saglig1 ve giivenligi
kurallar1 dikkate alinir.

Atolye uyari levhalar takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmalidir.

Temrin parcalar temizlenip markalanir.

Temrin pargalar1 uygun araglar ile temizlenip marka-
lanmalidur.

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar
pense takilip hazirlanir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Parcaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketle-
rine gore dikis cekilir.

Pargaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketlerine gore
dikis ¢ekilmelidir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi
ayarlanir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlanarak
kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizlenir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari i¢in 6gretmene teslim
edilir.

Temrin, sonuglari i¢cin mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

7|\~
o
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KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-
lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is saghig ve giivenligi kurallar: dikkate alindi m1?

Temrin ¢izimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi m1?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi1?

Temrin pargalar1 uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin parcalari ¢izim sayfasina gore markaland: mi?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

HENIREERERNE

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?

10. Par(;aya, yatayda elektrot agisi1 ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

11. Temrin, verilen stirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gézlemlenebilir. Yapilamayan
faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

75

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa
“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

(......) 1. “V” kaynagi, hazirlama kolayligi agisindan uygulamalarda en ¢ok tercih edilen kaynak agzidir.
(......) 2. Tel firca, kaynak agzi agma yontemlerinden biridir.

(.---..) 3. Enine ¢cekme ve boyuna gcekme kaynak sonrasi olusabilecek bigim degisikliklerinden biridir.

(-.....) 4. “V”, “X” ve “K” kaynaginda genellikle kdk paso igin kullanilan elektrot @ 3,2 mm ¢apindadir.

(......) 5. “K” kaynak agdzi, iki is pargasindan birinin kenarlarina gift V kaynak agzi acilarak digerinin
yuzeyine ise 90 derecelik agi yapilarak gerceklestirilen kaynaklh birlestirme islemidir.”

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

6. Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda kaynak agzi igin kullanilan arag geregten
biri degildir?
A) Cizecek
B) Oksi-gaz
C) Ortiilii elektrotlar
D) Plazma

E) Zimpara tasi

7. Asagidakilerden hangisi TS EN ISO 6947’ye gore olan kaynak pozisyonlarindan biri degildir?
A) Asagiya disey pozisyon
B) Bas Ustl pozisyon
C) Boru kaynagi yukariya pozisyon
D) Kenar pozisyon
E) Yatay pozisyon

8. Asagidakilerden hangisi kaynak yontem sartnamesinde bulunmaz?
A) Kaynak makinesi
B) Kaynak pozisyonu
C) Kaynak yontemi
D) Kutup sekli
E) Paso sayisi

9. Asagidakilerden hangisi yatay “V” kaynaginda parganin gidis yoniine dogru olan elektrot
acisidir?
A) 45 derece
B) 55 derece
C) 65 derece
D) 75 derece
E) 85 derece
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YATAYDA KALIN PARGALARIN KAYNAGI

10. Asagidakilerden hangisi 10 mm et kalinhgina (s) kadar olan pargalarin yatay kaynaginda
tercih edilen kaynak agzidir?

A) _a_ B) a C) 8
S e s X . >
NS\ RN N7 SNE
b—-J—-—u i - - S
D) E)

11. Asagidakilerden hangisi yatay “V” kaynaginda kullanilan kék pasolu “v” kaynagi sembo-
ladiir?

A) D) E)

I« S VA <



DOLGU KAYNAGI

OGRENME BIiRiIMi KONULARI

2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI
2.2. MiL DOLGU KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Celik gereglere yatayda yluzey dolgu kaynagini yapma
* Celik gereglere yatayda mil dolgu kaynagini yapma



bazik, dikis sirasi, ylzey tagslama, dolgu




2. DOLGU KAYNAGI

2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI

Tek Sirali Yiizey Dolgu Kaynagi Yapmak

is Saghgi ve
Gilvenligi

ARAC GEREC
1. 040x10x100 lama profili, 1 adet
2. @3,25 mm sert bazik tip elektrotl, @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), lama profili kesme makinesi, ege ve

markalama araclari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,

ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!
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. DOLGU KAYNAGI 2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI

Tek Sirali Yiizey Dolgu Kaynagi Yapmak 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is sagligi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2.
3.

4
5.
6

O

1

Parca; belirtilen olgllere gore kesilir, ylizey parlatma araglari ile temizlenir.

Parga, belirtilen dl¢llere gére markalandiktan sonra markalanan yerlere nokta ile

iz yapilr.

. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢api kontrol edilir.

Profil yatayda gényesine bakilir.

. Parcanin ilk dikisindeki elektrot agisi gidis yoniine dogru 75-80, parca ylizeyine ise
90 derece tutularak kaynagina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler icin ters yonde elektrot agisi gidis
yonlne dogru 75-80, parga ylzeyine ise 75 derece tutularak kaynaga devam edilir.

. Dikis sonu caruflari kirilip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

. Parga, tahribatli kaynak kontroll icin dikis yuksekliginin yarisi kadar (2-3 mm)
markalanir. Ege ve talas alma makinesi ile ylzeyi taslanip dikisin ici incelenir
(Gorsel 2.1, Gorsel 2.2).

0. Parga, kaynagin kontroli icin 6gretmene teslim edilir.

Dolgu Kaynagi Birlestirme ve Dikis Siralari

X 35
g o
3 o |

c |
26 —
© = ,
—® 1

e (A1 Q-
cC X \>\>~—>|‘-’
2 | | / //— //
2.9 |
3 | A-A Kesiti

L

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

/==~ : Surekli (boydan boya)
Yarimay:
H@ : YUzey taglama makinesi ile

talas kaldirmayi uygulama

111: Elektrik ark kaynag Dairesel: w

PA : Yatay (yerde) pozisyon

NOT: DOLGU YAPILACAK PARGAYA ON TAVLAMA YAPILMALIDIR.
DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!




2. DOLGU KAYNAGI

2.1. YUOZEY DOLGU KAYNAGI

Tek Siral Yiizey Dolgu Kaynagi Yapmak 1 2_

Gorsel 2.1: Tek sirali kaynagin ylizeyinden makine ile Gorsel 2.2: Tek sirali kaynagin kesit

talas alma

Tahribath Kaynak Kontrolii

ylizeyini testere ile kesme

) 1. 2 3 4
c &
&0
\XL_X_/
EY
0
0%
Dolgu Kaynagi Yapilan Olgii
® :35
83
sg 50
A=
—® ™ i} .
Q B B-B Kesiti
i ~ R
= ! _
- | |7! ﬂ
| Dolgu Kaynagi igin Talag Aimada Yapilan Olgii
s
€2
- 3 50
o =
= ®| | P
N
) /7 N\

Dolgu Kaynag igin Makine ile Talas Almada Yapilan Olgii




2. DOLGU KAYNAGI

2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI

Ust Uste Yiizey Dolgu Kaynag Yapmak

is Saghgi ve
Giivenligi

ARAC GEREC

1. 040x10x100 lama profili, 1 adet

2. 33,25 mm sert bazik tip elektrot, @3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), lama profili kesme makinesi, ege ve
markalama araglari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
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2. DOLGU KAYNAGI 2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI

Ust Uste Yiizey Dolgu Kaynag Yapmak 21

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parga; belirtilen dlgllere gore kesilir, ylzey parlatma araclari ile temizlenir.

3. Parga, belirtilen dlgllere gére markalandiktan sonra markalanan yerlere nokta ile

iz yapilhr.

4. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.

5. Profil yatayda gényesine bakilir.

6. Elektrot agisi gidis yonune dogru 75-80, parca yuzeyine ise 90 derece tutularak
kaynagina baslanir.

7. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Diger dikisler icin ters yonde tutularak
kaynaga devam edilir.

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

. Parca, tahribatli kaynak kontroll icin dikis yuksekliginin yarisi kadar (2-3 mm)
markalanir. Ege ve talas alma makinesi ile ylzeyi taglanip dikisin ici incelenir
(Gorsel 2.3, Gorsel 2.4).

10. Parga, kaynagin kontroli igin 6gretmene teslim edilir.

© 0o

Dolgu Kaynag Dikis Siralari

15°
A o
4>! ! °
6 7 | !
XX ;
4 3 2 |1
|
A-A Kesiti
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

/=~~~ : Surekli (boydan boya)
Yarimay:
H@ : YUzey tagslama makinesi ile M
talas kaldirmayi uygulama

111: Elektrik ark kaynagi Dairesel: w
PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!




2. DOLGU KAYNAGI 2.1. YUZEY DOLGU KAYNAGI

Ust Uste Yiizey Dolgu Kaynagi Yapmak 2.2

Tahribath Kaynak Kontrolii

Gorsel 2.3: Ust iiste kaynak yiizeyinden Gorsel 2.4: Ust iiste kaynagin kesit yiizeyini
makine ile talag alma testere ile kesme
5 6 7

Dolgu igin
istenen Olgli

w
J

Dolgu Kaynagi Yapilan Olgii

® =] o)
© D O =
£ B R =
< c S B-B Kesiti 0Og
gl e
l_ ‘ | | L_
%
|
Diiz Disli igin Makine ile Talas Almada Yapilan Olgii
?
[q\}
/7 ) W

13 mm

Diiz Digli igin Ege ile Talag Almada Yapilan Olgii




2. DOLGU KAYNAGI 2.2. MiL DOLGU KAYNAGI

Yatayda Mil Dolgu Kaynagi Yapmak 3

ARAC GEREG

1. @30x100 mm yuvarlak gelik (veya @ 1" boru), 1 adet

2. @2,5-33,25 mm rutil tip elektrotlar, @2,5-@3,25 mm sert ylzey elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, mil kesmeyi yapacak makas veya testere, ege ve markalama

araglari, talas alma makinesi (jet tasi)

_ GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
Is Sagligive ), g BiTEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,

Guvenligi ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

iSE BASLAMAJiSi BiTIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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2. DOLGU KAYNAGI 2.2. MiL DOLGU KAYNAGI

Yatayda Mil Dolgu Kaynagi Yapmak 31

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.
3.

4.
5,
6.

7.
8.

is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Parcgalar; belirtilen dlgulere gore kesilir, yizey parlatma araclari ile temizlenir.

Pargaya dolgu kaynagi yapilmadan 6nce alev veya tav firini ile 6n taviama (400 °C)
yapildiktan sonra kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.
Elektrot acisi gidis yonline dogru 85, parga ylzeyine ise 75 derece tutularak 1 nolu
dikis cekilir.

Pargada carpilmanin dniine ge¢gmek icin 1 nolu dikisin tam karsisina gelecek sekilde 2
nolu dikis ayni elektrot agilariyla gekilir.

Diger dikisler de bu karsiliklihk esasina gore cekilir (Gorsel 2.5).

Dikis sonu clruflari kirillip temizlenir.

Tahribatli kaynak kontrolu icin dikis ylksekliginin yarisi kadar (2-3 mm) markalanir. Ege
ve talasa alma makinesi ile ylzeyi taslanip dikisin ici incelenir (Gorsel 2.6).

. Parca, kaynagin kontroli i¢in 6gretmene teslim edilir.
75° 50
NeS
Kaynak Yoni
A-A Kesiti
Kaynak Semboli Elektrot Hareketleri

/~___ : Siirekli (boydan boya) v M
arimay:

@ : Ylzey taglama makinesi ile
talas kaldirmayi uygulama

111 : Elektrik ark kaynagi Dairesel: ._m
PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! PARGA DOLGU YAPILAMADAN ONCE ON TAV UYGULANMALIDIR.




(Eﬁ 2. OGRENME BIiRIMi

2. DOLGU KAYNAGI

2.2. MiL DOLGU KAYNAGI

Yatayda Mil Dolgu Kaynagi Yapmak

Dolgu igin istenen 8l¢u

100 mm

Dolgu igin
istenen olcl

N

)07 )] )
LCCTC T T A

UYL |

IIIIIIIIIID

Talas almada
alinan olcu

Talas almada
alinan dlclu

Gorsel 2.5: Mil dolgu kaynagi yapma

Gorsel 2.6: Mil dolgu kaynagin yuizeyinden

makine (torna) ile talag alma




2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Kenar Asinmalarinda
Ust Uste Dolgu Kaynagi

30

0

ARAC GEREC

1. 030x10x50-100 veya 040x10x50-100 mm lama profilleri, 1 adet

2. @2,50-03,25 mm sert bazik tip elektrotlar, @2,50-@3,25 mm rutil tip elektrotlar

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), lama profili kesme makinesi, ege ve
markalama araclari

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA|iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME

SAAT: SAAT: =l =l & B =l €
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2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bi

reysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghigi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2.
3.
4.

5.

»

Parcalar; belirtilen Olcllere gore kesilir, yluzey parlatma araclari ile temizlenir.

Makinenin amper ayari ve elektrot ¢gapi kontrol edilir.

Parcanin ilk dikisindeki elektrot acisi gidis yonune dogru 75, parga yuzeyine ise

90 derece tutularak kaynaga baslanir.

Dikis sonu cirufu kirihp temizlenir. Parganin ikinci dikisindeki elektrot acisi gidis

yoéniune dogru 75, parga ylzeyine ise 75-80 derece tutularak kaynak tamamlanir.

. Dikis sonu caruflari kirilip temizlenir.

. Tahribatli kaynak kontrolu icin dikis yuksekliginin yarisi kadar (2-3 mm) markalanir. Ege
ve talas alma makinesi ile ylzeyi taslanip dikisin ici incelenir (Goérsel 2.7, Gorsel 2.8).

. Uygulama pargasi kaynagin kontroli i¢cin 6gretmene teslim edilir.

75-80°

A-A Kesiti

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

/F : Stirekli (boydan boya)
Yarimay:
H@ - Yiizey taglama makinesi ile M
talas kaldirmayi uygulama

111 : Elektrik ark kaynagi Dairesel- ._m
PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.




2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

.' il At A L i
[ IRy I8 AR bl
A ql.'u‘ Llﬁ‘lﬂlfh' d

Gorsel 2.7: Kenari aginmis yuzeyden Gorsel 2.8: Kenari asinmis yiizeyden
makine ile talas alma ege ile talag alma

Tahribath Kaynak Kontrolii
2 1

- ()

Dolgu igin
istenen Olcu

© , .
g 3 B Dolgu Kaynagi Yapilan Olgi
S} 2 e
© C —_—
(_Uu)“(_EE o) — —
LR |
o ' B-B Kesiti
® |
Dolgu Igin Makine lle Talag Almada Yapilan Olg
o
AN
S
S
™
™ _ 30
50
Dolgu istenen Parga igin Ege ile 10

Talas Almada Yapilan Olgii




2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Dis Asinmalarinda Ust
Uste Dolgu Kaynagi

ARAC GEREC

1. 030x10x100 veya 040x10x100 mm lama profilleri, 1 adet

2. @3,25 mm sert bazik tip elektrot, @3,25 mm rutil tip elektrot

4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), lama profili kesme makinesi, ege ve
markalama araclari

KAYNAGIN YUZEYINDEN TALASLAR ALINIRKEN
GOZLUK KULLANILMALIDIR!
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghg ve
Givenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
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2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

NI

Bireysel Beceri (Sinav)

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar; belirtilen o6lgllere gore kesilir, ylizey parlatma araglari ile temizlenir.

3. Markalama yapildiktan sonra makinenin amper ayari ve elektrot capi kontrol edilir.

4. Parcanin ilk dikisindeki elektrot agisi gidis yoniine dogru 75, parca ylzeyine ise

90 derece tutularak kaynaga baslanir (6nce 1 numara sonra 2 ve 3. numara yapilr).

5. Dikis sonu clrufu kirihp temizlenir. Parganin ikinci ve tgunci dikislerindeki elektrot
acisi gidis yoniine dogru 75, parga yuzeyine ise 75-80 derece tutularak kaynak
tamamlanir.

. Dikis sonu cdruflari kirilip temizlenir.

. Tahribatli kaynak kontrolu i¢in dikis ylksekliginin yarisi kadar (2-3 mm) markalanir. Ege
ve talas alma makinesi ile ylzeyi taslanip dikisin igi incelenir (Goérsel 2.9, Gorsel 2.10).

8. Uygulama pargasi kaynagin kontrolU igin 6gretmene teslim edilir.

~N O

Ust Uste Dolgu Kaynagi Dikis Siralari

75-80°

A-A Kesiti

Kaynak Sembolii

Elektrot Hareketleri

/===~ : Slrekli (boydan boya)

H@ : YUzey taslama makinesi ile Yarimay: M
talas kaldirmayi uygulama
111: Elektrik ark kaynag Dairesel m
PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




2. YATAYDA YUZEY DOLGU KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

N

Gorsel 2.9: Kenar1 aginmis ylizeyden
makine ile talas alma

Gorsel 2.10: Kenari aginmis ylizeyden
ege ile talas alma

Yizey Talas Alma ve Tahribath Kaynak Kontrolii

13 mm

Dolgu Yapilan Parga

0, 15 ,10 , 15 10, 15 10, 15
T ]
& 3)2)1 (332310 (332310) (33271)
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o5 5.2. Pl
a % 1-2-3: Dikis Siralari
§ 3 Dolgu Kaynagi Yapilan Olgii
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Dolgu igin Makine ile Talag Almada Yapilan Olgii
82,5 mm
57,5
32,5
@ 3|3 7,5
N
‘9 1 1 1 1 1 1 1 1
| | || || ||
Dolgu igin Ege ile Talas Almada Yapilan Olgl
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Islem Basamaklar1
Temrin ¢izim sayfas1 incelenir.
Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir.
Atolye galismalarinda is saglig: ve giivenligi
kurallar1 dikkate alinir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir.

Temrin parcalar: temizlenip markalanir.

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar
pense takilip hazirlanir.

Pargaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketle-
rine gore dikis gekilir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi
ayarlanir.

Temrin temizlenir.

Temrin, sonuglari i¢in 6gretmene teslim
edilir.

Oneriler
Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 dikkate alinmalidir.

Temrin ¢izimi incelenmelidir.
Atolye uyari levhalar takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir.
Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmalidir.

Temrin pargalar1 uygun araglar ile temizlenip marka-
lanmalidir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Pargaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketlerine gore
dikis cekilmelidir.

Elektrodun kaynak par¢asina mesafesi ayarlanarak
kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari i¢in mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler icin Evet, kazani-

Degerlendirme Olgiitleri

Temrin ¢izimi incelendi mi?

O R[N =

lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 dikkate alindi m1?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalar takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi m1?

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglandi mi?

Temrin parcalar1 uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin parcalari ¢izim sayfasina gore markalandi m1?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?

10. Parqaya, yatayda elektrot acis1 ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

11. Temrin, verilen stirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha goézlemlenebilir.
faaliyetler icin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

Yapilamayan



Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa

“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

10.

..) 1. Ust Uste ylzey dolgu kaynaginda dikisler birbirinin yarisina eklenecek sekilde yapilimalidir.
..) 2. Dolgu kaynag: dikislerinden sonra ylizeydeki dikis temizligi yapilimalidir.

..) 3. Dolgu kaynag yapilacak pargalara 6n tavlama yapilmalidir.

..) 4. Dolgu kaynaklarinda kaynak dikiglerinin belirli bir dizende yapilmasi gerekir.

..) 5. Dolgu kaynaklarinda dikigler gelisiglizel yapilabilir.

..) 6. Dolgu kaynaklari her pargaya uygulanabilir.

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi dolgu kaynaginda kullanilan arag geregten biri degildir?
A) Ege

B) Kaynak gekici

C) Kaynak maskesi

D) Tel firca

E) Tokmak

Asagidakilerden hangisi dolgu kaynaginda parganin gidis yoniine dogru olan elektrot agi-
sidir?

A) 45 derece

B) 55 derece

C) 65 derece

D) 75 derece

E) 85 derece

Asagidakilerden hangisi mil dolgu kaynaginda kaynak oncesi yapilan 6n tavlama isi dere-
cesidir?

A) 200 °C

B) 300 °C

C) 400 °C

D) 500 °C

E) 600 °C

Asagidakilerden hangisi mil dolgu kaynaginda garpilmanin éniine gegmek igin kullanilan
dikis cekme yontemlerinden biridir?

A) Dikisler Ust Uste cekKilir.

B) Dikigler yan yana cekilir.

C) Dikis bir 6nceki dikisin kargisina gekilir.

D) Dikis bir dnceki dikisin sagina gekilir.

E) Dikis bir 6nceki dikisin soluna gekilir.



11. Asagidakilerden hangisi dolgu kaynaginda ¢arpilmanin éniine ge¢mek i¢in kullanilan dikis
cekme yontemlerinden biridir?
A) Dikisler ayni yonde cekilir.
B) Dikigler birbirine ters yonde gekilir.
C) Dikisler biterken ciruf hemen kiriimalidir.
D) Dikislerde elektrot hareketi uygulanmaz.
E) Dikigler temizlenmeden digeri ¢ekilir.

12. Asagidakilerden hangisi dolgu kaynaginda tercih edilen elektrot hareketlerinden biridir?

A) “““3
Y EREED

N
D) e e

RN



OGRENME BIiRIMi KONULARI

3.1. YUKARIDAN ASAGIYA KUT EK KAYNAGI
3.2. ASAGIDAN YUKARIYA KUT EK KAYNAGI
3.3. ASAGIDAN YUKARIYA V KAYNAGI

3.4. ASAGIDAN YUKARIYA iC KOSE KAYNAGI
3.5. YUKARIDAN ASAGIYA iC KOSE KAYNAGI
3.6. YUKARIDAN ASAGIYA DIS KOSE KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Ruitil elektrotla asagidan yukariya dik kit ek kaynagini yapma
* Ruitil elektrotla asagidan yukariya dik V kaynagini yapma

* Rutil elektrotla asagidan yukariya dik i¢ kdse kaynagini yapma
* Ruitil elektrotla yukaridan asagiya dik i¢ kdse kaynagini yapma



TEMEL KAVRAMLAR

dikey kaynak, carpilma, ergiyik akmasi, kenar yeme

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Dikey kaynaklarin yapiligini inceleyiniz.

2. Dikey kaynaklarda elektrot tutusunu arkadaslarinizla canlandirmali olarak
yapiniz.




N

75

3. OGRENME BiRiMi [ TTT e

Elektrot Hareketleri

Zikzak Acik Zikzak Acik Ucgen Kapali Uggen

B

Yarimay iki Yonli Yamuk Daire
Zikzak

2

Dik Yarimay . .
"D" Hareketi Yarim Daire  Ceyrek Daire




............................................. DIKEY KAYNAKLAR

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.1. YUKARIDAN ASAGIYA KUT EK KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yukaridan Asagiya Dik Kiit Ek Kaynagi Yapmak 1

A-Detay Aciklamasi

S

Kaynak
Yonu

100 mm

PG111>:le

ARAC GEREC

1. 30x2-3x100 DKP (Doékulerek Kalipta Preslenmis) sac, 2 adet

2. @2,50 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak c¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, giyotin sac kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

is Saghgi ve

Giivenligi iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!

i$E BASLAMA iSi BITIRME (")LQME VEDEGERLENDIRME
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3. OGRENME BiRiIMi [HT T

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.1. YUKARIDAN ASAGIYA KUT EK KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yukaridan Asagiya Dik Kiit Ek Kaynag Yapmak 1.1

iISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Parga, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenip markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasinin bir pargasi dikey konum
tutucusuna baglanir.
4. Diger parga, belirtilen dlglilere gore puntalanir.
5. Elektrot baglama acisi yatay eksene 60° tutularak deneme dikis cekme islemi
yapihr (1 numarali iglem).
6. Dikisin gozle kontrolu yapildiktan sonra curuflari temizlenir ve kaynagin kontrolu igin
ogretmene danigilir.
. 2 numarall kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.
8. Parca, delikli pleyt Uzerine birakilir kaynak yerinden kirilir ve kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestirilir.
9. Parga, kaynagin kontrolU i¢in 6gretmene teslim edilir.

~

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

| | : Kut alin birlestirme kaynagi

4~~~ : Siirekli (boydan boya)
111: Elektrik ark kaynagi

PG : Asagiya dlsey pozisyon

Zikzak Yarimay

Tahribath Kaynak Kontrolii
PG : Asagiya dusey pozisyon

3 Varyoz

Sicak is keskisi

Delikli pleyt

I

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DiKk KONUMDA YAPILABILIR.




............................................. DIKEY KAYNAKLAR

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.2. ASAGIDAN YUKARIYA KUT EK KAYNAGI
Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Kiit Ek Kaynagi Yapmak 2
A-Detay Aciklamasi
_ L PF 111 ’&/
I
0 |
%/ 3
¥
:
a/ T
87
N
g/
ARAC GEREC
1. 030x5x100 silme profili, 2 adet
2. 33,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari
Is Saghgive ),  jsj BiTEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!
Giivenligi
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. OGRENME BiRiIMi [HT T

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.2. ASAGIDAN YUKARIYA KUT EK KAYNAGI

Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Kit Ek Kaynagi Yapmak 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. s saghgi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parga, belirtilen olcllere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenip markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasinin bir pargasi dikey konum
tutucusuna baglanir.

4. Diger parca, belirtilen dl¢llere gére puntalanir.

5. Elektrot baslama agisi yatay eksene 10-15° tutularak deneme dikis gekme islemi
yapllir (1 numarali iglem).

6. Dikisin gbzle kontrolu yapildiktan sonra clruflari temizlenip kaynagin kontrolu igin

O0gretmene danisilir.

. 2 numarali kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

8. Parga, delikli pleyt Gzerine birakilip kaynak yerinden kirilir ve kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestirilir.

9. Parga, kaynagin kontroli icin 6gretmene teslim edilir.

~

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

| | : Kat alin birlestirme kaynagi

;~—— : Slrekli (boydan boya)
111 Elektrik ark kaynagi

PF : Yukariya dliisey pozisyon
Zikzak Yarlmay Uggen

PF : Yukariya disey pozisyon Tahribath Kaynak Kontrolii

1 —

Varyoz

Sicak is keskisi

L\_"_/_\J Delikli pleyt

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DiKk KONUMDA YAPILABILIR.




3. DIKEY KAYNAKLAR

3.3. ASAGIDAN YUKARIYA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Dik "V" Kaynagi Yapmak

3

ﬂ
‘lllll\llllllllllll\“((@

700 mm

S/

is Saghgi ve
Giivenligi

PF : Yukariya disey pozisyon

ARAG GEREC

1. 030x10x100 veya 040x10x100 mm

lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-33,25 mm rutil tip elektrotlar
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari,
kaynak maskesi, eldiven, kaynak

¢ekici, kaynak pensesi,tel firga,
talas alma makinesi (jet tasi),

gonyeli profil baglama mengenesi,

lama profili kesme makinesi,

el kesme testeresi, konum tutucu

ve markalama araclari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. DIKEY KAYNAKLAR 3.3. ASAGIDAN YUKARIYA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Dik "V" Kaynagi Yapmak 3.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saglig1 ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen élculere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenip markalanir.
3. Pargalar, belirtilen dlgilere gére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin
talas alma islemi yapilir (Goérsel 3.1).
4. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.
5. Pargalarin yatayda gényesine bakilir. Pargalar en az dort yerinden Ustlinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.
. Parca dik konumda olacak sekilde konum tutucusuna baglanir.
7. Elektrot agisi gidis yonune dogru 10-15, parca yuzeyine ise 90 derece tutulur ve
@2,50 mm elektrot ile kdk dikis kaynagdina baslanir.
. Kaynak sirasinda disen sicak metale kargl 6nlem alinir.
. Dikis sonu caruflari kirilip temizlenir. Diger dikisler igin elektrot agisi gidis yonline dogru
10-15, parca ylzeyine ise 90 derece tutulur @3,25 mm elektrot ile kaynaga
devam edilir.
10. Dikis sonu curuflar kirihp temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.
11. Parga, tahribatli kaynak kontroll i¢in baslama yerinden 20 mm markalanir; el testeresi
ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 3.2).
12. Parga, kaynagin kontroll i¢in 6gretmene teslim edilir.
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Dik "V" Kaynak Agizl Birlegtirme "V" Kaynak Agzi Birlestirme Dikis Siralari
60-70° A-Detay Acgiklamasi
e 900

é

_ g

1-5 : Kok Dikigleri  2-3-4 : Dikis Siralari

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

\ :"V" kaynak agizh birlestirme
kaynagi
——~ : Slrekli (boydan boya)
-éé- : Kok pasolu "V" kaynag
111 Elektrik ark kaynagi
PF :

: Yukariya dusey pozisyon } "
Zikzak  Acik Ucgen Kapali Uggen Yarimay




..................................................... DIKEY KAYNAKLAR

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.3. ASAGIDAN YUKARIYA "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Dik "V" Kaynagi Yapmak 32

Gorsel 3.1: "V" kaynak agzi yuizeyini

Gorsel 3.2: "V" kaynak agzi kesit yiizeyini
makine ile talag alma

testere ile kesme

Tahribathi Kaynak Kontrolii

A-Detay Acgiklamasi

20

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DiK KONUMDA YAPILABILIR.
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3. OGRENME BiRiMi [Ty

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.4. ASAGIDAN YUKARIYA iGC KOSE KAYNAGI
Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Dik i¢ Kése Kaynagi Yapmak 4
%

PF : Yukariya disey pozisyon

A / I 111 PF

100

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili 2 adet

2. @2,5-33,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel fir¢a,
kaynak cekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Glvenligi

iSE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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............................................. DIKEY KAYNAKLAR

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.4. ASAGIDAN YUKARIYA i¢ KOSE KAYNAGI

Rutil Elektrotla Asagidan Yukariya Dik i¢ Kése Kaynagi Yapmak 4 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilr.
2. Pargalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin parcasinin bir pargasi dikey konum
tutucusuna baglanir.
4. Diger parga, birbirine 90 derece olacak sekilde gényesine bakilarak belirtilen
Olcllere gore puntalanir.
. Parcalari gonye ile dogru 6lglye getirilene kadar kirilir ve tekrar puntalanir.
. Elektrot acgisi gidis yontne dogru 80-85, i¢ koseye gore 45 derece tutularak
1 numaral dikis cekilir.
. Dikis sonunda curuflari kirilip temizlenir.
. Ayni agllarla 2 numarali dikis gekilir ardindan ctruflari kirihp temizlenir.
. Pargcanin kaynak kontrolu i¢in 6gretmene danisilir.
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A-Detay Aciklamasi B-Detay Aciklamasi

Yatay Eksen

Kaynak Sembolii

Il : Kése birlestirme

«% : Kaynag iki tarafa uygulama

111: Elektrik ark kaynagi

PF : Yukariya disey pozisyon N 7N 7N
Iki Yonlu Yamuk Daire Kapali Uggen
Zikzak

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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3. OGRENME BiRiMi [Ty

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.5. YUKARIDAN ASAGIYA i¢ KOSE KAYNAGI
Rutil Elektrotla Yukaridan Asagiya Dik i¢ Kése Kaynag: Yapmak 5
S

PG: Asagiya disey pozisyon

100

I 111 PG

(oy)

N

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili 2 adet

2. @2,5-33,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel firga,
kaynak cekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

i$E BASLAMA iSi BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
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......................... DIKEY KAYNAKLAR

3. DIKEY KAYNAKLAR

3.5. YUKARIDAN ASAGIYA iGC KOSE KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yukaridan Asagiya Dik i¢ Kése Kaynagi Yapmak 5 1|

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen olgilere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin parcasinin bir pargasi dikey konum
tutucusuna baglanir.
4. Diger parga, birbirine 90 derece olacak sekilde gényesine bakilarak belirtilen
Olgllere gore puntalanir.
. Pargalar gonye ile dogru oélglye getirilene kadar kirilir ve tekrar puntalanir.
. Elektrot acisi gidis yonlne dogru 60-65, i¢ koseye gbre 45 derece tutularak
1 numarali dikis cekilir.
. Dikis sonunda curuflari kirilip temizlenir.
. Ayni agilarla 2 numarali dikis gekilip ardindan curuflari kirilip temizlenir.
. Parcanin kaynak kontroll i¢in 6gretmene danisilir.
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A-Detay Acgiklamasi B-Detay Aciklamasi

Yatay Eksen

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii

B : Kbse birlestirme
«% : Kaynag iki tarafa uygulama !
111 : Elektrik ark kaynagi

PG : Asagiya diisey pozisyon RN VAN

Yarimay Kapali Uggen

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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3. OGRENME BiRiMi [Ty

3. DIKEY KAYNAKLAR 3.6. YUKARIDAN ASAGIYA DIS KOSE KAYNAGI
Rutil Elektrotla Yukaridan Asagiya Dis Kose Kaynagi Yapmak 6
9 Kaynak Sembolii
e
N\ : Kose birlestirme
~~—~ : Surekli (boydan boya)
111 Elektrik ark kaynagi
PG : Asagiya dusey pozisyon
o
e
Elektrot Hareketleri
PG
Zikzak Yarimay
ARAC GEREC

1. 030x5x100 veya 025x5x100 mm silme profilleri, 2 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

is Saghg: ve

" \e iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.
Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. DIKEY KAYNAKLAR 3.6. YUKARIDAN ASAGIYA DIS KOSE KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yukaridan Agagiya Dig Kése Kaynagi Yapmak 6 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasinin bir parcasi dikey konum
tutucusuna baglanir.

4. Diger parga, birbirine 90 derece olacak sekilde gényesine bakilarak belirtilen
Olgulere gore puntalanir.

5. Pargalar gonye ile dogru 6lgliye getirilene kadar kirilir ve tekrar puntalanir.

6. Temrin pargasina dikey konumda elektrot hareketi uygulanir.

7. Elektrot acisi gidis yonine dogru 65, parca ylizeyine 125 derece tutularak
kaynagda baglanir.

8. Temrinin curufu temizlenip kaynagin kontrold i¢in 6gretmene danisilir.

9. Temrin Ors veya pleyt lizerinde kaynak yerinden kirilir ve kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlegtirilir.

10. Kaynak isleminden sonra dikis curufu temizlenir ve kaynagin kontrolu igin 6gretmene
danigilir.

Yari Acik Yontem ile Dis Kose Kaynagi
B-Detay Aciklamasi A-Detay Aciklamasi
90°

2\

Qi

)

il

Tahribath Kaynak Kontrolii

Sicak is baskisi J,

PG : Asagiya disey pozisyon

Ors veya pleyt
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3. OGRENME BiRiMi [Ty

ARAC GEREC

1. 030x5x80 mm silme profili, 2 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel firga,
kaynak cekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

is Saghg: ve

9 o~ iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!
Giivenligi

3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 1
Yukaridan Asagiya Asagidan Yukariya
o Kose Kaynagi Kose Kaynagi
B
PF11 1>_4—_ |

ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghigi ve givenligine gore kigisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Silme profil pargalari binme mesafesi Ol¢lisiine gére ayarlanir.
4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasinin bir pargasi dikey konum
tutucusuna baglanir.
. Silme profillerin gényesine bakilarak belirtilen dlcllere gore puntalanir.
. Elektrot acisi gidis yonline dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derece tutularak
kaynaga baslanir.
. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilip temizlenir.
8. Parganin arkasina elektrot agisi gidis yonine dogru 10-15, parga ylzeyine ise
45 derece tutularak kaynaga baglanir.
9. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilip temizlenir.
10. Uygulama pargasinin kaynak kontroli icin 6gretmene danisilir.

[©20&)]
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DIKKAT! UYGULAMA PARGASININ ONUNE VE ARKASINA FARKLI YONLERDE
KAYNAK DiKiSi GEKILMELIDIR.

A-Detay Aciklamasi B-Detay Agiklamasi

I I l A
{ A\

& S
\ N P 111PG/PF
R

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii
N : Kdse birlestirme
%: Kaynag: iki tarafa uygulama
111: Elektrik ark kaynagi
PF : Yukariya diisey pozisyon

PG : Asagiya dil i -
G Asagiya disey pozisyon Zikzak  Acik Uggen  Yarimay

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DIK KONUMDA YAPILABILIR.
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3. OGRENME BiRiMi [Ty

3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) ?
PG : Asagiya diisey pozisyon
N
%0
2
o -
AN
©
9 QA
1 > 2 |
N a S
< :
A
7
2 a
2 L
0O =
D
/‘
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N 7 g B
ARAC GEREC
1. 060x40x3x80 mm 1 adet, 040x40x2x50 mm kdseli boru profilleri, 1 adet
2. 32,5 ve 3,25 mm rutil tip elektrotlar
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel firca,
kaynak gekici, boru profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari
Is Sagligive ), o piTEN KAYNAK MAKINES|I KAPATILMALIDIR!
Giivenligi
ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve givenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parcalar, belirtilen Olgllere gore kesilir; yuzey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kare parca (1) dikdortgen parganin (2) merkezine gelecek sekilde ayarlanir.

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargalarinin bir parcasi dikey konum
tutucusuna baglanir.

5. Profillerin gonyesine bakilir ve kdseli boru profilleri (1-2) belirtilen dlgtlere gore
puntalanir.

6. Elektrot acisi gidis yonine dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derece tutularak

kaynaga baslanir.
. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirihp temizlenir.
8. Uygulama pargasinin kaynak kontrol i¢in dgretmene danisilir.

\I

A-Detay Aciklamasi B-Detay Aciklamasi

1

~—

° 111PG

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii

B : Kbse birlestirme

%: Kaynag iki tarafa uygulama

111 Elektrik ark kaynagi

PG : Asaglya dlsey pozisyon
Zikzak Yarimay

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DIK KONUMDA YAPILABILIR.
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3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3

PG : Asagiya disey pozisyon

2

*»»m

N
80 mm

D)

Q)

S

040

&

/\

ARAC GEREC

1. 060x40x3x80 mm 1 adet, 040x40x2x50 mm kdseli boru profilleri, 1 adet

2. 32,5 ve 33,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel fir¢a,
kaynak cekici, boru profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

is Saghgi ve
Giivenligi

iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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3. DIKEY KAYNAKLAR UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve guvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2.

1

3.
4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasinin bir pargasi dikey konum

~

. Profillerin gényesine bakilir ve kdseli boru profilleri (1-2) belirtilen dlgilere gore
. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derece tutularak

. Uygun bir konumda dikis sonu ctrufu kirilip temizlenir.
. Uygulama pargasinin kaynak kontrolU i¢in 6gretmene danisilir.

~H» : Kaynag iki tarafa uygulama

Parcalar, belirtilen Olglilere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

Kare parca (1) dikdoértgen parganin (2) merkezine gelecek sekilde ayarlanir.
tutucusuna baglanir.

puntalanir.

kaynagda baglanir.

A-Detay Aciklamasi B-Detay Agiklamasi

B I\

111PG

Elektrot Hareketleri
Kaynak Sembolii

| | : Kit alin birlestirme kaynagi

111 : Elektrik ark kaynagi

PG : Asaglya diisey pozisyon
Zikzak Yarimay

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DiKk KONUMDA YAPILABILIR.
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3. OGRENME BiRiIMi [HT Ty

islem Basamaklar Oneriler
Temrin gizim sayfasi incelenir. is sagligi ve giivenligi kurallar dikkate alinmalidir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin gizimi incelenmelidir.

Atolye galigmalarinda is saglhgi ve glvenligi

kurallari dikkate alinr. Atdlye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir. Kisisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir. | Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmaldir.

. . . Temrin parcalari uygun araclar ile temizlenip markalan-
Temrin pargalari temizlenip markalanir. parg yo ¢ P

malidir.
Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
pense takilip hazirlanir. elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.
Parcaya, dikeyde elektrot acisi ve hareket- | Parcaya, dikeyde elektrot agisi ve hareketlerine gére
lerine gore dikis cekilir. dikis ¢ekilmelidir.
Elektrodun kaynak pargasina mesafesi Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlanarak
ayarlanir. kaynaga devam edilmelidir.
Temrin temizlenir. Temrin temizligi mutlaka yapiimalidir.
Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-
lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

is saghgi ve guvenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Elektrik ark kaynagdina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

Al I EOl R ol Rl R R

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?
10. Pargaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gore dikis gekildi mi?
11. Temrin, verilen siirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzlemlenebilir. Yapilamayan
faaliyetler igin konunun tekrar anlatilmasi istenir.



................................................. DIKEY KAYNAKLAR

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa
“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

(-.....) 1. Sac malzemelere uygulanacak pozisyon kaynaklarinda yukaridan asagiya dik kit ek kaynagi
yéntemi uygulanir.

(......) 2. Sac malzemelere uygulanacak pozisyon kaynaklarinda yukaridan asagiya dik kit ek kaynagi
sac malzemeye carpilma etkisi yapar.

(-.....) 3. PG asagiya dusey pozisyon standardina ait semboli gosterir.

(-.....) 4. Yukaridan asagiya dik kit ek kaynagi yonteminde elektrotun yatay eksene yaptigi agi 60
derecedir.

(.---..) 5. Asagidan yukariya dik kit ek kaynagi yonteminde elektrotun yatay eksene yaptigi agi 10-15
derecedir.

(------) 6. PF asagiya dusey pozisyon standardina ait semboll gdsterir.

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

7. Asagidakilerden hangisi 2-3 mm kalinhigindaki sac malzemelerin yukaridan asagiya kayna-
ginda kullanilan elektrot ¢caplarindan biridir?
A) 32,5 mm
B) @3,25 mm
C) @4 mm
D) @4,5 mm
E) @5 mm

8. Asagidakilerden hangisi 5 mm kalinligindaki is par¢alarinin agagidan yukariya kiit ek kay-
naginda kullanilan aralik élg¢iilerinden biridir?
A) 1 mm
B) 2 mm
C) 3 mm
D) 4 mm
E) 5 mm

7|\~
o
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KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

OGRENME BIiRIMi KONULARI

4.1. YAN (KORNIS/DUVAR) KUT EK KAYNAGI
4.2. YAN V KAYNAGI

4.3. YAN IC KOSE KAYNAGI

4.4. TAVAN KUT EK KAYNAGI

4.5. TAVAN V KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Celik gereclere kornis (yan/duvar) kit ek, i¢c kdse ve V kaynagini yapma

* Celik gereclere tavan kit ek ve V kaynagini yapma



TEMEL KAVRAMLAR

duvar, yan, konum tutucu, kaynak kontrol{

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Ozellikle tersane vb. iiretim uygulamalarinda hangi kaynak pozisyonlari agirlikli

olarak kullanildigini arkadaslarinizla paylasiniz.

Kaynak banyosuna etkiyen elektrot hareketlerinin 6nemini arkadaslarinizla pay-
laginiz.




o
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4. OGRENME BIiRIMi [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.1. YAN KUT EK KAYNAGI

75

Rutil Elektrotla Yan Kiit Ek Kaynagi Yapmak 1

PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon

g

Yan (Duvar) Saga Kiit Ek
Kaynagi

ARAC GEREC
1. 130x5x100 mm silme profilleri, 2 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

Giivenligi iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve

isE BASLAMA iSi BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
"'q_-_; »

SAAT: SAAT: _ 35|32 ¢ 5| S
. : Al ElSle|lsl g B|E I
SURE: SURE: o5 T|EIZ|S 5|8 =

XS 8w 2l x| g |N ol &2 g _
DERS OGRETMENI |[KONTROL— <o wwi<ialkr @ L=

10|10/ 5|5 |5 (10| 5 |10|10 10120100




................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.1. YAN KUT EK KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan Kiit Ek Kaynagi Yapmak 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saglig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi yan (duvar) konum
tutucusuna baglanir.

4. Pargalarin yan (duvar) konumda 6l¢lsline bakilir. Pargalar aralik 6l¢lisiine gore
en az Ug¢ yerinden puntalanir.

5. Par¢a icin elektrot agisi gidis yonune dogru 70, parga yuzeyine ise 80-85 derece

tutularak kaynaga baglanir.

. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir. Pargaya, tahribath kaynak kontroli uygulanir.

. Parcalar gevrilerek tekrar puntalanip kaynaga baslanir.

8. Parca kaynak temizliginden sonra parca, kontrolu igin 6gretmene teslim edilir.

~N o

DIKKAT! PARCALARA PUNTA iSLEMi YAN (DUVAR) KONUMDA YAPILABILIR.

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
‘ ‘ : Kt alin birlestirme kaynagi
Dik Yarimay:
«H : Kaynagi iki tarafa uygulama

111 : Elektrik ark kaynagi
Yarimay:

PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon

Tahribath K k Kontroli
A-Detay Aciklamasi ahribatli Kaynak Kontrolu

Varyoz

Yatay eksen

F——

)

Sicak is
keskisi

L\_’§/\/ Delikli pleyt

o
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4. OGRENME BIiRIMi [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.2. YAN "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan "V" Kaynagi Yapmak

ARAC GEREC
1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet
2. @2,50-@3,25 mm rutil tip elektrotlar

is Saghg: ve
Giivenligi

PC: Yatay-duvar (kornig) pozisyon

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gényeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi, konum tutucu ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

N

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BiCIMLENDIRME NOT
e}
. . © _ — 3
SAAT: SAAT: S E o =z 8| I S| S
. . 2 % | o | 5| | EG S =| 3
SURE: SURE: S i oL E|= < Z55 .| ¥ g2
¥NOe6| g | a0 lxEgdR|¥| |2 6|3
ADI: NO: |58 e lE €2 585E S |83 5|80
2P % 2|5 8 5628 8|3l E
DERS OGRETMENi |[KONTROL}-— W E X =
1010/ 5|5 |5 |5 (5 |5 10|10 /10/20100




................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.2. YAN "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan "V" Kaynagi Yapmak

2.1

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.

8.
9. Parga, tahribath kaynak kontroll igin baglama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

is sagligr ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilr.
Parcalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Pargalara kaynak agzi igin talas alma islemi yapilir (Gorsel 4.1).
4.

Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi duvar (kornis) konum
tutucusuna baglanir.

. Parcalarin duvarda gényesine bakilir. Pargalar en az dort yerinden Ustinden ve

altindan olacak sekilde puntalanir.

. Elektrot agisi gidis yonline dogru 75-80, parca yiizeyine 90 derece tutularak

@2,50 mm elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler igin elektrot agisi gidis yoniine dogru

75-80, parca yuzeyine ise 90 derece tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.
Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 4.2).

10. Parga kaynak kontrolU igin 6gretmene teslim edilir.

Duvarda (Kornis) "V" "V" Kaynak Agzi
Kaynak Agizl Birlestirme Birlestirme Dikis Siralari

1-5 : Kok Dikisleri
2-3-4 : Dikis Siralari

pr—

g{

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
\/ :"V" kaynak agizh birlestirme

kaynagi
Yarimay:
—éé— : Kk pasolu "V" kaynag

111 Elektrik ark kaynagi

Lo ) Dairesel:
PE : Bas Ustl (tavan) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINES|I KAPATILMALIDIR.

o

7|\~
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4. OGRENME BIiRIMi [T T e

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4.2. YAN "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan "V" Kaynagi Yapmak

2.2

Gorsel 4.1: "V" kaynak agz ylizeyini
makine ile talag alma

Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi
7 N

—

Gorsel 4.2: "V" kaynak agzi kesit ylizeyini
testere ile kesme

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!

DIKKAT! KAYNAK AGZI iGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.




................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.3. YAN IG KOSE KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan i¢ Kése Kaynagi Yapmak 3

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm 2 adet,

2. 33,25 mm rutil tip elektrot,

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel firca,
kaynak cekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

KESIK KABLO VEYA BOZUK PENSLE KAYNAK
YAPILMAMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

i$E BASLAMA i$i BITIRME C")LCME VEDEGERLENDIRME
<88

SAAT: SAAT: - 5| S ‘qf) £ 5| S
» » SIS |z |2 >8 |35 ==
SURE: SURE: QIEITIEIS|LIE || s

X glg | s |S|2(8|c|D o 2| 8|2
ADI: NO: 852%5@555 {%fﬁi’ég
DERS OGRETMENI KONTRoL}— | = 1< 1@ |W O W | & —
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4. OGRENME BiRIMI [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.3. YAN IG KOSE KAYNAGI

Rutil Elektrotla Yan i¢ Kése Kaynagi Yapmak 3 1

»

4.

A,

ISLEM BASAMAKLARI
1.
2.
3.

is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Pargalar, belirtilen Olgllere gore kesilir; yuzey parlatma araglari ile temizlenir.

Silme profil pargalari birbirine 90 derece olacak sekilde gonyesine bakilarak belirtilen
Olcllere gore puntalanir.

Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasi yan (duvar) konum
tutucusuna baglanir.

. Elektrot acisi gidis yonune dogru 60-70, i¢ kdseye gore 45 derece tutularak dikis

cekilir.

. Dikis sonunda curuflar kirilip temizlenir.
. Ayni agilarla diger i¢ kdseye de dikis ¢ekilir, ardindan ciruflari kirillip temizlenir.
. Parcanin kaynak kontrolu igin 6gretmene danisilir.

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi YAN (KORNiS) KONUMDA YAPILABILIR.

A-Detay Aciklamasi A-A Kesiti

=)
)
)
N
~)
~J
N

/\

B I - 2
g

z

<

~

: Q

<

-]

Q

=
\§f’\_

20° Yatay Eksen
Dikey Eksen

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

Il : Kbse birlestirme kaynagi Kapali Uggen :

% : Kaynag iki tarafa uygulama

111 : Elektrik ark kaynagi

Yarimay :

PC : Yatay-duvar (kornis) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINES|I KAPATILMALIDIR.

-----------------------------------------------




---------------------

------------ KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4.4. TAVAN KUT EK KAYNAGI

Tavan Kiit Ek Kaynagi Yapmak

100 mm

PE : Bas Ustl (tavan) pozisyon

ARAC GEREC

1. D30x5x100 mm 2 adet,

2. @2,5-33,25 mm rutil tip elektrot,

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel fir¢a,
kaynak gekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

is Saghgi

Giivenligi

ve

Kaynak Sembolii
‘ ‘ : Kt alin birlegtirme kaynagi
H- : Kaynag iki tarafa uygulama
111: Elektrik ark kaynagi

PE : Bas Ustl (tavan) pozisyon

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
X = [
c R
SAAT: SAAT: = 5 |2 | 8|3 |E 5 S
- - Sle|& ¥ |78 |5 =i
SURE: SURE: SIKIEILS g 2L |2|x A=
= |8 15 S |B N AR
_  F AR RERERE AL ol 2128 % _
ADI: NO: o g5 % |2 3% |25 5 <53 %
. x . —<0.LIJLL|O|_|JD|— 0.2 >|c| >
DERS OGRETMENi [KONTRO
10 |5 |10 [5 10 |5 |5 |10 [10 10201100

o

7|\~

A%



o

\\ P

75

4. OGRENME BiRIMI [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.4. TAVAN KUT EK KAYNAGI

Tavan Kiit Ek Kaynag1 Yapmak 4 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen olgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir.

3. Silme profil parcalari aralarinda 2 mm bosluk birakilarak kit ek olacak sekilde
puntalanir.

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasi tavan (bas ustli) konum
tutucusuna baglanir.

5. Elektrot acisi gidis yonine dogru 75-85, parcaya gore 90 derece tutularak dikis

cekilir.

. Dikis sonunda curuflar kirillip temizlenir.

. Ayni agllarla diger tarafa dikis gekilip ardindan curuflari kirihp temizlenir.

8. Parcanin kaynak kontroll igin 6gretmene danisilir.

~N o

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi BAS USTU KONUMDA YAPILABILIR.

A-Detay Acgiklamasi A-A Kesiti

Kaynak
Yéni \

Tahribathi Kaynak Kontrolii

Elektrot Hareketleri

Dairesel

. Varyoz
Sicak is
keskisi

Zikzak

g

Lx,__/—\/ Delikli pleyt

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.5. TAVAN "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Tavan "V" Kaynagi Yapmak 5_

PE : Bas Ustu (tavan) pozisyon

A

N

ARAC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-@3,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gdnyeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi, konum tutucu ve markalama araclari

is Saghgi ve

Giivenligi GOZ SAGLIGI ICIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

i$E BASLAMA i$i BITIRME C)LCME VEDEGERLENDIRME
i~ =)
. . © _ © o
SAAT: SAAT: S E o =gl £l |sls
- - O S| o | 5| Oo|T|T o =| 3
SURE: SURE: O gg|eE|E|<|X 55  |X Gla
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4. OGRENME BiRIMi [T s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.5. TAVAN "V" KAYNAGI

Rutil Elektrotla Tavan "V" Kaynagi Yapmak 5 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligr ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlculere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Pargalara kaynak agzi igin talas alma islemi yapilir (Gorsel 4.3).

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi tavan (bas Ustli) konum
tutucusuna baglanir.

5. Pargalarin tavanda gényesine bakilir. Parcalar en az dért yerinden Ustlinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.

6. Elektrot agisi gidis yontne dogru 75-80, parca ylzeyine ise 90 derece tutularak
@2,50 mm elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.

7. Dikis sonu curuflari kirihp temizlenir. Diger dikisler igin elektrot agisi gidis yonine dogru
75-80, parca yuzeyine ise 90 derece tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

8. Dikis sonu cdruflari kirihp temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

9. Parga, tahribath kaynak kontroll igin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikigin ici incelenir (Gorsel 4.4).
10. Parga kaynak kontroll igin parga, 6gretmene teslim edilir.

Bas Ustiinde "V" Kaynak "V" Kaynak Agzi
Agizh Birlestirme Birlestirme Dikis Siralari
7 5
' /73 )0
| A5o - . . .
0-90° 1-5: K.ol.< Dikisleri
2-3-4 : Dikis Siralari
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

\ :"V" kaynak agizl birlestirme

—éé— : Kok pasolu "V" kaynagi
111 : Elektrik ark kaynagi
Dairesel:
PE : Bas Ustl (tavan) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




........................................ KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI 4.5. TAVAN "V" KAYNAGI

N

Rutil Elektrotla Tavan "V" Kaynagi Yapmak 5

Gorsel 4.3: "V" kaynak agzi yiizeyini Goérsel 4.4: "V" kaynak agzi kesit yiizeyini
makine ile talag alma testere ile kesme

DIKKAT! KAYNAK AGZI iCIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi
Kaynak Agzi Kesit Yuzeyi

7NN

—

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!

o

7|\~
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4. OGRENME BIiRIMI T T

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 1
700 )
Y
; O
! »
A W\
\ A

Bas listli (Tavan)
Bindirme Kaynagi Bindirme Mesafesinin Hesaplanmasi
M=Bindirme mesafesi
S=Parganin et kalinigi (S1+S2)/2
=(5+5)/2=10/2=5 mm
M=2+2xS
M=2+2x5=12 mm

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profilleri, 2 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

iSE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
"0'5 N

SAAT: SAAT: s A =
N . Slao | &2 &= =| 5
SURE: SURE: o § < EZ % o8|« g|e

¥ 5| 3|5 |8|8|ele|n o 2 8|Z _
ADI: NO: 05| g5 % % g 2| 5<%’
DERS OGRETMENi |KONTROLL— =|[<|alulu|@la|r i Rl K

10|10/ 5|5 |5 10| 5 [10]10 10(20100Q




.................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Parcalar, belirtilen dlgulere gore kesilir; yuzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi tavan (bas ustt) konum
tutucusuna baglanir.
. Parcalarin bas Ustlinde dlglsine bakilir. Pargalar en az i¢ yerinden puntalanir.
. Parca icin elektrot agisi gidis yonine dogru 75, parca yuzeyine 50-60 derece
tutularak @3,25 mm elektrot ile parganin kaynagina baslanir.
6. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir. Parga cevrilerek tekrar kaynaga baslanir ve
dikis tamamlanir.
7. Uygulama pargasinin kaynak kontroll igin 6gretmene teslim edilir.

[S20F N

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi BAS USTU KONUMDA YAPILABILIR.

A-Detay Aciklamasi

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
Il : Kose birlestirme kaynagi ]
Dairesel:
J|> : Kaynag iki tarafa uygulama
111 Elektrik ark kaynagi
Yarimay:
PE : Bas Ustu (tavan) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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4. OGRENME BIiRIMi [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

75

Bireysel Beceri (Sinav) 2

PC : Yatay-duvar (kornis) pozisyon

Ny

Yan (Duvar) Sola Kiit Ek
Kaynagi

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profilleri, 2 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: iISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
z =
SAAT: SAAT: = Slal|3 £ | &
- ; ARS8 e 82 BE =i
SURE: SURE: 215 |<|E L S10|d |« =
X818 5 8|8 =8| |o228F_
ADI: NO: 8%3&%55(—32% gigég
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................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir, temrin pargasi yan (duvar) konum
tutucusuna baglanir.

4. Pargalarin yan (duvar) konumda o6l¢isine bakilir. Pargalar aralik élgisine gore
en az U¢ yerinden puntalanir.

5. Parga igin elektrot acisi gidis yoniine dogru 75, parga ylzeyine ise 80-85 derece

tutularak @3,25 mm elektrot ile parcanin kaynagina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Pargaya, tahribatli kaynak kontrolu uygulanir.

. Parcgalar gevrilerek tekrar puntalanir ve kaynaga baslanir.

8. Parca, kaynak temizliginden sonra kaynak kontroll icin 6gretmene teslim edilir.

~N o

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi YAN (DUVAR) KONUMDA YAPILABILIR.

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

‘ ‘ : Kit alin birlestirme kaynagi Dik Yarimay: lm

H» : Kaynag iki tarafa uygulama

111: Elektrik ark kaynagi
Yarimay:

PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon

A-Detay Aciklamasi Tahribatli Kaynak Kontrolii

Varyoz

Yatay eksen

F——

Elektrot

)

Sicak is
keskisi

o
(@]
—

'

U]

L\_’——/\/ Delikli pleyt
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4. OGRENME BIiRIMi [Ty s

4. KORNiS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3

2

®)

B
(o))
<
;)
/>/
ARAG GEREC

1. 060x40x3x80 mm 1 adet ve 040x40x2x50 mm koseli boru profilleri, 1 adet

2. @2,5 ve B3,25 mm rutil tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel firca,
kaynak gekici, boru profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

o040

80 mm

Bas Ustii (Tavan)
ic Kose Kaynag:

is Saghg: ve

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
Giivenligi

i$E BASLAMA i$i BITIRME OLCME VEDEGERLENDIRME
X > N
SAAT: SAAT: _ sl %28 _| ¢
| | 3 Sl Sl 5| & 2 S

. . . . al > & © Qo A
SURE: SURE: 0IZ|E< o 8T |« 8

¥ 5|c |8 2| =28|c|X 0 283 _
DERS OGRETMENI KONTROp — <L & |l \w O W ok D 2| > | @
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.................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen Olglilere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kare parga (1) dikdoértgen parganin (2) merkezine gelecek sekilde ayarlanir.

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin parcasi tavan (bas Ustu) konum
tutucusuna baglanir.

5. Profillerin gényesine bakilir ve kdseli boru profilleri (1-2) belirtilen dlgllere gére
puntalanir.

6. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60, parca yuzeyine 45 derece tutularak

kaynaga baslanir.
. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirihr ve temizlenir.
. Uygulama pargasinin kaynak kontrol i¢in 6gretmene danisilir.

o ~

DIKKAT! PARCALARA PUNTA iSLEMi BAS USTU KONUMDA YAPILABILIR.

A-Detay Aciklamasi B-Detay Aciklamasi

M

111PE

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii

Y :
N\ : Kose birlestirme arimay Wm\

~—~~ : Surekli (boydan boya)
111 : Elektrik ark kaynagi Dairesel:
PE : Bas Ustu (tavan) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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4. OGRENME BIiRIMi [Ty s

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

Yan (Duvar)
Bindirme Kaynag

PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon

ARAGC GEREC

1. o30x5x100 mm silme profili, 2 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynag@i donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel fir¢a,
kaynak gekici, silme profili kesme makinesi, konum tutucu ve markalama araglari

is Saghg ve

9 . iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!
Gilvenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
X K £

SAAT: SAAT: = |z § ?g; 3| E 5 5
- - o T | © <2
SURE: SURE: QI EIS|e 2L 2 « =

¥ 5| c|8|<c|=2/2|eg|X 0l 282 _
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................................. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glvenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Silme profil pargalari binme mesafesi l¢lisiine gore ayarlanir.

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi duvar (kornig) konum
tutucusuna baglanir.

5. Silme profillerin gényesine bakilarak belirlenen dlglilere goére puntalanir.

6. Elektrot agisi gidis yonune dogru 70, parca yuzeyine 45 derece tutularak

kaynagda baglanir.
. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilir ve temizlenir.
. Uygulama pargasinin kaynak kontroll igin 6gretmene danigilir.

o N

Bindirme Mesafesinin Hesaplanmasi

M=Bindirme mesafesi M=2+2xS
S=Parcanin et kalinhgi (S1+S2)/2 M=2+2x5=12 mm
S=(5+5)/2=10/2=5 mm

A-Detay Acgiklamasi B-Detay Aciklamasi

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii

N\ : Kdse birlestirme Yarimay: W@@\

: Surekli (boydan boya)

111 Elektrik ark kaynagi _
Dairesel:

PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi DUVAR KONUMDA YAPILABILIR.
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4. OGRENME BiRIMi [T T T T e

islem Basamaklari

Oneriler

Temrin ¢izim sayfas1 incelenir.

Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 dikkate alinmalidir.

Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye galismalarinda is sagligi ve giivenligi
kurallar1 dikkate alinir.

Atolye uyari levhalar: takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ hazirlanir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmalidir.

Temrin parcalar1 temizlenip markalanir.

Temrin parcalar1 uygun araglar ile temizlenip marka-
lanmalidur.

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar
pense takilip hazirlanir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Parcaya, yan ve tavanda elektrot agis1 ve
hareketlerine gore dikis cekilir.

Parcaya, yan ve tavanda elektrot agis1 ve hareketlerine
gore dikis ¢cekilmelidir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi
ayarlanir.

Elektrodun kaynak par¢asina mesafesi ayarlanarak
kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizlenir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari i¢in 6gretmene teslim
edilir.

Temrin, sonuglari i¢in mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-

lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallar1 dikkate alindi m1?

Temrin ¢izimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanild: mi1?

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglandi mi?

Temrin parcalar1 uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin parcalari ¢izim sayfasina gére markalandi m1?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi m1?

©lo N |u |k |w|e =

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarland1 mi?

10. Parcaya, yan ve tavanda elektrot acisi ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

11. Temrin, verilen stirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha goézlemlenebilir. Yapilamayan

faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

-------------------
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa
“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

(......) 1. Yan kut ek kaynaginda yarimay veya dik yarimay elektrot hareketleri uygulanir.

(..--..) 2. Yan kUt ek kaynaginda parg¢a icin elektrot agisi, kaynagin gidis yénine dogru 45 derecedir.
(-.--..) 3. Yan i¢ kdse kaynaginda elektrot agisi, kaynagin gidis yonine dogru 60-70 derecedir

(-.....) 4. PC: Yatay-duvar (kornis) konumda kaynak yapma standart pozisyonudur.

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi 5 mm kalinhgindaki is pargalarinin yan kiit alin kaynaginda éneri-
len elektrot ¢aplarindan biridir?
A) 32,5 mm B) @3,25mm C) J4 mm D) @4,5 mm E) 95 mm

2. Asagidakilerden hangisi 5 mm kalinhgindaki is pargalarinin yan kiit alin kaynaginda oneri-
len aralik 6l¢iilerinden biridir?
A) 1 mm B) 2 mm C) 3 mm D) 4 mm E) 5 mm

3. Asagidakilerden hangisi 10 mm kalinligindaki ig pargalarinin yan kiit alin kaynaginda 6ne-
rilen paso sayisidir?
A) 1 B) 3 C)5 D)7 E)9

4. Asagidakilerden hangisi 6rtii maddesinin kaynak metalini korumasi igin kaynakg¢inin ne
yapmasi onerilir?
A) Arkasina gegmemesine yardimci olmasi
B) Arkasina gegcmesine yardimci olmasi
C) Asagi sarkmamasina yardimci olmasi
D) Asagi sarkmasina yardimci olmasi
E) YUzeyini 6rtmesine yardimci olmasi

5. Asagidakilerden hangisi kaynakg¢inin durus sekli olarak en yorucu pozisyondur?
A) Dik kaynak
B) Duvar kaynagi
C) Tavan (bas Ustl) kaynag
D) Yan (kornis) kaynak
E) Yatay kaynak

6. Asagidakilerden hangisi yan (kornis) konumda kaynak yapma durus seklini belirtir?

A) B) C) D) E) T & |
l VE; | B
| | ]— I||
F:ﬂ / ...'\ ,e/ | f’#)‘ IIr
/ HI\_H_JII

7. Asagidakilerden hangisi tavan (bas lstii) konumda kaynak yapma standart pozisyonunu
belirtir?
A) PA B) PC C) PE D) PF E) PG




SELULOZIK VE BAZiK ELEKTROTLA
KAYNAK

OGRENME BIiRiIMi KONULARI

5.1. SELULOZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI
5.2. BAZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Selllozik elektrotla yatayda kut ek kaynagini yapma

* Bazik elektrotla yatayda kit ek kaynagini yapma



5 50 x 350 mm

oo &

AWS A5 1 E 010

TEMEL KAVRAMLAR

cekme dayanimi, akma dayanimi, kdk paso, ters kutuplama

HAZIRLIK CALISMASI

1. Seliilozik ve bazik elektrotlarin 6zelliklerini sinif arkadaslarinizla paylasiniz.
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5. OGRENME BiRIMi [Tt

Tablo 5.1: Rutil, Bazik ve Seliilozik Elektrotlarin Ozellikleri

Sembol ve rakamsal ifadelerin anlami asagida

TS 563'e gore verilmistir. TS 563 E 51 32 B 3

TSE Numarasi

Elle yapilan elektrik ark kaynagi

Mekaniksel 6zellikleri (Cekme dayanimi, akma dayanim,
% uzama paket Uzerinde verilir.) aciklayan tanitim sayisi

Darbe dayanimi (Paket Uizerinde 1si ve vurma enerjisi verilir.)

Elektrot 6rtl tipini agiklayan sembol

Asit ortuld (ince-kalin) A
Rutil ortuld (ince-orta) R
Rutil 6értdla (kalin) RR
Rutil-Asit (kalin) AR

Bazik ortulu (kalin) B
Selilozik ortlilu (orta) C

Rutil-Selllozik ortild (orta)-------------- R(C)

Rutil-Selllozik ortuld (kalin)---------- [RR(C)]

Bazik ortulu (rutil katkili-kalin)------------ B(R)
Rutil-Bazik ortuld (kalin)--------------- [RR(B)]

Elektrot 6rt tipi numarasi (1'den 12'ye kadardir, numara arttikga o6rti kalinhgi artar.) ——
Yukarida yer alan elektrot TS 563’e gore ifade edilmistir.

Tablo 5.2: Elektrot Olgiileri Ve Tiirlerine Ait Amper Degerleri

Elektrot Capi| Rutil Elektrot |Seliilozik Elektrot| Bazik Elektrot
02,50 mm 50-90 A 40-80 A 80-110 A
@3,25 mm 75-115 A 70-130 A 100-150 A

@4 mm 115-160 A 120-180 A 140-200 A
@5 mm 130-220 A 160-210 A 200-260 A




SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA KAYNAK YONTEMI

5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA 5.1. SELULOZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI

1

KAYNAK
Seliilozik Elektrotla Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak
A | A-A Kesiti
Elektrot hareketi yapilarak gidis yoninde
—_— o
(ep]
G <
=== 11

o
™

A

— 100 mm 5

ARAC GEREC

1. 130x5x100 mm silme profili, 2 adet

2. 33,25 mm selllozik tip elektrot

3. Elektrik ark kayna@i donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, varyoz, sicak is keskisi, delikli pleyt, siime profili kesme makinesi
ve markalama araclari

is Saghg: ve
Giivenligi

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
5.8 |2
SAAT: SAAT: = AR £ = 5 S
. . S| @ | & © > @) (] = 3
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5 OGRENME BiRIMi [T e

5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA
KAYNAK

5.1. SELULOZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI

Seliilozik Elektrotla Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve guvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlgulere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasi yatay konuma birakilir.
4. Kok pasoda dogru kutuplama, dikislerde ise ters kutuplama yapilr.
5. Pargalarin yatay konumda 6lgtstne bakilir. Pargalar aralik dlglistine gére
en az Ug yerinden puntalanir.
6. Parga igin elektrot acgisi gidis yonliine dogru 75-80, parca ylzeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.
. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir. Parcaya, tahribatli kaynak kontroll uygulanir.
. Pargalar gevrilerek tekrar puntalanip kaynaga baslanir.
9. Parga, kaynak temizliginden sonra kaynak kontroll igin 6gretmene teslim edilir.

oo N

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
Il : Kiit alin birlestirme
111 : Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon
Dairesel: M

Tahribath Kaynak Kontrolii

Varyoz

B e —

Sicak is keskisi

Delikli pleyt

DIKKAT! KAYNAKLARDA TERS KUTUPLAMA YAPILMALIDIR.




SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA KAYNAK YONTEMI

5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA 5.2. BAZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI

KAYNAK
Bazik Elektrotla Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 2
A A-A Kesiti
Elektrot hareketi yapilarak gidis yoninde
—_— o
(ep]
) \§
=== 11
o
(ep]
A
] 100 mm 5
ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet

2. 33,25 mm bazik tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, varyoz, sicak is keskisi, delikli pleyt, silme profili kesme makinesi
ve markalama araclari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GERECLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMAJISI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA 5.2. BAZIK ELEKTROTLA KUT EK KAYNAGI
KAYNAK

Bazik Elektrotla Yatayda Kut Ek Kaynag1 Yapmak 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen olgulere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasi yatay konuma birakilir.

4. Kaynak yapilmadan énce 250-300 °C' ta 2-3 saat kurutma yapilir. Bazik
elektrotla yapilan kaynaklarda ters kutuplama yapilir.

5. Elektrotun tutusturulmasi vurarak degil strterek yapilir.

6. Pargalarin yatay konumda dlgusune bakilir. Pargalar aralik 6l¢iisiine gére en az Ug
yerinden puntalanir.

7. Ark boyu kisa tutulur. Elektrot ile is parcasi arasinda ¢ekirdek ¢apinin yarisi kadar
ark boyu verilir. Kaynak hizi disik olur.

8. Parga icin elektrot acgisi gidis yonine dogru 80-90, parca yluzeyine 90 derece
tutularak kaynaga baslanir. Dikis bitirilinceye kadar devam eder.

9. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Parcgaya, tahribatl kaynak kontroli uygulanir.

10. Pargalar cevrilerek tekrar puntalanip kaynaga baslanir.

11. Parga, kaynak temizliginden sonra kaynak kontroli igin 6gretmene teslim edilir.

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
Il : Kiit alin birlestirme
Yarimay:
111: Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon Dairesel: m

Tahribath Kaynak Kontrolii

Varyoz

—~—

Sicak is keskisi

T~

Delikli pleyt

DIKKAT! KAYNAKLARDA TERS KUTUPLAMA YAPILMALIDIR.




SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA KAYNAK YONTEMI

5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA

KAYNAK UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

Yatayda "V" Kaynak
Agizh Birlestirme

ARAC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm lama profilleri, 2 adet

2. @2,50-33,25 mm selllozik veya bazik tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gényeli profil baglama mengenesi,
lama profili kesme makinesi, el kesme testeresi ve markalama araglari

is Saghgi ve
Givenligi

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BiCIMLENDIRME NOT
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SURE: SURE: o dg|e|£|<|85c N 5 a
XIxg o |G| o= |X 9| x| c
XT%o B || 22,08 > 5|2
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5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA

KAYNAK UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlcllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Pargalara kaynak agzi icin talas alma islemi yapilir (Gérsel 5.1).

4. Makinenin amper ayari ve elektrot capi kontrol edilir.

5. Pargalarin yatayda gényesine bakilir. Pargalar en az dort yerinden tstiinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir. Kék pasoda dogru kutuplama yapilir.

6. Elektrot acisi gidis yonine dogru 75-80, parga yluzeyine 90 derece tutularak
2,50 mm elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir.

7. Dikiglere baslamadan énce ters kutuplama yapilir. Diger dikisler igin elektrot acisi gidis
yonulne dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derece tutularak @3,25 mm elektrot ile
kaynaga devam edilir.

8. Dikis sonu curuflar kirilip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

9. Parga, tahribatli kaynak kontroli icin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi
ile kesilip dikisin ici incelenir (Gdrsel 5.2).

10. Parga, kaynak kontrolu igin 6gretmene teslim edilir.

Yatayda "V" Kaynak "V" Kaynak Agzi
Agizh Birlestirme Birlestirme Dikis Siralari
60-90°

5 S

| N
i 5%
.UJ 1-5 : K8k Dikisleri

2-3-4 : Dikis Siralar

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
\ :"V" kaynak agizli birlestirme

kaynagi
Yarimay:
—éé— : Kok pasolu "V" kaynag!

111: Elektrik ark kaynagi
Dairesel:
PA : Yatay (yerde) pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




---------------------------------- SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA KAYNAK YONTEMI

5. SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA . )
KAYNAK UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

N

Gorsel 5.1: "V" kaynak agzi yiizeyini Gorsel 5.2: "V*" kaynak agzi kesit ylizeyini
makine ile talag alma testere ile kesme

DIKKAT! KOK PASODA DOGRU KUTUPLAMA DIiKISLERDE ISE TERS KUTUPLAMA
YAPILMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Acgiklamasi
Kaynak Agz Kesit Yiizeyi

70NN

—=

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!
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islem Basamaklari Oneriler
Temrin gizim sayfasi incelenir. is saghg ve guivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye calismalarinda is sagligi ve guvenligi

kurallan dikkate alinir. Atdlye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanihr. Kigisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.

Temrinde kullanilacak arag gereg hazirlanir. | Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmalidir.
Temrin pargalari temizlenip markalanir. Temrin pargalari uygun araglar ile temizlenip markalan-
Kaynak agzi acilir. malidir. Kaynak agzi agmada goézlik kullaniimalidir.
Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
pense takilip hazirlanir. elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Parcaya, yatayda elektrot agisi ve hareket- | Pargaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gore
lerine gore dikis cekilir. dikis cekilmelidir.

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlanarak
ayarlanir. kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizlenir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonugclari icin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-
lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

is sagligr ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araclar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari ¢izim sayfasina gére markalandi mi?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

Sl o Il Sl IO Il I I

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlandi mi?

10. Pargaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

11. Temrin, verilen slirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gézlemlenebilir. Yapilamayan
faaliyetler igin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

@ ..........................................................................



SELULOZIK VE BAZIK ELEKTROTLA KAYNAK YONTEMI

OLCME VE DEGERLENDIRME

1.

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

Seliilozik elektrotlarla kaynak yapilirken elektrot ile pens, makinenin hangi kutbuna bagh
olur?

A) Alternatif kutba

B) Dogru kutba

C) Negaitif (-) kutba

D) Pozitif (+) kutba

E) Topraklamaya

Seliilozik elektrotlar katalog ve gizimlerde TS 563’e gore asagidaki harflerden hangisi ile
ifade edilir?

A)A B) B c)C D) K E)R

Bazik elektrotlarla kaynak yapilirken elektrot ile pens, makinenin hangi kutbuna bagh olur?
A) Alternatif kutba

B) Dogru kutba

C) Negatif (-) kutba

D) Pozitif (+) kutba

E) Topraklamaya

Bazik elektrotlar katalog ve gizimlerde TS 563’e gore asagidaki harflerden hangisi ile ifade
edilir?

A) A B) B Cc)C D) K E)R

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa

“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

...) 5. Selilozik elektrotla ¢cok pasolu kaynaklarda kok dikisi gekerken diiz kutup, diger dikisler igin

ters kutup yapilhr.

...) 6. Selulozik elektrotla kit ek kaynak yapilirken elektrot, kaynagin gidis yénine goére 75-80

derece aclyla tutulur.

...) 7. Bazik elektrotlara kaynaktan 6nce 2-3 saat 250-300 °C’ta kurutma yapilmalidir.
...) 8. Bazik elektrotla kaynak yaparken ark boyu uzun tutulur.

...) 9. Bazik elektrotla kiit ek kaynak yaparken elektrot, kaynagin gidis yoniine gore 75-80 derece

aclyla tutulur.

2
O

A%



DOKME DEMIR KAYNAGI

OGRENME BiRiMi KONULARI

6.1. CATLAMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI
6.2. KIRILMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Catlamis dékme demir gereglere kaynak yapma

* Kinlmig dékme demir gereclere kaynak yapma



TEMEL KAVRAMLAR

soguk kaynak, ¢atlak kaynagi, tav firini, yavas soguma

HAZIRLIK CALISMALARI

1. DOkme demirlere kaynak uygulamalarinda kullanilan 6n tavlamanin énemini
sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.
Dékme demirlerde kullanilan elektrotlarin diger elektrotlara gore ortii ve / veya

oz itibariyle farklarini sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.
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6. DOKME DEMIR KAYNAGI 6.1. CATLAMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

Dokiim Elektrotla Catlamis Dokme Demirlerin Kaynagini Yapmak 1

Catlak Yerine "V" Kaynak Agzi
Acilmis Sicak Kaynak A-A Kesiti

20-50

50-80 mm 4-7

ARAC GEREC

1. 050-80x20-50x4-7 mm atik dokim parcasi, 1 adet

2. 33,25 mm dokum tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, gekig,
kaynak pensesi, tel firga, talas alma makinesi, tav firini veya isitma araclari, matkap
makinesi, penetran sprey (tahribatsiz malzeme muayene araglari), @3-4 mm matkap

uclari ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Gilvenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
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..................................................... DOKME DEMIR KAYNAGI

6. DOKME DEMIR KAYNAGI 6.1. CATLAMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

Dokim Elektrotla Catlamis Dokme Demirlerin Kaynagini Yapmak 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghigi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parga; belirtilen odlgllere gore kesilir, ylzey parlatma araglari ile temizlenir.

3. Catlak ylzeye penetran sprey uygulanir.

4. Catlagin u¢ noktalar markalanip 3-4 mm matkap ucu ile delik delinir.

5. Talas alma makinesi ile gatlak yerine 45-60°'lik "V" kaynak agzi agllir.

6. Sicak kaynak yonteminde parga kalinhgina gére tamami 300-650°C' araliginda isitilir.

7. Kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot tur kontrol edilir.

8. Kaynak, belirtilen yonlere ve dikis sayilarina gore planlanir.

9. Pargaya yatay konumda elektrot hareketi uygulanir.

10. Elektrot acisi gidis yonune dogru 75-80, parca yuzeyine ise 90 derece tutularak
kaynagda baglanir.

11. Kaynak yapildiktan sonra dikis clruflari temizlenirken parga, pleyt Gzerine
birakilip dikis yerinden gekigle hafifge dovillr.

12. Diger dikisler, numara sirasina ve yonine gore tamamlanir.

13. Sicak kaynak sonrasi parganin yavas sogutulmasina dikkat edilir.

14. Kaynagin kontrolU igin 6gretmene danigilir.

DIKKAT! KAYNAK AGZI iGIiN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

\/ :"V" kaynak agizli
Dairesel : birlestirme kaynagi

W 111: Elektrik ark kaynagi
Zikzak:

PA : Yatay (yerde) pozisyon
Yarimay: M y//~——— : Slirekli (boydan boya)

Kaynagi Cekicleme

is pargasi

D i K KA T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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6. DOKME DEMIR KAYNAGI 6.2. KIRILMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

Dokiim Elektrotla Kirllmis Dokme Demirlerin Kaynagini Yapmak 2

Kirilmig D6kme Demir Pargalarin

A Sicak Kit Ek Kaynag
4‘ A-A Kesiti

[

10-25

10-25

‘ | 50-80 mm 4-7

ARAC GEREC

1. 050-80x10-25x4-7 mm atik dokim pargasi, 2 adet

2. @3,25 mm dokim tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

i$E BASLAMA i$i BITIRME C")LQME VEDEGERLENDIRME
E[T| 3| o
SAAT: SAAT: © 5| % | E|C o &
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...................................................... DOKME DEMIR KAYNAGI

6. DOKME DEMIR KAYNAGI 6.2. KIRILMIS DOKME DEMIRLERIN KAYNAGI

Dokiim Elektrotla Kirilimis Dokme Demirlerin Kaynagini Yapmak 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.,

2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

. Sicak kaynak yonteminde parganin tamami 600-650°C' ta isitilir.

. Kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot tirti kontrol edilir.

. Parcalar, belirtilen dlgllere gbre en az ¢ yerinden puntalanir.

. Parcaya yatay konumda elektrot hareketi uygulanir.

. Elektrot agisi gidis yonine dogru 75-80, parga ylzeyine 90 derece tutularak
kaynaga baslanir.

8. Kaynak yapildiktan sonra dikis curuflari temizlenirken parga, pleyt lizerine

birakilip dikis yerinden gekicle hafifge doévulir.
9. Sicak kaynak sonrasi parganin yavas sogutulmasina dikkat edilir.
10. Kaynagin kontrolu igin 6gretmene danigilir.

NOoO Ok~ W

DIKKAT! HER KAYNAKTAN SONRA DiKi$ YERINE CEKICLE HAFIFGE
VURULMALIDIR.

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

Dairesel : ._m Il : Kiit alin birlestirme

W 111 Elektrik ark kaynagi
Zikzak:

PA : Yatay (yerde) pozisyon
vanmay: M 4/~~~ : Surekli (boydan boya)

Kaynagi Cekicleme

QA««(«(«(«««««««;//

is pargasi

D i K KA T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.

7|\~
o

A



o
\\ P

6. OGRENME BiRiMi FETTTT Tt T T Tt

6. DOKME DEMIR KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Kirilmig D6kme Demir
Parcasina "V" Kaynak

Agz ile Sicak Kaynak

ARAC GEREC

1. 060-100x25-35x6-14 mm dokim pargalar, 2 adet

2. @2,50-0@3,25 mm dokum tip elektrotlar

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gdnyeli profil baglama mengenesi ve
markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALLI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Gilvenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: iISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
~ =)
. . © e}
SAAT: SAAT: S € - =z g . g 5| S
- - O % | o | 5| o|T|C 5 =| 5
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6. DOKME DEMIR KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

iISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlgulere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Parcalar, belirtilen dlgulere gére markalandiktan sonra parcalara kaynak agzi igin
talas alma islemi yapilir (Gorsel 6.1).
. Sicak kaynak yéonteminde parcanin tamami 600-650 °C' ta isitilir.
. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.
. Parcalarin yatayda gonyesine bakilir. Pargalar en en az dort yerinden Ustiinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir (Goérsel 6.2).
7. Elektrot acgisi gidis yonlne dogru 75-80, parca yuzeyine ise 90 derece tutularak
2,50 mm elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.
8. Kaynak yapildiktan sonra dikis curuflari temizlenirken parga, pleyt lizerine
birakilip dikis yerinden ¢ekigle hafifge dovalir.
9. Diger dikisler icin elektrot agisi gidis yonune dogru 75-80, parga ylUzeyine ise 90 derece
tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam edilir. Her dikis bittiginde ¢ekiclenir.
10. Parca, kaynagin kontroll igin 6gretmene teslim edilir.

[20é) BN

DIKKAT! HER KAYNAKTAN SONRA DiKiS YERINE GEKIGLE HAFIFGE
VURULMALIDIR.

Yatayda "V" Kaynak "V" Kaynak Agz
Agizh Birlestirme Birlestirme Dikis Siralari
60-90°
45°

6-14 |

QY

|
|
25-35 H 25-35

1-5 : Kok Dikigleri
2-3-4 : Dikis Siralari

Kaynak Sembolii

\/ :"V" kaynak agizli birlestirme Elektrot Hareketleri
kaynag!

%é— : Kok pasolu "V" kaynagi Yarimay: M
111 : Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon Dairesel: m
4/~~~ : Siirekli (boydan boya)
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6. DOKME DEMIR KAYNAGI

Bireysel Beceri (Sinav)

Gorsel 6.1: "V" kaynak agzi yiizeyini Gorsel 6.2: "V" kaynak agzini punta yapma
makine ile talag alma

DIKKAT! KAYNAK AGZI IGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi

Kaynak Agzi Kesit Yizeyi

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!




..................................................... DOKME DEMIR KAYNAGI

6. DOKME DEMIR KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) ?

Catlak Yerine "V" Kaynak Agzi
Acilmig Soguk Kaynak

A-A Kesiti

30-50

‘ 40-60 mm 4-7

ARAC GEREC

1. 040-60x30-50x4-7 mm atik dokum pargasi, 1 adet

2. 33,25 mm dokim tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi, matkap makinesi, @3-4 mm matkap uglari,
penetran sprey (tahribatsiz malzeme muayene araglari), ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Givenligi

iSE BASLAMA |$| BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
p— — ISLEMLER | BICIMLENDIRME NOT
Els| 8| o
SAAT: SAAT: 5| % S| Elo 5| €
® GE’ ol 2 5| 5|0 = S
SURE: SURE: 218l |S|5|L 2C|« S|t
X | g 2 £l=2 8¢ _‘Z“ N o Z121Z| _
ADI: NO: 8 5| 3 _EJ 3 E _‘é’" = qE) 05) 3:)" ’g) E g
DERS OGRETMEN] KONTRo|— = O W O W8 x |+ —
1055|5110 |10 |[10|10 | 5 10120100

-------------------------------------------------------------------------
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6. OGRENME BiRIMi [T r e

6. DOKME DEMIR KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve givenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

. Parca; belirtilen dlgulere gore kesilir, ylizey parlatma araglari ile temizlenir.

. Catlak ylzeye penetran sprey uygulanir.

. Catlagin ug noktalari markalanip 3-4 mm matkap ucu ile delik delinir.

. Talas alma makinesi ile catlak yerine 45-60°'lik "V" kaynak agzi agilir.

. Kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot tirt kontrol edilir.

. Kaynak, belirtilen dlgilere ve dikis numaralarina gére planlanir.

. Pargaya yatay konumda elektrot hareketi uygulanir.

. Elektrot acisi gidis yonlne dogru 75-80, parca ylzeyine ise 90 derece tutularak
kaynaga baslanir.

10. Kaynak dikisleri kisa olarak ¢ekilir. Kaynak dikisi sogumadan pleyt Gizerine

birakilip dikis yerinden ¢ekigle hafifge dovilir.
11. Soguk kaynak yonteminde parganin isinmamasi igin kisa ark boyu ile calisilir.
12. Kaynagin kontroll igin 6gretmene danisilir.

OCoOoONOOhhWN -

DIKKAT! KAYNAK AGZI iCiN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

Dairesel : M VAR kaynak agizli
birlestirme kaynagi

Zikzak: W 111: Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon
Yarimay:

Kaynak Dikis Siralari

Elektrot hareketi yapilarak gidis yoniinde




---------------------------

DOKME DEMIR KAYNAGI

islem Basamaklar1

Oneriler

Temrin ¢izim sayfas1 incelenir.

Is saghg ve giivenligi kurallar1 dikkate alinmalidur.

Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye galismalarinda is sagligi ve giivenligi
kurallar1 dikkate alinir.

Atolye uyari levhalar takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglanmalidir.

Pargaya 0n tavlama yapilir.

Sicak kaynak 6ncesi pargaya on tavlama yapilmalidir.

Parcalar temizlenip markalanir. Kaynak agzi
acilir.

Pargalar uygun araglar ile temizlenip markalanmalidur.
Kaynak agz1 agmada gozlitk kullanilmalidir.

Elektrik ark kaynagina dokiim elektrotlar
pense takilip hazirlanir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
dokiim elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Parcaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketle-
rine gore dikis gekilir.

Pargaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketlerine gore
dikis cekilmelidir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi
ayarlanir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlanarak
kaynaga devam edilmelidir.

Dikisler ¢ekigle doviliir.

Her dikisten sonra cekicle doviilmelidir.

Temrin temizlenir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari i¢in 6gretmene teslim
edilir.

Temrin, sonuglari i¢cin mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

7|~
o
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KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-
lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 dikkate alindi m1?

Temrin ¢izimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalar takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi1?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi m1?

Temrin parcalar1 uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin parcalari ¢izim sayfasina gore markaland: mi1?

Sicak kaynak 6ncesi pargaya 6n tavlama yapildi mi1?

OR[NNSR =

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

[
(=]

. Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi m1?

[u—y
(-

. Pargaya, yatayda elektrot agis1 ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

(==
[

. Her kaynaktan sonra dikisler ¢ekicle doviildii mui?

(==
W

. Temrin, verilen siirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdézlemlenebilir. Yapilamayan
faaliyetler icin konunun tekrar anlatilmasi istenir.
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6. OGRENME BiRIMi [Ty e

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa

“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

1.

12.

...) 1. D6kme demir kaynagi esnasinda olusan isi, bolgesel gerilmeleri engeller ve gatlamala-

rin olusmasina meydan vermez.

...) 2. D6kme demirlerin soguk kaynaginda kisa dikisler ¢ekilerek kaynak yapilan parganin si-

cakligi yukseltiimemelidir.

...) 3. Kaynak sirasinda mimkin oldugu kadar ince (2.5 ila 3.25 mm ¢apta) elektrot ve mim-

kin oldugu kadar disuk akim siddeti kullanilmalidir. Ayrica ark kisa tutulmalidir.

...) 4. DékUmlerin c¢atlak yerleine 30 mm arayla delikler agiimalidir.

...) 5. D6kme demirlerin sicak kaynagdinda kaynak dikisi ile esas metal arasindaki isi farkini orta-

dan kaldirmak igin esas metali de kaynak isisinda tutmak gerekir.

...) 6. D6kiim kaynagindan sonra 6n tavlama uygulanmaldir.

...) 7. D6kim kaynaginda catlak bitim yerlerine delik acildiktan sonra kaynak agzi aciimalidir.
...) 8. Kaynaktan sonra kaynak edilen pargalarin tamami hizli bir seklide sogutulmalidir.

...) 9. Kaynak igin dogru akim veren kaynak makinesi pens “+” kutupta olacak sekilde ayarlanir.

...) 10. Ana metal tum yabanci maddelerden (yag, gres, pas) temizlenmelidir.

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi ¢atlak yerine “V” kaynak agzi agilmis dokiim kaynaginda kullani-
lan arag gerecten biri degildir?

A) D6kum elektrot

B) Ege

C) Matkap ve ucu

D) Tav firini

E) Tel firca

Asagidakilerden hangisi kirllmig dékme demir kiit ek kaynaginda parcanin gidis yoniine
dogru olan elektrot agisidir?

A) 30-45 derece

B) 50-60 derece

C) 65-70 derece

D) 75-80 derece

E) 85-90 derece

--------------------------------------------------------------------------



............................................................. DOKME DEMIR KAYNAGI

13. Asagidakilerden hangisi kiriimig dokme demir pargalarin sicak kiit ek kaynaginda kaynak
oncesi yapilan 6n tavlama isi1 derecesidir?
A) 100-200 °C
B) 250-300 °C
C) 350-400 °C
D) 450-500 °C
E) 600-650 °C

14. Asagidakilerden hangisi ¢catlamis dokme demir pargalarin soguk kaynaginda uygulanmasi
gereken kaynak islemlerinden birisidir?
A) Ark boyunun kisa olmasi gerekir.
B) Catlak yerine kaynak agzi aciimaz.
C) Catlagin baslangig ve bitisine matkap ile delik delinmez.
D) Elektrot hareketi uygulanmaz.
E) Tek pasoda dikis cekilir.

TEK NUMARADA BIRLESTI!

112
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CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI

OGRENME BiRiMi KONULARI

7.1. BAKIR KAYNAGI
7.2. PIRINC KAYNAGI
7.3. ALUMINYUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Elektrik ark kaynagi ile bakir gereglere yatayda kit ek kaynagini yapma
* Elektrik ark kaynagi ile pirin¢ gereglere yatayda kut ek kaynagini yapma

* Elektrik ark kaynagi ile aliminyum gereglere yatayda kit ek kaynagini yapma



TEMEL KAVRAMLAR

akim siddeti, bakir, piring, aliminyum, metal althk

HAZIRLIK CALISMASI

1. Celik olmayan metallerin kaynaginda amper ayarlamasini arkadaslarinizla sinif

ortaminda paylasiniz.




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7.1. BAKIR KAYNAGI

Bakir Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynag: Yapmak 1

Amper Ayarinin Hesaplanmasi

Is Pargas| I: Akim siddeti (amper)
— D: Elektrot ¢gapi (mm)
Althik 50: Katsayi (Celik olmayan metaller igin)
=50xD
ARAGC GEREG

1. 080x25x3 mm bakir sac, 2 adet

2. 3,25 mm ortlli bakir elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak

pensesi, tel firga, 1s1 toplayici althk, el mengenesi veya iskencesi, giyotin sac
kesme makinesi ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Glvenligi

ISE BASLAMAJiSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
5

SAAT: SAAT: = | o 3|3 o| §
y N IS E|lo| 8|2 B =
SURE: SURE: 01§ SlEIT LS 5| &

¥ g|g|&|cs|S|L| |8 > 5|3
ADI: NO: |dls|E|s|S %|3|E|E IR
DERS OGRETMENi |[KONTROLE- L = —

10|10/ 5 | 5|5 10| 5 | 10|10 10(20100




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7.1. BAKIR KAYNAGI

1.1

Bakir Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligr ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlgulere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak 6ncesi 200-300°C' araliginda 6n tavlama ve dogru akim ters kutuplama yapilir.
4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargasi yatay konuma birakilir.
5. Kok agikhgina gore duz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara
mengene ile sabitlenir.
6. Pargalarin yatay konumda 6lgusune bakilir. Pargalar aralik dlglstine gore
puntalanir (Goérsel 7.1).
7. Parga icin elektrot agisi gidis yoniine dogru 60-80, parga ylizeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.
. Kaynak yapilmis parca yavas sogutulur ve kaynak cirufu kirilip temizlenir (Gorsel 7.2).
. Parcaya, tahribatli kaynak kontroll uygulandiktan sonra parga, kaynak kontroli igin
O0gretmene teslim edilir.

©

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

| | : Kit alin birlestirme kaynagi .
Dairesel:
111 : Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon
,/~~~~ : Slrekli (boydan boya)

Yarimay:

Tahribath Kaynak Kontrolii

Sicak ig
keskisi

Gorsel 7.2: Bakir pargalari kaynak sonrasi temizleme pleyt




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7.2. PIRING KAYNAGI

Piring Gereclere Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 2

Amper Ayarinin Hesaplanmasi

Is Pargas| I: Akim siddeti (amper)
[ ! I D: Elektrot capi (mm)
Althk 50: Katsay (Celik olmayan metaller igin)
I=50xD
ARAC GEREC

1. 080x25x3 mm piring sac, 2 adet

2. 33,25 mm ortlli fosforlubronz veya silisyumlu bakir elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, 1s1 toplayici altlik, el mengenesi veya igkencesi, giyotin sac kesme
makinesi ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALLI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

i$E BASLAMA i$i BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: iSLEMLER BiQiMLENDiRME NOT
D
SAAT SAAT - © ﬁ (Z) :a )§) %
- I %l Elo|8|2 3 =| S

SURE: SURE: glE|lF|s|E|[T|T|2 cla

2| |Z|8 5|B|C = X | c

X 8lg|8ls|S|5|x N >l 8|2
ADI: NO: 0} © g' FlE |z $| | E LlIZI TSN

2z 2| 6|8 Slmlx|l® Bl 2 S

DERS OGRETMENiI [KONTROLL— L = —
10110/ 5 | 5|5 (10| 5 |10]10 10120100




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7-2. PIRING KAYNAGI

Piring Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynag: Yapmak 21

ISLEM BASAMAKLARI
1. is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlculere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Kaynak 6ncesi 200-300°C' araliginda 6n tavlama ve dogru akim ters kutuplama yapllir.
4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin parcasi yatay konuma birakilir.
5. Kok agikhgina gore duz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara
mengene ile sabitlenir.
6. Parcalarin yatay konumda olg¢usine bakilir. Pargalar aralik dlglstine gore
puntalanir (Gorsel 7.3).
7. Parga igin elektrot acgisi gidis yonline dogru 75-85, parca ylzeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.
. Kaynak yapilmis parga yavas sogutulur ve kaynak curufu kirillip temizlenir (Gorsel 7.4).
. Pargaya, tahribath kaynak kontroll uygulandiktan sonra parga, kaynak kontroli igin
ogretmene teslim edilir.

O oo

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

‘ ‘ : KOt alin birlestirme kaynagi Dairesel: ._m
111 Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon
'~~~ : Sirekli (boydan boya) Yarimay:

Tahribath Kaynak Kontrolii

Sicak is
keskisi

Gorsel 7.4: Piring parcgalari kaynak sonrasi temizleme pleyt




7. CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7.3. ALUMINYUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI

Aliiminyum Gereclere Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 3

Amper Ayarinin Hesaplanmasi

I: Akim siddeti (amper)

is Parcasi
[ 1t 1 D: Elektrot ¢api (mm)
ATtk 50: Katsayi (Celik olmayan metaller igin)
=50xD
ARAC GEREG

1. 080x25x3 mm alliminyum sac, 2 adet

2. 33,25 mm ortili aliminyum elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi, tel firga, i1s1 toplayici altlik, el mengenesi veya iskencesi, giyotin sac kesme
makinesi ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

i$E BASLAMA i$i BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: iSLEMLER BiQiMLENDiRME NOT
@
SAAT: SAAT: ol g 3l a3 5 &
. . o g e ® © On :a = >S5
SURE: SURE: o|lElg|sle|T |2 c|ld
¥ 8| TS| 8|=|g|0O|X &
X 8|lo|®dg| E|E| x| X > o |2
ADI: NO: 0} = g' Fle |z $|w|E elZ|=T|SN
iz &S| |ml =8 Al 22 S
DERS OGRETMEN| |KONTROL w = —
1010/ 5| 5|5 (10| 5 |10]10 10120100




7. CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI| 7.3. ALUMINYUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI

Aliminyum Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 3 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; kaynak ek yeri, paslanmaz tel firgayla
temizlendikten sonra oksidin ylizeyden tamamen temizlenmesi igin zimparalanir.

3. Kaynak 6ncesi 200°C'ye kadar 6n tavlama ve dogru akim ters kutuplama yapilir.

4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin parcasi yatay konuma birakilir.

5. Kok agikhgina gore diz veya farkli formdaki althklar kaynak yapilacak pargalara
mengene ile sabitlenir.

6. Pargalarin yatay konumda 0lgustine bakilir. Pargalar aralik élglisline gore aralikli
puntalanir (Gorsel 7.5).

7. Parga icin elektrot ac¢isi baslangigta gidis yénune dogru 90, ilerleyen slrelerinde
60 dereceye kadar parga ylzeyine ise 90 derece tutularak kaynak tamamlanir.

8. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir (Goérsel 7.6).

9. Pargaya, tahribatli kaynak kontroll uygulanir.

10. Parca, kaynak temizliginden sonra kaynak kontrolu icin 6gretmene teslim edilir.

Elektrot Hareketi Kaynak Sembolii

ileriye Dogrusal (Elektrot kaynak

banyosunun lzerinde duz sekilde
yuzdurdlerek dikis hareketi 111 : Elektrik ark kaynagi
verilir.): @

‘ ‘ : KOt alin birlestirme kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon
4/~~~ : Siirekli (boydan boya)

Tahribath Kaynak Kontrolii

Gorsel 7.5: Aliminyum pargalari aralikli puntalama ‘
Sicak is
keskisi

I/\———/—\i Delikli

pleyt

=l k< R e e T =R < .
Gorsel 7.6: Aliminyum parcalari kaynak sonrasi temizleme




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Bakir Kenet Kaynagi

==111PA

A-Detay
Aciklamasi

ARAC GEREG

1. S=30x3x80 mm bakir sac, 2 adet

2. @3,25 mm o6rtulu bakir elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak c¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, isi toplayici altlik, el mengenesi veya iskencesi, giyotin sac kesme
makinesi ve markalama aragclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA[ISI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
F]
SAAT: SAAT: - AR = €
» » s S| Ela|s|lo B 2s
SURE: SURE: o|E|<|E|E|T|E|D]|x 5|2
¥ B3| 8| s 2|2 elR & G| 2
ADI: NO: o5 2 CIE|X|ZE|E LIZIT|SN
2 =2 S & S ulml AR
DERS OGRETMENI |[KONTROLL™= o = -
1010/ 5|5 |5 |10| 5 |10]|10 10120100




7. CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

1.1

iISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen élgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargalari kenet bikmede belirtilen
Olculerde bukaldr.

. Kok acgikhdina gore diz veya farkl formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara
mengene ile sabitlenir.
Parcalar gerektiginde puntalanabilir.

. Parca igin elektrot agisi gidis yonine dogru 60-80, parga ylizeyine ise 90 derece
tutularak @3,25 mm elektrot ile parcanin kaynagina baslanir.

. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir.

. Uygulama pargasinin kaynak kontrol( igin 6gretmene teslim edilir.

[©20N&)] e

o N

Sac Kenet Bilkmenin Hesaplanmasi

Kenet bikmede istenen 6lgli=6 mm
S=Sacin et kalinhgi (t)=3 mm

S+6=3+6=9 mm
E 9 Bikme

O o _ .
:0O ST

T

c

Q

V4

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

Jt : Kenetli birlestirme ,
Dairesel:
PA : Yatay (yerde) pozisyon
111 : Elektrik ark kaynagi
Yarimay:
y/~~~: Sirekli (boydan boya)

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




7. CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Bakir "V" Kaynagi

ARAGC GEREC

1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm bakir lama profilleri, 2 adet

2. 33,25 mm o6rtulu bakir elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gdnyeli 1si toplayici altlik, el mengenesi
veya igkencesi, lama profili kesme makinesi, el testeresi ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Givenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BiQiMLENDiRMIi NOT
. . © IS
- . 2’4: S| E|lC || o8 _ o = 3
SURE: SURE: Ol S E| |55 | X G| x
SRS 3|22 BEgE|%| % 5|
ADI: NO: |osS e L€ € 22EE| S 825 80
a8 S 2|a2EN8 |5 el 2k
DERS OGRETMENiI [KONTRO s =
1010/ 5|5 |5 |5 |5 |5 [10[10/10/20100




7. CELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar; belirtilen olcllere gore kesilir, ylizey parlatma araclari ile temizlenir.

3. Pargalar, belirtilen élgllere gore markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin

talas alma islemi yapilir. Makinenin amper ayari yapilir (Gérsel 7.7).

4. Kaynak 6ncesi 200-300°C' araliginda 6n tavlama ve dogru akim ters kutuplama yapllir.

5. Kok acgikligina gore diz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara

mengene ile sabitlenir. Gerektiginde puntalanabilir.

6. Elektrot acisi gidis yonune dogru 60-80, parca yuzeyine ise 90 derecede tutularak

3,25 mm elektrot ile kdk dikis kaynagdina baslanir.

7. Dikis sonu curuflari kirilip temizlenir. Diger dikisler igin elektrot agisi gidis yonline dogru
75-80, parca yuzeyine ise 90 derecede tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

9. Parga, tahribatli kaynak kontroli icin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikisin ici incelenir (Gorsel 7.8).
10. Parga, kaynagin kontroli igin 6gretmene teslim edilir.

oo

Yatayda "V" Kaynak "V" Kaynak Agzi
Agizli Birlestirme Birlestirme Dikis Siralan
60-90°

\

\ V77

Q
Althk 1-5 : Kok Dikigleri

2-3-4 : Dikis Siralar

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
\/ :"V" kaynak agizli birlestirme

K 9
aynagl Yarimay:
—éé— : Kok pasolu "V" kaynagi

111 : Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon Dairesel: w

y/~—~ : Surekli (boydan boya)

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.




7. GELIK OLMAYAN METALLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 22

Gorsel 7.7: "V" kaynak agzi ylizeyini Gorsel 7.8: "V" kaynak agzi kesit ylizeyini
makine ile talas alma testere ile kesme

DIKKAT! KAYNAK AGZI iGIN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi
Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi

7NN

—

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!




islem Basamaklar
Temrin gizim sayfasi incelenir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Atdlye calismalarinda is saghgi ve guvenligi
kurallari dikkate alinir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir.
Parcaya 6n tavlama yapllir.

Parcalar temizlenip markalanir. Kaynak agzi
acilr.

Elektrik ark kaynak pargasina uygun elektrot
pense takilip hazirlanir.

Parcaya, yatayda elektrot agisi ve hareketleri-
ne gore dikis gekilir.

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayar-
lanir.

Temrin temizlenir.

Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim edilir.

Oneriler
is saghg! ve glivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.
Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglanmalidir.
Sicak kaynak dncesi parcaya 6n tavlama yapilmalidir.

Pargalar uygun araglar ile temizlenip markalanmalidir.
Kaynak agzi agmada gozluk kullaniimalidir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
dokum elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Pargaya, yatayda elektrot acisi ve hareketlerine gére dikis
cekilmelidir.

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlanarak kayna-
ga devam edilmelidir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edilmeli-
dir.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler icin Evet, kazani-

Degerlendirme Olgiitleri

Temrin ¢izimi incelendi mi?

OR[N @ W)=

hazirlandi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildir mi?

lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Evet Hayir

is saglig ve givenligi kurallari dikkate alindi mi?
Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg saglandi mi?

Temrin parcalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari ¢izim sayfasina goére markalandi mi?

Kaynak 6ncesi pargaya 6n tavlama yapildi mi?

Elektrik ark kaynagindaki malzemelere uygun elektrotlar pense takilip

10. Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?

11. Pargaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gore dikis gekildi mi?

12. Temrin, verilen slrede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzlemlenebilir.
faaliyetler icin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

Yapilamayan



Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenedi isaretleyiniz.

Bakir gereglerin zorunlu olmadikga kaynak edildigi konum asagidakilerden hangisidir?
A) Bas Ustlinde

B) Dik konumda

C) Duvarda

D) Yan konumda

E) Yatayda

Asagidakilerden hangisi 3,5 mm’den kalin bakir gereglere agilan kaynak agzi acisidir?
A) 10-30°

B) 40-50°

C) 60-90°

D) 100-110°

E) 130-140°

Bakir gereglerin kaynaginda elektrot hangi kutupta kullanilir?
A) Alternatif kutba

B) Dogru kutba

C) Negatif (-) kutba

D) Pozitif (+) kutba

E) Topraklamaya

Asagidakilerden hangisi bakir gerecglere kaynak yapilmadan énce uygulanmasi gereken
islemlerden biridir?

A) Kaynatilacak pargaya 6n isitma yapilmaz.

B) Sadece bir pargaya 6n isitma yapilir

C) 100-150 °C’ta

D) 200-300 °C'ta

E) 850-900 °C'’ta

Asagidakilerden hangisi aliiminyum gereglere kaynak yapilmadan 6nce uygulanmasi ge-
reken islemlerden biridir?

A) Kaynatilacak pargaya 6n isitma yapilmaz.

B) 50 °C’a kadar 6n i1sitma yapllir.

C) 100 °C’a kadar 6n 1sitma yapllir.

D) 200 °C’a kadar 6n isitma yapilir.

E) 300 °C’tan yukari 6n isitma yapilr.

Asagidakilerden hangisi aliminyum kaynaginda elektrotun tutuldugu baslangi¢ a¢isidir?
A) 30°
B) 45°
C) 60°
D) 75°
E) 90°



7. Asagidakilerden hangisi aliminyum kaynaginda elektrotun ilerleyen zamanlarda tutuldu-
gu kaynak dikisini bitirme agisidir?
A) 30°
B) 45°
C) 60°
D) 75°
E) 90°

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa
“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

(..--..) 8. Bakir gereclerde kaynaktan énce pargalara 200-300 °C’ta 6n tavlama yapilir.
(......) 9. Bakir gereclere alternatif akimla kaynak yapilmalidir.
(......) 10. Bakir gereclere kaynak yapilirken ters kutup yapilmalidir.

(.----.) 11. Bakir gereglere kit ek kaynak yapilirken elektrot, kaynagin gidis yonine dogru 45 derece-
de tutulur.

(......) 12. Bakir gereclere kaynak yapildiktan sonra pargalar su ile sogutulur.

(..-...) 13. Pirin¢ gereclere kit ek kaynak yapilirken elektrot, kaynagin gidis yoniine dogru 75-85
derecede tutulur.

(.-----) 14. Aluminyum gereclere kit ek kaynak yapilirken elektrot, kaynagin gidis yénine dogru
baslangigta 90 derece, ilerledikge 60 derecede tutulur.

(......) 15. Aliminyum gereglerde kaynaktan énce pargalara 200 °C’ta 6n tavlama yapilir.



ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAGI

OGRENME BIiRiIMi KONULARI

8.1. PASLANMAZ CELIKLERIN KAYNAGI
8.2. TAKIM CELIKLERININ KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Paslanmaz celiklerin kit ek kaynagini yapma
* Takim geliklerinin kit ek kaynagini yapma



alternatif akim, aralk 6lcisu, disik akim ayari, ¢ekicle dévme




8. ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAGI 8.1. PASLANMAZ GELIKLERIN KAYNAGI

Paslanmaz Celik Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynag: Yapmak 1

ARAC GEREC

1. 025x5x80 mm paslanmaz gelik silme profili, 2 adet

2. @2-2,5 mm bazik 6rtulu paslanmaz celik elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, giyotin sac kesme makinesi ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

i$E BASLAMA ISI BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
3
SAAT: SAAT: o % © ﬁ z) :(% )§) %
N N S| E|lo | & 23 c| 3
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8. ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAGI 8.1. PASLANMAZ GELIKLERIN KAYNAGI

Paslanmaz Celik Gereglere Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak

1.1

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.

3.

4,
. Kok acikhigina goére diiz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara

)]

7.

8.

9.

is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Pargalar, belirtilen dlgilere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenip
markalanir.

Kaynak 6ncesi 100-150°C' araliginda 6n tavlama yapilir ve dogru akim ters kutuplama

yapilr.
Alternatif akim tercih edilerek en diisiik akim ayari (amper ayari) segilir.

mengene ile sabitlenir.

. Pargalarin yatay konumda &lgtstne bakilir. Pargalar aralik dlgtistine gére

puntalanir (Goérsel 8.1).

Parca igin elektrot agisi gidis yonline dogru 60-80, parca ylzeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.

Kaynak yapildiktan sonra dikis ciruflari temizlenirken parga, pleyt Gzerine

birakilip dikis yerinden ¢ekicle hafifce dévulir.

Kaynak yapilmis parca yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilip temizlenir (Gorsel 8.2).

10. Parga kaynak kontroll igin 6gretmene teslim edilir.

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

ileriye Dogrusal (Elektrot kaynak ‘ ‘ - Kiit alin birlestirme kaynag
banyosunun (zerinde diz sekilde . .
111 Elektrik ark kaynagi

yuzdurulerek dikis hareketi
verilir.): @ PA : Yatay (yerde) pozisyon

,/~~~~ : Slrekli (boydan boya)

Kaynagi Cekigcleme

Gorsel 8.1: Paslanmaz gelik pargalar aralikli puntalama

Cekic

Pleyt

Gorsel 8.2: Paslanmaz celik parcalari kaynak sonrasi temizleme




8. ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAGI 8.2. TAKIM GELIKLERININ KAYNAGI

Takim Celiklerine Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 2

ARAC GEREC
1. 025x5x80 mm takim geliginden silme profili, 2 adet

2. 33,25 mm oOrtlli alasimh gelik elektrot
3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, giyotin sac kesme makinesi ve markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Givenligi

iSE BASLAMA i$i BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
D
SAAT: SAAT: c | o é B | 3 5| S
y y SIS E|lm| 8|23 ==
SURE: SURE: olE|Z|s|e|T <28 gl &
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8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI

8.2. TAKIM GELIKLERININ KAYNAGI

Takim Celiklerine Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapmak 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligr ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen olgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenip

markalanir.

3. Kaynak 6ncesi 100-400°C' araliginda 6n tavlama yapilir.
4. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin parcasi yatay konuma birakilir.
5. Pargalarin yatay konumda 6lgustine bakilir. Pargalar aralik 6lgisiine gére

puntalanir (Gérsel 8.3).

6 Parca igin elektrot acisi gidis yonlne dogru 75-85, parca yuzeyine ise 90 derece

tutularak kaynaga baslanir.

7. Kaynak yapildiktan sonra dikis clruflari temizlenirken parga, pleyt Gizerine

birakilip dikis yerinden cekigle hafifge dovilir.
8. Kaynak yapilmis parga yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilip temizlenir (Gorsel 8.4).
9. Pargaya, tahribath kaynak kontroli uygulandiktan sonra parga kaynak kontrolG igin

ogretmene teslim edilir.

Kaynak Sembolii

‘ ‘ : Kut alin birlestirme kaynagi
111 Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon

,/~~—~ : Surekli (boydan boya)

Gorsel 8.4: Takim geligi pargalar kaynak sonrasi temizleme

Elektrot Hareketleri

e 0—%

Yarimay:

Tahribath Kaynak Kontrolii

Sicak is
keskisi

' Varyoz

«(( (R /
I/\——/—\/ Delikli

pleyt




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Paslanmaz Celik
Kenet Kaynagi

1-2

A-Detay
Aciklamasi

ARAC GEREC

1. S=80x30x2 mm paslanmaz celik sac, 2 adet

2. @2 mm rutil 6rtuli paslanmaz elektrot (S=1-2 mm kalinliktaki saclarda kullanilir.)

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, el mengenesi (iskence), giyotin sac kesme makinesi ve
markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA|iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: i$LEMLER BiQiMLENDiRME NOT
5
SAAT: SAAT: - S| 5|3 =l <€
s|S Ele|5 2 3 2 g
SURE: SURE: 05| SEIT|I|D 5o
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8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1

. Is saglig ve glivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parcgalar, belirtilen élcllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenip

3.

markalanir.
Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargalari kenet bukmede belirtilen
Olcllerde bakalur.

4. Kok agikligina gore duz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak pargalara

o Ol

~

mengene ile sabitlenerek puntalanir (Gorsel 8.5).
Alternatif akim tercih edilerek en dusuk akim ayari (amper ayari) segilir.
. Parca icin elektrot agisi gidis yoniine dogru 60-80, parga ylzeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.
. Kaynak yapilmig parga yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilip temizlenir (Gorsel 8.6).
. Parga kaynak kontrolu i¢in 6gretmene teslim edilir.

Elektrot Hareketleri Sac Kenet Biilkmenin Hesaplanmasi

Kenet blikmede istenen 6lgi=5 mm

lleriye Dogrusal (Elektrot kaynak S=Sacin et kalnlig! (t)=2 mm

banyosunun Uzerinde diz sekilde

yuzdurulerek dikis hareketi §+5=2+5=7 mm
verilir.): e
E Bikme
Py :(:,s) '900
(") He}
On
He) T T/ T -
o]
c
(0]
¥
Kaynak Sembolii
Gorsel 8.5: Paslanmaz celik kenetli J t - Kenetli birlestirme
parcalari puntalama ’ s

111 Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

y/~~~~ : Slrekli (boydan boya)

Gorsel 8.6: Paslanmaz celik parcgalan
kaynak sonrasi temizleme




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Paslanmaz Celik
Ters Kenet Kaynag

1,5-2

A-Detay
Aciklamasi

ARAC GEREC

1. S=80x30x1,5-2 mm paslanmaz celik sac, 2 adet

2. @2 mm rutil érttlt paslanmaz elektrot (S=1-2 mm kalinlktaki saclarda kullanilir.)

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firca, el mengenesi (iskence), giyotin sac kesme makinesi ve
markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCME VE D EGERLENDIRME
0]
SAAT: SAAT: o 5] 2, g ) 2 o 5
= >

SURE: SURE: A R IR §/

X3 8 &Elg|E|E|en o282
ADI: NO: Ol =2 c | 2| X| E|E SIS %W

o 2IE|s|F|2|8 5o Al 2|2
DERS OGRETMEN| [KONTROLL— <|Oola u W alE @ 1=

10/10| 5|5 |5 (10| 5 |10 |10 1020100




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlcllere gore kesilir; yizey parlatma araglari ile temizlenip
markalanir.
3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargalari kenet bikmede belirtilen
Olcllerde bukalir.
4. Duz kaynak yapilacak pargalar mengene ile sabitlenerek tersten puntalanir
(Gorsel 8.7).
Alternatif akim tercih edilerek en disuUk akim ayari (amper ayari) segilir.
. Parca icin elektrot agisi gidis yontne dogru 60-80, parga ytizeyine ise 90 derece
tutularak kaynaga baslanir.
7. Kaynak yapildiktan sonra dikis curuflari temizlenirken parga, pleyt Gzerine
birakilip dikis yerinden gekicle hafifce dévalir.
. Kaynak yapilmis parca yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilip temizlenir (Gorsel 8.8).
. Parca kaynak kontroli i¢in 6gretmene teslim edilir.

o O

©

Elektrot Hareketleri Sac Kenet Biikmenin Hesaplanmasi
ileriye Dogrusal (Elektrot kaynak Kenet bukmede istenen dl¢ci=5 mm
banyosunun lGzerinde diz sekilde S=Sacin et kalinhg (t)=2 mm
yuzdurdlerek dikis hareketi S+5=2+5=7 mm
verilir.): @

g Bikme
&
32 X
(-)« -— - — - — -
:O
p
c
Q
4

Kaynak Sembolii

Gorsel 8.7: Paslanmaz gelik kenetli pargalari
tersten puntalama

Jt : Kenetli birlestirme
111 Elektrik ark kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

,/~~~~ : Slrekli (boydan boya)

Gorsel 8.8: Paslanmaz celik pargalari
kaynak sonrasi temizleme




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3

Paslanmaz Celik L 111PA
Gecmeli Kenet Kaynagi o :

D o

1,5-2

A-Detay
Aciklamasi

ARAC GEREG

1. S=80x40x1,5-2 mm paslanmaz celik sac, 2 adet

2. @2 mm rutil 6rtuli paslanmaz elektrot (S=1-2 mm kalinliktaki saclarda kullanilr.)

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, el mengenesi (iskence), giyotin sac kesme makinesi ve
markalama araclari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
5
SAAT: SAAT: - S| 5|3 = €
» » | S| Ela|m|2 B 23
SURE: SURE: 0|§|<| 8 E|T|L 0« g%
¥ 8|3 8| s| 8|8 el N & G| 32
ADI: NO: I 2 FlE |2 X E|E eIZI=|S N
DERS OGRETMENi [KONTROY u = —
10105 |5 |5 |10 5 |10[10 10201100




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

3.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlcllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenip
markalanir.

3. Kaynak makinesinin amper ayari yapilip temrin pargalari kenet bikmede belirtilen
Olgulerde bukulir. Olusturulan sac kenet pargalar birbirine takilir.

4. Alternatif akim tercih edilerek en disuk akim ayari (amper ayari) segilir.

. Parca icin elektrot agisi gidis yonine dogru 60-80, parga ylizeyine ise 90 derece

tutularak kaynaga baslanir.

6. Kaynak yapildiktan sonra dikis curuflari temizlenirken parga, pleyt Gzerine

birakilip dikis yerinden cekigle hafifce dovilir.

)]

7. Kaynak yapilmis parga yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilip temizlenir.
8. Parga kaynak kontroli igin 6gretmene teslim edilir.
Sac Kenet Pargalarin Takilmasi Sac Kenet Biikmenin Hesaplanmasi
< Kenet biikmede istenen Ol¢ii=7 mm
S=Sacin et kalinhgi (t)=2 mm
S+7=2+7=9 mm
% 1S Sac Acinimi
Els
o|n
<3 - m
o)
> oo
c
(0}
V2
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri
J t . Kenetli birlestirme lleriye Dogrusal (Elektrot kaynak

banyosunun tGzerinde duz sekilde
yuzdurulerek dikis hareketi

111 Elektrik ark kaynagi -
verilir.): e

PA : Yatay (yerde) pozisyon

,/~—~~ : Surekli (boydan boya)

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4

Alasiml Celik "V" Kaynagi

ARAC GEREC
1. 040x10x100 veya 030x10x100 mm alasimli gelik lama profilleri, 2 adet

2. 23,25 mm ortulu alagimh gelik elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak

pensesi, tel firga, talas alma makinesi (jet tasi), gényeli profil baglama mengenesi,
el testeresi, serit testere makinesi ve markalama araclari

is Saghgive \, GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

el iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

iSE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
D
. . © S
SAAT: SAAT: - =3l 5 & S
. . 2] S| E|a | 5| o@ S = 2
SURE: SURE: o gL | s|e| 8| <55 X Gl o
SE95 |3 S|o|sxgs x| |% 5=
U © = =
ADI: NO: @iﬂg'—egz_‘geg Sz |y
22 Z |52 6 b2 | &3 el3E
DERS OGRETMENi |[KONTROL}— L E X —
1010/ 5|5 |5 |5 |5 |5 [10[10 [10/20100Q




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar; belirtilen dlcllere gore kesilir, yizey parlatma araglari ile temizlenir.

3. Pargalar, belirtilen élgllere goére markalandiktan sonra pargalara kaynak agzi igin
talas alma islemi yapilir (Goérsel 8.9).

4. Makinenin amper ayari ve elektrot ¢capi kontrol edilir.

5. Kaynak 6ncesi 100-400°C' araliginda 6n tavlama yapilir.

6. Pargalarin yatayda gényesine bakilir. Parcalar en az dort yerinden Ustinden ve
altindan olacak sekilde puntalanir.

7. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60-80, parca ylzeyine ise 90 derecede tutularak
3,25 mm elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

8. Dikis sonu curuflari kirillip temizlenir. Diger dikisler icin elektrot agisi gidis yonine dogru
75-80, parca ylizeyine ise 90 derecede tutularak @3,25 mm elektrot ile kaynaga devam
edilir.

9. Dikis sonu curuflar kirilip temizlenir. Tekrar kaynaga baslanir ve dikis tamamlanir.

10. Parga, tahribatli kaynak kontroll igin baslama yerinden 20 mm markalanir, el testeresi

ile kesilip dikisin i¢i incelenir (Goérsel 8.10).
11. Parga, kaynagin kontrolu igin 6gretmene teslim edilir.

Yatayda "V" Kaynak Agizli Birlestirme  "V" Kaynak Agz Birlestirme Dikis Siralari
60-90°

o

AD

A
T

1-5 : Kok Dikigleri
2-3-4 : Dikig Siralari

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

\ :"V" kaynak agizli birlestirme
kaynagi

Yarimay:
-éé— : Kok pasolu "V" kaynagi
111 Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon Dairesel: ._m

,/~~~~ : Surekli (boydan boya)

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




8. ALASIMLI GELIKLERIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4 2

Gérsel 8.9: "V" kaynak agz yiizeyini Gorsel 8.10: "V" kaynak agzi kesit yiizeyini
makine ile talag alma el testeresi ile kesme

DIKKAT! KAYNAK AGZI iGCiN TALASLAR ALINIRKEN GOZLUK KULLANILMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Acgiklamasi
Kaynak Agzi Kesit Yiizeyi

BVS

Z

{ éE; Punt
> unta

DIKKAT! KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE TASINMAMALIDIR!




islem Basamaklari
Temrin gizim sayfasi incelenir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Atolye caligmalarinda is sagligi ve glvenligi
kurallari dikkate alinir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir.
Pargaya 6n tavlama yapilir.

Parcalar temizlenip markalanir. Kaynak agzi
acilir.

Elektrik ark kaynak pargasina uygun elekt-
rot pense takilp hazirlanir.

Parcaya, yatayda elektrot acisi ve hareket-
lerine gore dikis c¢ekilir.

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi
ayarlanir.

Temrin temizlenir.

Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim
edilir.

Oneriler
is sagligi ve giivenligi kurallar dikkate alinmalidir.
Temrin gizimi incelenmelidir.

Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.
Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglanmalidir.
Sicak kaynak 6ncesi pargaya 6n tavlama yapilmalidir.

Parcalar uygun araclar ile temizlenip markalanmaldir.
Kaynak agzi agmada gozluk kullaniimalidir.

Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
dokum elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

Parcaya, yatayda elektrot acisi ve hareketlerine gére
dikis gekilmelidir.

Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlanarak
kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler i¢in Evet, kazani-

Degerlendirme Olgiitleri

Temrin gizimi incelendi mi?

S ol el A I -l ol 1

hazirlandi mi1?

lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Evet Hayir

is sagligr ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gore markalandi mi?

Kaynak 6ncesi pargaya on tavlama yapildi mi?

Elektrik ark kaynagindaki malzemelere uygun elektrotlar pense takilip

10. Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlandi mi?

11. Pargaya, yatayda elektrot acisi ve hareketlerine gore dikis ¢ekildi mi?

12. Temrin, verilen sirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gézlemlenebilir.
faaliyetler igin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

Yapilamayan



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa
“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

) 1.

Paslanmaz celiklerin kaynaginda catlamalar, disik 1sidan meydana gelir.

. Martenzitik paslanmaz celiklerin ark kaynaginda genellikle bazik ortula elektrot kullanilir

ve (elektrot + ) oldukga kisa bir arkla ¢alisir.

. Ferritik paslanmaz celiklerin kaynagi icin elektrik ark kaynagi uygundur.

. Ostenitik paslanmaz ¢eliklerin kaynak uygulamalarinda genel olarak ortlu elektrot ile elek-

trik ark kaynag kullanilabilir.

. Ostenitik krom-nikelli paslanmaz celikler sicak ¢catlamaya karsi duyarlidir. Bu durum 6zellik-

le 6rtull elektrotla yapilan elektrik ark kaynaginda kendini gdsterir.

. Paslanmaz celik elektrotlar daha ¢abuk kizardiklarindan daha kisa uretilir ve normal elektrot-

lara gore % 25 daha diugslk akim siddetiyle yuklenir.

. Ince sac malzemelerin diiz pozisyonlardaki kaynaginda genelde bazik elektrot kullanilabilir.

Malzeme kalinhidi 2 mm’den fazla oldugu durumlarda rutil elektrotlar kullanilir.

. Takim geliklerinin kaynaginda c¢elik malzemenin cinsine gore 100 ile 400 °C sicaklik arali-

ginda bir 6n tav uygulanir.

. Takim celiklerinin kaynaginda ince pargalar birbirine tam birlestirilerek kaynak edilir.

) 10. Takim ¢eliklerinde dikis mesafesi belirlenerek kaynak ¢ekilmelidir ve her kaynak sonrasi

dikis hafifce cekiclemelidir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

11. Paslamaz gelik gereglerin zorunlu olmadik¢a uygulanan kaynak hareketi asagidakilerden

hangisidir?

A) Dairesel B) ileriye dogrusal C) Uggen D) Yarimay E) Zikzak

12. Paslanmaz gelik gereg¢lerin kaynaginda elektrot hangi kutupta kullanilir?
A) Alternatif kutupta
B) Dogru kutupta
C) Negatif (-) kutupta
D) Pozitif (+) kutupta
E) Topraklamayla



13.

14.

----------------- ALASIMLI CELIKLERIN KAYNAK YONTEMi /\(

Asagidakilerden hangisi paslanmaz c¢elik gereglere kaynak yapilmadan 6nce uygulanmasi
gereken iglemlerden biridir?

A) Kaynatilacak pargaya 6n isitma yapilmaz.

B) Sadece bir pargcaya 6n 1sitma yapllir.

C) 100-150 °C’ta

D) 200-300 °C'ta

E) 850-900 °C’ta

Asagidakilerden hangisi takim geligi gereglere kaynak yapilmadan 6nce uygulanmasi ge-
reken islemlerden biridir?

A) Kaynatilacak pargaya 6n i1sitma yapilmaz.

B) 0-100 °C araliginda 6n 1sitma yapllir.

C) 100-200 °C araliginda 6n isitma yapilir.

D) 100-300 °C araliginda 6n isitma yapilir.

E) 100-400 °C araliginda 6n 1sitma yapllir.

TEK NUMARADA BIRLESTI!

o

A%



BUYUK GCAPLI BORULARIN KAYNAGI

OGRENME BIiRIMi KONULARI

9.1. BUYUK GAPLI BORULARIN ALIN KAYNAGI
9.2. BUYUK CAPLI BORULARIN FLANS KAYNAGI
9.3. BUYUK CAPLI BORULARIN T KAYNAGI

NELER OGRENECEKSINiz?

* Elektrik ark kaynagi ile buyuk ¢apli borulara dik, tavan ve yatay konumda alin kaynagini
yapma

* Elektrik ark kaynagi ile baylk ¢apli borulara dik, tavan ve yatay konumda flang kaynagini
yapma

¢ Elektrik ark kaynagi ile buyuk ¢aph borulara dik, tavan ve yatay konumda T birlestirme
kaynagini yapma

* Elektrik ark kaynagi ile buyuk ¢aph borulara dik, tavan ve yatay konumda L birlestirme

kaynagini yapma



TEMEL KAVRAMLAR

kazan borulari, plazma kesim, eksende punta, punta mastari

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Biyiik ¢apli borularin kaynak agzi agma iglemlerini arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Biiyuk ¢apli borularda kaynaktan sonra uygulanan muayene yontemlerinin 6ne-
mini arkadaslarinizla paylasiniz.




o

\\ P2
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9. OGRENME BiRIMIi [T s

9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.1. BUYUK GAPLI BORULARIN ALIN KAYNAGI

Biiyiik Capl Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda Alin Kaynagi Yapmak 1

B-Detay Acgiklamasi
50-90°

Kayhak 2821 | \[ Kok dikis

ARAC GEREC

1. @21,3-88,9x100-200 mm yuvarlak kazan boru profili, 2 adet

2. 33,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, el iskencesi, eldiven, kaynak gekici,
tel firca, el testeresi, punta mastari, plazma kesim donanimlari, boru profili kesme
makineleri ve markalama araglari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GERECI ELLE

Is Sagligive 5,  1AqNMAMALIDIR!

Giivenligi

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER | BICIMLENDIRME NOT
"q-_; )]
SAAT: SAAT: = S| 3|3 _g > 5
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................................. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI

9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.1. BUYUK GAPLI BORULARIN ALIN KAYNAGI

Buytuik Gapl Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda Alin Kaynagi Yapmak

1.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Parcalar, belirtilen olgllere gore kesilir; yuzey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

. Et kalinligi 5 mm'den kalin olan borulara kaynak agzi agilir.

. Kaynak oncesi buyuk ¢apli borulara 6n tavlama yapilir.

. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi yatay konuma birakilir.

. Pargalarin yatay konumda 6l¢lisiine bakilir. Pargalar aralik dlglistine gére puntalanir.

. Elektrot agisi gidis yonine dogru 70-80, parca yuzeyine 90 derecede tutularak
@2,50 mm bazik tip elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

8. Parca icin elektrot agisi gidis yonine dogru 70-80, parca yuzeyine 90 derece

tutularak kaynaga baslanir.

9. Parga saat yoninde dondurulir ve kaynak tamamlanir.

10. Kaynak yapilmis parca yavas sogutulur ve kaynak curufu kirilir ve temizlenir.

11. Pargaya, tahribatsiz kaynak kontroll uygulanir ve kaynak kontroli igin

O0gretmene gosterilir.

NOoO Ok~ W

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

|| :Kiit alin birlestirme kaynagi

—Q) : Cepegevre Zikzak: W

PB : Yatay-diisey pozisyon

Yarimay:
A-Detay Agiklamasi
A
S | 0o
| Lo
_ Punta lle Birlestirme

Punta
mastari

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

Bant ile - -Su é‘OR
kapatilabilir. | ———

o

7|\~

A%
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9. OGRENME BIRIiMi

.......................................

9. BUYUK GCAPLI BORULARIN KAYNAGI

9.2. BUYUK GAPLI BORULARIN FLANS KAYNAGI

Biiyiik Caph Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda Flans Kaynagi Yapmak

2

ARAC GEREC

1. ©@21,3-88,9x60-150 mm
yuvarlak kazan boru profili,
1 adet

2. S=60-250x60-250x3-10 mm
plaka (ankarej), 1 adet

3. ©2,50-03,25 mm bazik ve
rutil tip elektrot

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari,
kaynak maskesi, eldiven,
kaynak cekici, tel firga, gonyeli
profil baglama mengenesi,
boru profili kesme ile sac kesme
(giyotin) makineleri, plazma
donanimlari ve markalama araclari

Flans Pargasi
Alti Kaynagi

is Saghgi ve
Giivenligi

60-150 mm

\!

3-10

—=<PA

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
X © N
SAAT: SAAT: _ Slal %] & _| ¢
© i o2 | o & $ 2 g
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§ T |5 2 % 212|185 | G| =
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.2. BUYUK GAPLI BORULARIN FLANS KAYNAGI

Biiyuk Gaph Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda Flang Kaynagi Yapmak 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

. Parcalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenir.

. Parcalar, belirtilen délgllere gére markalanir.

. Kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot tlrl kontrol edilir.

. Kaynak dncesi kaynak yerine 100-400°C" araliginda 6n tavlama yapilir.

. Profillerin yatayda gényesine bakilir ve temrin pargasi yatay konumda birakilir.

. Boru ve sac pargasi flang kaynagi icin 6nce merkezlenerek en az (i¢ yerinden

puntalanir.

8. Elektrot acisi gidis yonine dogru 60, parca ylzeyine 45 derecede tutularak
2,50 mm bazik tip elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

9. Elektrot agisi gidis yonine dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga baslanir.

10. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilir, temrin déndurilerek dikis tamamlanir.

11. Flans pargasinin altina da parga déndurdlir ve kaynak yapilir.

12. Kaynak bitiminde gerekiyorsa gerginlik giderme tavi uygulanir.

13. Parga, kaynak kontrolU igin 6gretmene gosterilir.

NOoO ok OON /S

Kaynak Sembolii
N : Kose birlestirme

|| : Kt alin birlestirme kaynagi
—Q : Cepegevre

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Elektrot Hareketleri

Zikzak: W Dairesel: w

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.
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9. OGRENME BiRIMi [T T

9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.3. BUYUK GAPLI BORULARIN "T" KAYNAGI

Biiyliik Gaph Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda "T" Kaynagi Yapmak 3

Kaynak agzi

ARAC GEREC

1. @21,3-88,9x80-250 mm kazan yuvarlak boru profili, 1 adet
@21,3-88,9x60-150 mm kazan yuvarlak boru profili, 1 adet

2. 32,50-33,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, el iskencesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
tel firca,punta mastari, boru profili kesme makineleri, plazma kesim donanimlari ve
markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
= %
SAAT: SAAT: - $la|-|¢ 5 S
T 0| g|&| O 2= =| 5

SURE: SURE: QIEICIEIZT|IZSIRS « S|

¥ T |5 |w| 2|2 2lc|E & G|
ADI: NO: Ools5 |2l X35 2 ¢ 2125 |¥ 1

2l 2S5 8IZ a2 E

DERS OGRETMENI KONTROL = ok =
1010/ 5 |5 |5 (10| 5 |10|10 10(20100Q
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.3. BUYUK GAPLI BORULARIN "T" KAYNAGI

Biiyiik Capl Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda "T" Kaynagi Yapmak 3 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlgilere gore kesilir; yuzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Borulara arakesit gizebilmek icin arakesit metotlari kullanilarak ya sablon hazirlanir
ya da borularin Uzerine pratik yontemlerle gizim yapillir.

4. Et kalinig1 5 mm'den kalin olan borulara kaynak agzi acilr.

5. Kaynak 6ncesi blylk ¢apli borulara 6n tavlama yapilir.

6. Delinen temrin pargasi yatay konumda kaynaga hazir olarak birakilir.

7. Yatayda birakilan borunun tzerine diger boru 90 derecelik gonyede tutularak
en az Ug¢ yerinden puntalanir.

8. Elektrot acisi gidis ydnune dogru 60, parca ylzeyine 45 derecede tutularak
2,50 mm bazik tip elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

9. Elektrot agisi dis kdse igin gidis yonine dogru 75, parca ylzeyine 45; i¢ kdse icin
gidis yonune dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derecede tutulur.

10. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis cekme islemi tamamlanir.

11. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilir, dikise tekrar baglanir ve temrin

cevrilerek dikis bitirilir. Temrinin ctruf temizligi yapilir.
12. Pargaya, tahribatsiz kaynak kontroll uygulandiktan sonra parga, kaynak kontroll igin
O0gretmene gosterilir.

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

N : Kose birlestirme .
111 : Elektrik ark kaynagi Dairesel:

PA : Yatay (yerde) pozisyon

/~—~~ : Slrekli (boydan boya)

Yarimay:

A-Detay Agiklamasi Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

Bant ile
kapatilabilir.

-------------------------------------------------------
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9. BUYUK CAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.3. BUYUK CAPLI BORULARIN "T" KAYNAGI

Biiyiik Capli Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda "L" Kaynagi Yapmak 4

Kose (Dirsek) Kaynagi

Elektrot Hareketleri
e .—w e M

ARAC GEREC

1. @5-76x80-250 mm sanayi yuvarlak boru profilleri, 2 adet

2. @2,5-@3,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, el iskencesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
tel firga, boru profili kesme makineleri, plazma kesim donanimlari ve markalama araglari

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BiCIMLENDIRME NOT
= %
SAAT SAAT = E) (Z :8 g 5 g
|0 | g | &8O 3|= =3

SURE: SURE: glElZ e|T |28, c &

X | Q@ o © P~ "5 O = X |

X 8|lg g E2|5|x &N ol 2 8|2
— LI HH I
DERS OGRETMENi [KONTROL— o | Q|+ —

10110/ 5 |5 |5 (10| 5 |10[10 10120100




................................ BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI

9. BUYUK CAPLI BORULARIN KAYNAGI 9.3. BUYUK GAPLI BORULARIN "T" KAYNAGI

Biiyik Capl Borulara Dik, Tavan ve Yatay Konumda "L" Kaynagi Yapmak 4 1

ISLEM BASAMAKLARI
1.
2.

(02061 I SN OV)

~

8.

9.
10. Uygun bir konumda dikis sonu carufu kirilir, dikise tekrar baslanir ve temrin

11. Pargaya, tahribatsiz kaynak kontroll uygulandiktan sonra parga, kaynak kontroll

/F : Siirekli (boydan boya) R

. Et kalinhigi 5 mm'den kalin olan borulara kaynak agzi acilr.

. Kaynak 6ncesi blylk ¢apl borulara 6n tavlama yapilir.

. Delinen temrin parcasi yatay konumda kaynagda hazir olarak birakilir.

. Yatayda birakilan borunun tzerine diger boru 90 derecelik gdnyede tutarak

. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60, parga yuzeyine 45 derecede tutularak

is saghg ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Pargalar, belirtilen Olglilere gore kesilir; ylizey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

en az g yerinden puntalanir.

2,50 mm bazik tip elektrot ile kdk dikis kaynagina baslanir.

Elektrot acisi dis kdse icin gidis yonine dogru 75, parga ylzeyine 45; i¢ kdse igin
gidis yonune dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derecede tutulur.

Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis cekme islemi tamamlanir.

cevrilerek dikis bitirilir. Temrinin ctruf temizligi yapilr.

icin 6gretmene gosterilir.

Kaynak Sembolii Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
|| : Kt alin birlestirme kaynag Bant ile
N : Kose birlestirme kapatilabilir.

111 Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon

—Q) : Cepegevre | I

A-Detay Aciklamasi

Kaynak agzi

o
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

75

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Yuvarlak Borularin
Kol Alma Kaynagi

Puntalar

ARAC GEREC

1. @21,3-88,9x100-300 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
@21,3-88,9x80-250 mm yuvarlak boru profili, 1 adet

2. @2,5-03,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, tel firca,
boru profili kesme makineleri, plazma kesim donanimlari ve markalama araglari

i$E BASLAMA iSi BITIRME OLCME VEDEGERLENDIRME
5 n
SAAT: SAAT: - |5 £ 5| <
| S| g|&| O =< = 3

SURE: SURE: 0 E|L|EIT S|B|S |« g2

¥ 5|8|s |88 /0|c|R o 2 8|3
ADI: NO: 8§E§§§§§§ }%fyéég
DERS OGRETMENI [KONTROL— <la mwi<ialr —

10|10/ 5 | 5|5 10| 5 |10[10 10201100
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9. BUYUK CAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

GOZ SAGLIGI iGCIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg ve
Givenligi

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glvenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Parcalar, belirtilen dlgulere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.
3. Borulara arakesit gizebilmek igin arakesit metotlari kullanilarak ya sablon hazirlanir
ya da borularin Gzerine pratik yontemlerle gizim yapilir.
. Et kalinhigi 5 mm'den kalin olan borulara kaynak agzi acilir.
. Kaynak 6éncesi blylk ¢apli borulara 6n tavlama yapilir.
. Delinen temrin pargasi yatay konumda kaynaga hazir olarak birakilir.
. Yatayda birakilan borunun Uzerine diger boru tam oturacak agida tutularak en az Ug
yerinden puntalanir.
8. Elektrot agisi gidis yonine dogru 60, parca ylzeyine acgi ortayda tutularak
2,50 mm bazik tip elektrot ile kdk dikis kaynagina bagslanir.
9. Elektrot agisi dis kdse icin gidis yonlne dogru 75, parga ylzeyine 45; i¢ kdse igin
gidis yonune dogru 60, parga ylzeyine ise agl ortaydaki derecede tutulur.
10. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis gekme islemi tamamlanir.
11. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilir, dikise tekrar baslanir ve temrin
cevrilerek dikis bitirilir. Temrinin clruf temizligi yapilir.
12. Pargaya, su ile tahribatsiz kaynak kontroll uygulandiktan sonra parca, kaynak
kontrol( igin 6gretmene gosterilir.

~N O O b

Elektrot Hareketleri Kaynak Sembolii

Zlkzals W PA : Yatay (yerde) pozisyon
Yarimay: M N : Kose birlestirme
111: Elektrik ark kaynagi
o : Cepecevre
Dairesel: m a : Agi ortayda bir agl

Elektrot tutus
acisl

A-Detay Acgiklamasi a

o
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

1.2

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

Bantile
kapatilabilir.
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9. BUYUK CAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Koseli Borularin Ortakayit

T T
Duvar Konumda (T) Kaynagi A [ i
l .
|
—— - |
|
80 Kaynak |
I8 yonleri |
|
N |
N I

N
> \ \ |
|
|
| |
PC—-C | |
| L

PB PC Orta kayit

200-300 mm
w |

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi
DUVAR KONUMUNDA YAPILABILIR.

ARAC GEREC

1. 080-150x80-150x3-8x160-300 mm gelik konstriiksiyon kdseli boru profili, 1 adet
080-150x80-150x3-8x100-200 mm gelik konstriiksiyon koseli boru profili, 1 adet

2. @2,5-3,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, tel fir¢a,
plazma kesim donanimlari, boru profili kesme makineleri ve markalama araglari

ISE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
[7)] H
. . o S| | 8 5
SAAT: SAAT: gg = m :g g _§ . _,g é’ §
SURE: SURE: O L |E OB 55 x|X =
¥XCp3|g| QS eON (T, 2 8|3 _
AD! NO: 2R E|S 5 3 2E5E S 55 5 8
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghg! ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
2. Pargalar, belirtilen dlgllere gore kesilir; ylizey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.
. Et kalinhigi 5 mm'den kalin olan kdseli borulara kaynak agzi agilir.
. Kaynak 6ncesi buyuk o6lcideki kdseli borulara 6n tavlama yapllir.
. Ortakayit temrin parcasi duvar konumunda kaynaga hazir olarak birakilir.
. Duvar konumunda birakilan boruya dik gelecek sekilde diger boru 90 derecelik
gOnyede tutularak en az ¢ yerinden puntalanir.
8. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60, parca yuzeyine 45 derecede tutularak
@2,50 mm bazik tip elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.
9. Elektrot agisi dis kdse icin gidis yonune dogru 5-10, parca ylzeyine 75-80;
ic kdse icin gidis yonlne dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derecede tutulur.
10. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis cekme islemi tamamlanir.
11. Uygun bir konumda dikis sonu cirufu kirilir, dikise tekrar baglanir ve temrin
cevrilerek dikis bitirilir. Temrinin clruf temizligi yapilr.
12. Pargaya, su ile tahribatsiz kaynak kontroll uygulandiktan sonra parga, kaynak
kontroli icin 6gretmene gosterilir.

is Saghg ve
Givenligi

~N O O Ww

A-Detay Acgiklamasi B-Detay Aciklamasi

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

Il : Kiit alin birlegtirme W
Zikzak:
N : Kose birlestirme
{} . Cift tarafli Yarimay: M
PB : Yatay-disey pozisyon .
PC : Yatay-duvar (kornig) pozisyon Dairesel: ‘_m
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3

Koseli Borularin Duvarda
Alin Kaynagi

A-Detay Aciklamasi %,0\7
S0
%)%
Kay akégqr g
Kaynak A
yonu
\
B-Detay Aciklamasi
7—/_\/—\( E
| 111PC 5 Kaynak
! e o ayna
| i S| | B = yoni
o
vt g0a et N
NSARURU NN S
| !
| | o
9
J\}L o /

ARAC GEREC

1. 080-150x80-150x3-8x120-200 mm celik konstriiksiyon kdseli boru profili, 2 adet

2. @2,5-3,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, tel firga,
plazma kesim donanimlari, boru profili kesme makineleri ve markalama araclari

ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
5 )
SAAT: SAAT: - f) @ :8 g S c
- - T | o T © | o 3, < = S
SURE: SURE: S EITeET|I|FIE| =
YT gESE |8 =55 |o2 &3
. ) ] X o - S -+ = — — | = E _
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9. OGRENME BiRIMIi [T s

9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 . 1

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghigi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

2. Pargalar, belirtilen dlcllere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir ve
markalanir.

. Et kalinhgi 5 mm'den kalin olan kdseli borulara kaynak agzi acilir.

. Kaynak oncesi buyuk olgtideki kdseli borulara 6n tavlama yapllir.

. Kaynak makinesinin amper ayari yapilir ve temrin pargasi diisey konuma tutulur.

. Yardimci punta mastari kullanilarak parcalarin disey konumda 6lgustine bakilir.

. Parcalar aralik 6lglistine gbre en az Ug yerinden puntalanir.

. Elektrot acisi gidis yénune dogru 70-80, parca yizeyine 80-85 derecede tutularak
@2,50 mm bazik tip elektrot ile kok dikis kaynagdina baslanir.

9. Parga igin elektrot agisi gidis yonune dogru 70-80, parca yilizeyine ise 80-85 derece

tutularak kaynaga baslanir. Parcanin etrafinda donllir ve kaynak tamamlanir.
10. Kaynak yapilmis parga yavas sogutulur ve parganin kaynak cirufu kirilip temizlenir.
11. Parga, kaynak kontrolu icin 6gretmene g0sterilir.

CO~NO O bW

Koéseli Borularin Alin Puntalanmasi Kaynak Sembolii

‘ ‘ : KOt alin birlestirme kaynagi
111 Elektrik ark kaynagi

/ —Q : Gepegevre
PC : Yatay-duvar (kornis) pozisyon
o, Punta
mastari
Yardimci
punta

Elektrot Hareketleri
—1-Gonye

et m
puntalari
) Yarimay:

Birlestirme
puntalari
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4. KORNiS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4

111 PG PE

060-120

160-300 mm

A

Koéseli Borularin Ortakayit
Basiistii Konumda (T)
Kaynagi

B

ARAC GEREC

1. 080-150x80-150x3-8x160-300 mm ¢elik konstriiksiyon koseli boru profili, 1 adet
060-120x60-120x3-8x120-200 mm celik konstriiksiyon kdseli boru profili, 1 adet

2. @2,5 ve 3,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak c¢ekici, tel firga,
plazma kesim donanimlari, boru profili kesme makineleri ve markalama araglari

is Saghgi ve

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
Giivenligi

ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
«|T| 3
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9. OGRENME BIiRIMi [Ty

4. KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4 1

© 0

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.

is sagligi ve glvenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Pargalar, belirtilen dl¢llere gore kesilir; ylzey parlatma araclari ile temizlenir ve
markalanir.

3. Et kalinhd1 5 mm'den kalin olan borulara kaynak agzi agilir.
4.

Kaynak 6ncesi blyuk dlglideki kdseli borulara 6n tavlama yapilir. Kare parga (1)
dikdértgen parganin (2) merkezine gelecek sekilde ayarlanir.

. Kaynak makinesinin amper ayari yapilr ve temrin parcgasi tavan (bas tstt) konum

tutucusuna baglanir.

. Profillerin gényesine bakilir ve kdseli boru profilleri (1-2) belirtilen élgllere gore

puntalanir.

. Elektrot agisi gidis yonline dogru 60, parga ylzeyine 45 derecede tutularak

@2,50 mm bazik tip elektrot ile kok dikis kaynagina baslanir.

. Elektrot agisi gidis yonine dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derece tutularak

kaynaga baglanir.

. Uygun bir konumda dikis sonu cuirufu kirilir ve temizlenir.
. Uygulama pargasinin kaynak kontroll igin 6gretmene gosterilir.

DIKKAT! PARGALARA PUNTA iSLEMi BAS USTU KONUMDA YAPILABILIR.

A-Detay Aciklamasi B-Detay Aciklamasi

111 PE

Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

N : Kdse birlestirme @m\
Yarimay:
-~~~ : Surekli (boydan boya)
111 Elektrik ark kaynagi

PE : Bas usti (tavan) pozisyon Dairesel: m
PG : Asagiya disey pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.

--------------------------------------------------
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9. BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 5_
Koseli Borularin Flans A-Detay Agiklamasi
Kaynagi

120-200
N
<>

ARAC GEREC

1. 080-150x80-150x3-8x120-200 mm c¢elik konstriiksiyon kdseli boru profilleri, 2 adet
S$=95-225x90-225x5-10 mm plaka (ankarej), 1 adet

2. @2,5-3,25 mm bazik ve rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, tel firga
plazma kesim donanimlari, boru profili ve sac kesme makineleri ve markalama araglari

ISE BASLAMA|iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
'*5 »
SAAT: SAAT: _ AR g sl <
: : S0 8|23 % | S
SURE: SURE: 0 EITIETIS SIS « g| o
¥S|o|5| 88l c|5| 283
. . ] - o - -— -— = — — _ E —
ADI: NO: 8 g £ | E E _EJ © g g (/5) <</(>« g é g
DERS OGRETMENI |[KONTROL}— <la lmwl<ialr =
1010/ 5|5 |5 (10| 5 |10]10 10/201100

o

7|\~
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9. OGRENME BIiRIMi [Ty

9. BUYUK CAPLI BORULARIN KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 5 . 1

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullanilr.

. Parcalar, belirtilen olcilere gore kesilir; ylzey parlatma araglari ile temizlenir.

. Parcalar, belirtilen dlgtlere gére markalanir.

. Kaynak makinesinin amper ayari ve elektrot tirl kontrol edilir.

. Kaynak 6ncesi kaynak yerine 100-400°C' aralijinda 6n tavlama yapilir.

. Parcalara yatayda gényesine bakilir ve temrin pargasi yatay konumda birakilir.

. Késeli boru ve plaka pargasi flansg kaynagi igin 6nce merkezleyerek en az ¢
yerinden puntalanir.

. Elektrot acisi gidis yonune dogru 60, parca ylzeyine 45 derecede tutularak
2,50 mm bazik tip elektrot ile kok dikis kaynagdina baslanir.

9. Elektrot agisi gidis yonune dogru 60, parca ylzeyine ise 45 derecede tutularak

kaynaga baslanir.
10. Uygun bir konumda dikis sonu curufu kirilir, temrin etrafinda déntilerek dikis

is Saghg ve
Giivenligi

NOoO Ok WN

o]

tamamlanir.
11. Kaynak bitiminde buyuk 6l¢ill koseli borulara gerekiyorsa gerginlik giderme tavi
uygulanir.
12. Kaynak pargasinin curuf temizligi yapilir ve parga kaynak kontroll igin 6gretmene
gosterilir.
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

N : Kose birlestirme )
Dairesel:
—Q : Cepegevre

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Yarimay:
Flang Plakasinin Markalanmasi

7 .
I\‘ 207 Su lle Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

— T
&
x

|
|

095-225 5-10 e )
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islem Basamaklar Oneriler
Temrin gizim sayfasi incelenir. is sagligi ve glivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin gizimi incelenmelidir.

Atdlye galigmalarinda is saglig ve guvenligi

kurallar: dikkate alinir. Atdlye uyari levhalar takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir. Kisisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazirlanir. | Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglanmalidir.
Parcaya o6n tavlama yapilir. Sicak kaynak 6ncesi pargaya 6n tavlama yapilmalidir.
Parcalar temizlenip markalanir. Kaynak agzi | Parcalar uygun araclar ile temizlenip markalanmaldir.
acilir. Kaynak agzi agmada gozluk kullaniimalidir.

Elektrik ark kaynak parcasina uygun elektrot | Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
pense takilip hazirlanir. dokium elektrotlar pense takilip hazirlanmahdir.
Parcaya, yatayda elektrot acisi ve hareket- | Parcaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gore
lerine gore dikis ¢ekilir. dikis gekilmelidir.

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlanarak
ayarlanir. kaynaga devam edilmelidir.

Temrin temizlenir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari icin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet, kazani-
lamayan beceriler igin Hayir satirina X isareti konularak faaliyetler degerlendirilebilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

is saghgi ve guvenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede, arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?
Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Kaynak 6ncesi pargaya 6n tavlama yapildi mi?

Sl ol I S I Il Bl e

Elektrik ark kaynagdindaki malzemelere uygun elektrotlar pense takilip
hazirlandi mi1?

10. Elektrodun kaynak pargasina mesafesi ayarlandi mi?

11. Yatay, duvar ve bas ustl konumda parganin elektrot agisi ve hareketle-
rine gore dikis cekildi mi?

12. Temrin, verilen siirede bitirilip 6gretmene teslim edildi mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha goézlemlenebilir. Yapilamayan
faaliyetler icin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

7|\~
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9. OGRENME BiRIMIi T e

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenedi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi gaz ve sivi iletiminde kullanilan biiyiik ¢aph borulardan degildir?
A) Dogal gaz borulari

B) Kazan borulari

C) Koseli borular

D) Petrol borulari

E) Su borulari

Asagidakilerden hangisi gelik konstriiksiyonda kullanilan biiyiik capli borulardan degildir?
A) Celik konstruksiyon borular

B) Kazan borulari

C) Koseli borular

D) Sanayi borular

E) PVC borulari

Biiyiik gapli borularin kesilmesinde asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) El (jet tas!) taslama

B) Giyotin makas

C) Oksi gaz kesme

D) Plazma kesme

E) Serit testere

Asagidakilerden hangisi biiylik capli borularin yatay alin kaynaginda parganin gidis yonui-
ne dogru olan elektrot agisidir?

A) 30-45 derece

B) 50-55 derece

C) 60-65 derece

D) 70-80 derece

E) 85-90 derece

Asagidakilerden hangisi bilyiik ¢apli borularin yatay flang kaynaginda parcayanin gidis
yoniine dogru olan elektrot acisidir?

A) 30 derece

B) 45 derece

C) 60 derece

D) 75 derece

E) 85 derece

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere ciimlelerdeki bilgiler dogruysa

“D”, yanligsa “Y” yaziniz.

...... ) 6. Flanslar borulara kaynatilirken aralarinda 90°lik a¢i olmasi gereklidir.

...... ) 7. Flans kaynagdinda 6n tavlama ve isil islem uygulanmaz.



........................................... BUYUK GAPLI BORULARIN KAYNAGI

) 8. Flans kaynaginda i¢ kdse kaynak pozisyonu uygulanir.

) 9. “T” ve “L” birlesme yapan iki borunun birlesme yerlerinde meydana gelen kesismelere ara-
kesit denir.

) 10. Arakesit ¢ikarilirken sablonlardan da yararlanilir.
) 11. Arakesit ¢ikarilarak alistirilmis borulara kaynak agzi agiimaz.
) 12. Borularin sivi ile tahribatsiz kaynak muayenesinde basingh su kullanilir.

) 13. Borularin “L” (dirsek) kaynaginda i¢ kdse, dis kose gibi tim kaynak pozisyonlari ayni anda
kullanihr.

7|\~
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