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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin y1ldizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa celik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi ginler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarn, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalart alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda fiskiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden ilhi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégstine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her certhamdan 11ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gencligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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Ogrenme birimi
kapagini gosterir. '

Ogrenme birimi
numarasini gosterir.

1. OGRENME BiRIMi
J——— OKSI-GAZ ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

Ogrenme birimi .
TEMEL KAVRAMLAR IS4

bashgini gosterir.

« Kaynak banyosu

* Ek tel

» Kaynak dikisi

» Yanici ve yakic gaz kansimlar
+ Kaynak alevi

& : » Ufleg

R R— 1) » Oksijen valfi

: ' « Asetilen valfi

» Yanici gaz valfi

+ Normal, cksitleyici ve karbonlayici alevier
« Flang

NELER OGRENECEKSINiz

« Alev tirleri Ogrenme biri
« Kése kaynaklan Ogrenilecedii
+ Kaynakta islem siralari ilaileri a6

Ogrenme birimi
kapak gorselini
gosterir.

inde neler
ilgili 6N

L . 1.1, YATAYDA TELSiZ DIS KOSE KAYNAGI
Ogrenme biri mi ko NU 1.2, YATAYDA TELLE DIS KOSE KAYNAGT
basliklarini gosterir. [1.3. yatavpa TELLE ic kOSE KAYNAET
.4. FLANS KAYNAGI
HAZIRLIK SORULARI

1. Kaynak k lar nelerdir? Arag
2, Kése kaynak birlestirme disinda kalan diger birlestirme sekillerini arast Arkadaslarinizla paylas

15

Ogrenme birimi hazirlik
sorularini gosterir.

\
Etkilesimli ders materyali, video, ses, animasyon,
uygulama, oyun, soru vb. ilave kaynaklara
ulasabileceginiz karekodu gosterir.
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Ogrenme birimi

OKSI-GAZ [LE YATAY KOSE KAYNAKLARE

5. Kaynak alev slde ecimes! iin once lkeg irennds bulunan oksgen vall, andndan asatilen
vty st
B hmmmmmmmmm

fukiglor
7. Kalnlikian 1.2 mm'den tazia clan geregler 25 mimlik aralikdar e puntalans. Daho kaln

s parcasivia

B. Cekirdek ucundan 2 da 5 mem

B, Genel olacak kiynak tolinin caps, gore; kakeidiyla ayni olgliorde olmalide
m.t:;’mmmmmmnmmmm, . dogn yapee (Gorsal

Gersed 12 Ol

1. Kaynak banyoss, kaynak iiems boyunca ufie; hulandansk ve sk 16k banyo Kine dakdeily
planiarak taganer, Kaynak banyosunun  alev vo ok loli arscldeyla parcanin bifkegtriecei

da fertem olur. Bu harukel, dikryin duzg 3
12 Ul do pargs arasnda mumqumn mwmm
yornds bk

13, ity sonianna dogru, (e o parca aeasindaks {1 NGCUINS. Bu istem, parca kalinlijing
‘bagh olarak ciduikga yovag yapimahde. Boylecs kaynak bamyosunun maydana getedii
wmmmmwm gensd olarak bir yay lrecek se.

erekir (Tablo 1.2).

Yanay Kooumu Haynak Yéeismi  Haymak Telims Verien Agi nteg Ages

Konu ile ilgili
tablolari
gosterir.

Vaewy r

OKS1-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARD

EIEI—

Oksi - gaz kaymak athyeinde basing digGricDierinden bekenen veriin sbnrmass, ba-

i vl Ml Gyl s, Bwday: wpadeci imspl ik vl
e,

INUN TUPLERE TAKILMASI

adini gasterir.

Konu gorselini
gOsterir.

Okuma parcasini
gosterir.

OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLAR]

Keskin Bigak Olmak Igin Gok Gekic Yemek Gerekir

Hmﬂnbmllolmklgmu*gdw ki kil
Bu soregle kigiler tecrobe rwnu.mmmammmw

Baghkta kullanian hayata oldugunt
MMMGBMEMEMNMWWWMMWW
rekir. GUnkD bigak yapsminda celik kullanilir. Gelik ve bigak Oretmek ise metal
taknolojisinin Oretim dalian igindedir.

Bigak retiminde kullanian gelik, demir karbon alagimidir, Yani demir ve elik
alagim haline getirlerek once ¢elik, daha sonra da bicak Uretili. Ham demir, igin-
Mﬁmmmwmw wmﬁmonmhnkm

b neds - Bu

180070 yilann ortalarinda Henry Bessemer'in (Besemer) (1813 - 1888)] celik
finnkarin nalqimem demircilerin demir igindekd karbonu azaltmak igin
demiri defalarca

ve g Boylece o
unlo Sam celik ve katanalarini yapmak mamkun oImU§tur $am ¢eli§i Damascus
Stell (Damaskus Sitel) Guney Hindistan’dan ithal edilen wootz (vutz) geligi ile ya-
pilan ve Yakin Dogu'da bigak tretiminde kullanilan cizgili bir elik turadur. Adini
Sam’dan alir

Katanayi olusturmak igin kullanilan yuksek kaliteli tamahagane celigi Japonya'ya
ozgudur ve olaganustu 6zellikleriyle unludur. Katana sadece statt ve gicun sem-
bolu degil, ayni zamanda Japon kilig Ureticilerinin beceri ve is¢iliginin bir kanitidir.

ister Sam geligi ister katana geligi olsun eski demirciler bigak yapacaklari demir-
leri defalarca gekiglemek zorunda kalmistir.

Komisyon

Ogrenci etkinliklerini
gosterir.
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‘ DERS MATERYALININ TANITIMI

Uygulama numarasini
"""" > gosterir.

Uygulama adini
gOsterir.

Oksi - Gaz ile Yatay Koge Kaynaklari
Yatayda Telsiz Diy Kége Kaynagi

Uygulama degerlendirme
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1. Cksi v aleve
................ - denik.

12 wominyum alev
derir.

13, Dwkig

14. Kaynak esnasinda bigim degisikigini iigin pargalann
gerekir.

15. Ufleg ile parga arasinda bir ....... agisi vardir.

16. Oksi - gaz kaynak yonteminin USIararast fadesi ................ harfidir

17. Oksi - gaz kaynak teli eriyerek meydana geirr

18. Dikis sonlarina dogru tfieg ile parca arasindaki Kagatalar.

19. Iki flansin arasina sizdimazlik saglamak amact ile kullanim yerine gore ...
Yerlestiri.
20. Temizlikten sonra parga kalinligina bagh olarak kaynak ................... agilabilr.

Olcme degerlendirme
sorularini gosterir.
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1. OGRENME BiRiIMi

OKSI-GAZ ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

TEMEL KAVRAMLAR =

e Kaynak banyosu

o Ek tel

e Kaynak dikisi

e Yanici ve yakicl gaz karisimlari

e Kaynak alevi

o Ufleg

¢ Oksijen valfi

e Asetilen valfi

e Yanici gaz valfi

¢ Normal, oksitleyici ve karbonlayici alevler
e Flans

NELER OGRENECEKSINiz

o Alev tlrleri
o Kose kaynaklari
e Kaynakta islem siralari

1.1. YATAYDA TELSiZ DIS KOSE KAYNAGI
1.2. YATAYDA TELLI DIS KOSE KAYNAGI
1.3. YATAYDA TELLI i¢ KOSE KAYNAGI
1.4. FLANS KAYNAGI

HAZIRLIK SORULARI

Kaynak konumlari nelerdir? Arastiriniz.

2. Kose kaynak birlestirme disinda kalan diger birlestirme sekillerini arastiriniz. Arkadaslarinizla paylasiniz.
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

1.1. YATAYDA TELSIZ DIS KOSE KAYNAGI

Oksi - gaz kaynag bir ergitme kaynagidir. Is pargasi ergitme sicakligina kadar isi eneriisi kul-
lanilarak tavlanir. Isi enerjisinin Uretilmesinde yanici ve yakici gazlardan yararlanilir. Yanici gaz
olarak cogu zaman asetilen ya da propan, yakici gaz olarak ise oksijen kullanilir. Meydana gelen
sicaklik, is parcasinda bir kaynak banyosu olugsmasini saglar. Bu banyo, ek teli kullanilarak ya da
kullanilmadan kaynak dikisi haline getirilir.

Oksi - gaz kaynaginda, yanici ve yakici gaz karigimlarinin yanmasiyla meydana gelen aleve
kaynak alevi adi verilir. Kaynak alevi i¢in énce oksijen valfi, sonra asetilen valfi agilir ve zaman
kaybetmeden kivilcim gikartan aletlerle karisimin alev almasi saglanir. Uflecin séndiiriilmesinde
ise Once yanici gaz valfi, sonra da oksijen valfi kapatilir.

ONCE is GUVENLiGI

Uflecin kibrit
kullanilarak
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yakilmasi, kibriti
tutan parmaklarin
yanmasina yol
agacadi igin yanlhstir.

Oksi - gaz kaynaginda normal, oksitleyici ve karbonlayici alevler degisik metallerin kaynak islemi
icin kullanihr.

Normal Alev: Asetilen ve oksijen miktarlarinin esit oldugu alev tiriddr. Kendi icinde, yumusak ve
sert alev olarak ikiye ayrilir. Yumusak alev, ince geliklerin kaynaginda; sert alev, kalin celiklerin
birlestiriimesinde kullanilir. Normal alev ile kaynatilan gerecler sunlardir:

» Bakir
* Kursun
* Bronz
* Cinko
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1. Ogrenme Birimi

Normal alevin en sicak kismi, alev ¢ekirdeginden yaklasik 5 mm uzakliktadir (Gorsel 1.1). Bu ki-
simda sicaklik, alevin en yuksek sicakligina karsilik gelen 3.200 °C’a ¢ikar. Buradan baslayarak,
yelpaze boélgesinin sonuna dogru gidildikge i1s1 diser ve yaklasik 1.200 °C civarina iner. Cekirdek
ucundan 2 ila 5 mm arasindaki bolgeye ¢aligsma bdlgesi adi verilir. Bu nedenle parca ile gekirdek
arasindaki bosluk 2 ila 5 mm arasinda olmalidir.

Oksitleyici Alev: Piring kaynaginda tavlama, dogrultma ve sertlestirme islerinde kullanilir. Oksijen
miktari, asetilen miktarina gére fazladir. Ozellikle bakirin ginko ile yapmis oldugu piring alagimlar
Ozellikle oksijen orani ylksek alevle, igyapisinda bulunan piringler ise oksitleyici alev ile kaynatilir.
Bunun disinda igyapisinda gimds bulunan piringler de oksitleyici alev ile kaynatiimaktadir.

Karbonlayici Alev: Dékme demir, aliminyum ve alagimlarinda kullanilan bu alev turiinde aseti-
len miktar1 oksijene gore fazladir. Asetilen miktari arttikga serbest karbon artar. Bu nedenle bu tir
aleve karbonlayici alev denir. Karbonlayici alevle kaynatilan gerecler sunlardir:

* Aliminyum ve alagimlari

* Krom ve karbon alagimi olan krom karbur
* Nikelli alagimlar

* Dokme demir

¢ Monel metali

* Yuksek karbonlu gelikler

Cekirdek bolgesi

Redtikleyici bélge Yelpaze bdlgesi

Gorsel 1.1: Normal alev ve kisimlari

Oksi - gaz kaynagi degisik kaynak konumlarinda yapilmaya musaittir. Diger ergitme
kaynaklarindan biri olan toz alti kaynaginda bu mimkun degildir. Bu durumun nedenle-
rini sinif arkadaslarinizla tartisiniz. Ulastiginiz sonuglari asagidaki bos alana yaziniz ve
. bu yazdiklarinizi sinif arkadaslarinizla paylasiniz.
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - gaz kaynagi degisik kaynak konumlarinda yapilabilir. is pargasi; yatay, dik, yan (duvar ya da
kornig) veya tavan konumlarinda kaynatilir. Her bir kaynak konumu, birlestirme sekillerine gére de
gruplanir. ic ve dis kdse kaynagi bu birlestirme gruplarindan sadece biridir. Bunun diginda kiit ek,
bindirme kaynaklari diger kaynak birlestirmeleridir.

Yatayda telsiz dis kdse kaynagi dendiginde iki is par¢asinin yatay konumda oldugdu yani yere paralel
tutuldugu, parca kalinliginin ek tel kullaniimaya gerek kalmayacak kadar az oldugu, parcalarin genel
olarak birbiriyle 90°lik bir agi yapacak sekilde koseleri Uzerinde temas ettirildigi anlasilir. Dis kdse
kaynaginda dikis dis kdsede olusturulur. Dikis kdse icinde olusturulursa kaynak i¢ kése kaynagi
olur. Oksi gazda i¢ ve dis kdse kaynagina ait degerler Tablo 1.1°de verilmistir.

)
g Tablo 1.1: Oksi - gazda ig ve Dis Kése Kaynagina Ait Degerler
% Birlestirme Tiri
8 Gereg kalinhigr (mm) ic Kése Dis Kose
E Uflece verilecek agl 4 6 3 3
o Ek tele verilecek agi 60° 50° 60°-70° | 60°-70°
Ufleg kapasitesi (litre/saat) 30° 40° Telsiz 30° - 40°
Birlestirme arahgi (mm) 520 250 200 200
Dusirict kapasitesi (bar) 0-28 0-28 0-14 0-14
Ek kaynak teli capr (mm) 2,4 4 - 3,2

ic ve dis kése kaynagi, 6zellikle eksenel yik altinda calisan ince kesitli is parcalarinin birlesti-
rilmesinde kullanilir. Bu tir birlestirmeler, ani ylikleme ya da fazla kuvvetten korunmalidir. Kalin
parcalarda ise kaynak agzi agma zorunlulugu vardir. Kaynak agzi aciimis i¢ ve dis kdse kaynak-
larl, daha fazla yik tasiyabilir. Kaynagin tek ya da cift tarafli yapilmasi dayanimi etkiler. Yiksek
dayanim gerektiren pargalarin kaynagi ¢ift tarafli yapilr.

Yatayda telsiz dis kése kaynadi yapma islem sirasi su sekildedir:

1. 6331 sayil s Saghgi ve Givenligi Kanunu geregi, kaynak islemi sirasinda mutlaka kisisel
guvenlik donanimlari kullanilir.

2. Her parcanin temiz olmasina, kaynak ylzeylerinde yabanci maddelerin bulunmamasina
6zen gosterilir.

3. Kut olarak birlestirilecek pargalarda kaynak agizlari uygun bicimde acilarak kaynak iglemi-
ne gegcilir.

4. Celik ve alagimlari kaynatilacak ise kaynak isleminde normal alev kullanilir.

5. Kaynak alevinin elde edilmesi igin 6nce Ufleg Uzerinde bulunan oksijen valfi, ardindan ase-
tilen valfi agilir ve zaman kaybetmeden gakmak yardimiyla karisimin alev almasi saglanir.

6. Kaynak islemi, calisma bdlgesi olan ¢ekirdek ile is pargasi arasinda kalan 5 mm’lik alanda yapilir.

7. Kaynak esnasinda bigim degisikliginin meydana gelmemesi igin parcalarin puntalanmasi
dogru olur. Kalinliklari 1,2 mm’den fazla olan gerecgler 25 mm’lik araliklar ile puntalanir. Daha
kalin kesitli gereglerde puntalama araliklari 40 mm olabilir.

8. Uflec ile parca arasinda belirli bir galisma agisi olusturulur. Kaynak baslangicinda (fleg,
once bir sire pargaya dik agiyla tutulur. Banyo olusturulduktan sonra tfleci egerek agida
degisiklik yapilir.

9. Ufleg hareketi, sada sola kigiik kavislerle yapilir.

10. Dikis sonlarina dogru, ufleg ile parca arasindaki agi kugulttlir. Bu islem, parga kalinligina
bagli olarak oldukca yavas y"aplllr. Boylece kaynak banyosunun meydana getirdigi kraterde
bosluk olusmasi engellenir. Ufle¢ genel olarak bir yay ¢gizecek sekilde kaynak banyosundan
uzaklastirilir.

18




1. Ogrenme Birimi

W

Oksi - gaz kaynak atdlyesi duvarlarinda asagidaki gorsellerin bulundugu levhalar asili-
dir. Levhalardaki gorsellerin ne anlama geldigini arastiriniz. Gorsellerin hemen altinda
sizler icin ayrilmis alanlara arastirma sonuglarinizla ilgili agiklamalari yaziniz.

O
_
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

1.2. YATAYDA TELLI DIS KOSE KAYNAGI

Yatayda telli dis kése kaynagi dendiginde iki is pargcasinin yatay konumda yani yere paralel tutuldu-
gu ve genel olarak birbiriyle 90°lik bir a¢i yapacak sekilde kdseleri Gizerinde temas ettirildigi, diger
yandan kaynak isleminde ek kaynak telinin kullanildigi anlasilr.

Yatayda telli dis kése kaynaginda ¢iplak kaynak telleri kullanilir. Kaynak teli, is pargasinin 6zellik-
lerine en yakin degerlere sahip olmalidir. Kaynak telleri, uluslararasi alanda semboller G I, G Il, G
Il halinde ifade edilir. G harfi, kaynak yontemi oksi - gazin uluslararasi ifadesidir.

Alevin meydana getirdigi 1s1, is pargasini ergitir. Meydana gelen kaynak banyosu icine daldirilan
kaynak teli eriyerek kaynak metalini meydana getirir. Bu yénden kaynak telinin ¢api, kaynak me-
talinin olusmasini etkiler. Kaynak telinin capi parga kalinhigina gére belirlenir. icyapilarindaki alagim
elementlerinin varlidi, tellerin kaynak esnasinda degisik dzellikler géstermesine neden olur. Bu
yoniyle her kaynak teli, farkli davranislar gosterecektir. Oksi - gaz kaynaginda tel segimini telin
Ozellikleri belirleyeceginden, telin kaynak esnasinda sergiledigi durum da bilinmelidir. Kaynak teli-
nin igyapisi kaynak yapilacak is parcasina en yakin degerde olmaldir.
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Yatayda telli dis kése kaynagi sagdan sola ya da sola yapilir. Bu, kaynak yénunin belirtiimesi
O6nemlidir. Yondeki tercihler kaynak bélgesinin maruz kaldidi 1s1 miktarini etkiler.

Oksi - gaz kaynaginda soldan saga kaynak olarak bilinen uygulama dikise gore Ufle¢ 6nde, ek teli
arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan kaynaktir. Bu isleme sag kaynak denir. Kalin
parcalarin ergitilmesi igin fazla isiya gerek olmasi, kalin is pargalarinda sag kaynagin tercih edil-
mesinin temel sebebidir. Sag kaynagin UstunlUkleri sunlardir:

 IsI kaynagi dikisin tam Uzerine gelir.
» 3 mm’den kalin gereclerde ¢ok iyi kbk kaynagi yapilir.
» Gereg yavas sogur.
» En iyi koruyuculuk saglanir.
Sag kaynagin olumsuzluklari ise sunlardir:
» Kaynak dikisinin ylzeyi diizgin gézikmez.
* Gerec kalinlig1 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlasir.

Dikise gore Ufle¢ arkada, ek teli dnde olacak sekilde is pargasinin sagindan baslanip sola dogru
yapilan kaynak islemine sol kaynak denir. Yiksek isi istenmeyen ince pargalar, sol kaynakla
birlestirilir. Sol kaynagin ustinltkleri sunlardir:

+ Dikis gorintust guzeldir.
* Gereg daha az isitilir.
» Gerece 3 mm’ye kalinliga kadar iyi yapilabilir.

Tdm bunlarin yaninda sol kaynagin olumsuz yénleri de bulunmaktadir. Bunlar sirasiyla su se-
kildedir:

» Buyuk bir i1s1 kaybi olusur.
» Erimis kaynak bélgesinin kaynak yéniine dogru dolmasi sebebiyle birlesme hatasi dogar.
* 1,5 mm’den kalin gereglerde kdk kaynagi zorlasir.

Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parganin kalinligiyla yakindan ilgilidir. Bir bakima
hangi yéntemin uygulanacagina karar verilirken parca kalinligina bakmak gerekir.
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1. Ogrenme Birimi

Yatayda sagdan sola ve soldan sagda telli dis kése kaynagi islem sirasi s6yledir:

1. 6331 sayil is Saghg ve Guvenligi Kanunu geregi, kaynak islemi sirasinda mutlaka kisisel
glvenlik donanimlari kullantlir.

2. s parcalar tizerinde yag, kir, boya ve oksit tiirinden yabanci maddeler varsa bunlar temiz-
lenir.

3. Gerekli durumlarda is parcgasi kalinligina gore bir kaynak agzi agilir.

Kalinliklari 1,2 mm’ye kadar olan is pargalarinin arasinda aralik birakma zorunlulugu yok-
tur. Daha kalin is pargalarinda kaynak teli capi kadar bosluk birakilmasi énerilir.

5. Dikisi meydana getiren kaynak metali kaynatilan metal ile ayni 6zellikte olmalidir. Bunun
icin ek kaynak teli kaynak edilen is parcasinin 6zellikleriyle benzer olmalidir.

6. Kaynak alevi icin 6nce Ufleg tzerinde bulunan oksijen valfi, ardindan asetilen valfi agilir ve
cakmak yardimiyla karigimin alev almasi saglanir.

Celik ve alagimlari kaynatilacak ise kaynak isleminde normal alev kullanihr.

Kalinliklart 1,2 mm’den fazla olan gerecler 25 mm’lik araliklar ile puntalanir. Daha kalin
kesitli gereclerde puntalama araliklari 40 mm olabilir.

9. ince is parcalari puntalandiktan sonra punta yerleri érs izerinde hafifge gekiclenerek kay-
nak sirasinda ¢gekmeler sebebiyle olusabilecek kaynak araliginin azalmasi énlenebilir.

10. Kaynak islemi, galisma bdlgesi kullanilarak yapillir.

11. Kaynak, soldan saga yapilacaksa dikise gore Ufle¢ 6nde, ek teli arkada olacak sekilde ve
is pargasinin solundan baglanip sagina dogru gergeklestirilir.

12. Kaynak, sagdan sola yapilacaksa dikise gore Ufle¢ arkada, ek teli dnde olacak sekilde ve
is pargasinin sagindan baslanip soluna dogru gergeklestirilir.

13. Kaynak banyosu, Ufle¢ kullanilarak ve ek teli banyo igine sokulup gekilerek kaynak islemi
boyunca tasinir. Kaynak banyosunun, alev ve ek teli araciligiyla pargcanin birlestirilecegi
ybne dogru ¢ekilmesi, parcanin ergimesini kolaylastirir. Béylece banyonun istenilen dog-
rultuda ilerlemesi gerceklestiriimis olur. Bu hareket, dikisin diizgiin olusmasini saglar.

14. Dikis sonlarina dogru Ufleg ile parga arasindaki agi ki¢ultalir. Bu islem, parca kalinligina
bagh olarak olduk¢a yavas yapilmalidir. Béylece kaynak banyosunun meydana getirdigi
kraterde bosluk olusmasinin éniine gegilmis olur. Ufleg, genel olarak bir yay gizecek sekil-
de kaynak banyosundan uzaklastirilir.

15. Kaynak bitisinde, dikis yuksekliginin azalmamasi igin ek teli banyo i¢inde tutulur.

1.3. YATAYDA TELLI iC KOSE KAYNAGI

ic kése kaynaginda banyonun kontrolii zordur. Ciinkii parcalardan biri dik, digeri yatay konumda
bulunmaktadir. Bu durum, kaynak banyosunun yatay konumda bulunan is pargasina dogru yi-
gilmasina neden olur. Dikis altinda bosluk kalma ihtimali fazladir. Bu da dayanikli dikislerin elde
edilmesini zorlastirir.

Yatayda sagdan sola ve soldan saga telli i¢ kdse kaynagi yapma islem sirasi su seklidedir:
1. Is parcalar Gizerindeki yag, kir, boya ve oksit tiirinden yabanci maddeler temizlenir.
2. Temizleme sonrasi, parga kalinligina bagh olarak kaynak agzi agiimasi islemine gecilebilir.

3. Kaynak agdizli ya da kaynak agzi gerektirmeyen ince kesitli parcalarda birlestirme araligina
yer verilmelidir. Genel olarak kalinliklari 1,2 mm’ye kadar olan is pargalarinin arasinda
aralik birakma zorunlulugu yoktur.

4. Celik ve alasimlari kaynatilacak ise kaynak isleminde normal alev kullanilir.
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

5. Kaynak alevi elde edilmesi icin dnce Ufle¢ Gizerinde bulunan oksijen valfi, ardindan asetilen
valfi agilir ve zaman kaybetmeden ¢akmak yardimiyla karisimin alev almasi saglanir.

6. Is pargalari puntalandiktan sonra, kaynak sirasinda olugan gekmeleri, kaynak araliginin
azalmasini 6nlemek igin 6rs lzerinde punta yerleri hafifge gekiclenir.

7. Kahinhklari 1,2 mm’den fazla olan geregler 25 mm’lik araliklar ile puntalanir. Daha kalin
kesitli gereclerde puntalama araliklari 40 mm olabilir.

8. Cekirdek ucundan 2 ila 5 mm mesafedeki calisma bélgesinde calisiimalidir. is parcasiyla
Iile arasindaki mesafe, calisma bélgesi mesafesi kadar olmahdir.

9. Genel olarak kaynak telinin ¢api, gereg kalinligiyla ayni 6lgtilerde olmahdir.

10. Pargalar sag kaynakla birlestirilecek ise dikise goére ufle¢ 6nde, ...dogru yapilir (Gorsel
1.2).
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Kaynak teline verilen agi

Gorsel 1.2: Oksi - gaz kaynaginda, kaynak konum ve yontemine gore kaynak teli ile tflece verilecek galisma agilari

11. Kaynak banyosu, kaynak islemi boyunca Ufle¢ kullanilarak ve ek teli banyo igine daldirihp
cikarilarak tasinir. Kaynak banyosunun alev ve ek teli araciligiyla parganin birlestirilecegi
ybne dogru ¢ekilmesi, parganin ergimesini kolaylastirir. Bdylece banyonun istenen dogrultu-
da ilerlemesi gerceklestirilmis olur. Bu hareket, dikisin dizgln olusmasini saglar.

12. Ufleg ile parga arasinda belirli bir calisma agisi olusturulur. Kaynak baslangicinda Ufleg, 6nce
bir siire parcaya dik aciyla tutulur. Banyo olusumu saglandiktan sonra agida degisiklige gitmek
yerinde olur. Kaynak teli icin de ayni durum séz konusudur. Uygulanan kaynak yéntemine bagli
olarak kaynak teli ile parca arasinda da belirli bir calisma agisi meydana getirilir.

13. Dikis sonlarina dogru, Uflec ile parga arasindaki agi kiigultilir. Bu islem, parga kalinligina
bagh olarak oldukga yavas yapilmalidir. Béylece kaynak banyosunun meydana getirdigi
kraterde bosluk olusmasinin éniine gegilmis olur. Ufleg, genel olarak bir yay gizecek se-
kilde kaynak banyosundan uzaklastirilir. Kaynak bitisinde dikis ylksekliginin azalmamasi
icin ek teli bir siire daha banyo iginde tutulmasi gerekir (Tablo 1.2).

Tablo 1.2: Kaynak Konum ve Yontemine Gore Kaynak Teli ile Uflece Verilecek Galisma Agilari

Yatay Konumu Kaynak Yontemi | Kaynak Teline Verilen Agli Ufleg Agisi
Sol Kaynak 30° 45°
Yatay
Sag Kaynak 40° - 50° 35°-40°
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1. Ogrenme Birimi

1.4. FLANS KAYNAGI

Flans, genellikle iki boru parcasini sizdirmaz sekilde birlestirmek icin kullanilan bir tesisat baglan-
ti elemanidir. Boru tesisatinda kullanilacak flanslar, kaynatilacak borunun igyapisina ve ebadina
uygun bir fitinge yani kisa bir boru parcasina kaynatilir (Goérsel 1.3.a, b). Daha sonra bu parcgalar
tesisata eklenir ve kaynak islemi gerceklestirilir.

Flanslar, basing ve boyutlarina (¢cap) gére siniflandirilir. Cogu flans dairesel bir yapiya sahiptir ve
iki dairenin civatalarla birbirine baglanmasiyla olusur. Bazi uygulamalarda flansin dértgen veya
eliptik tasarlandigi da olur. Basing sinifina gore flansin birbirine bagdlantisini saglayan civata delik-
lerinin sayisi degisebilir.

-

Gorsel 1.3: Fiting malzemeler ve flang puntalanmis fitingler
Flang, genel olarak boru tesisatlarinda kullaniimasinin yaninda makine Uzerinde gug iletimi g6-
reviyle de kullanimi oldukga yaygindir (Gorsel 1.4 a, b).

Sizdirmazligin saglanmasi amaciyla iki flans arasina uygun conta yerlestirilir. Flanglarin monta-
jinda mUmkin oldugu kadar paralel ve ayni anda dénme momenti (tork) ve montajdaki civatala-
ma yUkinin batin civatalara esit olarak verilmesine dikkat etmek gerekir.

-

Gorsel 1.4: Flans kaynagi yapilacak borularin situnlu tasta temizlenmesi ve kaynak agzi agilmasi
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - gaz kaynak atolyesinde basing dusuriculerinden beklenen verimin alinmasi, ba-
sin¢ dusuricilerin tlplere takilmasindan baslayip acilmasi ve is bitiminde kapatilmasina
kadar varan belli kurallara uyulmasiyla saglanir. Bunlar asagida kansik olarak verilmis-
tir. Sizden bunlari dogru siraya sokmaniz ve birden baslayarak sira numaralarini {istlerine

3

©

g‘ BASING DUSURUCUNUN TUPLERE TAKILMASI

X

N

©

E Cor:jt.z;\.la:-| kontrol bTvulpun ustund.eIT.lw Baglant vidalar

6] .? ||r asar ag antlnl.nltemlz igi Gaz kagaklari ya da kelepge

gérmus olanlari kontrol edilir. Bunun il cain vidast yice sikili.

yenileriyle icin baglanti yerine ’
degistirilir. uflenir.

9 CALISMA HAZIRLIGI

Basing districl Tiip vanas! vavasca O o Basing dusiriic
kapatma vanasi 2 | e eg vanasi lyice ayarlama vidas
acilir. =it agil. yavasca sikilir.
Kullanma Ayarlama vidasi,
basincini gdsteren istenilen basinca
manometre ulasincaya kadar
gozlenir. cevrilir.
e KAPATMA
Ufleg vanasi
Basing acilir ve her iki
dustrtictideki Uflec vanasi Tiip vanasi
kapatma vanasi kapatilir. kapatilir.
kapatilr.
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1. Ogrenme Birimi

Yatayda sagdan sola ve soldan saga flans kaynagi yapma islem sirasi su sekildedir:
1. Is pargalar izerindeki yag, kir, boya ve oksit tiiriinden yabanci maddeler temizlenir.
2. Temizlikten sonra parcga kalinhdina bagl olarak kaynak agzi agilmasi islemine gegilebilir.

3. Kaynak isleminde en 6nemli hususlardan biri, dikisi meydana getiren kaynak metalinin
kaynatilan metal ile ayni 6zellikte olmasidir.

4. Flans ile boru arasinda bosluk birakilir. Kaynak telinden bir parga, iki parga arasina konu-
lup puntalama yapilabilir. Béylece parcalarin kaymasi engellenmis olur ve aralik her ke-
narda esit kalir. Kaynak sonrasi, araya konulan kaynak teli gikarilir. Tel gikmaz ise kaynak
telinin ergitilerek kopmasi saglanir.

5. Celik ve alagimlari kaynatilacak ise kaynak isleminde normal alev kullanilr.

6. Kaynak alevi elde edilmesi icin dnce Ufle¢ Gzerinde bulunan oksijen valfi, ardindan asetilen
valfi acilir ve zaman kaybedilmeden ¢akmak yardimiyla karigsimin alev almasi saglanir (Gér-
sel 1.5 a).

7. Flanglarin basarili bir sekilde kaynakli birlestirmesinde éncelik, flang ve borunun puntalan-
masidir. Flanslarin kaynak edilecek cevrelerinde puntalama yapilir. Blytk ¢aph boru ve
flanslarin birlestiriimesinde punta sayisi dértten fazla olur.

8. Pargalar tam olarak ayarlandiginda birinci sira kaynaga gegcilir (Gorsel 1.5 b) kék paso
olarak adlandirilan bu kaynagin ¢ok seri ve hatasiz ¢ekilmesi gerekir.

9. K6k paso kaynagi sirasinda parcgalarin arasinda kok araligi, adi verilen bosluk birakilir.
K&k araligi, kaynak telinin birlesmenin dibi ya da kékune ulagmasini saglamak icin kulla-
nihr.

10. Kok araliginin gok dar olmasi kékin ergimesini zorlastirir. Kékte iyi bir ergime elde etmek
icin is parcalarinin kaynak agizlari arasindaki a¢i ne kadar kiguk olursa kék araligi bir o
kadar buytk olmalidir.

11. K&k araliginin gok genis olmasi kaynagin kalitesini olumsuz yénde etkilemez ama daha ¢ok
kaynak metali kullanimina yol acar. Bu durum, kaynak maliyetini artirdidi gibi ¢arpiimalara
da neden olur.

12. Uygulama yona farkhiliklari, kaynak yapiminda bazi Gstunlikler saglar. Sag ve sol kaynak
olarak adlandirilan bu farklliklar, oksi - gaz kaynaginin diger kaynak uygulamalarina gére
en buyuk Ustiinlidu olarak kabul edilmektedir. Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan
birini secerek pargalarin istenilen oranda is1 almasini saglamak mimkinddr. ya da aksini
gerceklestirmek mimkunddr.

Gorsel 1.5: Normal alev ve flansa punta yapilmasi islemi
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

OKUMA PARCASI

Keskin Bigak Olmak igin Gok Gekic Yemek Gerekir

Hayatta basarili olmak i¢in ¢cok calismak, sikinti cekmek, emek harcamak gerekir.
Bu suregte kisiler tecribe edinir. Tecribeli kisiler bagariya daha kolay ulagir.

Baslikta kullanilan ataséztnin, metal teknolojisinin hayata yansimasi oldugunu
sdylemek hi¢ de yanlis olmaz. Bigak olmak igin gergekten ¢ok ¢ekic yemek ge-
rekir. CUnkd bigak yapiminda celik kullanilir. Celik ve bigak tUretmek ise metal
teknolojisinin tretim dallari igindedir.
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Bigak uretiminde kullanilan gelik, demir karbon alagimidir. Yani demir ve celik
alasim haline getirilerek 6nce c¢elik, daha sonra da bigak Uretilir. Ham demir, i¢gin-
deki %7’ye varan karbon nedeniyle kirilgandir; icindeki karbon %1,7’ye kadar
dusdrulerek celige dénusturalir. Bu oran bile gogu kez kirilganlhiga neden olur. Bu
nedenle ginimizde kullanilan geliklerin cogu %0,8 karbona sahiptir.

1800’lu yillarin ortalarinda Henry Bessemer’in (Besemer) (1813 - 1898)] celik
firinlarini gelistirmesine kadar demircilerin demir icindeki karbonu azaltmak igin
demiri defalarca tavlamalari ve g¢ekiclemeleri gerekmistir. Bdylece o zamanlarin
anlt Sam celik ve katanalarini yapmak mimkin olmustur. Sam celigi Damascus
Stell (Damaskus Sitel) Glney Hindistan’dan ithal edilen wootz (vutz) celigi ile ya-
pilan ve Yakin Dogu’da bigak Uretiminde kullanilan ¢izgili bir ¢elik taradar. Adini
Sam’dan alir.

Katanayi olusturmak igin kullanilan yiuksek kaliteli tamahagane ¢eligi Japonya'ya
6zgudur ve olaganustu 6zellikleriyle Gnludir. Katana sadece statl ve giiciin sem-
boll degil, ayni zamanda Japon kilig Ureticilerinin beceri ve iggiliginin bir kanitidir.

ister Sam celigi ister katana geligi olsun eski demirciler bicak yapacaklari demir-
leri defalarca gekiclemek zorunda kalmistir.

Komisyon
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1. Ogrenme Birimi
Basing Diisiiriiciilerin Kullanimi \
Uygulama Dederlendirme Olgegi

OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basa-
ri dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok
iyi (5 puan) derecelerini géz 6nlinde bulundurarak olgitleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

o 1 2 3 4 5

A) BASING DUSURUCUNUN TUPLERE TAKILMASI

@C&? Gzerindeki baglantinin temizligini kontrog ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

@ (Hasar gérmus contalar gerekirse yenileriyle

degistirdi.

(Vida baglantilari ya da kelepge vidasini siki-
( ) ca bagladi. Gaz kacaklarini kontrol etti.

B) CALISMA HAZIRLIGI, ACILMALARI

( 4 )(TUp vanasini ve basing diisiiriicii kapatma )
vanasini agti.

(
C
(
(

sikti ve kullanma basincini gdsteren mano-
metreyi gozledi.

[Basmg dislrici ayarlama vanasini yavasca

O O O O W

@ Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca
ya kadar gevirdi.

C) KAPATMA

( 7 )(Tijp vanasini kapatti. ) (

n Uflec vanasini acti, her iki manometre gés- (

tergesini sifira diislinceye kadar bekledi.

( 9 )(Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (
yay basincini yok etti.

(Basmg dusuriciideki kapatma ve (fleg va- ) (
nasini kapatti.

( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

| A N S N N
N N N N\ N
| A U S o N
N N\ N M\ N
| A U S o N
N N N N\ N
| N S N N
N N N N\ N

— S S S S

Olgek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her élciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 10 6lglit vardir. Dolayisiyla alinabilecek en yiksek dedger 50'dir.

Degerlendirme Puani: [(Olgek PuaniX100)/50] formili uygulanir.

Degerlendirme ile ilgili Notlar: Tam puan alinamayan élgiitler igin geri déniis saglayiniz ve élgit-
lerdeki eksikliklerinizi tamamlayiniz.

Uygulama fle TIgili NOtIar: ...t




OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

1.1. uyeulama

28

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari

Yatayda Telsiz Dis Kose Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lglleri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemi-
ni gercgeklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce pargalari kir ve artiklardan arindiriniz,
aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme : 120 mm boyunda, 2 mm kalinhdinda ve 40 mm genigliginde 2 adet sac
Kaynak Teli : Yok
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baslangicinda 601 - 701 arasinda olan agl, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivilcim dreten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:




1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari . \
Yatayda Telsiz Dis Kose Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

@ Basing dusiriicli ayarlama vidasini yavasca ) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’ Ayarlama vanasini istenilen basinca ulasin- (
caya kadar gevirir.

B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

\—/

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

@'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz.. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
Yatayda Sagdan Sola Telli Dis Kose Kaynagi

Normal alev

<
E
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e

Aciklama: Asagidaki malzeme olgileri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce parcalari kir ve artiklardan arindiriniz ve
aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme : 120 mm boyunda 2 mm kalinhdinda 40 mm genisliginde 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakgi eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim dreten arag

Tel firca

Kisag

4. Kaynak maskesi
5. Deri 6nlik

a kMo Dd -

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
Yatayda Sagdan Sola Telli Dis K6se Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme
Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.
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{et}'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari

Soldan Saga Telli Dis Kose Kaynagi

1.3. uyeulama

Aciklama: Asagidaki malzeme olgileri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce parcalari kir ve artiklardan arindiriniz ve
aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme : 120 mm boyunda 2 mm kalinhdinda 40 mm genisliginde 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 600 - 70[) arasinda olan agi, ilerle-
yen, asamalarda 45(7 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivilcim dreten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari . \
Soldan Saga Telli Dis Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

1.4. uyeulama

34

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari

Yatayda Sagdan Sola Telli Dis Kose Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 mm boyunda 2 mm kalinhdinda 40 mm genisliginde 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baslangicinda 6011 - 701 arasinda olan agl, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivilcim dreten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:




1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kése Kaynaklari
Yatayda Sagdan Sola I¢ Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme
Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.
@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
Soldan Saga Telli i¢c Kése Kaynagi

Normal alev
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Aciklama: Asagidaki malzeme olcitleri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce parcalari kir ve artiklardan arindiriniz ve
aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme : 120 mm boyunda 2 mm kalinhdinda 40 mm genisliginde 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Pargasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 600 - 70() arasinda olan agi, ilerle-
yen, asamalarda 45(7 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivilcim dreten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kése Kaynaklari . \
Soldan Saga Telli I¢ Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

Qei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
Yatayda Sagdan Sola Flans Kaynagi

e Ka

1.6. UYeulama

Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme 2100 X 100 X 2 mm ebadinda 1 adet sac, 50 mm ¢apinda 75 mm boyunda 1 adet
boru

Kaynak Teli : 2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 600 - 70[) arasinda olan agi, ilerle-
yen, asamalarda 45(7 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakgi eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek
Kivilcim ureten arag

a kMo Dd -

4. Kaynak maskesi Tel firca
5. Deri 6nlik Kisag
Ogrencinin
Adr:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari . \
Yatayda Sagdan Sola Flans Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

Qei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
Yatayda Soldan Saga Flans Kaynagi
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1.7. uyeulama

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lclisii ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak iglemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce parcalar kir ve artiklardan arindiriniz ve
aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme : 100x100x2 mm ebadinda 1 adet sac ve 50 mm ¢apinda, 75 mm boyunda 1 adet
boru

Kaynak Teli : 2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Pargasiyla Bek ArasindakiAgi: Kaynak baglangicinda 607 - 7011 arasinda olan agt, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivilcim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Tel firga
5. Deri 6nluk 5. Kisag

Ogrencinin

Adi:

Soyadi:

Sinifi:

Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari . \
Yatayda Soldan Saga Flans Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

tei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
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Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz bir uygulama igin
ayrilmistir. Yukarida bos birakilan alana teknik resim kurallarina uygun olarak gizeceginiz kay-
nak uygulamasina ait ¢izimi, asagida bos birakilan malzeme ve kaynak parametrelerini doldur-
duktan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme ettt ettt e oo oo eeeeeMEeeeeeeeeeeeeeeeeaeeaaAEeseeeeeeteeeeeeeaaaannbeeeeeeeeeeeeeeeeaaaannnnneeneeeeaeaeeeeaaaan
KAYNAK Tl 1 ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e an
L= YT 1S L= USSR
is Parcasiyla Bek ArasindaKi AGI ...........cccoveveeeviueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeee e eeetesseseaees e teeseneseneas

B ettt
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

A (UM EY  Oksi - Gaz ile Yatay Kése Kaynaklar Degerlendirme Olcegi \

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
= - 1 2 3 4 5
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@(Callsma yapacagi alanin sinirlarini belirler. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ ;I/'grp‘)a\gzlarrlllaas(l;glnve basing disurict kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ SBI?(salpg dustriicti ayarlama vanasini yavagga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(6) (gglzllaer:nn?ear.basmcml gbsteren manometreyi ) CHCHCH (CH) ()
‘ 7 ’(egalfelz?j??g\g?gﬁml istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 (Kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10 )(Tijp vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCCHC ) C)
(22)(Her K marpmetre oostergesini sifra dustn] () () () (D) ()
( 13) (ezsréaagacngsgwleggear.rak zarin Uzerindeki ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
, eki | aletlerinin bak
( 15) tAg%%zlieklleI)r?:\?r;/aV;asal?gaﬁlgpllrges?in;n;al:n ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (g:rllllgingiar ?]Iéallaglb\llégr?kine techizatini dii- ) CHOH CH CH () ()
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her 6lgiit igin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 dlgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari
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Aciklama: Asagidaki malzeme 6lglleri ve kaynak kistaslarini dikkate
alarak kaynak islemini gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan
once pargalari kir ve artiklardan arindiriniz ve aralarinda bogsluk kalma- |
yacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kay-
natiniz.

Malzeme :120 X 120 X 1,5 mm ebadinda 4 adet sac
Kaynak Teli :2 mm

Kaynak Alevi : Normal alev
is Pargasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 60(] - 700
arasinda olan agl, ilerleyen agsamalarda 4577 olur.
KAYNAK KISTASLARI
1. Is pargalarindan iki adetinin kenarlarini 90° bikiiniz.

2. s pargasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya
yerlestiriniz.

. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araclar kullaniniz.

(&) I~ NGV

. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
6. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarall bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyad::
Sinifi:
Numarasi:
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1. Ogrenme Birimi

SILLAR LUV NAY oksi - Gaz ile Yatay Kose Kaynaklari Sinavi Degerlendirme Olgegi \

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

TR DEGERLENDiRME ALDIGI
OLCUTLER PUANI PUAN
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) 5 PUAN
@ (Gl'.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) 5 PUAN
TUp vanasini ve basing dustruci kapatma ) 10 PUAN
vanasini agar.
@ B?(smg dustriicti ayarlama vanasini yavagga) 5 PUAN
sikar.
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) 10 PUAN

Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca-
(l) (ya kadar gevirir. ) > PUAN

B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar.

(9) (Kaynag”jl gozle kontrol eder.
(10 )(Tijp vanasini kapatir.
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. 5 PUAN

Her iki manometre gostergesini sifira dUsUn-)
( 12) ceye kadar bekler. 5 PUAN

10 PUAN

5 PUAN

10 PUAN

Ayarlama vanasini agarak zarin lGzerindeki
( 13) (yay basincini yok eder. ) 4 PUAN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) 4 PUAN

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

4 PUAN

‘ 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) 4 PUAN
Calisma alanini ve makine tecghizatini di- )
@ (zenli bir halde birakir. 4 PUAN

( TOPLAM PUANI ) 100 PUAN

08 el Bl |
000 0000000 0000000 @

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Degerlendirme ile ilgili Notlar: Bu formdan 100 lizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin
basari dlizeyiniz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz
gerekmektedir. Koruyucu gaz kaynagdi (kit ek kaynadi) islemini tekrar ediniz.

&ygulama (le TIGIITE NOUIAI: ...t e e e e e e aaaaes /
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

# OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanlara ifade dogru ise “D”, yanlhs ise
“Y” yaziniz.

1. (.......)Kalin pargalarin ergitilmesi icin fazla 1siya gerek olmasi, kalin is pargalarinda sag kaynagin
tercih edilmesine neden olur. Kaynak telinin igyapisi kaynak yapilacak is pargasina en
yakin degerlerde olmalidir.

(ceeeees ) Yatayda telli dis kése kaynagdi sagdan sola ya da soldan saga yapilabilir.
(ceeenee ) Yondeki tercihler kaynak bélgesinin maruz kaldidi 1s1 miktarini etkiler.
....... ) Kaynak alevi icin dnce Ufle¢ Uzerinde bulunan asetilen valfi agilir.

(ceveees ) Uflecin séndiiriimesinde éncelikli olarak yanici gaz valfi kapatilir.

(cevene ) Asetilen miktari oksijene goére fazla olan alev turt, karbonlayici alevdir.
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(o ) Iki is pargasinin yatay durumda yani yere paralel tutuldugu kaynak konumuna dik
kaynak denir.

8. (....... ) Kaynakta is sagligi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniimalidir.
9. (corenn ) Celik ve alasimlari kaynatilacak ise kaynak isleminde oksitleyici alev kullanilir.

10.(....... ) Oksi - gaz kaynaginda giplak kaynak telleri kullanilir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

11. Oksi - gaz kaynaginda, yanici ve yakici gaz karisimlarinin yanmasiyla meydana gelen aleve

............................. denir.

12. D6kme demir, aliminyum ve alasimlarinda kullanilan alev tiriine ............ccccoeieeenen, alev
denir.

13. Dikis kdse iginde olusturulursa kaynak ...........ccccoeeveeennee. kése kaynagi olur.

14. Kaynak esnasinda bigim degisikliginin meydana gelmemesi igin pargalarin ..............ccccooovenee.
gerekir.

15. Ufleg ile parga arasinda bir .............c.cccevuee. acisi vardir.

16. Oksi - gaz kaynak yonteminin uluslararasi ifadesi ............cccccceevernnen. harfidir.

17. Oksi - gaz kaynak teli eriyerek ...........cccoooeenennne. meydana getirir.

18. Dikis sonlarina dogru Ufleg ile parca arasindaki ...........cccccoeevueennee. kacultalar.

19. iki flangin arasina sizdirmazlik saglamak amaci ile kullanim yerine gére ..............cccceue......
yerlestirilir.

20. Temizlikten sonra parca kalinligina bagh olarak kaynak .............cccccoeeenee. acilabilir.
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1. Ogrenme Birimi

C) Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Oksijen valfi agagidakilerden hangisinin ilizerinde bulunur?
A)Havya B) Keski C) Lule D) Tup E) Ufleg

22. Bakirin ¢inko ile yapmis oldugu alasim asagidakilerden hangisidir?
A) Altin B) Celik C) Demir D) Karbon E) Piring

23. Dikise gore lifle¢ 6nde, ek teli arkada olacak sekilde soldan saga dogru yapilan kaynak
asagidakilerden hangisidir?
A) Dik B) Diizlem C) Sag D) Yan E) Yatay

24. 3 mm’den kalin gereglerde ¢ok iyi kok kaynagi yapilabilen kaynak islemi asagidakilerden
hangisidir?
A) Dik B) Sag C) Sol D) Yatay E) Tavan

25. Dikise gore lifle¢ arkada, ek teli dnde olacak sekilde is parg¢asinin sagindan baslanip
soluna dogru yapilan kaynak islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Dar B) Dlz C) Sol D) Yan E) Yatay

26. Kaynak dikis ylizeyinin diizgiin géziikmedigi kaynak islemi agsagidakilerden hangisidir?
A) Dik B) Sag C) Sol D) Yatay E) Tavan

27. Yanici ve yakici gaz karigimlarinin yanmasiyla meydana gelen aleve ne ad verilir?
A) Asetilen B) Gaz C) Kaynak D) Karbon E) Oksijen

28. Kaynak alevi igin lifle¢ lizerindeki valflerden hangisi 6nce agilir?
A) Asetilen B) Hidrojen C) Karbon D) Oksijen E) Propan

29. Asetilen ve oksijen miktarlarinin esit oldugu alev tiirii agsagidakilerden hangisidir?

A) Kalbirize B) Karbonlayici C) Kukdartlu
D) Normal E) Oksitleyici

30. Oksijen miktarinin, asetilen miktarina goére fazla oldugu alev tiirli asagidakilerden
hangisidir?
A) Kalburlze B) Karbonlayici C) Kukdartlt
D) Normal E) Oksitleyici
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OKSI-GAZ ILE YATAY KOSE KAYNAKLARI

# OGRENME BIRIMI ILE iLGILiI NOTLAR
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2. OGRENME BiRiMi

OKSIi-GAZ ILE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

=4

TEMEL KAVRAMLAR

e Boru
o Profil
e Konstriiksiyon

o Uflecin tel ile yaptigi aci

s W - -

NELER OGRENECEKSINIZ

e Boru kaynak gesitleri

e Boru uretim yéntemleri

e Kullanim alanlarina gére borular
e Borularin nasil dretildikleri

o Profil kaynak cesitleri

2.1. BORU CESITLERI

2.2. KUCUK CAPLI BORULARIN ALIN KAYNAGI
2.3. KUGUK CAPLI BORULARIN T KAYNAGI
2.4. PROFILLERE KUT EK KAYNAGI

2.5. PROFILLERE KOSE KAYNAGI

HAZIRLIK SORULARI

1. Borularin nerelerde kullanildidini arastiriniz ve arkadaslarinizla paylasiniz.
2. Kaynak edilmeyen, edilemeyen ve edilmesi istenmeyen boru ile boru birlestirmeleri nelerdir?
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

2.1. BORU GESITLERI

ici bos silindirik malzemelere boru denir. igi bog malzemenin dis yapisi silindirik degil de kare ya
da dikdoértgen kesitliyse bu sefer adi profil olur. Boru ve profiller, kullanim yerlerine gére seramik,
plastik, metal gibi malzemelerden imal edilir. Borularin malzeme tipi ve imalat yéntemlerine gére
degisik imalat ve 6l¢u standartlari vardir.

Boru ve profiller iki degisik kesite goére anilir. Profil boru olarak adlandirilanlar, kare ya da dikdort-
gen bigimlidir.Bu tir borular gelik konstriiksiyon yapiminda kullanilir. Silindirik kesitlilerin mobilya
borusu olarak tanimlanan ¢esidi digindaki borular genellikle akiskanlarin bir yerden diger bir yere
tasinmasinda kullanilir (Gérsel 2.1). Petrol boru hatlari ile evlerde kullanilan temiz su ve kalorifer
tesisati bunun tipik 6rnekleridir. Silindirik mobilya borulari ve dikddrtgen ya da kare kesitli profiller
Uretim asamalarinin pek ¢cok yerinde gérilir (Goérsel 2.2).
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Gorsel 2.1: Borular akigkanlarin tagsinmasinda kullanilir.

Borular, kullanma alanlarina ve standartlara goére dikigli ya da dikigsiz uretilir. Dikigsiz borular
basing altinda ¢alisir. Dikissiz boru maliyetinin fazla olmasi basincin 6nem tasimadigdi yerlerde
dikigli borularin kullaniimasina neden olur. Uretim yéntemlerine gére borular sunlardir:

Dikisli Borular: Dikisli borularin tretim maliyetleri disuktar. Dikisli boru yapiminda sac kullanilir.
Yapimi planlanan boru élciilerine gére saclar, seritler halinde kesilir. istenilen bigime yani yuvarlak
ya da profil haline getirildikten sonra birlesme noktalarindan kaynatilir. Bu kaynatma islemi cogu
kez direng kaynagi ile yapilir. Boru dis ylzeyi dikkatlice incelendiginde kaynak kolaylikla géruldr.
Kaynak dikisi, borunun dikisli olarak anilmasina neden olur (Gérsel 2.2).

Gorsel 2.2: Dikdortgen profil ve yuvarlak su borusu
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2. Ogrenme Birimi

Dikissiz Borular: igerisinden basingli akigskan gegecek borular dayanikli olmahdir. Dikigli borula-
rin kaynak ile birlestirilen kisimlari basing altinda istenilen sonucu vermez, bu nedenle bazi boru-
larin dikigsiz Uretilmesi gerekir. Dikigsiz boru tretiminin ilk asamasi, boru Uretiminde kullanilacak
silindirik gerecin tavlanmasidir. Yuvarlak kesitli olan i¢i dolu boru gereci tavlaninca plastik, sekil
degistirmeye uygun hale gelir. Dikissiz boru Uretimi igin gelistiriimis haddehanelerde tavianmis
gereg, bir malafa yardimiyla énce kisa ve kalin et kalinhdina getirilir. Elde edilen borular, bundan
sonraki agsamalarda degisik haddelerden gegirilerek istenilen ¢ap ve et kalinhidina ulastirilir. Ya-
pilan tim iglemler 1si altinda gergeklestidinden dikissiz borularin dis yuzeyi siyah renktedir. Bu
nedenle dikissiz borular, siyah boru olarak da adlandirilir.

I’ B

is parcasi

Et kalinhig (cidar)

Gorsel 2.3: Boru kaynagdinda kavramlar

Kullanim Alanlarina Gore Borular

1. Siyah Su Borulan: Silindirik kesitli borulardir. Akiskanlarin iletiimesinde kullanilir. Cogunlukla
bu akiskan su oldugu icin su borusu olarak da adlandirilir. Yapimlarinda korozyona dayanikli
geregler kullaniimaz. Bu nedenle de temiz su tesisati, kullanim alanlari icinde degildir. Genellikle
kalorifer gibi korozyonun 6nem tasimadigi alanlarda kullanilir. Basing altinda gérev yapacaklarin-
dan dikigsiz olarak uretilir.

2. Galvanizli Su Borulan: Silindirik kesitli borulardir. Korozyona karsi direncleri nedeniyle temiz
su tesisatl basta olmak tzere korozyon etkisinin 6nem tasidigi tum akigkan iletim islerinde kulla-
nilirlar. Kullanma alanlarinda basing s6z konusu oldugundan dikissiz olarak uretilir.

3. Mobilya Borulari: Sanayi borulari olarak da adlandirilir. Ozellikle et kalinliklari 1 mm’ye kadar
olanlar gelik esya yapiminda kullanildiklarindan mobilya borusu olarak anilir (Gorsel 2.3). Daha
fazla et kalinligina sahip olanlar ise sanayinin degisik alanlarinda goralir. Yiksek dayanim gere-
ken yerlerde kullanilanlar dikigsiz, digerleri dikigli olarak Uretilir.

4. Kare ve Dikdortgen Kesitli Borular: Cok genis kullanima sahip bir diger boru ¢esidini olustu-
rur. i¢ kisimlari basing altinda kalmaz ve akiskanlarin iletiimesinde kullanilmaz. Bu nedenle dikisli
uretilir. Kullanim alanlarinin baginda masa ve tezgah ayaklari gelir.
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

Boru ve profiller, elektrik ark kaynagdi ve gaz korumali kaynak yéntemlerinden biriyle ya da ok-
sigaz kaynagiyla kaynatilabilir. Fakat oksi - Ugaz kaynak metali, diger kaynak yéntemlerindeki
gibi yabanci maddeler icermez. Ornegin 6rtlilii elektrotlarla yapilan kaynaklarda sikga goriilen
kaynak metali icyapisindaki curuf artiklari oksi - gaz kaynaginda olusmaz. Bu nedenle oksi - gaz
kaynagiyla borularin birlestiriimesi 6zellikle akiskanlarin iletildigi borularda 6n plana ¢ikar (Gorsel

2.4).
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Gorsel 2.4: Profil borular kullanilarak uretilen mobilyalar

Oksi - gazla yapilan kaynakla iyi bir kaynak banyosu olusturuldugu takdirde, asagida siralanan
Ustunlukler ortaya ¢ikar:

1. Kaynak metali ve is parcasi yakin 6zellikler tasir.

2. Kaynak metali g6zenekli olmaz.

3. Kaynak metali yabanci madde barindirmaz.

Tdm bu Ustunlukler, borularin kaynakli birlestirmesinde aranan &zelliklerdir. Bu 6zellikler birgok
boru birlestirmesinde oksi - gaz kaynaginin kullaniimasini gerekli kilar (Gorsel 2.5).

e

Gorsel 2.5: Kaynak alevi ve borunun puntalanmasi
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2. Ogrenme Birimi

Kaynak &ncesi, sirasi ve sonrasinda kurallara titizlikle uyulmasi, borulara yapilan oksi - gaz kay-
naginin basarili oimasini saglar. Bu agsamalar sirasiyla sunlardir:

1. Is pargasini kaynaga hazirlama

2. Puntalama

3. Kaynak

4. Kaynak bitiminde sizdirmazlik kontroll

Kaynatilacak is parcasi Uizerinde yag, kir, boya, oksit gibi yabanci maddelerin bulunmasina izin
veriimemelidir. Kaynak hazirlidinda éncelikle bunlarin temizlenmesi gerekir. Bu temizlikten sonra
parca kalinligina bagl olarak kaynak agzi acilabilir.

Kaynak hazirligi ve puntalama islemi tamamlanmis borularin kaynagina gegmeden dnce bir kay-
nak plani yapmak yararl olur. Kaynaga baslama ve bitis kisimlarinin tespiti bu plan ¢ergevesinde
yapllir. Parganin yatay olarak konumlandiriima imkani varsa kaynak daha rahat yapilir (Gérsel 2.6).
Yatay olarak konumlandirilan borularin kaynaga baslama kismi olarak en Ust noktasi tespit edilir.
Borunun 1/4°G kadar dikis ¢ekildikten sonra konumu degistirilir. Kaynak sirasinda kaynak banyo-
su mumkin oldugunca kigik tutulur. Diger yandan, borunun déndiriime olanagi var ise boru
déndarulir ve kaynakginin en rahat kaynak cekecegdi konuma getirilir. Ama ¢odu uygulamada bu
mUmkin olmaz. Bu durumda borunun tim konumlar kullanilarak kaynatilmasi gerekir. Borular
yatay, yan, dik ve tavan konumlarinda kaynatilabilir. Bircok uygulamada, bu konumlarin hepsini
uygulama zorunlulugu, bir borulu birlestirme Uzerinde gérulebilir.

Ozellikle kiiglik caph borularin kaynaginda, karbirlii alev cok az kullanilir. Béylece en az ergime
genisligi saglanir. Bu geniglik 1 - 2 mm olmalidir.

Oksi - gaz ile borularin kaynagi sola ya da saga kaynak ydntemlerinden biri kullanilarak gercekles-
tirilir. Genel olarak et kalinhdi fazla olan borularin kaynagi saga kaynak yéntemiyle yapilir. ince et
kalinhgina sahip borular ise sola kaynak yontemiyle birlestirilir (Gérsel 2.6).

Kaynak yoéni

—

Gorsel 2.6: Yatayda sola boru flans kaynagi
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

Kaynak ek teli, banyonun kontroliinde ve kaynak metali olusturulmasinda kullanilir. Sola kaynakta
ek teli, boru teget cizgisine 30°lik a¢I yapacak sekilde tutulur saga kaynakta ise is parcasi teget
gizgisine 40° agi yapacak sekilde tutulur. Uflecin tel ile yaptigi agi 100°dir. Déndirme olanagi
bulunmayan borularin birlestiriimesinde Ufle¢ acisi 80°, tele verilecek agi ise 45° - 60° arasinda
olur (Gorsel 2.7).

Uflecin tel ile

yaptigl agi
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Goérsel 2.7: Boru kaynaginda Ufleg ile kaynak teli arasindaki ¢alisma acisi

2.2. KUGUK GCAPLI BORULARIN ALIN KAYNAGI

Su borulari ister siyah ister galvanizli olsun i¢ ¢gaplarina gére anilir. Bu sekilde anilirken de parmak
(ingiliz 8lci sistemi) de@erinin 2" (yarim parmak), % (ig ceyrek), 17 (bir parmak), 1%, 1V2”, 2, 2V
gibi kat ve askatlari kullanihr. Kiigtik capli borularin kaynatiimasi tek seferde yapilabilir. Tek seferde
kaynatmaktan kastedilen, kaynaga baslama noktasindan baslanip kaynagi bu noktada sonlan-
dirmaktir. Daha blyuk ¢apli borularin birden fazla konum kullanilarak kaynatiimasi mimkundur.
Blyuk ¢apl borularda ya borunun déndirtlmesi ya da pozisyoner denilen ve kaynak islemleri igin
gelistiriimis parca donduruculerin kullaniimasi gerekir. Dolayisiyla ¢ap buyiklugl sebebiyle boru
tek seferde kaynatilamaz.

Kiguk g¢apli borularin alin kaynagi dendiginde borunun ¢apinin 1 parmaktan (1”) kiigik oldugu ve
iki borunun ug uca getirilip kaynatiimak istendigi anlasilir (Gérsel 2.8). Bazi durumlarda bu birles-
tirme tUriine kiit ek kaynagi da denir. Diger is pargalarinda da kit ek kaynag ifadesi kullaniimak-
tadir. Ornegin profil ya da kdsebentler de kiit ek kaynagiyla birlestirilebilir.

Birlesme (kaynak) bolgesi

Gorsel 2.8: A ve B borusunun alin (kit ek) kaynak bigimi
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2. Ogrenme Birimi

2.2.1. Boru Kaynaginda Dikkat Edilecek Hususlar

Boru kaynagdi mimkin olan en yiksek hizla yapilarak bitiriimelidir. Hizli kaynak yapilma gerekli-
ligi boru kalinliklarinin kiigiik olmasindan ileri gelir. Caplari kiigtk (R < 2”) olan borular dogrudan
dogruya, gaplari buyiik (R > 2”) olan borular ise kaynak agzi agilarak kaynatilir. Ozellikle kiigik
¢apli borularin kaynagdinda karburlu alev gok az kullanilir. Béylece en az ergime genisligi saglanir.
Bu genislik 1 - 2 mm olmalidir. Kaynatma ydntemi olarak sola kaynak uygulamasi daha yararlidir.

Borular yatay (diiz) konumda konursa kaynaga en Ust noktadan baslanir. Bu mimkin olmazsa
borular déndurllerek kaynak konumuna getirilir. Kaynatma noktasi, yaricapa teget olacak bigim-
de olmalidir.

Borunun déndiridlmesi mimkin olmazsa kaynak, boru g¢evresinin 72’0 kadar Ust noktasindan
asagiya dogru yapilir. Kaynak sirasinda ergiyik alan mimkin oldugu kadar kiiguk tutulmahdir.
Borulara diiz, yan (duvar) ve tavan olmak lGizere U¢ konumda kaynak yapilir. Yan kaynak ile birles-
tirilen borularin kaynagdi kolaylikla yapilir. Oksi - gaz kaynagi, boru birlestiriimelerinde en yaygin
kullanilan kaynak turadur. Bir borunun gevresel kaynaginda dort kaynak konumu uygulanir. Bir
borunun kaynaginda kullanilan t¢ énemli faktor sunlardir:

1. Boru et kalinligi (cidar)
2. Kaynatma konumu

3. Borularin birlesme yerlerinin alistirilmasi ve dénduirilmesi

Kaynak teli, boru teget ¢izgisine 30°lik konumda, Uflecin tel ile olan agisi yaklasik 100°lik agikliktadir.
2.3. KUGUK CAPLI BORULARIN T KAYNAGI

Borularin désenmesi esnasinda, boru hattinin devaminin saglanmasi igin borularin ug uca eklen-
mesi, yer degistirme ve ¢ap degisikligi (cap kiglltme - blyltme) islemlerine ihtiya¢ duyulur. Bu
islemler, boru kaynaginda;

* Birbirinin devami olan farkli ¢gapta borularin kaynagi,
* Cap daraltma (rediksiyon) borusu kaynagi,
* Ana borudan kol alma uygulamalaridir.

Boru tesisatlarinda akigkanlar, ana boru hattindan degisik noktalara (kullanim yerlerine) dagiti-
lir. Bunun igin farkli veya ayni ¢apli borularin baglantilarinin yapilmasi gerekir. Ana borudan kol
alma, dik (90°) veya 45°lik agilarla hazirlanan boru ile yapilir. Kol alma, 90°lik agiyla yapilirsa
buna T birlestirme denir.

45° kol almada ana hattan alinacak kol ile ana hat borusu arasindaki a¢i 45°dir. Ana hat ile kol
¢ap! ayni olabilecegi gibi farkli da olabilir. Her iki durumda da 6ncelikle borularin alistirilmasi ge-
rekir. Ardindan ana hat borusu delinir ve pargalar puntalanir. Pargalarin konumlarinda degisiklik
olmamasi icin mekanik aletlerle sabitlenmesi gerekebilir.

90° kol almada ana hattan alinacak kol ile ana hat borusu arasindaki a¢1 90°dir. 45°de oldugu gibi
ana hat ile kol capi ayni olabilecegi gibi farkli da olabilir. Her iki durumda da borularin alistiriimasi
onceliklidir. Bunun i¢in ayarli gényelerden yararlanilir. Ardindan ana hat borusu delinir ve parca-
lar puntalanir. Pargalarin konumlarinda degisiklik olmamasi i¢in mekanik aletlerle sabitlenmesi
gerekebilir.

Ara Kesit: Boru birlestirmelerde ara kesit kaynaklari cok dnemli bir yer tutar. Bu kaynaklar; kenar
kenara, kenar ylizeye ve ylizey ylzeye olmak lzere ¢ sekilde kaynatilir. Ara kesit alistirmalarda
genellikle oksijen ile kesme uygulanir.
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

Anahtar Deligi Yontemi: Boru kaynaginda basarili sonug almanin bir yolu da anahtar deligi kay-
nak yéntemidir. Bu yontem kurallariyla uygulandidi takdirde sonugtan emin olmak kesinlikle mim-
kindur. Anahtar deligi uygulamasi, bir dizi islem basamagini kapsar. Uygulanmasi oldukga yalin
ancak etkilidir. Dikisin baslama yerinde, Uflecin pargaya dik bir a¢i altinda tutulmasiyla kigik bir
delik acihr. Ortaya ¢ikan gorintl anahtar deligini andirir. Yénteme adini veren bu delik bigimidir.
Uflece verilecek hareketler ile bu deligin ergiyik bir kaynak banyosu haline déniismesi saglanir.
Sivi hale gelmis metalik banyo, dikisin arka tarafinin da ergimesine, bir bakima alt kisimda bir
dikis olusmasina olanak verir. Anahtar deligi, alt kisimda birlesme saglandiktan sonra uflegte
yapilacak degisiklik ve banyonun sivi ortami yardimi ile kapatilir. Sivi banyo yeterli olmadigi tak-
dirde, ek teli bir miktar daha fazla oranda banyoya daldirilir. Anahtar deligi kaynak yonteminin
basamaklari sunlardir:

» Deligin olusturulmasi

» Dikisin altina ergiyik kaynak banyosunun gectiginden
emin olunmasi

» Deligin kaynak banyosuyla kapatiimasi
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Bu basamaklarin tima, kaynak dikisinin bitimine kadar tekrar
edilir.

Anahtar deligi yontemi etkin sonuglar alinmasi ic¢in idealdir.
islem bitiminde, parganin (st ylizeyinde biyik, alt tarafinda
ise oldukca kicuk bir dikis olugsa da tam bir birlesme ortaya
¢ikar. Kaynak bitiminde yapilacak kaynak kontrolleri, sonucun
ve yontemin basarisini onaylar. Bu ydéntem 6zellikle kalin ke-
sitli pargalarin kok dikislerinde basarili bir sekilde gerceklesti- :
rilir (Gorsel 2.9). Gorsel 2.9: Anahtar deligi yontemi

2.4. PROFILLERE KUT EK KAYNAGI

Oksi - gaz kaynaginda kit ek kaynagi den dendiginde ildiginde iki is pargcasinin kenarlarinin bir-
birine yaklastiriimis oldugu anlasilir. Bu tir kaynakl birlestirmeye alin kaynagi da denir. Clinki
parca kenarlari birbirine yaklastirilirken alin alina gelir. Ister kit ek kaynagi ister alin kaynagi
olarak tanimlansin, sonugcta her iki kaynak tiirii de ayni uygulamayi ifade eder. Burada adi gegen
ek kelimesi, pargalarin birlestiriimesini ifade etmekte olup uygulamanin bir tir birlestirme kaynagi
oldugunu agiklar (Gorsel 2.10).

Profiller dikdortgen ya da kare bigimindedir. Bu nedenle puntalamaya kdselere yapilir. Bu yapila-
rindan dolayi profillerin darbelere ve isiya kargi dayanimi en yliksek kisimlari kdseleridir. Bu nok-
talarindan yani doért bir yanindan puntalama yapilmalidir. Daha sonra yapilacak kaynak planinda
karsilikli kenarlarin kaynatilmasi ¢arpilma ve delinmelere engel olur.

Birlesme kenarlari

Gorsel 2.10: Profillerin kit ek kaynagi
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2. Ogrenme Birimi

Kaynak esnasinda Ufle¢, kaynatma konumu suresince birlesme alanina 60° - 70°lik agida tutulur.
Ek teli kullanildidi taktirde, telin is pargasiyla yaptigi agl 30° - 40° arasinda olur. iki parganin kalinli-
g1 her zaman ayni dlgiilerde olmayabilir. Bu gibi durumlar ile karsilasildiginda flecin kalin parcaya
dogru tutulmasi énerilir. ince pargalarin kiit ek kaynaginda tflec ve tel, bir dogru izerinde hare-
ketsiz olarak ilerletilir. Kalin pargalarda ise kaynak banyosunun pargalar tizerinde genis bir yayilim
saglamasi bakimindan Uflece zikzaklar yaptirilmasi dogru olur.

2.4.1. Sizdirmazlik Kontrolii

Sizdirmazlik kontrold, akiskanin isletme sartlari altinda boru iginde kalacagdini ve bir sizma yap-
mayacagdini dogrulamak amaci ile yapilir. Ana dagitim noktasindaki baglantilardan baslayarak
gozle gorunen yerler tesisat su dolu iken kontrol edilir. Su seviyesi agik sistemlerde hidrometre-
den gozlenir, 24 saat sonra hidrometre tekrar kontrol edilir. Su seviyesi dismisse kagak vardir.
Su seviyesi ayni ise kacak yoktur. Kapali sistemlerde ise kagak olup olmadigi, manometreden su
basincina bakilarak kontrol edilir.

Tesisatin ilk denetimi ¢iplak gézle yapilmalidir. Borularda herhangi bir ¢izilme veya deformasyon
olmamalidir. Bu test, tesisat siva ile kapatiimadan 6nce yapilir. Tesisata oda sicakliginda su verilir.
Sistemin havasi alinir. Tesisata basilan su, galigma basincinin 1,5 - 2 kati kadar olmalidir. ilk anda
manometrede herhangi bir disme olup olmadigi gézlenir. Daha sonra 24 saat basing altinda bek-
lenir. Verilen slirenin sonunda manometrede bir disis yok ise tesisat calisma basincina disuralur.
Ardindan borularin Uzeri itina ile kapatilir. E§er manometrede diists var ise her baglanti cok dikkatle
takip edilmeli ve su kacaklari giderilmelidir. Daha sonra tesisat tekrardan test edilmelidir.

Sizdirmazlik kontrolleri mekanik pompalar ve dijital kontrol cihazlari ile yapilhr.

Mekanik Pompalar: Sistemin ya da sistemde kullanilan bazi elemanlarin (radyatér, kazan vb.)
sizdirmazlik testlerinde kullanilan cihazlardir. En ¢ok radyatérlerin sizdirmazlik testleri yapilir.
Panel radyatorler, fabrikasyon olduklari igin teste tabi tutulmaz. Dilimli isiticilar test i¢in idealdir.
Kombi gibi kapali genlesme deposunun bagli oldugu cihazlar ile agik genlesme deposunun bagl
oldugu kat kaloriferi kazanlarinin testleri, bu test cihazlari ile yapilmaz. Test cihazlari ile kapal
devre ya da sistemlerin testleri yapilir. Test islem basamaklari sunlardir:

1. Test tulumbalarinin ucu, test edilecek ekipmana baglanir.
2. V1 vanasi kapali, V2 vanasi ac¢ik olmahdir.

3. Test kolu kullanilarak suyun ekipmana basilmasi saglanir ve basincin ne kadaryukseldigi
bir slire sonra manometreden goézlenir.

4. istenen basinca ulasincaya kadar su basilir, basing istenen noktaya geldiginde V1 vanasi
da kapatilir.

5. Bekleme slresi kadar beklenir.

6. Manometrede okunan ya da isaretlenen degerde bir degisme olmadiginda sizdirmanin
olmadigi anlasilir.

7. Her iki vana da agilarak suyun bosalmasi saglanir.

8. Radyatdr gibi pargalarin testlerini yaparken bu pargalarin dnceden suyla doldurulmus ol-
masi yapilacak test isleminin siresini azaltir.

Her cihaz icin uygulanacak basing ve beklenecek sire farklidir. Sizdirmazlik testlerinde uygula-
nacak basing, mutlaka kullanma kilavuzunda belirtilen sinirlar dahilinde olmalidir. Kullanma kila-
vuzunda belirtiimedigi ya da bu bilgiye ulagilamadidi durumlarda ise uygulanacak basing, normal
kullanim basincinin iki kati olarak degerlendirilir. Diger cihazlarda ise yaklasik 10 - 20 dakika
bekleme suresi yeterli olur.
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

Dijital Kontrol Cihazlar:: iglerinde bulunan bir valf yardimiyla su basincini kontrol eden cihazlar-
dir. Bu cihazlar, uygun bir fittings (fidings) yardimiyla sisteme takilir ve sistemdeki basin¢ degisim-
leri cihaz Uzerinden takip edilir. Basing kaybi varsa bunun nerede oldugu belirlenmeye cahgilir.
Dijital kontrol cihazlarina mekanik pompalarda oldugu gibi kullanma basincinin iki kati basing
uygulanir ve bunun igin betonla kaplanacak tesisatta bir giin, digerlerinde ise yaklasik yarim saat
beklenir.

2.5. PROFILLERE KOSE KAYNAGI

Kullanim alanlarinda profillerin kése yapmasi gerektiginde birlesmeden kaynaklanabilecek agisal
carpilmalara engel olunur. Clnku kaynak sirasinda meydana gelen i1si nedeniyle belirlenen agi-
nin bozulmasi s6z konusudur. Bunun engellenmesi i¢in pargalarin dogru agilarda kesilmesi (Gor-
sel 2.11), capaklarin temizlenmesi gerekir. Carpilmalarin énlenmesi igin profillerin 1si ve basing
dayanimlarinin en yiksek oldugu noktalar olan késelerin puntalamasi énemlidir. Et kalinliklari 1
- 2 mm arasinda oldudu g6z énune alindiginda pargalarin fazla isinmadan kaynatiimasi ve hizl bir
sekilde islem tamamlanmasi énemlidir.
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Profillere kose kaynaginin islem basamaklari sunlardir:
» Parcgalar dort kbsesinden puntalanir.
* Birlestirme acisi kontrol edilir.
+ Once kose kaynaklari sonra alin kaynaklari yapilir.
* Acisi kontrol edilir.

» Kaynak kontrolu ve temizligi yapllir.

Gorsel 2.11: Profil borunun serit testere makinesinde ve elde kesilme islemi
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2. Ogrenme Birimi

Birinci yuzeyin kaynagi yapildiktan sonra pargca 180° gevrilir ve karsi Ug¢lncl ylzeyin kaynagdi
yapilir. Parga 90° gevrilir ve ikinci ylzey kaynatilir. Parga 180° gevrilir ve dérdincl ylzeyin kay-
natilmasi ile kaynak tamamlanir. Kése kaynaklarinda i¢, dis késeler ve alin olusur. Bu nedenle
kaynak hem alin hem de i¢, dis kése kaynak kurallari dogrultusunda yapilir. Aksi belirtiimedigi
surece kaynaga i¢ ve dis késelerden baglanmaz. Ozellikle dis kése kaynaklari profillerde kaynak
¢cokmelerine neden olabilir (Gorsel 2.12).

~

Goérsel 2.12: Profil borunun kése kaynaklari
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi

Kiigiik Capli Borularin Alin Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan battin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 100 mm boyunda 50 mm c¢apinda yuvarlak boru 2 adet
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakgi eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim dreten arag

4. Kaynak maskesi
5. Deri 6nlik

Tel firca

a kMo Dd -

Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:




2. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi . \
Kiigiik Capli Borularin Alin Kaynagi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik dnlemlerini alr. ) (

@ (Callsma yapacadi alanda gerekli dUzenIeme-) (

leri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

@ Basing dusiriicli ayarlama vidasini yavasca ) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

\—/

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
(37) (ST Rse bt e === & ] (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi

Kiigiik Capli Borularin T Kaynagi
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Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan 6nce pargay! kir ve artiklardan arindiriniz. Boru-
lardan birine kesit aliniz. Aralarinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan batun
birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 100 mm boyunda 50 mm c¢apinda yuvarlak boru 2 adet
Kaynak teli :2 mm
Kaynak alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Gelik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni

4. Kaynak maskesi

5. Deri 6nlik

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim Ureten arag

Tel firca

Kisag

o~ oDbd =

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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2. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi . \
Kiigiik Capli Borularin T Kaynagi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) (
dizenlemeleri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

@ Basing dusiriicli ayarlama vidasini yavasca ) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

' 12 ' Her iki manometre gostergesini sifira dUsL'ln-) (

ceye kadar bekler.

\—/

( 13) (Ayarlama vidasini agarak zarin lGzerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
(37) (ST Rse bt e === & ] (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.

ietjerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi

Kiigiik Capli Profillerin T Kaynagi
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Aciklama: Asagidaki malzeme olgileri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindirip arala-
rinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 60 mm boyunda, 30 X 30 X 1,5 mm ebatinda 2 adet profil boru
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Gelik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni

4. Kaynak maskesi

5. Deri 6nlik

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim Ureten arag

Tel firca

Kisag

o~ oDbd =

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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2. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi . \
Kiiciik Capli Profillerin T Kaynagi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) (
dizenlemeleri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

@ Basing dusiriicli ayarlama vidasini yavasca ) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

' 12 ' Her iki manometre gostergesini sifira dUsL'ln-) (

ceye kadar bekler.

\—/

( 13) (Ayarlama vidasini agarak zarin lGzerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
(37) (ST Rse bt e === & ] (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.

@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi

Yatayda Profil Borularin Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan battin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 100 mm boyunda, 30 X 30 X 1,5 mm ebadinda 2 adet profil boru
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI
1. Uzun kollu is elbisesi
2. Gelik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni
4. Kaynak maskesi

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim Ureten arag

Tel firca

o~ oDbd =

5. Deri 6nluk Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:




2. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi . \
Yatayda Profil Borularin Kiit Ek Kaynagi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:
[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
)
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) (
dizenlemeleri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

) (

12 Her iki manometre gostergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.

yay basincini yok eder.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki ) (

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
(37) (ST Rse bt e === & ] (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.
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Qei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi

Yatayda Profil Borularin Kose Kaynagi
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Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan battin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme  : 100 mm boyunda 30 X 30 X 1,5 mm ebadinda 1 adet profil boru 45[7 agiyla ikiye
béliinecek.

Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAgl: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igleminde is parcasini kisacla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Gelik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim Ureten arag

4. Kaynak maskesi
5. Deri 6nlik

Tel firca

o~ oDbd =

Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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2. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynagi . \
Yatayda Profil Borularin Kése Kaynagi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:
[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
)
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) (
dizenlemeleri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar.

(?) (Kaynaél gozle kontrol eder.
@ (Tijp vanasini kapatir.
@ (Uﬂeg vanasini acar.

12 Her iki manometre gostergesini sifira dlistin-
ceye kadar bekler.

—/
)

LD A N N

( 13) (Ayarlama vidasini agarak zarin lGzerindeki
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir.

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir.
@ (Callgma alanini ve makine techizatini dii-

zenli bir halde birakir.

N 7N\ M) NN AN NN
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N NN M NN NN NN N NN/ NN N\ N
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( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.
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Qei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynaklari

islem Yapragi

2.6. UYGulAmMA

Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz bir uygulama igin ay-
riimistir. Yukarida bos birakilan alana teknik resim kurallarina uygun olarak gizecegdiniz kaynak
uygulamasina ait ¢izimi, agagida bos birakilan malzeme ve kaynak parametrelerini doldurduk-
tan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme ettt ettt e oo oo eeeeeMEeeeeeeeeeeeeeeeeaeeaaAEeseeeeeeteeeeeeeaaaannbeeeeeeeeeeeeeeeeaaaannnnneeneeeeaeaeeeeaaaan
KAYNAK Tl 1 ettt e e et e e e e e e e e e e e e e e s
KAYNAK AIBVI & ettt ettt ettt ettt ettt e e e e e e e e e e e e aeeaeaeeeeereaeaernrnnnnnnnan
is Parcasiyla Bek ArasindaKi AGI ...........cccoveveeeviueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeee e eeetesseseaees e teeseneseneas

B ettt
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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2. Ogrenme Birimi

w Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynaklari Degerlendirme Olgegi \

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) (
dizenlemeleri yapar.

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

@ Basing dusiriicli ayarlama vidasini yavasca ) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) (
@ (Tijp vanasini kapatir. ) (
@ (Uﬂeg vanasini acar. ) (

' 12 ' Her iki manometre gostergesini sifira dUsL'ln-) (

ceye kadar bekler.

\—/

( 13) (Ayarlama vidasini agarak zarin lGzerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve (
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
(37) (ST Rse bt e === & ] (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her 6lgiit igin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 dlgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynaklari

Aciklama: Asagdidaki malzeme 6Igl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan dnce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan batiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 100 mm boyunda 3 Adet 30 X 30 X 1,5 mm ebadinda 3 adet profil boru
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baslangicinda 60(1 - 701 | arasinda olan agl, ilerleyen,
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Profillerden birini 45° a¢i olacak sekilde kesiniz ve puntalayiniz.
2. Ig pargasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz.
3. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
4. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
5. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
6. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakg! eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nluk 5. Kisa¢

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:




2. Ogrenme Birimi

SO LA CUI Y oksi - Gaz ile Boru ve Profillerin Kaynaklari Degerlendirme Olgegi \

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

TR DEGERLENDiRME ALDIGI
OLCUTLER PUANI PUAN
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) 5 PUAN
@ (Gl'.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN
@ (Callsma yapacadi alanin sinirlarinda gerekli ) 5 PUAN
dizenlemeleri yapar.
TUp vanasini ve basing dustruci kapatma ) 10 PUAN
vanasini agar.
@ B?(smg dustriicii ayarlama vidasini yavasca ) 5 PUAN
sikar.
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) 10 PUAN
Ayarlama vanasini istenilen basinca ulasin-
(l) caya kadar gevirir. ) > PUAN

B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar.

(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder.
@ (Tijp vanasini kapatir.
@ (Uﬂeg vanasini acar.

12 Her iki manometre gostergesini sifira dlistin-
ceye kadar bekler.

10 PUAN

5 PUAN

10 PUAN

5 PUAN

LD e N N7 N

5 PUAN

( 13) (Ayarlama vidasini agarak zarin lGzerindeki

yay basincini yok eder. 4 PUAN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. 4 PUAN

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve
5 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

4 PUAN

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir.
@ (Callgma alanini ve makine techizatini dii-

zenli bir halde birakir.

4 PUAN

4 PUAN

100 PUAN

1000 0000000 00ooo00 8

| Y )\ W \_\__J

( TOPLAM PUANI

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Sinav ile Ilgili Notlar: Bu formdan 100 lizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin basari diizeyi-
niz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz gerekmekte-
dir. Koruyucu gaz kaynadi (kiat ek kaynadi) islemini tekrar ediniz.

Qav ile Ilgili Notlar: Oksi - gaz kaynagi (kornis ve tavan kaynaklari) islemlerini tekrar etmelidirj
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OKSI-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

# OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanlara ifade dogru ise “D”, yanhs ise
“Y” yaziniz.

1. (... ) Borularin malzeme tipi ve imalat yéntemlerine gére degisik imalat ve 6l¢i standartlar
vardir.
2 (... ) Blylk ¢apli borular tek seferde kaynatilamaz.

g 3. (e ) Dikisli borularin kaynak ile birlestirilen kisimlari basing altinda istenen sonucu verir.
Q 4. (... ) Borulara diiz, yan (duvar) ve tavan olmak tzere U¢ konumda kaynak yapilir.
g 5. (cooeee ) Borular dikdértgen ya da kare bigimindedir.
" 6. (....... ) Sizdirmazlik kontrolii, akigkanin isletme sartlari altinda boru iginde kalacagini ve bir
5 sizma yapmayacagini dogrulamak amaci ile yapilir.
7. (e ) Blylk capli borularin kaynatiimasi tek seferde yapilabilir.
8. (vueen ) Dikisli borularin kaynak ile birlestirilen kisimlari basing altinda istenilen sonucu verir.
9. (ceenn. ) Tesisatin ilk denetimi ¢iplak g6zle yapilmalidir.

10.(....... ) Borularin kaynagdi sirasinda ergiyik alan mimkin oldugu kadar blyuk tutulmahdir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklar uygun ifadelerle doldurunuz.

11. Borular, ....cccceevveeeeeiiiiinns bir yerden diger bir yere taginmasinda kullanihr.

12. Profil boru gelik ..........coooviieeeennns yapiminda kullanilir.

13. Borular kullanma alanlarina ve standartlara gore dikigliyada ..........ccccoevernnnnen. Uretilir.
14. Borular, istenilen bigime getirildikten sonra .............ccccocveee.. kaynag birlestirilir.

15. Et kalinligi fazla olan borularin kaynagi .........cccccccveeeeeenn. kaynak yontemiyle yapilr.

16. Kucuk capli borularin kaynaginda ¢ok az ...........cccccceeeneeeen. alev kullantlir.

17. Profillerin .......ccoooeiivinnes ve IsI dayanimi en yiksek olan kesimi kdseleridir.

18. Tesisata basilan su, ¢calisma basincinin .............cccccceeeeee kati kadar olmalidir.

19. Profil borularda i¢ ve dis kdselerin kaynatiimasi kaynak ..............ccccoeueeeen. neden olabilir.

20. Kalin pargalarda kaynak banyosunun pargalar tzerinde genis bir yayilim saglamasi igin
Uflece ..o, yaptiriimasi gerekir.
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2. Ogrenme Birimi

C) Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Boru kaynagina baslamadan 6nce yapilmasi gereken ilk islem asagidakilerden hangisidir?
A) Kaynatma B) Kesme C) Plan yapma D) Taslama E) Temizleme

22. ii bos silindirik malzemelere ne ad verilir?
A) Boru B) Havya C) Lule D) Tup E) Ufleg

23. igi bos kare ya da dikdortgen kesitli malzemelere ne ad verilir?
A) Boru B) Havya C) Lule D) Profil E) Ufleg

24. 1” (1 parmak) i¢ ¢capa sahip borunun i¢ gapi mm cinsinden asagidakilerden hangisidir?
A) 15,4 B) 25,4 C)354 D) 454 E) 55,4

25. Sizdirmazlik kontroliinde Uizeri beton gibi kalici malzemelerle kaplanacak tesisatin testinde
test uygulandiktan sonra kag¢ glin beklenmesi 6nerilir?

A) Bir B) ki c) Ug D) Dért E) Bes

26. Profil borularda puntalama asagidaki hangi noktalardan yapilmalidir?
A) Kenar B) Kose C) Orta D) Ug E) Ust

27. Kit ek kaynaginin diger adi asagidakilerden hangisidir?
A) Alin B) Duvar C) Kornig D) Kése E) Yatay

28. Borularin kaynaginda basarili sonu¢ alma yéntemlerinden biri agagidakilerden hangisidir?

A) Alin deligi B) Alin kaynagi C) Anahtar deligi
D) Kornis kaynagi E) Kornis deligi

29. 45° kol almada ana hattan alinacak kol ile ana hat borusu arasindaki a¢i ne olmalidir?
A) 15° B) 25° C) 35° D) 45° E) 55°

30. Kol alma 90° aciyla yapildiginda asagidaki birlestirme adlarindan hangisiyle anilir?
A) K B)V C)T D)U E)Y
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e Kaynak konumu
e Kaynak yonu

e Puntalama

e Flang

?

e Kaynak konumlari

e Kaynak konumu secimini etkileyen faktérler

e Kaynak konumuna gére islemin yapilisi

e Yapilan kaynaklarin kontroltinin nasil yapildigi

e Kaynak isleminin yapilisi esnasinda dikkat edilecek
hususlar

3.1. ASAGIDAN YUKARIYA/YUKARIDAN ASAGIYA TELLI DIK KUT EK KAYNAGI
3.2. YUKARIDAN ASAGIYA TELSiZ DIS KOSE KAYNAGI

3.3. YUKARIDAN ASAGIYA TELLI DIS KOSE KAYNAGI

3.4. TELLI DiK i¢ KOSE KAYNAGI

3.5. DIK KONUMDA FLANS KAYNAGI

1. Zorluk derecesine gore kaynak konumlarini arastirip arkadaslarinizla paylasiniz.
2. Asadidan yukariya kaynak diger kaynak yonlerine gére neden kot gérinti verir? Arastiriniz.
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

3.1. ASAGIDAN YUKARIYA/YUKARIDAN ASAGIYA TELLI DIK
KUT EK KAYNAGI

Endustriyel Uretimde ulusal ve uluslararasi alanda rekabet edilebilmesi icin yapilan islemler stan-
dartlara uygun olmalidir. Bu bakimdan utretimde kullanilan uygulamalar, érnegin kaynak islemleri,
standartlara uygun gercgeklestirilir.

Ulkemizde Mesleki Yeterlilik Kurumu ulusal meslek standartlarini diizenlemektedir. Bu standart-
lardan kaynakgilikla ilgili olani, 77uy0010 - 3 numarali Celik Kaynakgisi (Seviye 3) Ulusal Ye-
terliligi standardidir. Bu standartta bir kaynakgida olmasi gereken bilgi ve becerilere yer veril-
mistir. Ornegin kaynakginin becerileriyle ilgili olarak “Taslak veya onaylanmis Kaynak Prosediir
Sartnamesine [(WPS/pWPS) WPS—Welding Procedure Specification] gére uygun kaynak yapar.”
denilmektedir. Kaynak proseduriinde kaynakginin hangi pozisyonlarda islemi gerceklestirecegdi
belirtiimistir. Dolayisiyla kaynakgi, kaynak pozisyonlarinin neler oldugunu bilmek ve bunlari uy-
gulayabilmek zorundadir. Dikey kaynak da kaynakg¢inin bilmesi ve uygulamasi gereken pozis-
yonlardan biridir. Kaynak ile ilgili bazi kitap ve yayinlarda disey kaynak olarak da adlandirilan dik
kaynakta dikis ¢ekilecek parga, yatay ile dik bir agi yapar. Parganin birlestirme kenarlari Ust ya
da alt taraftan baslanarak kaynatilir ve buna goére de dik kaynak iki ana gruba ayrilir (Gorsel 3.1).
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» Asagidan yukariya kaynak
* Yukaridan asagiya kaynak

Gorsel 3.1: Asagidan yukariya ve yukaridan asagiya kaynak

Asagidan yukariya ya da yukaridan asagiya telli dik kit ek kaynag! dendiginde kaynak birlesme
yerlerinin tel ile (telli) dolduruldugu, is parcasinin yatayla 90 acI yaptidi (dik) ve is pargalarinin ke-
narlarinin birbirine yaklastiriimis (kit ek) oldugu anlasilir (Gérsel 3.2). Asagidan yukariya kaynak,
saglam kaynak dikislerinin elde edilmesi gereken pargalara uygulanir. Dikis goriintisi, tamamen
kaynakginin becerisine baglidir. Genelde glzel goériintslu dikisler beklenmez ancak saglamlik
yénlinden Ustunlugld vardir. Dikis goruntistnun guzelligi icin Ufleg hareketlerine 6zen gdsterilir.
Cogu kez kaynak metali kaynak dikisinin ¢ekildigi yone dogru aktigindan dikis kontrolt sagliklidir.
Kaynak hizi oldukga dusuk tutulur. Dikis metalinin asagiya sarkmamasi, Uflece verilecek agi ve
kaynak telinin kontrollyle saglanir.
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3. Ogrenme Birimi

Gorsel 3.2: Kut ek kaynagiyla birlestiriimek amaciyla puntalanmis is pargasi ve bu parganin temizlenmesi

3.1.1. Dik Kaynaklarda Parga Kalinligina Gére Kaynak Yonii Se¢imi

Dik kaynaklarda is parcasinin birlesme kenarlari, agsagidan yukariya dogru kaynatildiginda tak-
dirde yuksek saglamliga sahip kaynak dikigleri elde edilir. Kaynak suresi uzasa da 6zellikle kalin
kesitli pargalarin iyi nufuziyet veren dikisler ile birlestirilmesi mimkiin olur. Kaynak metalinin is
parcasina isleme derinlidi, ylksek isi girdileri olusmasi nedeniyle fazla olur.

Yukaridan asagiya kaynak, kisa stirede dikis olusmasina imkan tanir. Kaynak banyosu yer ¢ekimi
etkisiyle hizla asagiya dogru hareket edeceginden kaynak hizi fazla olur. Bu durum nufuziyeti
olumsuz yénden etkiler. is parcasina isi girdisi fazla olmadigindan ince parcalarda yiizeyi diizgiin
dikiglerin elde edilmesi mimkin olur.

ister yukaridan asagiya ister asagidan yukariya olsun, dik kaynakta banyoyu kontrol etmek zor-
dur. Kaynak banyosu surekli agagiya dogru sarkmaya c¢alisacagi icin iyi bir dikis elde etmek ban-
yonun Ufleg ile kontrolliyle mimkdn olur.

3.2. YUKARIDAN ASAGIYA TELSIZ DIS KOSE KAYNAGI

Yukaridan asagiya telsiz dik dis kése kaynadi dendiginde kaynak birlesme yerlerinin telsiz bir-
lestirildigi, is parcasinin yatayla 900 agi yaptidi (dik) ve is pargalarinin kenarlarinin birbirine kése
yapacagi sekil anlasilir. Kaynak dikisine is pargasinin en Ust noktasindan baglanir, agsagiya dogru
islem srduralir (Goérsel 3.3).

( -\

M

Kaynak yénu

Kaynak yénu

Gorsel 3.3: Dik kaynak yonleri
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

3.2.1. Yukaridan Asagiya Telsiz Dig Kése Kaynaginda Dikkat Edilecek Hususlar

Kaynak metali hizh bir sekilde asadiya dogru akmaya galisacagindan kaynakg¢inin bu hiza ye-
tismesi beklenir. Kaynak dikisi kaynak metalinin seklinin bozulmasini engelleyecek bir hizla biti-
rilmelidir. Kaynak metali olusuncaya kadar Ufleg is pargasina 9007 civari bir agi ile tutulur, banyo
olusur olugsmaz bu agi kiglltllerek 2507 - 3007 civarlarina getirilir. Alev, is pargasinin yukarisina
dogru cevrilerek is parcasinin fazla 1sinip banyonun asagiya akmasi énlenmeye calisilir.

3.3. YUKARIDAN ASAGIYA TELLI DIS KOSE KAYNAGI

iki is parcasi kése olusturacak sekilde ve cogu zaman aralarinda 901 aglyla birbirine yaklastirilir.
is pargasi yatayla dik bir agi yapacak konumda olur. Kaynak boslugu tel ile doldurulur. Ufleg kay-
natma konumu siresince birlesme alanina 60° - 70°lik agida tutulur. Ek telin is parcasiyla yaptigi
acl 30° - 40° arasinda olur. Her zaman iki parganin kalinhgi ayni olmayabilir. Bu durumda uflecin
kalin parcaya dogru tutulmasi énerilir. ince parcalarin kaynaginda tfleg ve tel, bir dogru tizerinde
hareketsiz olarak ilerletilir. Kalin parcalarda ise kaynak banyosunun pargalar Uzerinde genis bir
yayilim saglamasi bakimindan, Uflece zikzaklar yaptiriimasi dogru olur.

3.3.1. Yukaridan Asagiya Telli Dis Kése Kaynaginin Yapilis Yontemi

Yukaridan asagiya kaynak tek dikis ile kaynatiimasi distnilen pargalarda kullanilir. Bu yéntemde
zayIf yapida bir kaynak dikisi olustugundan dayanikli dikisler icin énerilmez. Dikis ¢ekilirken karsi-
lagilan en 6nemli sorun, kaynak metalinin asagiya dogru akmaya c¢alismasidir. Bunun énlenmesi
icin kaynak olabildigince hizli yapilarak dikise kaynak teliyle sekil verilir. Ufleg salinimsiz ya da
hafif saliniml hareket ettirilerek ek telle dikis bicimlendirilir. Kaynak teli sik araliklarla kaynak ban-
yosuna batirilarak dikisin diizgtin gérinmesi saglanir.

3.4. TELLIi DIK i KOSE KAYNAGI

iki is parcasinin kése olusturacak sekilde konumlandirildigi ve késenin ic tarafinin kaynatildig
birlestirme seklidir. Genel olarak pargalar, kiit ek kaynaginda oldugu gibi kdseleri tzerinde ve
birbiriyle 90°lik bir agi yapacak sekilde temas ettirilir. Birlesme kenarlarindan da kaynatilir. Parga-
lardan biri konumlandirildidinda da kése olusur. Dolayisiyla bu tir kaynaklar kése kaynagi olarak
da anilir. Ancak bazi durumlarda bu tur birlestirmeler T kaynagi olarak adlandirilir.

3.4.1. Asagidan Yukariya/Yukaridan Asagiya Telli Dik i¢ Kése Kaynaginin
Yapilis Yontemi

ince is parcalarinda kaynak agzi acilmadan, digerlerinde ise uygun bicimdeki kaynak agizlarinin
aclimasini takiben kaynaga gegilir. Her durumda pargalarin temiz olmasi geregi vardir. Kaynak
ylzeylerinde yabanci maddelerin bulunmamasi ve her durumda parcalarin temiz olmasina 6zen
gosterilir. Kaynak sirasinda bigim degisikliginin meydana gelmemesi i¢in parcalarin puntalanmasi
gerekir.

3.5. DIK KONUMDA FLANS KAYNAGI

Flanglar ¢codunlukla silindirik bigimlidir, cok nadir dortgen veya eliptik tasarlanir. Flanslarin genel
kullanim yeri boru tesisatlari olmasina ragmen makineler izerinde de kullanimi yaygindir. Boru
tesisatinda kullanilacak flanslar, kaynatilacak borunun igyapisina ve ebadina uygun bir fiting mal-
zemeye yani kisa bir boru pargasina kaynatilir. Daha sonra bu parcalar tesisata eklenir ve kaynak
islemi gerceklestirilir.
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3. Ogrenme Birimi

3.5.1. Dik Konumda Flang Kaynaginin Yapilis Yéntemi

Gerekli durumlarda, temizlenmis olan boru ve flanglarin kaynak edilecek ¢cevrelerinde puntalama
islemi gercgeklestirilir. Kaynagin basarili bir sekilde gerceklesmesi igin flang ve borunun hatasiz ve
dogru puntalanmasi gerekir. Buyuk ¢apl borularin flanglara birlestiriimesinde punta sayisi doért-
ten fazla olur. Kaynak metalinin derinlere islemesi icin flans ile boru arasinda bosluk birakiimasi
Onerilir. Kaynak telinden bir parga, flansla boru arasina konup puntalama yapilirsa hem pargalarin
kaymasi engellenmis olur hem de aralik her kenarda esit kalir. Kaynak sonrasi, araya konulan
kaynak teli ¢ikartilir ya da kaynak telinin ergitilerek kopmasi saglanir (Gorsel 3.4).

~

/

Gorsel 3.4: Flansin soldan sada ve sagdan sol dik kaynagi

Kaynak hazirligi ve puntalama islemi tamamlanmis flansin kaynagina gegmeden énce bir kaynak
plani yapmak yararli olur. Kaynak baglangi¢ ve bitig kisimlarinin tespiti bu plan esnasinda yapllir.
kildikten sonra kaynak konumu degistirilir. Kaynak sirasinda kaynak banyosu mimkin oldugun-
ca kucguk tutulur. Flangin tum konumlar kullanilarak kaynatilmasi gerekir. Flans yatay, yan, dik
ve tavan konumlarinda kaynatilir. Flansh birlestirme uygulamalarinin bircogunda bu konumlarin
hepsini kullanma zorunlulugu ortaya ¢ikar (Gorsel 3.5).

Goérsel 3.5: Flansin sirali kaynak islemi
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - gaz ile flanglarin kaynagi sola ya da sagda kaynak yontemlerinden biri kullanilarak gergek-
lestirilir. Sag kaynak olarak bilinen uygulama, dikise gore Ufle¢ 6nde, ek teli arkada olacak sekilde
soldan saga dogru yapilir. Sol kaynakta ise dikise gore Ufle¢ arkada, ek teli 6nde olacak sekilde is
pargasinin sagindan baslanarak sola dogru yapilir. Kaynak ek teli, banyonun kontroliinde ve kay-
nak metali olusturulmasinda kullanilr. Sol kaynakta ek teli, boru teget cizgisine 30°lik, sag kaynak-
ta ise is parcasi teget gizgisine 40° agi yapacak sekilde tutulur. Uflecin tel ile yaptigi aci, 100°dir.
Uflec agisi 80°, tele verilecek agi ise 45° - 60° arasindadir.

Ozellikle kiigik caph flanglarin kaynaginda, karbirli alev cok az kullanilir. Béylece en az ergime
genisligi saglanir. Bu genislik 1 - 2 mm olmalidir.

Okuma Pargasi

Kaynak Standartlarina Bir Bakis
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Standart, bize neyin nasil olmasi gerektigini kurallarla bildirerek imalatta, anlayista, 6lgme ve de-
neyde bir drneklik getirir. Standardizasyon (standartlagsma) ise belirli bir faaliyet ile ilgili olarak eko-
nomik fayda saglamak Utzere, ilgili taraflarin belirli kurallar koyma ve bu kurallari uygulama islemi-
dir. Can ve mal guvenligi esas alinarak kalitenin alt sinirlari belirlenir. Kisacasi standardizasyon
sureci, kisitl imkanlari optimum degerlendirme gayretleri olarak gérilebilir.

Kaynak sektériinde standardizasyon islemleri ifade edilirken ilgili standart adi veya numarasi ye-
rine, son zamanlarda bunlarin ingilizce isimlerinin kisaltmalari (WQTR, pWPS, WPS, WPQR vs.)
daha yaygin kullaniimaktadir. Bunlardan biri de Kaynak Proseduri Sartnamesi’'dir (Kaynak Talima-
t [WPS - Welding Procedure Specification]).

Kaynak Y&ntem Talimatlari (WPS) hazirlanmasinin ilk agsamasi olan pWPS yani taslak WPS, kay-
nak proseduru testinde uygulamasi gerceklestirilecek kaynaga dair tum bilgileri iceren, gecmis
tecrubelere gore hazirlanmis taslak dokiimandir.

Taslak Kaynak Y&ntem Talimati’nda (pWPS) bulunmasi gereken bilgiler asagida listelenmistir. Bazi
uygulamalar icin asagida belirtilen listede ¢odaltma veya azaltma yapmak gerekebilir.

— Imalatgiyla ilgili Bilgiler — Althk Malzemesi

— Malzeme Tanitimi/Tipi — Kaynak Sarf Malzemeleri
— Malzeme Kalinhgi — Kaynak Parametreleri

— Kaynak Yontemi (Otomatik/Mekanize) — On Isitma Sicakhig

— Kaynak Tasarimi ve Sirasi — Pasolar Arasi Sicaklik

— Kaynak Pozisyonu — Kaynak Sonrasi Isil islem
— Kaynak Agzinin Hazirligi ve Temizligi — Koruyucu Gaz

— Kaynak Teknigi (Salinim Tipi) — Isi Girdisi

Komisyon
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Asagidan Yukariya Telli Dik Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme dlguleri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak iglemini
gergeklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce parcgalar kir ve artiklardan arindirip arala-
rinda bogluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan butin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Pargaslyla Bek Arasindaki Agi: 2507 - 30[
is Pargasiyla Kaynak Teli Arasindaki Agi: 30(7 - 4077 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igsleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Asagidan Yukariya Telli Dik Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gi.'lvenlik dnlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

( 6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag“jl gozle kontrol eder.
(10) (TUp vanasini kapatir.
(11) (Uﬂeg vanasini agar.

( 12) (Her iki manometre géstergesini sifira dﬂstln-) (
ceye kadar bekler.
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( 13) (Ayarlama vanasini acarak zarin tizerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

(Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 || temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (
1 17 ' (Makine techizatini diizenli bir halde birakir. ) (

( SUTUN PUANLARI ) (
( OLCEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /

— S | A W 0 W N S\
N NN M) YN Y YaaYaYa N NN NN N N
S\ | A W A N N S U S\
N NN M NN NN NN N NN/ NN N\ N
— S | A W 0 W N S\
N NN M NN NN NN N NN/ NN N\ N
| S S | A W A N N — S S

N NN M) YN Y YaaYaYa N NN NN N N

| A S N N | A W A N N S U S\
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Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Yukaridan Asagdiya Telli Dik Kiit Ek Kaynagini

Aciklama: Asagidaki malzeme dlglleri ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak iglemini
gerceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce parcgalari kir ve artiklardan arindirip arala-
rinda bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan battn birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baslangicinda 60(1 - 701 arasinda olan agl, ilerleyen
asamalarda 4507 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nluk 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz Dikey Kaynaklar \
Yukaridan Asadiya Telli Dik Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basar
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak 6lgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ Calisma yapacadi alanin sinirlarini belirler ve (
gerekli dizenlemeleri yapar.

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. )
(10) (TUp vanasini kapatir. )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. )

)

( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisiin
ceye kadar bekler.
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( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin lGizerindeki )
yay basincini yok eder.

NN AN NN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. )

C) UYGULAMA SONRASI

Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 | temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

@ (Atk malzemeleri geri kazanim igin ayirr. ) (
(17) (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 dlgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formiili uygulanir.

Degerlendirme: Tam puan alinamayan olgltler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Yukaridan Asagiya Telsiz Dis Kose Kaynagi

. UWUINOAN °S° €

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lcl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli : Yok
Kaynak Alevi : Normal alev
is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baglangicinda 60(1 - 7011 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 4507 olur.
KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Yukaridan Asadiya Telsiz Dis Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ Calisma yapacadi alanin sinirlarini belirler ve (
gerekli dizenlemeleri yapar.

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

( 6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag“jl gozle kontrol eder.
(10) (TUp vanasini kapatir.
(11) (Uﬂeg vanasini agar.

( 12) (Her iki manometre géstergesini sifira dﬂstln-) (
ceye kadar bekler.

\—/

3
@
c
>
G

X
N
®

o

ht
)

X

o

S\
Y Ya

( 13) (Ayarlama vanasini acarak zarin tizerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

(Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 || temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

@ (Atk malzemeleri geri kazanim igin ayirr. ) (
(17) (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Yukaridan Asagiya Telli Dis Kose Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lcl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120x40 mm ebadinda 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is parcasiyla bek arasindaki aci: Kaynak baslangicinda 6011 - 70(] arasinda olan agt, ilerleyen
asamalarda 4507 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nluk 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Yukaridan Asadiya Telli Dis Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ Calisma yapacadi alanin sinirlarini belirler ve (
gerekli dizenlemeleri yapar.

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

( 6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag“jl gozle kontrol eder.
(10) (TUp vanasini kapatir.
(11) (Uﬂeg vanasini agar.

( 12) (Her iki manometre géstergesini sifira dﬂstln-) (
ceye kadar bekler.
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( 13) (Ayarlama vanasini acarak zarin tizerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

(Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 || temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

@ (Atk malzemeleri geri kazanim igin ayirr. ) (
(17) (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Asagidan Yukariya Telli I¢ Kose Kaynagi

. UWUINOAN °S° €

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lcl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev
is parcasiyla bek arasindaki aci: Kaynak baslangicinda 6011 - 70(] arasinda olan agt, ilerleyen
asamalarda 4507 olur.
KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Asagidan Yukariya Telli i¢ Kése Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ Calisma yapacadi alanin sinirlarini belirler ve (
gerekli dizenlemeleri yapar.

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

( 6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag“jl gozle kontrol eder.
(10) (TUp vanasini kapatir.
(11) (Uﬂeg vanasini agar.

( 12) (Her iki manometre géstergesini sifira dﬂstln-) (
ceye kadar bekler.
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( 13) (Ayarlama vanasini acarak zarin tizerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

(Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 || temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

@ (Atk malzemeleri geri kazanim igin ayirr. ) (
(17) (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Yukaridan Asagiya Telli i¢ Kése Kaynagi

. UWUINOAN °9° €

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lcl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda 1,5 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is parcasiyla bek arasindaki aci: Kaynak baslangicinda 6011 - 70(] arasinda olan agt, ilerleyen
asamalarda 4507 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Yukaridan Asadiya Telli i¢ Kose Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

e 1 2 c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
(1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

(2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@ Calisma yapacadi alanin sinirlarini belirler ve (
gerekli dizenlemeleri yapar.

( 4 ) TUp vanasini ve basing dislrict kapatma (
vanasini agar.

@ Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavasga) (
sikar.

( 6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gozlemler.

' 7 '(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynag“jl gozle kontrol eder.
(10) (TUp vanasini kapatir.
(11) (Uﬂeg vanasini agar.

( 12) (Her iki manometre géstergesini sifira dﬂstln-) (
ceye kadar bekler.
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( 13) (Ayarlama vanasini acarak zarin tizerindeki ) (
yay basincini yok eder.

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) (
C) UYGULAMA SONRASI

(Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve ) (
15 || temizliklerini yaparak bunlari teslim eder.

@ (Atk malzemeleri geri kazanim igin ayirr. ) (
(17) (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) (
( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

Dik Konumda Flans Kaynagi

g
-

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lgu ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan butiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme: 100 X 100 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda 1 adet sac ve 50 mm c¢apinda 1 adet
boru

Kaynak Teli: 2 mm
Kaynak Alevi: Normal alev

is Pargaslyla Bek Arasindaki Agi: 2501 - 30
is Pargasiyla Kaynak Teli Arasindaki Agi: 3001 - 400

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igsleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim dreten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nluk 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Dik Konumda Flans Kaynagi Uygulamasi Dedgerlendirme Olcegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
- Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’Q dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X I . 1 2 3 4 5
;
(ID A) HAZIRLIK ASAMASI
E (1 )(Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
© (2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
G (Emritidmmn ") O O O O O
( 4 ) '\I/'gr[::a\glarrlllaas(l;glhve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ sBlak?aTg dustriicti ayarlama vanasini yavasga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 6 ) (gglzllaerllnn?ear.basmcml gosteren manometreyi ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
' 7 '(egakr;?j?fg\é?/?gﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
((8) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag“jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tt']p vanasini kapatir. ) CHOCHyCCH) ) )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (G mrtaes v s i) () (O O O O
(13) (czsréaagﬁcngsgwgggar.rak zarin Uzerindeki ) CHCHCH (OO ()
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
(15) (Comreetmesaorni sumian temmraser. ) 0 O O O O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
1 17 ' (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( sUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C ) C )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar
islem Yapragi

UWUINOAN °8° S

Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz bir uygulama igin ay-
riimistir. Yukarida bos birakilan alana teknik resim kurallarina uygun olarak gizeceginiz kaynak
uygulamasina ait ¢izimi, agagida bos birakilan malzeme ve kaynak parametrelerini doldurduk-
tan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme ettt eee oo oo eoeeeAMEeeeeeeeeeeeeeeeeiaaaasnteeeeeeeeeeeeeeeeaaananbeeeeeeeeeeeeeeeaaannnbeeeeeeeeeaeeeaaaaans
KAYNAK Tl 1 ettt e e e e e e e e e et e e e e e e e e s
L= YT 1S 1= PO
is Parcasiyla Bek ArasindaKi AGI: ...........cccoveveeeviueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeee e e eseeeaeessaese s eteeeeneaeneas

Ogrencinin
Adr:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

XM INIIWNY )W Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar \
Dik Konumda Flans Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olcegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basar
>§ dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak 6lgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X = o 1 2 3 4 5
;
(ID A) HAZIRLIK ASAMASI
[ 1 Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
2 (1) (ks y )
= (2 )(Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
G (EEmriidmmn ") O O O O O
( 4 ) '\I;grp:a\gzlarl;llaas(l;glnve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ sBlak?aTg dustriicti ayarlama vanasini yavasga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(6) (gglzllaerllnn?:r.bagncml gbsteren manometreyi ) CHCHCH (CH) ()
' 7 '(eglakréa(lj?fg\g?ﬁﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
((8) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tl']p vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (e tagirpmeee oeesnisie i) O O O O O
(13) (cgsréaagﬁcngsgwgggirak zarin Uzerindeki ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
( 15) tg%%zlfklgr?:\?r;/avfasal? gar?lgﬁllrges?ir%n‘ég:r. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
1 17 ' (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( sUTUNPUANLARI ) () () C ) C D )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 dlgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formiili uygulanir.

{eéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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3. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar

I9UUJUA AUUIS

Aciklama: Asagidaki malzeme &lgu ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak iglemi-
ni gerceklestiriniz. Kaynak islemine bagslamadan dnce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz.
Aralarinda kaynak teli kalinhidr kadar kalacak sekilde puntalayiniz. Ardindan butin birlesme
noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 50 X 5 lama, 120 mm boyunda 2 Adet

Kaynak Teli :2 mm

Kaynak Alevi : Normal alev

is parcasiyla bek arasindaki aci: 2501 - 301 ] kaynak teliyle is pargasi arasindaki agi 30(1 - 40()
olur.

KAYNAK KISTASLARI

1. Kaynak isleminde “anahtar deligi ydntemi’ni uygulayiniz.
2. Is pargasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz.
3. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
4. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araclar kullaniniz.
5. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
6. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

Ogrencinin

Adi:

Soyad:

Sinifi:

Numarasi:
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

(31 \VAZ\:]:¥Xc}9 Oksi - Gaz ile Dikey Kaynaklar Sinav Uygulamasi \
Degerlendirme Olgegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
- Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’Q dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdz 6nlinde bulundurarak olgitleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1} = . =
X n T DEGERLENDIRME ALDIGI
N OLGUTLER PUANI
(ID A) HAZIRLIK ASAMASI
2 ( 1 ) (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (:
(@)
( 2 )(Gi.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN C)
Calisma yapacagdi alanin sinirlarini belirler ve)
@ (gerekli duzenlemeleri yapar. > PUAN :)
( ) Tup vanasini ve basing districi kapatma )
4 )| vanasini acar. 10 PUAN C)
Basing diisiriicii ayarlama vanasini yavagga)
(5 (S 5 PUAN G
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) 10 PUAN :)
Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca-
(l) (ya kadar gevirir. ) > PUAN C)
B) UYGULAMA ASAMASI
( 8 )(Kaynak yapar. ) 10 PUAN :)
(9) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) C)
(10) (Tup vanasini kapatir. ) C
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) 5 PUAN C)
( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisiin-
ceye kadar bekler. 5 PUAN C)
Ayarlama vanasini agarak zarin tGzerindeki
( 13) (yay basincini yok eder. ) 4 PUAN C)
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve
( 15) (temizliklerini yaparak bunlari teslim eder. ) 4 PUAN C)
1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) C)
1 17 ' (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) C)

( TOPLAM PUANI ) 100 PUAN

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Degerlendirme ile Ilgili Notlar: Bu formdan 100 iizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin
basari diizeyiniz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz
gerekmektedir.

&ygulama Tl TIGIlE NOIAr: ...t e e /
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# OLCME VE DEGERLENDiIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanlara ifade dogru ise “D”, yanhs ise
“Y” yaziniz.

1. (....... ) Asagidan yukariya kaynak, saglam kaynak dikislerinin elde edilmesi istenen pargalara
uygulanir.

2. (v ) Asagidan yukariya kaynak hizi oldukg¢a disik tutulur.

3. (oo ) Asagidan yukariya kaynakta dikis metalinin asagiya sarkmamasi, Uflece verilecek aci
ile saglanir.

4. (....... ) Yukaridan asagiya dik kaynakta banyoyu kontrol etmek gugtir.

5 (...... ) Oksi - gaz kaynaginda iki parganin kalinhgi ayni olmadigi durumlarda uflecin ince par

- ¢aya dogru tutulmasi énerilir.

6. (....... ) Kaynak metali asagiya dogru akmaya calisacagindan kaynak yavas yapilmalidir.

7. (e ) ince is pargalarinda kaynak agzi agiimasini takiben kaynaga gegilir.

8. (e ) Kaynak 6ncesi her durumda pargalarin temiz olmasi gerekir.

[ O ) Flans kaynaginda kaynak banyosu mimkin oldugunca kuguk tutulmalidir.

10.(....... ) Flansin tim konumlar kullanilarak kaynatiimasi gerekir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

11. Endustriyel Uretimde ulusal ve uluslararasi alanda rekabet edilebilmesi igin yapilan islemler
............................. uygun olmahdir.

12. Asagdidan yukariya telli dik kit ek kaynagi dendiginde kaynak .............ccccceevnnen. yerlerinin
tel ile (telli) dolduruldugu anlasilir.

13.0ksi - gaz ile ince pargalarin kaynaginda fleg ve tel, bir dogru Gzerinde ...........cccccoeevnneee..
olarak ilerletilir.

14. Yukaridan asagiya ek kaynagi dendiginde is parcasinin ............cccccveeeeene 9017 agI yaptigi
anlasihr.
15. Asagidan yukariya kaynakta dikis goéruntisi, tamamen kaynakeinin ........c.ccoceeeienenne. baghdir.

16. Yukaridan asagliya telsiz dik dis kése kaynagi dendidinde is pargalarinin kenarlarinin birbirine
............................. yapacak sekilde oldugu anlasilir.

17. Alev is pargasinin yukarisina dogru gevrilerek is pargasinin fazla 1Sinip ........ccccccoovveeeeens
asaglya akmasi 6nlenmeye caligilir.

18. Flansin genel ........cccocevevviinennn. yeri boru tesisatlaridir.

19. Kaynak metalinin derinlere islemesi icin flans ile boru arasinda ............cccocceeneee birakilmasi
Onerilir.

20. Flanslarin kaynaginda kaynagda baslama kismi olarak ...........c.ccccoeeeieene noktasi tespit edilir.
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OKSI-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

C) Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Kiigiik ¢capli flanglarin kaynaginda asagidaki alev tiirlerinden hangisi kullanilir?
A) Az karbarli B) Cok az karbirli C) Kalburlt D) Normal E) Oksitleyici

22. Ulkemizde ulusal meslek standartlarini diizenleme gérevi asagidaki kurumlardan han-
gisine verilmistir?

o A) Et ve St Kurumu B) is ve isci Bulma Kurumu

’g C) Makine Kimya Endustrisi Kurumu D) Mesleki Yeterlilik Kurumu

g E) Turk Standartlari Kurumu

©

N4

8 23. Kaynakginin becerileriyle ilgili bilgilere agagidaki belgelerden hangisinde yer verilmektedir?
.(2 A) Galisma plani B)is plani

g C) Kaynak plani D) Kaynak Prosedir Sartnamesi

E) Kaynak standartlari

24. Oksi - gaz kaynaginda kaynak boslugu asagidakilerden hangisiyle doldurulur?
A) Gaz B) Havya C) Karbon D) Tel E) Ufleg

25. Yukaridan asagiya kaynak, asagidaki dikislerden hangisinde kullanilir?
A) Cift B) Derin C) Karsi D) Kék E) Tek

26. Dikise asagidakilerden hangisiyle sekil verilmelidir?
A) Elektrot B) Kaynak c¢ekici C) Kaynak pensi
D) Kaynak teli E) Tel firga

27. iki is pargasinin kdse olusturacak sekilde konumlandinidigi ve kdsenin ig tarafinin kay-
natildigi birlestirme sekli agsagidakilerden hangisidir?

A) Bindirme B) Dik dis kése C) i¢ kése D) Kenet E) Kit ek

28. Asagidakilerden hangisi yapi elemanidir?
A) Flans B) Elektrot C) Kaynak cekici
D) Kaynak teli E) Ufleg

29. Biiyiik ¢apli borularin flanglara birlestirilmesinde punta sayisi agagidakilerden hangisidir?

A) Dértten fazla B) Dortten az C) ikiden az
D) Ugten fazla E) Yediden fazla

30. Dikise gore lfle¢ 6nde, ek teli arkada olacak sekilde yapilan kaynak yontemi asagida -
kilerden hangisidir?
A) Dik B) Disey C) Sag D) Sol E) Yatay
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4. OGRENME BIRIiMi
OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

TEMEL KAVRAMLAR =

e Kaynak pozisyonlari
e Calisma agisi
e Sagdan sola kaynak

e Soldan saga kaynak
e Kit ek kaynagdi

NELER OGRENECEKSINiz

e Kaynak pozisyonlari
e Kaynak pozisyonlarinin nerelerde kullanildigi

4.1. YAN KUT EK KAYNAGI
4.2. TAVAN KUT EK KAYNAGI
4.3. TAVAN IC KOSE KAYNAGI

HAZIRLIK SORULARI

Kaynak yontemlerinde, 6rnegin elektrik ark kaynadinda kullanilan kaynak konumlarini arastirip arkadas-

larinizla paylasiniz.
2. Daha 6nce yaptiginiz kaynaklarda sizi en gok etkileyen kaynak konumunu arkadaslarinizla paylasiniz.
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4.1. YAN KUT EK KAYNAGI

Oksi - gaz kaynaginda ergimis kaynak banyosunun akmamasi yani yerinde sabit kalmasi gerekir.
is parcasinin pozisyonu bunu saglayacak sekilde olmalidir. Bunun igin en iyi pozisyon “yatay
pozisyon”dur. Bu pozisyon, kaynakgiya kaynak banyosunu kontrol etme bakimindan en uygun
sartlari saglar. Yatay pozisyonda yuksek 1si kullanilabilir ve bu nedenle kaynak daha hizli ger-
ceklestirilir. Butin kaynaklarin yatay pozisyonda gerceklestirilebilmesi i¢in is parcasinin kolay-
likla gevrilebilmesi veya manevra edilebilmesi sarti vardir. Uretimde her zaman is parcalarini
¢cevirmek mumkin degildir. Bu nedenle kaynaklarin birgogu, yatay pozisyona ek olarak tg farkl
temel pozisyonda yaplilir. Bunlar; yatay, dik ve tavan pozisyonlaridir. Bunlara bir de dik pozisyona
benzemekle birlikte farkli adlandirilan “yan kaynak” eklenir. Yan kaynakta is parcasi yatayla dik
bir a¢i olusturacak sekilde pozisyonlandirilir. Fakat yan kaynak dik kaynakta oldugu gibi asadidan
yukariya ya da yukaridan asagiya degil de soldan sada ya da sagdan sola yapllir.

Surekli kaynakli tretim yapan fabrikalarda kaynak pozisyonerleri kullanilarak kaynak dikislerinin
yatay pozisyonda yapilmasi saglanir. Fakat santiyelerde yapilan ¢elik insaat, tank ve tesisat isle-
rinde bunu uygulamak zordur. Bu gibi durumlarda ancak becerikli (her pozisyonda kaynak yapa-
bilen) kaynakgilar ile dizgin kaynak dikisleri elde edilebilir (Gorsel 4.1).
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Gérsel 4.1: Is pargasinin yan kaynakta pozisyonu

Yan kaynaga bazi basvuru kitaplarinda duvar ya da kornis kaynagi adi verilir. Bu kaynak ko-
numunda is pargas! yataya dik, dikis ise paralel olur. Yan kit ek kaynagi dendiginde iki parganin
kenarlarinin birbirine yaklastirildigi, ince pargalarda aralarinda bosluk birakilmadigi, kalin parga-
larda ise kaynak teli kalinhdr kadar boslugun istendigi anlasilir. Kaynak isleminde parcanin sabit
kalabilmesi icin sik araliklarla puntalanmasi 6ngéralir ve bu durum yapim resminde ya da kaynak
planinda belirtilir.

Bir is pargasi yan konumda kaynatilmaya calisildiginda kaynak banyosu yer ¢cekimi etkisiyle asa-
giya dogru sarkmaya cahisir. Bu agidan sarkmaya calisir. Bu agidan kaynak dikisinin giizel gérun-
mesi kaynakginin bilgi ve becerisine baglidir. Sarkmanin énlenmesi icin banyo, fle¢ hareketleriy-
le mUmkin oldugunca kontrol altinda tutulur.
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4. Ogrenme Birimi

Yan kaynagi, soldan saga ya da sagdan sola kaynak uygulamalariyla gergeklestirmek mimkun-
dar. Uygulamanin se¢iminde parca kalinhgi etkin rol oynar.

4.1.1. Yan Kiit Ek Kaynaginin Yapilisi

Kaynak banyosu, Ufle¢ kullanilarak ve ek teli banyo icine daldirilip ¢ikarilarak kaynak islemi bo-
yunca tasinir. Kaynak banyosunun alev ve ek teli araciligiyla parcanin birlestirilecegi yéne dogru
cekilmesi, pargcanin ergimesini kolaylastirir. Béylece banyonun istenen dogrultuda ilerlemesi ger-
¢ceklesmis olur. Bu hareket dikisin diizgiin olmasini saglar.

Dikis sonlarina dogru, Ufleg ile parga arasindaki agi kigultalir. Bu islem, parca kalinligina bag-
Il olarak oldukca yavas yapilmalidir. Béylece kaynak banyosunun meydana getirdigi kraterde
bosluk olusmasi énlenmis olur. Ufleg, genel olarak bir yay cizecek sekilde kaynak banyosundan
uzaklastirilir. Kaynak bitisinde, dikis yuksekliginin azalmamasi igin ek telin bir stire banyo icinde
tutulmasi yararli olacaktir (Gorsel 4.2).

Uflecin kaynak
yoninde yaptigr |
acl 10° olmaldir. |

Kaynak telinin

is parcasiyla
yaptigi aci 30(] -
4001 olmahdir.

Uflecin is
parcasiyla
yaptigi aci 60(7 -
7001 olmalidir.

Gorsel 4.2: Yan kit ek kaynaginda uflece ve kaynak teline verilecek calisma agilari

Ufleg ile parca arasinda bir calisma agisi vardir. Bu aci, kaynak baslangicinda bir miktar dik tutul-
dugunda kaynak icin gerekli olan ilk banyo olusumu daha kolay meydana gelir. Banyo olusumu
saglandiktan sonra, uygulanan kaynak yontemine gére agida degisiklige gitmek yerinde olacaktir.
Kaynak teli i¢in de ayni durum s6z konusudur. Uygulanan kaynak yéntemine bagl olarak parga
ile kaynak teli arasinda belirli bir agi meydana getirilir.

Yan kit ek kaynagi cekilirken Uflece verilecek agilar gérsel 4.2'de gésterilmistir. Ufleg, kaynak yo-
ninde yaklasik 10° egilir ve kaynak dikisi ile yaptigi a¢i 60° - 70° civarinda olur. Kornis kaynagi da
denilen bu kaynak pozisyonunda kaynak metali agsagiya dogru sarkmaya galisacagindan kaynak
teli akma yoninun tersine dogru tutulur. Bu agi da 3007 - 4007 civarinda alinir.

105




OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

4.2. TAVAN KUT EK KAYNAGI

Tavan kaynagi, kaynak konumlari igerisinde en zor olani ve kaynakgiyl en ¢ok yoranidir. Strekli
tavan kaynagi yapilacak ise kaynakg¢inin en az yorulacagi sekilde bu konuma hazirlanmasi gere-
kir. Gaz hortumlarinin kaynak¢inin omuzlarina asilmasi ile kaynakginin yorulmasi engellenerek
hortum agirhgi kollardan viicuda aktarilmis olur.

Dik kaynakta oldugu gibi tavan kaynaginda da sarkma ihtimaline karsi énlemler alinmalidir. Bu-
nun igin kaynak hizinin mimkan oldugunca artiriimasi, kaynak banyosunun ise genis tutulmama-
sI 6nerilir. Kaynak sonuna dogru parcada asiri isinma gorular. Asiri iIsinma ise kaynak banyosun-
da sarkmalara neden olur. Bunun 6niuine gegcilebilmesi icin de dikis sonlarina dogru kaynak hizinin
arttirlmasi énerilir.

4.2.1. Sagdan Sola ve Soldan Saga Tavan Kiit Ek Kaynaklari

Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan birini secerek pargalarin istenen oranlarda isi almasini
saglamak mumkuindur.

Oksi - gaz kaynaginda sagd kaynak olarak bilinen uygulama dikise gére fle¢c 6nde, ek teli arkada
olacak sekilde soldan saga dogru yapilan kaynak islemidir. Sag kaynak 6zellikle kalin kesitli par-
calar ile borularin kaynaginda kullanilir. Cinki kalin pargalarin ergitilmesi igin yiksek isiya ihtiyag
vardir. Sag kaynagin Ustun yonleri sunlardir:

0
®
£
>
G

X
N
®

o

ik
7]

X

o

* |si kaynagi dikisin tam Gzerine gelir.
» 3 mm’den kalin gereglerde ¢ok iyi kdk kaynagi yapilir.
* Gereg yavas sogur.
* En iyi koruyuculuk saglanir.
Sag kaynagin olumsuz yonleri ise sunlardir:
« Kaynak dikisinin ylzeyi dizgun gézikmez.
* Gereg kalinligr 2,5 mm’den az oldugunda kaynak zorlagir.

Dikise gore ufle¢c arkada, ek teli 6nde olacak sekilde is pargasinin sagindan baslanarak sola
dogru yapilan kaynak islemine sol kaynak denir. Yiksek 1sI istenmeyen ince kesitli parcalarda
kullanilir. Sol kaynagin Ustin yonleri sunlardir:

» Dikis géruntusu guzeldir.
* Gereg daha az isitilir.
* 3 mm kalinliga kadar olan gereglerde iyi kaynak yapilabilir.
Sol kaynagin olumsuz yonleri sunlardir:
» Buyuk bir 1s1 kaybi olusur.
» Erimis kaynak bélgesinin kaynak yéniine dogru dolmasi sebebiyle birlesme hatasi dogar.
* 1,5 mm’den kalin gereclerde kok kaynagi zorlasir.

Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parganin kalinligina baghdir. Tavan kaynagdinda parca
kalinhgina bagli kaynak yéntemi secimine ait bilgiler Tablo 4.1’de verilmigtir.

Tablo 4.1: Gereg Kalinhgina Gére Kaynak Yontemi Se¢imi

Kaynak Konumu Gereg Kalinhgi Kaynak Yontemi
Kalnhgdi 3 mm’ye kadar olan gerecler Sol kaynak
Tavan
Kalinliklari 3 mm’den fazla geregler Sag kaynak
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4. Ogrenme Birimi

4.3. TAVAN iC KOSE KAYNAGI

Tavan kaynaklari kaynakginin basi Ustiinde uygulanir. Bu nedenle bu kaynada bas Ustii kaynagi
da denir. Diger kaynak tirlerinde oldugu gibi tavan kaynagi da ug uca ya da ¢esitli kdse kaynaklari
seklinde uygulanabilir. Uygulama esnasinda kaynak metali yer ¢ekiminin etkisiyle asagiya dogru
akmaya calisir. Kaynak yaparken damlalar kaynakginin yuz, el, elbise cepleri, ayakkabi iclerine
dusebilir. Koruyucu deri eldivenler ile kaynak yapmak bunun igin énemlidir (Gorsel 4.3).

Gorsel 4.3: Deri eldiven kullanarak tavan kaynagdi yapmak

4.3.1. Sagdan Sola Tavan i¢ Kése Kaynag

is pargasinin kaynakginin bag tstiinde kdse olugturacak sekilde konumlandirildigi birlestirme sekli-
ne tavan kdse kaynagi denir. Genel olarak parcalar birbiriyle 90°lik bir a¢i yapacak sekilde kdseleri
Uzerinde temas ettirilir. Birlesme kenarlarindan da kaynatilir. Parcalardan biri, digerinin Gzerine ko-
numlandirildiginda da kdse olusur. Dolayisiyla bu tir kaynaklar da kése kaynagi olarak anilir. Ancak
bazi durumlarda bu tur birlestirmeler T kaynagi olarak adlandirilir.

is parcasinin kaynakginin bas Ustiinde oldugu, dikise gére Uflecin énde, ek telin arkada olacak
sekilde soldan saga dogru yapilan isleme sagdan sola tavan i¢ kose kaynagi denir. Kalin par-
calarda kullanilir. CUnkU sag kaynakta is pargasi sol kaynaga gore daha fazla isinir. Bu isi, ergi-
meyi kolaylastirip kisa sirede kaynak banyosu elde etmeyi saglar.

Kt olarak birlegtirilecek parcalarda kaynak agzi acilmadan, dider birlestirmelerde ise uygun
kaynak agizlari agilarak kaynak islemine gegcilir. Her durumda pargalarin temiz olmasi, kaynak
ylzeylerinde yabanci maddelerin bulunmamasi gerekir. Kaynak esnasinda bicim degisikliginin
meydana gelmemesi igin pargalarin puntalanmasi dogru olur.

Tavan i¢ kdse kaynagi, tavan kit ek kaynagina gore zor bir birlestirme tirudir. Cunki pargalar-
dan biri bag Ustinde, digeri dik bicimde konumlandiriimistir. Bu konumlandirma tirt, kaynak ban-
yosunun yer ¢cekiminin etkisiyle dik konumdaki parga tUzerinde birikmeye ¢alismasiyla sonuglanir.
Birlesme kenarlarinda bosluklar olusabilir. Kaynak dikisinin bu durumdan olumsuz etkilenmesini
O6nlemenin birinci kosulu, Uflecin kiiguk kavisler olusturacak seklinde sada sola hareket ettiriimesi-
dir. Uflece verilecek bu hareketler ve ek telin yardimi ile kaynak banyosu sekillendirilmeye calisilir.

Ufleg, kaynatma konumu siiresince birlesme alanina 60° - 70°lik agida tutulur. Ek teli kullanildi-
Jinda telin is pargasiyla yaptigi aci 30° - 40° arasinda olur. iki par¢anin kalinligi her zaman ayni
Olgulerde olmayabilir. Bu gibi durumlar ile karsilasildiginda tflecin kalin pargaya dogru tutulmasi
dnerilir. Ince pargalarin kiit ek kaynaginda tfleg ve tel, bir dogru izerinde salinimsiz olarak ilerle-
tilir. Kalin parcalarda ise kaynak banyosunun parcalar tzerinde genis bir yayilim saglamasi i¢in
Uflece zikzaklar yaptirmak dogru olur.
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI
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Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

Sagdan Sola Yan Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lci ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinhginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm

Kaynak Alevi : Normal alev

is Pargasiyla Bek Arasindaki Agl: 2501 - 300

is Parcasiyla Kaynak Teli Arasindaki Agi: 3001 - 40(]

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivilcim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirga

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari . \
Sagdan Sola Yan Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI

@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) CHYC)HCCHC ) C)
@(Callsma yapacagi alanin sinirlarini belirler. ) CHOCHyCCH) ) )
(&) (Bhammsge e beens disiriciiepatme ) () (O O O O
@ sBlzlzl(salpg dusuricu ayarlama vanasini yavagga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gglzllaer:nn?ealnba5|nC|n| gosteren manometreyi ) CHOH CH CH () ()
(D (frmpamen e e viosna) (O O O O O
B) UYGULAMA ASAMASI

((8)) (kaynak yapar )OO O O O W
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tup vanasini kapatr. )y ) L OO O W)
(31) (g vanasim agar OO0 00O
(12) (5 mriates o= i) (O O O O O
(13) (et = =k ) (O O O O O
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
C) UYGULAMA SONRASI

(15) (s etatr =) (O (O O O O
@ (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) CHYC)HCHC ) )
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.
{et}'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

Sagdan Sola Tavan Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6IgU ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan dnce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAgi: Kaynak baslangicinda 6011 - 70(] arasinda olan agci ilerleyen
asamalarda 4577 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igsleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni

4. Kaynak maskesi

5. Deri 6nluk

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek

Kivilcim Ureten arag

Tel firga

o~ oDbd =

Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari . \
Sagdan Sola Tavan Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. )
@) (Tijp vanasini kapatir. )
@ (L"Jﬂeg vanasini acar. )

)

( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisin
ceye kadar bekler.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki )
yay basincini yok eder.

NN AN NN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. )

C) UYGULAMA SONRASI

Arag, ekipman ve el aletlerinin temizliklerini (
15 yaparak bunlari teslim eder.

1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (

@ (Callsma alanini dazenli bir halde birakir. ) (

( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

1.3. yyeuianma

Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

Soldan Saga Tavan Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6Igu ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan dnce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 x 40 mm ebadinda, 2 mm kalinhdinda 2 adet sac
Kaynak Teli : Yok
Kaynak Alevi : Normal alev
is Parcasiyla Bek ArasindakiAci: Kaynak baglangicinda 6011 - 70 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 450] olur.
KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igleminde is parcasini kisacla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi

2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakg! eldiveni 3. Kivilcim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirga

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari . \
Soldan Saga Tavan Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:
[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
)
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. )
@) (Tijp vanasini kapatir. )
@ (L"Jﬂeg vanasini acar. )

)

( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisin
ceye kadar bekler.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki )
yay basincini yok eder.

NN AN NN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. )

C) UYGULAMA SONRASI

Arag, ekipman ve el aletlerinin temizliklerini (
15 yaparak bunlari teslim eder.

1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (

@ (Callsma alanini dazenli bir halde birakir. ) (

( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

— S — U SIS\ — S S S
N NN M Y Y Y YY) N\ YN/ NN NN N
— S S — U S ST\ — S S S S
N\ NN M YN Ya YY) N N7 N7 NN M
— S — U SIS\ — S S S
N\ NN M YN Ya YY) N N7 N7 NN M
— S S — U S ST\ — S S S S\

N NN M NN NN NN\ N\ YN/ NN M N

(N A S . | A W ) N N S\ S\

Qei:'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

Sagdan Sola Tavan ic Kése Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6Igu ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan dnce parcalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek ArasindakiAcl: Kaynak baglangicinda 6011 - 7001 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 45(7 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama igleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakg! eldiveni 3. Kivilcim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirga

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari
4.4. UYGULAMA Sagdan Sola Tavan I¢ Kése Ek Kaynagi Uygulamasi
Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (

@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) (
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) (

TUp vanasini ve basing dislrici kapatma (
vanasini acar.

\—/

@ Basing disiriicii ayarlama vanasini yavagga) (
sikar.

(6 )(Kullanma basincini gésteren manometreyi ) (

gbzlemler.

‘ 7 ’(Ayarlama vanasini istenen basinca ulaslnca-) (

ya kadar cevirir.
B) UYGULAMA ASAMASI

@ (Kaynak yapar. ) (
(?) (Kaynaél gozle kontrol eder. )
@) (Tijp vanasini kapatir. )
@ (L"Jﬂeg vanasini acar. )

)

( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisin
ceye kadar bekler.

( 13) (Ayarlama vanasini agarak zarin Gzerindeki )
yay basincini yok eder.

NN AN NN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. )

C) UYGULAMA SONRASI

Arag, ekipman ve el aletlerinin temizliklerini (
15 yaparak bunlari teslim eder.

1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) (

@ (Callsma alanini dazenli bir halde birakir. ) (

( SUTUN PUANLARI ) (
( OLGEK PUANI ) (

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.
@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

4.5. UYGUWA

Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz oksi - gaz ile tavan
ve kornig kaynaklariyla ilgili bir uygulama icin ayriimistir. Yukarida bos birakilan alana teknik
resim kurallarina uygun olarak gizeceginiz kaynak uygulamasina ait ¢izimi agagida bos bira-
kilan malzeme ve kaynak parametrelerini doldurduktan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme e
Kaynak Teli e ————————
Koruyucu Gaz : .......cccccoevvcniiiiieeeeeeeeen,
Kaynak AKIMI & oo,
Ark Voltaji e
Kaynak Teli Hizi: ..o,

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR

Ogrencinin
Adi:

Soyad:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi

w Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari Uygulamasi Deﬁerlendirma
Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini géz 6ninde bulundurarak olgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@(Gtwenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@(Callsma yapacagi alanin sinirlarini belirler. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ ;I/'grp‘)a\gzlarrlllaas(l;glnve basing disurict kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ sBlzlzl(salpg dustriicti ayarlama vanasini yavagga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(6) (gglzllaer:nn?ear.basmcml gbsteren manometreyi ) CHCHCH (CH) ()
‘ 7 '(cgakréa(lj??g\g?gﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 (Kaynak yapar. )OO O O O W
(9) (Kaynaél gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10 )(Tijp vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(11 )(L"Jﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCCHC ) C)
(12) (e tagirtmeee Poeesnisie i) O O O O O
(13) (egsrtl)aar;:?‘c\llﬁpsglkrueggahrak zarin Uzerindeki ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
(15) (Jongest Biman wethmater ™ o) (0 (O D O (O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Degerlendirme Puani: [(Olcek PuaniX100)/85] formili uygulanir.

@:’jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI
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Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari

Sagdan Sola Yan Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagdidaki malzeme 6lgl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm

Kaynak Alevi : Normal alev

is Pargasiyla Bek Arasindaki Aci: 2501 - 301

is parcasiyla Kaynak Teli Arasindaki Agi: 30(7 - 40(] olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminde “anahtar deligi yéntemini” uygulayiniz.
2. Is pargasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz.
3. Tim kaynak isleminde normal alev kullaniniz.
4. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
5. Puntalama isleminde is pargasini kisagla tutunuz.
6. Kaynak bitiminde is pargasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakg! eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nluk 5. Kisa¢

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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4. Ogrenme Birimi

ENINTIWNY).Y Oksi - Gaz ile Kornis ve Tavan Kaynaklari Uygulamasi Deﬁerlendirmx
Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

TR DEGERLENDiRME ALDIGI
OLCUTLER PUANI PUAN
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) 5 PUAN
@ (Gl'.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) 5 PUAN
TUp vanasini ve basing dustruci kapatma 5 PUAN
vanasini agar.
@ lezl(smg dustriicti ayarlama vanasini yavagga) 5 PUAN
sikar.
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) > PUAN

Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca-
u) (ya kadar gevirir. ) > PUAN

B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar.

(9) (Kaynaél gozle kontrol eder.
(10 )(Tijp vanasini kapatir.
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. 10 PUAN

Her iki manometre gostergesini sifira dlistin-
( 12) ceye kadar bekler. 5 PUAN

10 PUAN

5 PUAN

10 PUAN

Ayarlama vanasini agarak zarin lGzerindeki
( 13) (yay basincini yok eder. ) 10 PUAN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) 4 PUAN

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin temizliklerini
5 yaparak bunlari teslim eder.

4 PUAN

1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) 4 PUAN
@ (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) 3 PUAN

( TOPLAM PUANI ) 100 PUAN

8 Wl 3l |
000 0000000 0000000 @

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Degerlendirme ile ilgili Notlar: Bu formdan 100 lizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin
basari dlizeyiniz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz
gerekmektedir.

&ygulama (le TIGIITE NOUIAI: ...t e e e e e e aaaaes /
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

# OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanlara ifade dogru ise “D”, yanhs ise
“Y” yaziniz.

1. (e ) Kaynakginin kaynak banyosunu kontrol edebilmesi igin en uygun pozisyon yan
kaynaktir.

2. (e ) Yatay pozisyonda yiksek isi kullanildiginda kaynak daha hizl yapilr.

3. (ceen ) Parcanin sagindan baslanarak sola dogru yapilan kaynak islemine sag kaynak denir.
4. (... ) Yan kaynakta dikis sonlarina dogru Ufleg ile parga arasindaki agi kiigultalur.

5. (cooees ) Ufleg ile parca arasinda bir galisma agisi vardir.

(ceren ) Calisma agisi kaynak baslangicinda dik tutuldugunda ilk banyo olusumu zordur.
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(cerenn ) Tavan kaynagi sonuna dogru parcanin kaynak bdélgesinde agiri isinma géruldr.

....... ) Tavan i¢ kése kaynaginda kaynak metali asadiya dogru akmaya calisir.

© ®» N

(cereen ) Sag ya da sol kaynak uygulama gerekliligi, parganin kalinhgina baghdir.

10.(....... ) Kaynak konumlarindan en zor ve kaynakgiyi en ¢ok yorani yan kaynaktir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklar uygun ifadelerle doldurunuz.

11. Yan kaynakta is parcasl ........ccccoecveeeeennnen. dik bir agi olusturacak sekilde pozisyonlandirilir.

12. Surekli kaynakli Uretim yapan fabrikalarda kaynak .............cccccceeene kullantlir.

13. Kaynak isleminde parganin sabit kalabilmesi i¢in sik araliklarla ............................. gerekir.

14. Sag kaynak mi sol kaynak mi uygulanmasi gerektigine parga...........ccccoccveeeeene bakilarak
karar verilir.

15. Sol kaynak, yuksek is1 istenmeyen ..............cccceeenee kesikli pargalarda kullanilr.

16. Sag kaynagin 6zellikle ............ccccccoeeennen. kesitli pargalar ile borularin kaynaginda kullanilir.

17. Sag ya da sol kaynak uygulamalarindan birini secerek parcalarin istenilen oranda
............................. almasini saglamak mamkunddir.

18. Dik kaynakta oldugu gibi tavan kaynaginda da banyonun .................cccuee.... ihtimaline karsi
oénlemler alinmalidir.

19. Yan kit ek kaynagdi ¢ekilirken Uflece verilecek agi yaklasik ...........cccooceeeennee. olmalidir.

20. Kaynak banyosu, Ufle¢ kullanilarak ve ek teli .............ccccocoeene. icine daldirilhp ¢ikarilarak

kaynak islemi boyunca tasinir.
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C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Kaynak konumlari igerisinde en zor olani asagidakilerden hangisidir?
A) Bindirme B) Kenet C) Kit ek D) Tavan E) Yatay

22. Oksi - gaz kaynaginda ergimis kaynak banyosunun akmamasi i¢in asagidaki pozisyon
lardan hangisi uygundur?

A) Bas ustu B) Dik C) Tavan D) Yan E) Yatay

23. Yan kaynagin, soldan saga ya da sagdan sola kaynak uygulamalariyla gergeklestirilme
kararinda etkin olan 6zellik asagidakilerden hangisidir?

A) Ek kaynak teli B) Parcga kalinligi C)Parcga cinsi
D)Ufleg numarasi E) Yanici gaz

24. Yan kaynakta ifle¢ ile parca arasindaki a¢i dikis sonlarina dogru kiigiiltiildiigiinde asa
gidaki olumsuz durumlardan hangisi 6nlenmis olur?

A) Birlesme kusurlari B) Catlaklar C) Gaz bosluklari
D) Kenar yenmeleri E) Krater bosluklar
25. Kaynak banyosunun sarkmasinin énlenmesi i¢in agagidakilerden hangisinin yapilmasi
onerilir?
A) Kaynak dikisinin ¢ekiclenmesi B) Kaynak hizinin artirilmasi
C) Kaynak telinin kalin segilmesi D) Gaz ayarlarinin degistiriimesi

E) Puntalamanin sik yapiimasi

26. Tavan kaynaginda asiri iIsinma asagidakilerden hangisine neden olur?

A) Gaz bosluklari B) Kaynak banyosunda sarkma

C) Kaynak dikisinde catlak D) Kaynak pensi

E)Kenar yenmeleri
27. Dikise gore lifle¢ 6nde, ek teli arkada olacak sekilde yapilan kaynak igslemi asagidaki-
lerden hangisidir?
A) Asagidan yukariya B) Dik C) Sagdan sola
D) Soldan saga E) Yatay

28. Dikise gore iifle¢ arkada, ek teli 6nde olacak sekilde yapilan kaynak islemi asagidakiler-
den hangisidir?
A) Asagidan yukariya B) Sagdan sola C)Soldan saga
D) Yatay E) Yukaridan asagiya

29. Yiiksek 1s1 istenmeyen ince kesitli pargalarda kullanilan kaynak iglemi asagidakilerden
hangisidir?
A) Asagidan yukariya B) Dik C) Sagdan sola
D) Soldan saga E) Yukaridan asagiya

30. Kaynakginin basi Ustiinde uygulanan kaynak igslemi agagidakilerden hangisidir?

A) Asagidan yukariya B) Sagdan sola C)Soldan saga
D) Tavan E) Yatay
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OKSI-GAZ ILE KORNIS VE TAVAN KAYNAKLARI

# OGRENME BIRIMI ILE iLGILI NOTLAR
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5. OGRENME BiRiMi

OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

TEMEL KAVRAMLAR =4

o Metalik 6zellikler

e Demir disi metaller
e Aliminyum

e Dokme demir

e Kaynak gubuklari

e Element

e Alasim

NELER OGRENECEKSINiz

e Demir disi metaller ve 6zellikleri

e D6kme demir ve aliminyum &zellikleri

e D6kme demir ve aliminyum cesitleri

e D6kme demir ve altiminyum kaynagi

e Kaynak yapiminda dikkat edilecek hususlar
e Kaynadin islem sirasi

e Kaynak bitiminde yapilacak islemler

5.1. OKSi-GAZ IiLE DOKME DEMIR KAYNAGI
5.2. OKSi-GAZ IiLE ALUMINYUM KAYNAGI

HAZIRLIK SORULARI

1. Demir disi metallerin neler oldugunu arastiriniz.

2. Atolye ortaminda bulunan demir disi metalleri tespit ediniz. Bunlarin nerelerde kullanildigini belirleyiniz.
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OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

5.1. OKSi - GAZ iLE DOKME DEMIR KAYNAGI

Metalik dzelliklere sahip gereclerin ergime aralidi uyumlu ayni cinsten bir malzeme katilarak ya
da katilmadan, isi1 ve basing yollarindan biri veya her ikisiyle yapilan birlestirme islemine metal
kaynagi denir. Metal kaynagi yapilabilmesi icin kaynatilacak gerecin metalik 6zelliklerde olmasi
gerekir.
Metalik 6zellikler sunlardir:

1. Bicimlendirilebilir.

2. Agirdir.

3. Isi ve elektridi iyi iletir.
4. Her metalin kendine 6zgu bir rengi vardir.
5. Civa harig, oda sicakliginda kati haldedir.
6. Kristal bir yapiya sahiptir.
7. Is1§1 gegirmeyip yansitir.
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Metalik 6zellikli gerecler, demirli ve demirsiz metaller olmak Uzere iki ana grupta toplanir. D6kme
demir, demirli malzemelerden biridir. Aliminyum ise demirsiz malzemelerdendir. D6kme demir
endustride birgcok alanda kullanilir (Gérsel 5.1).

/

Gorsel 5.1: Gévdesi dokme demirden yapilmis eksantrik pres ve tezgah mengenesi

Dokme demiri olusturan ana malzeme ham demirdir ve ylksek firinda elde edilir. Ham demir,
icyapisinda bulunan %2,5 - 4,5 oranindaki karbon nedeniyle direkt olarak kullaniimaz. Karbon
fazlaligi, ham demirin kirilgan ve sert olmasina neden olur. Ham demirin endistride kullaniimasi
icin icyapisinda bulunan karbonun kabul edilebilir oranlara indiriimesi gerekir. Yiksek firinda tre-
tilen ham demirin karbon orani azaltilarak kullanildigi iki ana Uretim alani vardir. Bunlardan biri
celik, digeriyse dékme demirdir.

Dokme demir olarak kullanilacak ham demirin igyapisinda bulunan karbon, kupol firinlarinda
%1,7 ila %3,5 arasina dusurdldr. Diger yandan dokme demirin ekonomik olmasini saglayan hur-
da gelik alagimlarinin ilavesi yapilr.
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5. Ogrenme Birimi

Celik genellikle i1sitilarak, bazi turleri de sogutularak bigimlendirilir. D6kme demir ise sicakken bile
dovilip sekillendirilemez, bu durum onun sivi halden kati héle gegerken plastik bigim degistirme
Ozelligine sahip olmamasindan kaynaklanir. Bir bakima dokme demirler, sivi eriyik durumundan
bir anda kati hale gecer. D6kme demirler 1.147 °C’un Uzerinde sivi, alt sicakliklarda ise kati hal-
dedir. Bu 6zellikleri, déverek bigimlendirme igin gerekli olan plastik kivamin dékme demirlerde
olmamasina neden olur. Buna ragmen uygun kaynak kosullari saglandiginda dékme demirler
oksi - gaz ile kaynatilabilir.

Dokme demir kaynagi genelde tamir amaciyla yapilir. Dékim kaynak maliyeti fazla oldugu igin
Uretimde kullanilmaz. Kaynatilacak dékiim igyapilarini iyi tanimak, kaynaktaki bagarinin temelidir.
Kaynatilacak dékimuan cinsine gbre kaynak teli ve ydntemi segilir. Kaynak i¢in gerekli olan isi,
dékumde sekil bozukluklarina neden olur. Kaynak i¢in ergime, ergime icin de 1s1 gerekliligi, kaynak
bitiminde sogumayla birlikte dékimin tekrar eski héline gelecegdi kabul edilse bile yine de igya-
pinin degismesine neden olur. D6kimuln yapisindan kaynaklanan degisimlerin kaynak basinda
hesaplanmasinda yarar vardir. . Bu nedenle dékme demir kaynaginda mimkin oldugunca sinirli
alanlarin 1sidan etkilenmesi saglanir. D6kme demir igeresindeki kiikirt miktari artikga kaynak ka-
biliyeti de olumsuz ydnde etkilenir. Bu ylzden yizeyin hemen altinda kukurtli ve oksitli bélimlere
sahip olan temper dékimlerin kaynadi yapilamaz.

Doékme demirden yapilan pargalar, uzun sire yagh ortamlarda galismis ise meydana gelen ko-
rozyon demir oksit katmanlarinin olusmasina neden olur. Demir oksit katmanlari, slreg igerisinde
alasimi olusturan demir atomlarindan fazla yer kaplayarak gerecte ¢atlamalara neden olur. Buna
benzer bir ortam, yuksek sicaklik altinda ¢alisan dékiim pargalarda yasanir. En gizel érnegini
1Izgara ve egzoz manifoldlarda gorilen dékme demir pargalar, yiksek sicaklhigin etkisiyle icyapi-
larinda degisime ugrar. Egzoz manifoldu, 1zgara gibi parcalar surekli sicaga maruz kaldigi igin
kristal yapilarinda degisimler olusturur ve kaynagi mimkin olmayan dékiim parcalar grubunda
ele alinir (Gorsel 5.2).

icerdigi karbonun tiimiine yakin béliminin sementit halinde bulunmasi, beyaz dékme demirin

sert ve kirilgan bir yapiya sahip olmasina neden olur. Ancak taglanarak islenmeye uygun olan bu
dbékme demir turl, kaynatilamayan dékimlerin basinda yer alir.

Gorsel 5.2: Otomobil motoru ve tGzerinde yer alan egzoz manifoldu
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OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

Dis ylzeyinin sert olmasinin istendigi yerlerde bilesim ve soguma hizi ayarlanarak parcanin dis
ylzeyi beyaz, i¢ ylzeyi kir dékiim haline getirilebilir. Bu takdirde beyaz dékme demir kismi 4
mm’yi agsmaz ise kaynagi bir nebze olsun basarili sonug¢ verebilir. Aksi takdirde beyaz dékim
miktari fazla olan yapilar kaynak edilemez olarak kabul edilir.

Uzun sire yagli ortamlarda ¢alisan dokme demir gereclerin kaynak edilecek yuzeyleri, talasl ima-
lat yontemlerinden biri segilerek temizlenmesi sartiyla onarilabilir. Yiksek sicakliklarda ¢aligsan
parcalarin ise dayanimlari az oldugundan onarimlari mimkin degildir.

Dokme demirlerde kaynak teline, kaynak gubugu denir. CUnku bu gereglerin kalinliklari en az 5
mm’dir. Dolayisiyla kaynak edilecek parca kalinliginin alt siniri olarak da bu deger alinir. Bu durum,

)g ince kaynak teli yerine kalin kaynak cubuklarinin kullanilmasina neden olur. D6kiim gereci olustu-
% ran elementlerinin tiiriine gére kaynak ¢ubugu belirlenir. Ug ana grupta toplanan kaynak gubuklari,
X kullanim yerlerine gore degisik formlarda olabilir (Gorsel 5.3).

(‘_')bé Buna gére dékme demirin oksi - asetilen kaynaginda kullanilan kaynak gubuklart;

E 1. Ciplak,

(@) 2. Dekapanli,

3. Korozyona karsi korunmali (bakir kapli) gubuklar olarak siniflandirihr.

Gérsel 5.3: Ors tizerinde kaynak igin bekletilen dékme demir kaynak cubuklari

Kaynak esnasinda dikisi dis etkilerden korumak i¢in dekapan olarak da adlandirilan kaynak tozlari
kullanilir. Kaynak gubugunun iginde ya da 6rtuli elektrotlarda oldugu gibi dis ylizeyinde sarili olan
dekapanli gubuklar tercih edilir.

Kaynak esnasinda, kaynak cubugunda bulunan karbon ve kikurt haricindeki elementlerin miktarin-
da yanma sebebiyle azalma gorilir. Bu yanan kimyasal elementler silisyum, mangan ve fosfordur.
Eksilen elementler kaynak gubuguyla telafi edilebilir. Buna gére dékme demirin oksi - asetilen ile
kaynaginda kullanilan kaynak ¢ubuklarinin bilesimleri Tablo 5.1°de verilmistir.
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Tablo 5.1: Dokme Demirlerin Oksi - Asetilen ile Kaynaginda Kullanilan Gubuklarin Bilegimleri
Numarasi Karbon (%) Silisyum (%) Mangan (%) Fosfor (%) Kiikiirt (%)

1 2,60 3,50 0,45 0,80 0,09

2 2,70 3,30 0,70 0,40 0,03

3 3,05 3,35 0,55 0,60 0,07

4 3,15 3,60 0,50 0,60 0,08

5 3,15 2,90 0,65 0,08 0,08

6 3,20 3,80 0,50 0,50 0,08

7 3,50 3,50 0,45 0,80 0,08

8 2,90 2,90 0,60 0,70 0,10

Kullanilan kaynak gubugu, yukarida bahsedilen tirden yani dekapanli degil ise kaynak esnasinda
dikisi dis etkilerden korumak amaciyla dekapan kullanimi gerekir. Aksi takdirde dikis yuzeyinde
olusacak olan demir silikat esasli ctrufun uzaklastiriimasi midmkin olmaz. Bu islem igin kullanilan
kaynak tozlari, Ferro - Flax demir tozlar bilesiginden olusur.

Dokim tarlerinin oksi - gaz kaynaginda yanici gaz olarak asetilen, yakici gaz olarak da oksijen
kullanilir. Bu nedenle de kaynak, oksi - asetilen adini alir. D6kme demirin oksitlenmeye karsi
gosterdigi zayiflik, kaynak esnasinda asetileni fazla alev kullaniimasini gerekli kilar. Kaynak ale-
vindeki oksijen fazlaligi, gerecte gézeneklerin olusmasina neden olur. Bu ise istenen bir durum
degildir. Asetileni fazla alevde alevin rengi kirmizi ve ¢ok yumusaktir. Kaynak edilen gerece kar-
bon verilmesinden dolay! asetileni fazla aleve karbonlayici alev de denir (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.4: Asetileni fazla (karbonlayici) alev

Kaynakta kullanilacak Ufle¢ segimi asagidaki tablodan yapilir (Tablo 5.2).

Tablo 5.2: Dokiim Kaynaginda Kullanilan Uflegler
Parca Kalinhgi (mm) Ufleg Biiyiikliigii (No.)
6 6-9

6-10 6-9
10-15 9-14
15-20 9-14
20-30 14 -20

30 20-30
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ONCE iS GUVENLIGI

Kaynakta kullanilan
tuplerin igerisinde
yuksek basingli gazlar

vardir. Bu tlpler,

bulundudu yere
mutlaka sabitlenmeli
ve gerektiginde uygun
arabalarla taginmalidir.
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5.1.1. D6kme Demir Tanimi ve Cesitleri

ierisinde %1,7 ile %4 arasinda karbon, %3,5'a kadar silisyum, degisik oranlarda da mangan, kii-
kirt ve fosfor bulunan demir karbon alagimina dékme demir denir.

Dékme demirlerin genel dzellikleri sunlardir:

1. Dusuk sicakliklarda ergime

2. Disuk maliyet

3. Dokume elverislilik

4. Yiksek basma dayanimi

5. Asinma direnci
Doékme demir gesitleri sunlardir:

1. Esmer dékme demirler
Beyaz doékme demirler
Temper dékimler
Yumusak dékme demirler

o &> N

Alagimli dékme demirler
6. Celik d6kme demirler

5.1.1.1. Esmer D6kme Demirler

icyapisinda %2 - 4 arasinda bulunan silisyum, karbonun demir karbir yerine grafit yaprakgiklari
halinde olmasina neden olur. Bu nedenle kolayca islenebilir ancak kirilgandir. Grafit ayni zaman-
da metalin kirik ytzeylerine donuk bir gérinum verir. Dolayisiyla bu dékim tiriine esmer ya da gri
ddékme demir denir. Motor silindirleri, tezgah yataklari, ddkim kaliplari, soba pargalari ve volanlar
kullaniima yerlerinin basinda gelir.

Bazi esmer dékme demirlerin korozyon direnciyle gekme dayanimini artirmak igin bilesimine ni-
kel, bakir ve krom gibi elementler katilir.
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5.1.1.2. Beyaz D6kme Demirler

Dokulduginde % 1,5'ten daha az silisyum igeren demir, sert ve kirilgandir. GUnku igindeki %3 - 4
oranindaki karbonu, yapisinda demir karblr (sementit) bigiminde bulundurur. Kirik yizeylerinin
parlak ve beyaz bir gérinimu olan bu tir demire beyaz dékme demir denir. Beyaz dékme de-
mirin blaylk, giimis parlakhdinda ipek gorinislu kristal bir dokusu vardir. Kolay islenememesi,
sadece asinmaya karsi dayanikh gereclerin kullanildigi yerlerde tercih edilmesi dikkat ¢ekici 6zel-
liklerindendir.

Asinmaya dayanikli olmasi istenen kam mili ve hadde silindirler, beyaz dékme demirle yapilan
makine pargalarindan bazilaridir. Soguma hizinda ve igyapisinda yapilacak degisiklikler ile bu tir
makine parcalarinin dis ylzeyinin beyaz, icyapisinin ise esmer dékme demir olmasi saglanabilir.
Bu yapi, makine pargasinin kullanilabilirligini artirir. Normal sartlarda islenmesi olanaksiz olan
beyaz dékme demir ancak taglanarak sekillendirilir.

5.1.1.3. Temper Dékiimler

Az karbonlu geliklerin dzelliklerini gésteren ve beyaz dékme demirin bazi islemlerden gegiriimesi
sonucunda Uretilen dékme demir turtdir. Bu yoniyle esmer dékme demirden pahali, gelikten
ucuzdur.

Otomobil endustrisinde seri olarak Uretilip siinek bir igyapiya sahip olmasi istenen parcalarin Ureti-
minde kullanilir. Gelikten ucuza mal olmasi, onun cazip yénudir. Degisik oranlarda karbona sahip
olan beyaz dékme demirlerin dékiimden sonra 6zel yumusatma tavlamasi yapilmasiyla elde edilen
yeni 6zellikleri, temper dékme demir olarak ayri bir grup iginde yer almasina neden olur.

ic yapisinda yiiksek oranda karbon (yaklasik %3 - 3,5) bulunan beyaz dékme demir, uzun siire
yuksek sicaklik ve oksitleyici ortamda tavlanirsa temper dékim halini alir. Ozellikle yiizeye yakin
yerlerde (4 mm) bu durum, daha bariz ortaya ¢ikar. Cinki ylzeye yakin yerlerdeki karbon miktart,
oksitleyici ortam ve sicakligin etkisiyle yanarak azalir ve homojen olmayan bir yapiya sahip olur.
Yuzeye yakin yerlerdeki karbonun az, i¢ kisimlarda ise fazla olmasi dékme demirin homojen bir
yapi olusturmasini engeller. Daha dusiik oranlarda karbona sahip olan (%2,5 - 3) beyaz dékme
demirde ise yliksek sicaklikta ve nétr ortamda bekletilmesiyle netice alinir. igyapida homojenlik
s6z konusudur.

5.1.1.4. Yumusak D6kme Demirler

Beyaz dékme demirin uzunca bir stire normallestirme tavinda tutulmasi sonucunda olugan dok-
me demir tarudir. Beyaz dékme demire uygulanan bu isil igslem slrecinde gerecin kirilganligi
azalir, i¢ doku saglamhg ile dayanikhligi artar. Yumusak dékme demirin gérinimi ise beyaz
sinirlar icerisinde siyah merkezlidir.

Asinmaya kargi dayanikli olma, makinelerde kolaylikla islenebilme gibi 6zellik arayiglari sonucu
bulunmus olan yumusak dékme demirde esmer dokme demire oranla daha az miktarda kukurt
bulunur. Bu 6zelligi, icyapisindaki manganez kullanimini saglar. Kupol ocaklarindan alinan eriyik
icerisine katilan magnezyumun grafiti parcalayarak kiresel hale dénustirmesiyle olusan yumu-
sak dékme demire degisik oranlarda fosfor, nikel ve manganez ilave edilir. Bdylece 6zelligi degis-
tirilerek iyilestirilir. Yumusak dékme demirlerin endistride kullanimi olduk¢a genistir.
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5.1.1.5. Alagimli D6kme Demirler

Beyaz ve esmer dékme demirin sagladigi Uretim faydalari, bazi durumlarda yeterli gérilmeyebilir.
Bu gibi durumlarda dékme demirlere yeni ézellikler kazandirilir. Ozellikle, dayanim ve korozyon
direncini artirmak amaciyla dékme demir igerisine katilan alagim elementleri, ddkme demire yeni
Ustunlikler kazandirarak alasimli ddkme demir adini almasini saglar. Dékme demirlere alagimi
kontrol altinda tutulabilecek ortamlarda (elektrik ark, siemens - martin firinlari) katilan alasim
elementleri sunlardir:

1. Nikel: D6kme demirlere %5’e kadar katilabilen nikel, talagl Uretimi kolaylastirmanin ya-
ninda korozyon direncini, sertligi, asinmaya karsi direnci ve homojenligi artirir.

2. Krom: %3’e kadar katilan krom, dékme demirde silisyum ve nikelin aksi tesirler yaparak
grafit olusturmasini énler. Korozyon direncini ve sertligini artirir.

3. Nikel - Krom: Talagli Uretimi zorlagtirmayan sert igyapili dékme demirlerin Uretilmesinde
kullantlir.

4. Molibden: Kalin dé6kme demirlerde igyapinin homojenligin artmasi en édnemli etkilerinden
biridir. Sertligi, asinmaya karsi direnci ve dayanimi olumlu yénden etkiler. Bunun yaninda,
talash Uretimi zorlastirir. D6kme demir igine %1,5 oranina kadar katilr.
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5. Vanadyum: Katki miktarinin oldukg¢a dusuk oldugu durumlarda dahi etkisini olumlu olarak
gOsteren alasim elemanlarindan biridir. Bu nedenle dékme demirin icerisine %0,5 oranina
kadar katilabilir. Etkilerini, sertligi ve dayanimi yukselterek gésterir.

5.1.1.6. Celik D6kme Demirler

Celik dokme demirlerin tam olarak agiklanabilmesi igin ¢elik hakkinda kisa bilgiye ihtiya¢ vardir.
Cunki gelik dokme demir, ¢elik ve dokme demirin Ustlin 6zelliklerinin bir araya gelmesi neticesin-
de ortaya ¢ikmistir.

Celikler, 42 kg/mm? ile 192 kg/mm? arasinda degdisen bir cekme dayanimina sahiptir. Cekilebilme
Ozelligini bunyesinde bulunduran ¢elik bu sayesinde darbelere karsi hayli dayaniklidir. Celiklerin bu
6zelligi, binyesinde bulundurdugu karbon oraninda degisiklik yapilarak genis dlgtide kontrol edilir.
Ozelliklerinin bu sekilde kontrollii olabilmesinin yaninda gelik, baska bir islemle yani tavilama ile
de istenilen 6zelliklere kavusturulabilir.

Dokme demirin en dnemli 6zelligi sivi halden kati hale bir anda gegmesidir. Birbirinden farkl
Ozellikler birlestirildiginde celik dokiim elde edilir. Bunun igin celigin dokulerek makine parcasi
bicimine getirilmesi yeterlidir.

Celik ile celik dokimu birbirinden ayiran 6zellikler de bulunmaktadir. Bunlardan biri icyapidaki
karbon ve demir dis1 maddelerin ¢esitleri ve oranlaridir. Celik dékme demir igyapisindaki element-
ler sunlardir:

1. Manganez (%0,5 - 1,0)
2. Silisyum (%0,2 - 0,8)

3. Fosfor (en ¢ok %0,05)
4. Kukart (en ¢cok %0,06)

Celik dokme demirlerin gelikten farkli olan diger bir 6zelligi, hangi ydnde muayene edilirse edilsin
ayni 6zelligi géstermesidir. Bu 6zellik haddelenmis celiklerde goérilmez. Cunki haddeleme isle-
mi, ¢eligin ezilerek uzamasina neden olur. Bu sekilde haddelenen c¢elik, uzunlamasina muayene
edildiginde saglam; enlemesine muayene edildiginde ise kolaylikla kopabilecek durumda oldugu
sonucunu verir. Celik dékiimde bu 6zellik olmadigi icin is parcalarinda haddelenmis celik yerine
celik dékme demir kullanilir.
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Celik ddkme demirlerin, biinyesinde demir bulunan diger dékiim trlnlerinden bir bagka Ustlnligu
de kaynakli birlestirme islemlerinin kolaylikla yapilabilmesidir. Celigin 6zelliklerinde belirgin bir
kayip meydana getirmeksizin kaynak islemlerinin uygulanabilmesi, ¢elik dokme demirlerin Uretim-
lerinin yaninda onarimlarini da kolaylastirir. Ayrica bu grupta ele alinan dékme demirler istenirse
diger dokme demir ve ¢elik malzemeler ile kaynakli olarak birlestirilebilir.

Celigi belli bagh malzemelerden biri haline getiren Usttnluklerinden ¢ogdu, ¢elik dékme demirlerde
de gorlulmektedir. Diger taraftan doékim islemi baska yoldan gergeklesme olanagi bulunamayan
birtakim 6zellik ve Ustunltkler saglarken bazi olumsuzluklari da beraberinde getirir. Bunlardan
biri, ¢eligin dokuldukten sonraki soguma asamasinda oldukga fazla oranda kendini gekmesidir.
Bu durum, 6zel dékiim kaliplarinin kullaniimasini gerektirir.

5.1.2. Dokme Demirin igerisindeki Elementler

Kimyasal analizle ayristirlamayan ya da sentez yoluyla elde edilemeyen maddelere element de-
nir. Elementler, ayni atom numaralarina sahip atomlardan meydana gelmisgtir.

Elementler iki gruba ayrilir: metaller ve ametaller (metal olmayanlar). Metaller parlaktir, 1si ve
elektrigi iyi iletir, pek cogu dévilerek bicimlendirilebilir ya da tel halinde cekilebilir. Bakir, demir,
kalay ve altin metal element 6rnekleridir. Metallerin tersine ametaller kétu iletkendir. Kati haldey-
seler mat ve kirilgandir. Karbon, kukurt, hidrojen gazi, oksijen gazi ve sivi halde bulunan brom
ametal elementlerden bazilaridir.

Kimyacilar, elementleri ve olusturduklari bilesikleri géstermek icin bazi simgeler kullanir. Element-
leri gésteren simgeler, adlarinin (Burada s6z konusu olan Turkgedeki adlari degildir.) ilk harfi ya
da ilk harfle birlikte bir bagka harfidir. Ornegin demir, Fe simgesiyle anilir (Tablo 5.3).

Tablo 5.3: D6kme Demirin Bilesimindeki Elementler

Karbon (C) Silisyum (Si) Mangan (Manganez) (Mn) Fosfor (P) Kukurt (S)
25-35 05-3 03-1,5 <0,7 <0,1

5.1.3. D6kiim Gereclerin Kaynaga Hazirlik Agamalari

Dokim gereglerin kalinliklari diger kaynak edilme kabiliyeti olan gereglerden fazla oldugundan,
¢ogunlukla kaynak isleminden énce kaynak bdlgesinde V, X ve U tlrt kaynak agdizlarinin agiimasi
gerekir. D6kim kaynak agizlarinin u¢ kisimlari yuvarlatiimis olmalidir.

Doékme demirlerin kaynagina baslanmadan dnce yapilmasi gereken iglemler sunlardir:

1. Kaynatilacak gerecin hangi tir dékim oldugu tespit edilir.

2. Gerecin kalinligina gére kaynak agzi acilir.

3. Yuzeydeki kir ve artiklar temizlenir.

4. Parga blylkse 200 °C civarinda 6n isitma yapilir.

5. D6kme demir, sekil degistirmemesi icin sabitlenir.

6. Dokme demirin cinsine gore ek kaynak teli se¢imi yapllir.
Kaynatilacak is parcasinin 600 °C’a kadar isitiimasi kaynak sonrasi meydana gelecek ¢atlama-
lari 6nleyebilir. Kir dékme demirden yapilmis ¢iplak kaynak telleri kullanilir. Kaynak metalinde
homojen bir yapi elde edilmesi icin kaynakginin kaynak banyosunu kaynak ¢ubugu ile devamli
karistirmasi 6nerilir. Bdylece kaynak sirasinda blyik ve akici kaynak banyosu meydana gelir.
Bunun i¢in blyik beklere ve kaynak bdélgesinin iyi bir sekilde desteklenip._sabitlenmesine ihtiyac
vardir. Destekleme islemi gerecin fazlaca sekil degistirmesini engeller. On tavlama ve kaynak
sirasinda gere¢ oldukca fazla isinacagindan, sicakliktan etkilenmeyen pargalara uygulanmasi
gereken bir yéntemdir.

131




OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

Dékme demir kaynagindan sonra pargalarin kolay islenebilmesi, gereginden fazla sertlesmemesi
ve i¢ gerginliginin olusmamasi igin yavas sogutulmasi énemlidir. Bu islem icin genellikle firinlar-
dan yararlanilir. Firin igine yerlestirilen parcalarin kontrolli sogutulmasi daha saglikli sonuglar
verir. Firin icerisine yerlestiriimesi mimkin olmayan pargalarin hava akimi olmayan yerlerde bek-
letilmesi onerilir.

Dokme demirlerin oksi - gaz kaynagiyla kaynatiimasi esnasinda kullanilan oksijen gazi, kaynak
pargasi icerisinde bulunan karbon ile reaksiyona girerek karbonmonoksit gazina dénustr. Kaynak
esnasinda meydana gelen isinin bu olayda rolu blyuktir. D6kme demir igerisindeki karbonun gaz
haline dénismesi, ddkme demir igerisindeki karbon miktarinda 6nemli azalmalara yol agacagi
icin igyapi degisimlerine neden olur. Kaynak esnasinda karbon azalmasina engel olmak igin ase-
tileni fazla alev (karbonlayici) ile kaynagin yapilmasi gerekir.

5.2. OKSi - GAZ ILE ALUMINYUM KAYNAGI

GUnimizde ¢elikten sonra en ¢ok tiiketilen metalik malzeme aliminyum ve alagimlaridir. Alimin-
yum, hafif olusuyla taninir ve bu yiizden hafif metaller sinifina dahil bir elementtir. Saf aliminyum
yumusak ve demirden yaklasik U¢ kat daha hafiftir. Diger metallerden az miktarda katilarak ala-
simlandirildiyinda yogunlugu az ancak mekanik dayaniminda énemli oranda artis meydana gelir.
Bu 6zellikleri sayesinde ugaklarin birgok parcasi aliminyum alagimlarindan yapilir ve ugaklar alu-
minyum sayesinde hem dayanikli hem de hafif olur. Aliminyum alasimlari basta TIG olmak Gzere
birgok kaynak yéntemiyle birlestirilebilir. Kaynak kabiliyetleri aliminyum kaynaklarinin onarim ve
Uretim islemlerinde kullanilr.
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5.2.1. Element ve Alasim

Dogadaki maddelerin gogunda atomlar birleserek molekulleri meydana getirir. Metallerde ise -
butiin elementlerde oldugu gibi - atomlar molekdller halinde gruplasmaz, tek bagina bulunur. iki
ya da daha ¢ok metal elementin bir alagim olusturabilmesi i¢in bu element atomlarinin bir élgide
tek tek gruplagsmasi gerekir. Bazi alagimlarda bitin atomlar, bazilarinda ise atomlarin yalnizca
bir bélumi bu gruplagsmaya katilir.

TUm bunlar dikkate alinarak alasimin tanimi su sekilde yapilir: Cogunlukla iki ya da daha gok
metalin, bazen de bir metal ile bir ametalin (6rnegin karbon) birlestiriimesiyle elde edilen metal
niteligindeki maddelere alagim denir. Ornegin iki ayri metal olan bakir ve ginko birlestirilerek yeni
bir metal olan pirin¢ elde edilebilir. Dider yandan bir metal olan demir ile bir ametal olan karbon
birlestirilerek celik elde edilir. Her iki 6rnekte de elde edilen yeni metaller, alagimi olusturan ele-
mentlerin 6zelliklerinden farkli 6zelliklere sahip olarak ortaya ¢ikar.

Bilinen 100’0 askin elementten 70’i metal olarak siniflandirilir. Bunlarin yaklasik 30 kadari endust-
ride kullanilan gesitli alagimlarin bilesimine girer. Béylece metaller kendi baslarina kullanildiklar
gibi bagka metal olan ya da olmayan elementlerle alasim yaparak kullanilabilir. Cinkl metallerin
Ozellikleri endustrinin ihtiyaglarina cevap vermede yetersiz kalir.

Sadece (gesitli 6zelliklerde olmalarina ragmen) celik olarak tanimlanan 8000’den fazla metal Ure-
tilmekte olup bunlarin igerisinde 120 kadar paslanmaz celik olarak nitelendirilen gruba dahildir.
Alasim olarak nitelendirilen ¢elik grubundaki bu sayilar bile endistri icin konunun énemini agikla-
mada bir élcektir.

Her metalin kendine has 6zellikleri oldugu bir gercektir. Ancak farkli 6zelliklere sahip metaller
birleserek yeni 6zelliklerde yeni metallerin bulunmasi igin zemin hazirlar ve sayilar gittikge artan
alasimlar olusturur. Alagsimlar, genelde asagida siralanan ihtiyaglara cevap vermesi amaciyla ya-
pilir:
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1. Malzemenin fiziksel ve mekanik dzelliklerini degistirerek daha elverigli malzemeler
Uretmek.

Cok sayida ve degisik 6zelliklerde metaller gelistirerek ihtiyaclara cevap vermek.
Isil islemlere uygun metaller Uretmek.
Malzemenin maliyetini dugtrmek.

ok wnN

Malzemeyi agsinma ve dis sartlarin yipratici etkilerinden korumak.

Ozel amaclh uygulamalarda alagimlar, katisiksiz metallerden daha gok kullanilir. iki metalden olu-
san bir alagimin ergime noktasi bu iki bilesenin ergime noktalarindan daha dusuk, daha yiuksek
ya da tam ara degerde olabilir. Bu nedenle metal yuzeyleri ya da pargalar birlestirmek icin, ergi-
me noktasi katisiksiz metallerden daha disuk olan kursun - kalay ya da bakir - ¢inko alagimlari
lehim olarak kullanilir.

Alagimlarin bir bagka 6zelligi de genellikle bilesenlerinden daha sert ve dayanikh olmasidir. De-
mire karbonun yani sira baska elementler katilarak 6zel alasimli gelikler elde edilebilir. S6z gelimi
krom, celige paslanmazlik 6zelligi kazandirir. Tungsten, yiiksek sicakliklarda bile sertligini koru-
yan, sirtinmeye ve asinmaya dayanikl takim ya da hiz geliklerinin en énemli katki maddesidir.

5.2.2. Aliiminyum ve Alasimlarinin Ozellikleri

Aliminyumun &6zelliklerinin basinda, oksidasyonunun diger metallere gore kolay olmasina karsilik
pek ¢ok ortamda kararliliginin bozulmadan kalmasi gelir. Kuru ve oksijenli ortamlarda, aliminyum
yuzeyinde 2,5 ile 3 nanometre kalinhidinda, sik ve koruyucu bir oksit tabakasi meydana gelir.
Ortamdaki nem orani arttikga bu tabakanin kalinligi da artmakta ve neme doymus ortamlarda iki
katina kadar ¢ikabilir. Saydam goriinisli oksit tabakasi sayesinde, alt kisimlarda kalan aliminyu-
mun 6zellikleri korunabilir. Dolayisiyla da ana metal, korozyon nedeniyle aginmasi engellenebilir.
Bunun yaninda, yogunlugu 2,7 g/cm?® olan hafif bir metal olmasini saglar. Ergime sicakliginin
660 °C olmasi ise dokulerek islenmesini kolaylastirir fakat yiiksek sicakliklarda kullaniimasini
engeller. En énemli 6zelliklerinden biri olan elektrik iletkenligi, bakirin yaklasik %65’i kadardir.
Ayni zamanda aliminyum alagimlar kolay dekore edilebilme, soguk ve sicak islenebilme, her nevi
dékum islemine uygun olma ve kaynakla birlestirilebilme gibi bazi karakteristik 6zelliklere sahiptir.

Aliminyumun silisyum ve magnezyum gibi elementler ile yaptigi alagimlar, uygulamada en ¢ok
kullananlardir. Bu elementler ile yaptigi alasimlar, mekanik &zelliklerini iyilestirmesi agisindan
onemlidir. Aliminyumun pek ¢ok elementle alagim yapabilme yetenegi birgok alagima sahip ol-
dugunu gosterir.

Aliiminyum - Bakir Alagimlari: Duraliminyum olarak adlandirilan alasim, bu grup igerisinde
degerlendirilir. %2 - 6 oraninda bakir iceren bu alagim en yaygin kullanilan aliminyum alagimidir.
Korozyona kars! direnci, diger alagim gruplarina gore dusuktir. Kaynak kabiliyeti ise sinirhdir.
Aliiminyum - Silisyum - Magnezyum Alasimlan: icyapisinda %1,3’e kadar silisyum (Si) ve
magnezyum (Mg) esit olarak bulunur. Az miktarda bakir (Cu), krom (Cr) ya da kursun (Pb) yas-
landirma durumunda korozyon direncini ve dayanimi artirmak amaciyla ilave edilir. Vida, makine
pargalari, mobilya ve képri tasima elemanlari Gretiminde kullanilr.

Aliiminyum - Magnezyum - Ginko Alagimlari: igyapilarinda %1 - 7,5 ginko ve 3,3 magnezyum
vardir. Krom (Cr) ve bakir (Cu) dayanimi artirmak amaciyla alagima ilave edilebilir. Bu son ekle-
meler, kaynak yetenegini olumsuz yonde etkiler. En ylksek dayanimli aliminyum alasimlari bu
grup igerisinde bulunur. Ugak yapiminda yapisal malzeme olarak kullanilir.

Aliiminyum - Magnezyum Alasimlari: D6kim alagimi olarak taninir ve korozyon direncinin yik-
sekligi, otomotiv ile ugak tretiminde kullaniimasini saglar. icyapilarinda %10’a kadar magnezyum
(Mg) vardir.
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Aliiminyum - Silisyum Alagimlari:Tuzlu ortamlarda olugan korozyona kargi yuksek dayanimi
sayesinde deniz tasiti yapiminda kullanilir. Bilinen ve en yaygin kullanilan dékim alagimlaridir.

Aliiminyum - Kalay Alagimlari: Alagimin olusumunda kullanilan kalay (Sn) miktari %20 - 30°dur.
Yuksek yUk tagsima yetenegi yogrulma direnclerinin fazlahgindandir. Otomotiv sektériinde bagla-
ma elemani ve ambalaj sektériinde konserve kutusu olarak kullanilir.

5.2.3. Aliiminyum Gereg¢lerin Kaynaga Hazirhik Asamalari
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Aliminyum, kaynatilmadan 6nce cesitli yontemler ile kesilmis ve sekillendirilmis olarak
kaynakc¢inin éndine gelir. Uygulanan bu islemler, kaynak yapilacak boélge tzerinde yag,
toz ve kirlerin bulunmasina neden olur. Ozellikle kesme ve talagh (retim esnasinda yapi-
lan iglemler, gereclerin ylzeyinde yag katmanlarinin kalmasina yol agar. Yuzeyde kalan
madensel yag ve greslerin yapisinda hidrojen ve oksijen vardir. Bu elementler ise kaynak
sonucunda gézenek ve kdpuk olusmasina neden olur. Oksijen kaynak ylizeyinde képlk-
lenme, hidrojen ise gézenek yapma 6zellikleriyle istenmeyen elementlerdir. Uretim artikla-
rinin kaynak ylzeyinden uzaklastirilmasi yani temizlenmesi bu nedenle gereklidir. Temizlik
islemi kimyasal olarak yapilabildigi gibi mekanik yollarla da gerceklesebilir. Temizleme is-
lemini takiben en kisa sirede kaynak gerceklestiriimelidir.

Kaynak icin hazirlanan pargalarin tasarimlari kaynak basarisina etki eder. Kaynak dikisin-
de ani yon degisiklikleri olmamalidir.

Kaynatilacak parcalarin kalinhigi 6 mm‘den az ise bunlarin sizdirmazligina fazla gtvenil-
mez. Parga kalinliklari 4,5 - 5 mm‘ye kadar olan geregler kit alin kaynagi kullanilarak daha
kalin gerecler ise 60 - 90°lik (V) kaynak adzi agilarak kaynatilir.

Aliminyum kaynaginda iki tur kaynak teli grubu kullanilir. Bunlardan biri saf (%99,9) alu-
minyum igerir. Digeri ise %95 aluminyum, %5 silisyum igeren kaynak telleridir. Korozyon
direncinin 6nemli oldugu durumlarda, kaynak edilecek gerecin 6zelliklerine yakin degerler
tasiyan kaynak teli tercih edilir. MUmkun kaynatilacak is pargasindan kesilecek seritler
kaynak teli olarak kullanilir. Et kalinliklari 5 mm’den fazla olan pargalarin, kaynaktan énce
200 °C civarinda 6n i1sitmaya tabi tutulmasi gerekir.

Aldminyumun en dnemli 6zelligi olan oksitlenmeye karsi direnci, Gzerini kaplayan alimin-
yum oksitten kaynaklanir. Aliminyumu dis etkilerden koruyan oksit tabakasi kaynak islemi
sirasinda sorun ¢ikarir. Aliminyum gerecin ergime derecesinden ¢ok daha yuksek sicak-
liklarda ergiyen oksidin, kaynak kabiliyetini giclestirdidi bir gergektir. Kaynakg¢inin ergime
ortamini saglamak i¢in aliminyuma verdigi I1s1, oksit tabakasi ge¢ eridiginden aliminyu-
mun erimesine, dolayisiyla kaynagdin basarisiz olmasina neden olur.

Aliminyumda iki tabaka s6z konusudur. Bunlardan biri aliminyumu tamamen kaplayan
oksit tabakasi, ikicisiyse bunun altindaki esas aliminyum tabakasidir. Kaynak islemi ama-
clyla gerec ergitilmek istenirken verilen 1si Ust tabakada bulunan oksit sebebiyle alt ta-
bakadaki aliminyumun ergiyip ergimediginin tespitini zorlastirir. Oksit katmanindan daha
dusuk ergime derecesine sahip aliminyum esas gereci, bir anda ergiyerek kaynakta ¢ok-
melere sebep olur. Bu problemin olugsmamasi icin aliminyumun kaynagi sirasinda dikkatli
davranmak gerekir.

Kaynak dikislerinin tek pasoda bitiriimesine 6zen gdsterilmelidir. Birden fazla paso ¢ekil-
mesi, kaynak ylzeyinin temizlenmesi sirasinda karsilasilacak problemler sebebiyle tercih
edilmez. Mutlaka birden fazla paso ¢ekilmesi gereken kalin pargalarda ise kaynak yuzeyi,
ikinci dikisten 6nce mekanik yollarla (Paslanmaz celik firga kullanilir.) ¢ok iyi sekilde temiz-
lenmelidir. Iyi temizlenmemis kaynak yerlerinde képukler meydana gelir. Kaynak pozisyo-
nu yatayda segilir.



5. Ogrenme Birimi

Kaynak yuzeyi tel firgcayla temizlenir. Kaynak isleminde kullanilacak dekapan, bir miktar
su (Damitilmis su degil.) ile kanistirilir ve hem kaynak bélgesine hem de kaynak teline bir
boya firgasiyla surulur. Dikis ¢ekilecek kenarlar (en az 10 mm genisliginde) tim artiklardan
temizlenir. Bu bolgelere sirilecek dekapan, temiz bir firga ile uygulanir. Kaynak sirasinda
meydana gelebilecek gekmenin dnlenmesi i¢in parga, 6nceden hafif meyillendirilir.

Isi iletkenliginin fazla olmasi, kayiplarin ortadan kaldirilmasi igin kaynak dncesi 6énlem
alinmasini gerekli kilar. Bu amagla pargcanin alt kismi ates tuglasi tirinde, hem isiya
dayanikli hem de yalitim yapabilecek gerecler ile ¢evrilmelidir. Parganin kalinhgina gére
on i1sitma gerekebilir. Farkli kalinliktaki parganin 6n isitmasinda tfleg kalin pargaya dogru
tutulur. Yine kalinlkla baglantili olarak pargalar puntalanir. Punta aralarindaki mesafe, ka-
hinh@in elli kati kadardir. Ozellikle ince pargalarda puntalama sirasinda meydana gelecek
olan carpilmalar, ahsap ya da plastik ¢ekicler ile dizeltilir. Kaynada baslamadan énce bu
noktalarin sivi dekapan ile tekrar kaplanmasi gerekir.

Kalin parcalarda puntalama yapmaya gerek yoktur. Ancak kaynak baslangi¢ noktasi ola-
rak parganin uglari degil de 50 mm kadar igerisinin belirlenmesi uygundur.. Oncelikle uzun
tarafin kaynagi yapilir. Daha sonra ise kalan kisa kenarin kaynagina gegcilir.

Kaynak alevi normal alev olarak segilir. Kaynak dikisleri kisa tutulur ve kaynak iglemi hizli
bir sekilde gerceklestirilir.

Aliminyum kaynaginda ergime derecesine yaklasildidi, renk degisiklikleriyle belli olmaz. Kay-
nak banyosunda sarkma olusmamasi icin gerecin ergimeye basladidi, kaynak telinin gerece
surtiilmesiyle kontrol edilir. lyi secilmis dekapan da geregten énce eriyerek kaynak sicakhigini
Onceden bildirir. Dekapanda meydana gelen yayilma, bu konudaki ilk ipucunu gésterir.
Bircok kaynak yénteminde oldugu gibi aliminyum gereclerin kaynaginda da énerilen, sag-
dan sola kaynaktir. Ufleg 45° - 80° egimle yanlara dogru da tutulur. Aciyi etkileyen faktérler
arasinda; parga kalinligi, alevin blyiklugi ve kaynak hizi sayilabilir. ince saclarda hig
salinim géstermeden siirdirtlen kaynak, kalin gereglerde yanlara dogru da tutulmalidir.
ince saclarin kaynak sirasinda delinmemesi icin yukari kivrik ek kaynagi uygun olur. Kay-
nak bolgesine verilen isi miktarinin fazla olmamasi icin ise Gfleg mimkin oldugunca yatik
tutulur.

Kalin pargalarda kok dikisinin saglam olabilmesi ve daha dar alanin 1si etkisi altinda ka-
labilmesi icin dikis dis goérinusu pek iyi olmayan Griesheim (Greshaym)ydntemi dnerilir.
Bu yontem de sagdan sola kaynak grubunda ele alinir. Kaynak dikisine dik tutulan tfleg,
hafif bir salinti hareketiyle iletilir. Kaynak teli ise parcaya 45° a¢i yapacak sekilde tutulur. ilk
6nce, kaynak dikisinin iginde tutulan kaynak aleviyle parga ergitilir. Bu esnada kaynak teli
de aleve yakindir. Boylece kaynak telinin strekli sicak tutulmasi saglanir. Alevin etkisiyle
olusan banyoya, sonradan kaynak teli batirilarak ergimesi saglanir. Bu asamada Ufleg, bir
miktar geri ¢cekilmis olmalidir. Bu iki islem surdurulerek dikisin devami saglanir.

Kaynak islemi sonuglandiktan sonra dikis ylzeyindeki dekapan artiklari temizlenir. Temiz-
leme isleminde tel firga ve sudan faydalanilir. E§er kaynak dikisi bu araglar ile ¢alismayi
engelleyecek yerde ise temizlik i¢in sicak su buhari kullanilir. Yikama iglemi bitince parca-
lar %10 nitrik asit eriyigiyle yikanir. Asidin fazla etkilerini ortadan kaldirmak i¢in son kez su
ile yikanan dikis kurutularak iglem tamamlanir.
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Oksi - Gaz ile Dokme Demir Kaynagi

Tamir Kaynagi

.1. UYGULA

Kaynak 6ncesi Kaynak islemi Kaynak sonrasi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6l¢i ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : Kirtk dékum (tercihen kirikk mengene ya da kalorifer petegdi) parcasi
Kaynak Teli :4 mm

Kaynak Alevi : Asetileni fazla alev

is Pargasiyla Bek Arasindaki Agl : 2507 - 30107

is Parcaslyla Kaynak Teli Arasindaki Aci : 300 - 40(

KAYNAK KISTASLARI
1. Tim kaynak isleminde asetileni fazla alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama igsleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakgl eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarall bek
Kivilcim Ureten arag

o~ Dbd =

4. Kaynak maskesi Tel firca
5. Deri 6nluk Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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5. Ogrenme Birimi

w Oksi - Gaz ile Dokme Demir Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme blgg

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI:

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

)
)
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
|

e 1 b c] 4 5

A) HAZIRLIK ASAMASI

@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) CHYC)HCCHC ) C)
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) CHOCHyCCH) ) )
(@) (Japaanasin, ve basing disiricl kepatma ) ™™y () () (O (D)
@ sBl?éTg duslricl ayarlama vanasini yavasga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gglzllaer:nn?:nbasmcml gosteren manometreyi ) CHCHOCH () ()
(D (frmpamen e e viosna) (O O O O O
B) UYGULAMA ASAMASI

((8) (kaynak yapar: )OO O O O W
(?) (Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tup vanasini kapatr. )y ) L OO O W)
(22) (Geg vanasrm acor OO0 0O O
(12) (B imirameer soveroesin i disin) () () (O (O (O
(13) (et = =k ) (O O O O O
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
C) UYGULAMA SONRASI

(15) Gogipmnvedasizr=meme) (O (O O O O
( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )

Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.

Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.
{et}'jerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgitler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /

137




OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

5.2. UYGUL

Oksi - Gaz ile Aliminyum Kaynagi

Kiit - Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lgl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindiriniz. Sulan-
dinimis dekapani kaynak gubuguna ve kaynak bélgesine firgayla siriinliz. Pargalari aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 4 mm kalinliginda 2 adet aliminyum levha
Kaynak Cubugu : Kaynak edilecek gerecten kesilen serit
Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 45° - 80° arasinda olan agi, ilerle-
yen asamalarda 45( olur.
KAYNAK KISTASLARI

1. Tim kaynak isleminde normal alev kullaniniz.

2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama igleminde is parcasini kisacla tutunuz.

4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi
2. Celik burunlu ayakkabi
3. Kaynakg! eldiveni

Oksi - gaz kaynak donanimi
3 numarali bek
Kivilcim Ureten arag

o~ oDbd =

4. Kaynak maskesi Tel firga
5. Deri 6nluk Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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5. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Aliiminyum Kaynagi . \
Kit - Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
= - 1 2 3 4 5
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) CHOCHyCCH) ) )
( 4) l’gﬁa\gzlarrlllaas(l;glnve basing dugsuricu kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ sBl?éTg diistiriicti ayarlama vanasini yavasga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(6) (gglzllaer:nn?ear.basmcml gbsteren manometreyi ) CHCHCH (CH) ()
‘ 7 ’(egalfelz?j??g\g?gﬁml istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 (Kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tl']p vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCCHC ) C)
(12) (b Namanameare osteraesini sifra dusin') (7 () () (O (O
( 13) (ezsréaagacngsgwleggear.rak zarin Uzerindeki ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
(15) (Jongest Biman wethmater ™ o) (0 (O D O (O
( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100°liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lcit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 élgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formdiili uygulanir.

@erlendirme: Tam puan alinamayan o6lgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz.ar etmelidir. /
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Oksi - Gaz ile Dokme Demir ve Aliiminyum Kaynagi

5.3. UYGU

Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz bir uygulama igin
ayrilmistir. Yukarida bos birakilan alana teknik resim kurallarina uygun olarak ¢izeceginiz
kaynak uygulamasina ait ¢izimi, agsagida bos birakilan malzeme ve kaynak parametrelerini
doldurduktan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme L et eeee e eeeeteeeeeeeeeeeeesesseeeesseesesaseseesseeeesntesesaeeetenieteenetetttateeet et eertaeareaaas

KayNaK QUDUGU & ittt e ettt e e et e e e et e e e e e st e e e e e ennbeeaeeeannees
KAYNAK AIBVI ettt e e oo e e e ettt e et e e e e e e e e e e e e e reeeeaaeaaeaaan

is Parcasiyla Bek Arasindaki AGI: ...........cccoviueeiveueeeeeeeeeeeeeeeeeeeese et es e e e ieeeessaees et n e

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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5. Ogrenme Birimi
Oksi - Gaz ile D6kme Demir ve Aliiminyum Kaynagi Uygulamasi \
Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
= - 1 2 3 4 5
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Gl'.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@(Callsma yapacagi alanin sinirlarini belirler. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ ;I/'grp‘)a\gzlarrlllaas(l;glnve basing disurict kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ sBl?éTg diistiriicti ayarlama vanasini yavasga) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(6) (gglzllaer:nn?ear.basmcml gbsteren manometreyi ) CHCHCH (CH) ()
‘ 7 ’(egalfelz?j??g\g?gﬁml istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 (Kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag”jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tl']p vanasini kapatir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCCHC ) C)
(12) (b Namanameare osteraesini sifra dusin') (7 () () (O (O
( 13) (ezsréaagacngsgwleggear.rak zarin Uzerindeki ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
(15) (Jongest Biman wethmater ™ o) (0 (O D O (O
( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (Callsma alanini diizenli bir halde birakir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( SUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C D )
( OLGEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her 6lgiit igin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 dlgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniX100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan o6lgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

SINAV YA

Oksi - Gaz ile Aliiminyum (Bindirme) Kaynagi

Aciklama: Asadidaki malzeme 6lcl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan énce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 4 mm kalinliginda 3 adet aliminyum levha
Kaynak Gubugu : Is parcasindan keseceginiz serit

Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek Arasindaki Agl : 45° - 80°

is parcasiyla Kaynak Teli Arasindaki Agi : 45°
KAYNAK KISTASLARI

1. Is pargasinin kaynak yapilacak yerlerine ve kaynak gubuguna sulandiriimis dekapani
firga ile striniz.

. Is parcasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz.
. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.

. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araclar kullaniniz.

. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.

o OB~ WN

. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisa¢
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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5. Ogrenme Birimi

S T\VAZN:J:¥\ciy Oksi - Gaz ile Aliminyum (Bindirme) Kaynagi Uygulamasi \
Degerlendirme Olgegi

[ OGRENCI ADI SOYADI: [ OGRETMEN ADI SOYADI:

| S

[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI:

[ TARIH: ] [ IMZA:

Yonerge: Uygulama tamamlandidinda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gbz 6ntinde bulundurarak dlgutleri (X) isareti ile isaretleyiniz.

TR DEGERLENDiRME ALDIGI
OLCUTLER PUANI PUAN
A) HAZIRLIK ASAMASI
@ (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) 5 PUAN
@ (Gl'.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN
@(Callsma yapacadi alanin sinirlarini belirler. ) 5 PUAN
TUp vanasini ve basing dustruci kapatma 10 PUAN
vanasini agar.
@ B?(sm(; diistiriicti ayarlama vanasini yavasga) 5 PUAN
sikar.
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) > PUAN

Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca-
(l) (ya kadar gevirir. ) > PUAN

B) UYGULAMA ASAMASI

(8 )(Kaynak yapar.

(9) (Kaynag”jl gozle kontrol eder.
(10 )(Tijp vanasini kapatir.
(11 )(Uﬂeg vanasini agar. 10 PUAN

Her iki manometre gostergesini sifira dlistin-
( 12) ceye kadar bekler. 5 PUAN

10 PUAN

5 PUAN

10 PUAN

Ayarlama vanasini agarak zarin lGzerindeki
( 13) (yay basincini yok eder. ) 4 PUAN

(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) 4 PUAN

C) UYGULAMA SONRASI

1 Arag, ekipman ve el aletlerinin temizliklerini
5 yaparak bunlari teslim eder.

4 PUAN

( 16) (Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) 4 PUAN
@ (Callsma alanini dizenli bir halde birakir. ) 4 PUAN

( TOPLAM PUANI ) 100 PUAN

008 el 0l |
000 0000000 0000000 @

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Degerlendirme ile ilgili Notlar: Bu formdan 100 lizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin
basari dlizeyiniz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz
gerekmektedir.

Qav (13 (LT LI T3 1 TR /
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OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

# OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanlara ifade dogru ise “D”, yanlis ise
“Y” yaziniz.

1. (e ) Metal kaynaginin yapilabilmesi icin kaynatilacak gerecin metalik 6zelliklerde olmasi gerekir.

L
—~

....... ) D6kme demirlerde kaynak teline, kaynak gubugu denir.

3. (e ) Kaynak esnasinda dikisi dis etkilerden korumak icin dekapan olarak da adlandirilan
kaynak tozlari kullanilir.

4. (....... ) Dékum tirlerinin oksi - gaz kaynagdinda yanici gaz olarak oksijen kullanilir.
5. (e ) Elementler, ayni atom numaralarina sahip atomlardan meydana gelmistir.

6. (....... ) Aliminyumun en dnemli 6zelligi oksitlenmeye karsi direnci saglayan, tzerini kaplayan
aliminyum oksit tabakasidir.
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....... ) iki ayri metal olan aliminyum ve cinko birlestirilerek yeni bir metal olan piring elde
edilebilir.

8. (cueen ) Aliminyum kaynag i¢in hazirlanan pargalarda ani yon degisikligi dnemlidir.
9. (et ) Dogadaki metallerin cogunda atomlar birleserek molekdlleri meydana getirir.

10.(....... ) Aliminyumun kaynak éncesi temizlik islemi mekanik yollarla da gergeklesebilir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.
11. Metalik 6zelliklere sahip gereclerin 1s1 ya da basing kullanilarak birlestiriimesine
............................. adi verilir.

12. Metalik 6zellikli gerecgler ........cccvvvveeeieieeennn. VE it ee e metaller olmak Gzere iki
ana grupta toplanir.

13. Asetileni fazla aleve, kaynak edilen gerece karbon verme etkisinden 6tlrd, .........cccceeeveeeeeennn.

alev denir.
14. Kimyacilar, elementleri ve olusturduklari bilesikleri géstermek igin ..o kullanirlar.
15. Aliminyum et kalinligi 5 mm’den fazla olan pargalarin, kaynaktan énce .................cccccee.. °C

civarinda 6n i1sitmaya tabi tutulmasi gereklidir.
16. Ametaller K6t ..., eger katl haldeyseler mat ve kirilgandir.

17. iki ya da daha ¢ok metalin birlestiriimesiyle elde edilen metal niteligindeki maddelere
............................. denir.

18. D6kme demir kaynagindan sonra parcalarin kolay islenebilmesi, gereginden fazla
sertlesmemesi ve i¢ gerginliginin olusmamasi igin yavas .........cccccceevvcvveee.n. 6nemlidir.

19. Kaynatilacak dékme demirlerin ...........cccoocvveeennnns °C’ye kadar 1sitiimasi, kaynak sonrasi
meydana gelebilecek catlamalari dnleyebilir.

20. Sicaklik altinda galisan egzoz manifoldu ve ..........cccccceeeiieens kaynagi mimkin olmayan
dékim pargalar grubunda ele alinir.
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5. Ogrenme Birimi

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Asagidakilerden hangisi metalik 6zelliklerden biridir?

A) Agirdir. B) Yapiskandir. C) Isik gecirgenligi vardir.
D) Bigimlendirilemez. E) Gaz halindedir.

22. Asagidakilerden hangisi demirli malzemelerden biridir?

A) Aliminyum B) Asetilen C) Arsenik
D) Dékme demir E) Kadmiyum

23. Asagidakilerden hangisi demirsiz malzemelerden biridir?

A) Aliminyum B) Asetilen C) Celik
D) Dékme demir E) Karbon

24. Dokme demir kaynagi asagidaki hangi amaci gergeklestirmek igin yapilir?
A)Ayirma B) Birlestrme C) Ekleme D) Kesme E) Tamir

25. D6kme demir kaynagi, asagidaki nedenlerden hangisi sebebiyle liretimde kullaniimaz?

A) Belirsizlik B) Kirillganlik C) Maliyet
D) Yetersizlik E) Zorluk

26. Dogadaki maddelerin gogunda atomlar birleserek asagidakilerden hangisini meydana
getirir?

A) Atom B) Karbon C) Kristal D) Metal E) Molekdl

27. Kimyasal analizle ayristirlamayan ya da sentez yoluyla elde edilemeyen maddelere ne
ad verilir?

A) Atom B) Elemet C) Ergiyik D) Karbon E) Sarbon

28. D6kme demir kaynak isleminde, dikisi dis etkilerden korumak amaciyla asagidakilerden
hangisinin kullanimi gerekir?

A) Asetilen B) Dekapan C) Karbon D) Sarbon E) Zimpara

29. Asagidakilerden hangisi arttikga dokme demirin kaynak kabiliyeti de olumsuz yénde
etkilenir?

A) Asetilen B) Demir C) Karbon D) Kukurt E) Oksijen

30. D6kme demirler, yiiksek sicakhgin etkisiyle asagidakilerden hangisiyle ilgili bir degisi-
me ugrar?

A) Dis yapilarda B) Birlesme noktalarinda C) Eklemlerde
D) i¢c yapilarda E) Yiizeylerde
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OKSIi-GAZ iLE DOKME DEMIR VE ALUMINYUM KAYNAGI

# OGRENME BIRIMI ILE iLGILI NOTLAR
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6. OGRENME BiRiMi
OKSI-GAZ KAYNAGI iLE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

(=
TEMEL KAVRAMLAR =

e Bakir
e Piring

e Bronz

NELER OGRENECEKSINiz

e Bakir ve alasimlarinin kaynagdi
e Kaynak islem basamaklari
e Kaynak sonrasi yapilacak islemler

6.1. OKSIi-GAZ iLE BAKIR KAYNAGI
6.2. OKSI-GAZ iLE PIRINC KAYNAGI
6.3. OKSI-GAZ ILE BRONZ KAYNAGI

HAZIRLIK SORULARI

Kaynak edilebilir metaller nelerdir? Bu metallerin listesini hazirlayarak arkadaslarinizla paylasiniz.
2. Kiymetli metaller nelerdir? Arastirip kaynak edilebilirliklerini belirleyiniz.
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

6.1. OKSI - GAZ iLE BAKIR KAYNAGI

Bakir, yer kabugunda %0,0001 gibi ¢ok kiiglik bir oranda bulunmasina ragmen maden yatagi
olusturma yetenegdi en yuksek metalik elementlerden biridir. Yer kabugunda bulunma orani %8
olan aliminyum ile karistirildiginda bakirin yeryliziinde ne kadar az oldugu daha kolay anlasilir.

Acik kirmizi renkli ve olduk¢a yumusak olan bakir, gimisten sonra elektrigi en iyi ileten metaldir.
Bu 6zelligi sebebiyle elektrik kablolari ¢cogunlukla bakirdan yapilir. Dogada - 1 ve - 2 degerli
olarak bulunan bakir, 200°’den fazla mineral olugturur. Bunun en biyuk kismini stlfirli mineraller
meydana getirir. Kaynama noktasi 2.570 °C olan bakira ait diger 6zellikler Tablo. 6.1’de gorul-

0 mektedir.

g :

= Tablo 6.1: Bakirin Ozellikleri

E Kimyasal simgesi Cu

Q Oz kiitle (Yogunluk) 8,96 g/cm?

E Atom numarasi 29

o Atom agirhgi 63,546

Ergime derecesi 1.084 °C

Rengi Acik kirmizi

Bakir ve Bronz Arasindaki Farklar: Bakir, sembolii Cu ve atom numarasi 29 olan saf metalik
bir elementtir. Dogal olarak olusur ve dogada dogrudan kullanilabilen metalik formda bulunabilir.
Bronz, esas olarak bakir ve kalaydan olusan bir alagimdir. Belirli 6zelliklerin elde edilmesi icin
aliminyum, manganez, nikel, fosfor veya silikon gibi baska elementler de igerebilir.

icerdigi karbonun tiimiine yakin béliminin sementit halinde bulunmasi, beyaz dékme demirin
sert ve kirilgan bir yapiya sahip olmasina neden olur. Ancak taglanarak islenmeye uygun olan bu
doékme demir tiirt, kaynatilamayan doékimlerin basinda yer alir (Gorsel 6.1).

Gorsel 6.1: Bakir kaynagi
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6. Ogrenme Birimi

Bakir; elektroteknik, elektronik, ugak, motor, haberlesme, elektrik tUretim ve dagitimi, ev aletleri,
askeri ve kimyevi 6l¢l aletleri, ingaat gibi ¢esitli sektdr ve Uretim kollarinda ¢ok yaygin ve buyuk
miktarlarda kullanilir (Gérsel 6.2). Ayrica bakirdan plakaj da yapilabilir ve cilalanarak kolayca is-
lenebilir. Bakirin alagimlari da ¢ok ¢esitli olup blyik ticari degere sahiptir.

4 -\

- /

Gorsel 6.2: Otomobil radyatériiniin kaynakla onarilmasi

Bakir; Ustun elektriksel ve termal iletkenligi, mukavemeti, sekillendirilebilirligi ve korozyon direnci
nedeniyle ¢esitli Uriinlerde kullanilir. Boru ve boru baglanti pargalari, korozyona dayanikhliklari
nedeniyle yaygin olarak bu metalden Uretilir. Kolayca yumusak ve sert lehimlenebilir ve cesitli
gaz, ark ve direng yéntemleriyle kaynak yapilabilir. istenilen doku ve parlakliga gére cilalanabilir
ve parlatilabilir.

6.1.1. Bakir ve Cesitleri

Bakir, dékiime ve 1sil islemlere uygun degildir. Bu nedenle alasimlari gelistiriimistir. Béylece ba-
kirdan daha Ustin 6zelliklere sahip bakir alagimlari agiga ¢cikmistir. Bakir alagimlarinin ortak 6zel-
likleri sunlardir:

 Elektrik iletkenligi bakira gére disuktr.

» Dayanimlari bakirdan daha yuksektir.

 Isil islemlere uygun hale getirilebilir.

» Soguk bicimlendirme ile mekanik 6zellikleri yikseltilebilir.

» Saf bakirin aksine, dékiime elveriglidir.

» Korozyona karsi daha dayaniklidir.

» Bakirdan daha esnektir.

* Cinko ile yaptid1 alasim yani piring, bakira gére ucuzdur.
Bakirin en 6nemli alasimi, ¢inko ile yapmis oldugu piringtir. Cinko fiyatinin diistik olmasi nedeniy-
le bu alasim, genis kullanim alanina sahiptir. Bakirin alagimlarindan bir digeri de kalay ile yapmis
oldugu bronzdur. Bazi kitaplarda bronza tung da denir. Bronz, dnceleri bakirin sadece kalay ile

yapmis oldugu alasimlara verilen ortak bir isimken giinimuzde endustri icerisinde icinde kalay
olup olmadidina bakilmaksizin bir¢gok bakir alagimina bronz denir.
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

Bronz ile Piring Arasindaki Farklar: Bronz ile piring benzer gériinimlere sahip oldugu igin ayirt
edilmeleri zordur. Glnku 6zellikle de sarimsi ve kirmizimsi altin rengi birbirine gok benzer. Ancak
bronz ve pirinci birbirinden ayirmanin birkag yéntemi vardir:

Alasim: Bronzu piringten ayirmanin en guvenilir yolu alagimlarini anlamaktir. Bronz esas olarak
bakir ve kalaydan olusur ancak baska elementler de icerebilir. Bronz metaldeki kalay icerigi tipik
olarak %5 ile %12 arasinda degisir. Piring esas olarak bakir ve ginkonun yani sira ¢esitli oran-
larda ginkodan olusur. Piring, 6zellikli alagsima bagli olarak %10’dan az ile %40’in Uzerine kadar
genis bir ¢inko icerigi araligina sahiptir.

Renk: Her iki metal de altin rengi bir gériinime sahip olsa da bronz, bronzun sarimsi rengine

karsin genellikle hafif kirmizimsi veya pembemsi bir renk tonuna sahiptir. Ancak alagim bilesimle-
rindeki farkliliklar nedeniyle renk tek basina her zaman kesin bir gésterge olmayabilir.

Yogunluk: Bronz genellikle piringten daha yodundur. Ayni boyutta iki nesneden bronz olani pi-
ringten daha agir hissedilir..

Manyetizma: Pirin¢ manyetik degildir, bazi bronz alagimlari ise demir veya diger manyetik ele-
mentlerin varligindan dolay! zayif manyetik 6zellikler sergileyebilir. Ancak tim bronz alasimlar
manyetik olmadigindan bu yéntem her zaman kesin sonug¢ vermeyebilir.
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Ses: Daha tiz bir sese sahip olan pirince gére bronz, vuruldugunda daha diisuk perdeli ve daha
tinlagimli bir ses uretir. Bu ses 6zelligi nedeniyle bateri zilleri bronzdan Uretilir.

Laboratuvar Analizi: Laboratuvar analizi 6zellikle antika ve degerli nesnelerin sahip oldugu bile-
simini belirleyerek bronz mu yoksa piring mi oldugunu dogrular.

6.1.2. Bakir Gereglerin Kaynagina Etki Eden Faktorler

Bakir, dékiime ve isil islemlere uygun degildir. Bu nedenle alasimlari gelistiriimistir. Béylece ba-
kirdan daha Ustin 6zelliklere sahip bakir alagimlari agiga ¢cikmistir. Bakir alagsimlarinin ortak 6zel-
likleri sunlardir:

Bakirin 1s1 iletkenliginin fazla olmasi, kaynak kabiliyetini olumsuz etkiler. Ergime derecesinin ¢e-
lige gore dustk olmasina ragmen isi iletkenliginin fazlaligi (¢elige gore yaklasik 5 kat), kaynak
sirasinda bakira daha ¢ok miktarda isi1 verilmesini gerektirir. Ayrica verilen bu is1, hizla gevreye
yayilarak 1si kayiplarina yol acar. Bunun 6nlenmesi igin kaynak 6ncesi 6n 1sitma gerekir.

Isi ve elektrik iletkenliginin ylksekligi yaninda bakir, 1s1 karsisinda yiksek derecede genlesme de
gosterir. Bu 6zelligi, kaynak esnasinda uygulanan isi nedeniyle parganin gbzle gorulur oranda
sekil degistirmesine yol acar. Pargaya verilen 1si kesildiginde ise ayni hizla buzllecek olan bakir,
bu 6zellikleriyle kaynadi zorlastirir. Isi kargisinda gésterdigi genlesme ve sonrasindaki bizilme,
kaynak dikisinin ve kaynak parcasinin ¢catlamasina neden olur.

6.1.3. Oksi - Gaz ile Bakir Gereglerin Kaynagi

Bakirin isi iletkenliginin fazla olmasi, kaynak sirasinda dikkat edilmesi gereken nok-
talarin basinda gelir. Kaynak bolgesinde ergimenin sadlanmasi igin uygulanan isinin
blylk bir bélimi gevreye yayilir. Bunun 6énceden bilinmesi, kaynak sirasinda gerekli
dnlemlerin alinmasi yoluyla ¢ézilir. Oncelikle secilecek (ifleg, celik ve alasimlarinda
kullanilanlara gore bir veya iki numara blyuk olmalidir. Béylece, kaynak dikisine daha
fazla 1s1 uygulanmis olur.

Gerec kalinligi 5mm’den fazla olan parcalarda, gerekli olan 1si miktan artar. Bu ne-
denle kalin parcalarda iki tflec kullanilmasi gerekir. Cogu kez yardimci kaynakagi, ikin-
ci bir Ufleg ile kaynak bélgesinde meydana gelen is1 kaybini gidermeye calisir.
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6. Ogrenme Birimi

Bakirin kaynagi sirasinda karsilasilan bir bagka énemli nokta ise hidrojen ile yaptigi bilegiktir.
Ozellikle elektrolitik bakir gereclerde gokga karsilagilan bu durum, kaynak dikiginin catlamasina
neden olur. Kaynak dikisinde bu sorunun olusmamasi i¢in normal alev olarak adlandirilan (esit
miktarlardaki oksijen ve asetilen gazlarinin bilesiminden olusan) alev turu kullanilir.

Alev turl belirlendikten sonra gereg kalinligina gére kaynak adzi hazirigina gegilir. Par¢anin ka-
linhdina gore yapilacak hazirlik i¢in belirlenen kistaslar Tablo 6.2°’de siralandigi sekildedir.

Tablo 6.2: Bakir Kaynagina Ait Teknik Bilgiler
Parca Kalinligi (mm) Ufleg Numarasi Ufleg Sayisi Birlesme Sekli Birlesme Aralhigi (mm)
1,6 2-4 1 Yukari kivrik kenar Yok
1,6-3 4-6 1 Kut alin 16-24
3-5 6-9 1 V kaynak agzi 3-5
5-25 9-12 2 X kaynak agzi 5

Kaynak 6ncesi diger metallere uygulanan puntalama iglemi, bakir kaynaginda uygulanmaz. Ge-
recin 1s1 sebebiyle hizl sekil degistirmesi, puntalama iglemine engeldir. Ozellikle uzun kaynak di-
kislerinde, pargcada meydana gelecek degisim hesaba katilarak énlem alinir. Bu is i¢in yapilmasi
gereken, metre basina 15 mm artarak giden bir aralik birakmaktir. Bu yapiimadidi takdirde kay-
nak kenarlari, kaynak sirasinda birbirine yaklasir hatta birbirlerinin tGzerine biner. Bakir kaynag,
Uc¢ degisik sekilde yapilabilir. Bunlar; sagdan sola, asagidan yukari ve damla damla kaynaktir.

A) Sagdan Sola Kaynak

is parcasinin sagindan baglanarak soluna dogru yapilan kaynaktir. Parganin yatay ile yaptigi aci
10° olacak sekilde yerlestiriimesiyle kaynak islemine baslanir (Gérsel 6.3). Meydana getirilen bu
aci sayesinde ergimis kaynak metali, ergimemis kisma dogru akmaz. Uflecin ucundaki alev miz-
ragi, kesinlikle kaynak banyosuna degdiriimez. Parga kalinigina gére mizrak ile kaynak banyosu
arasindaki mesafe 3 mm olur. Parga kalinhi@i arttikca bu mesafe de artar.

Bakir gereclerin oksi asetilen ile kaynaginda en ¢ok kullanilan ¢alisma sekli olan sagdan sola
kaynakta, iki parca arasinda birlesmenin gerceklesebilmesi icin Uflece yari dairesel hareketler
yaptinilir. Kalin parcalar igin énerilen bu yontem ile Gfle¢ giicl, diger uygulamalara gére daha
dusuk olur. Boylece kaynak bolgesindeki ¢arpilmalar kontrol altinda tutulur.

Kaynak yonii

Is parcasi

Gérsel 6.3: Is parcasinin yatay ile yaptigi agi 10° olacak sekilde yerlestiriimesi
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B) Asagidan Yukari Kaynak

Kalin parcalar icin dnerilen bu yéntem ile Ufle¢ gucu, diger uygulamalara gére daha disiktir.
Bdylece kaynak bdlgesindeki ¢arpilmalar kontrol altinda tutulur.

C) Damla Damla Kaynak

Kalinhgi 1,6 mm’den az pargalar igin uygun bir ydontemdir. Carpilmalarin éniine gegcilebilmesi icin
parcanin dnceden sabitlenmesi gerekir. Bundan sonra, kaynak yapilacak yuzeyin tersi dekapan-
lanir. Ufleg, dikis ylizeyinde ergime olusuncaya kadar dik, daha sonra da 45° egimli hale getirilir.
Kaynak teli, eriyip bir damla olusacak sekilde aleve tutulur. Olusan damlanin dikis tGzerine dis-
mesi saglanir. Bu islem, kaynak dikisi sonuglanincaya kadar tekrarlanir. Tekrarlanan damlanin
bir 6nceki damla gukuruna dismesine 6zen gosterilir. Bdylece damlalar arasinda bosluk olmasi
Onlenir ve dikigin géruntisi guzel olur.

6.1.4. Kaynak Tozlari

Bir ergime kaynagi turd olan oksi - gaz ile bakir ve alagimlarinin kaynagi sirasinda yuzeyde sili-
katlar olusur. Yuzeyde silikat olusmasini dnlemek amaciyla, dekapan olarak adlandirilan kaynak
tozlari kullantlir.

Kaynak agizlari hazirlandiktan sonra su ile sivilastiriimis dekapan, kaynak ¢ekilecek kenarlara 50
mm genigliginde surilir. On 1sitma ya da kaynaktan énce alev ile bu yiizeyler hafifce isitilir. De-
kapan is1 karsisinda ergir. Ergiyik haldeki dekapanin akmaya karsi gosterdigi direng (viskozite),
kaynak sirasinda ergiyen metale de destek olur.

Amerikan Kaynak Dernegi (AWS), bakir kaynaginda kullanilacak dekapanlari (kaynak tozlarini),
su sekilde siniflandirmistir:

1. %70 - 75 borik asit, %15 andrid disokdik fosfat (kuru) ve %10 - 15 sodyum klor{r

2. %35 - 40 ergimis boraks, %40 - 45 ¢ift sodyum ve amonyum asit fosfati, %10 borik asit, %6
magnezyum silikat, %3 basit kursun oksidi ve %1 lityum flortir

3. %65 borik asit, %35 boraks
Bunlar, kaynak teline kapli ya da toz hélinde harici olarak satisa sunulmaktadir.

6.1.5. Kaynak Telleri

Bakir kaynaginda kullanilacak kaynak telinin ergime derecesi, kaynak edilecek gerecgten disik
olmalidir. Kaynak sonrasinda katilagsmanin kaynak edilen gerecten énce olmasi, kaynak telinde
aranilan bir bagka 6zelliktir. Kaynak telinin bu 6zelligi, kaynak dikisine kaynak sirasinda istenme-
yen yabanci maddelerin girmesini dnler.

Kaynak sirasinda dikiste catlak ve kirilmalarin olusmamasi, kaynak telinin icerisinde oksijen bu-
lunmamasina baglidir. Birgcok metal kaynaginda, kaynak edilecek gerece yakin &zellikte kaynak
telleri kullaniimasi 6nerilirken bakir kaynaginda bu éneri yapilmaz. Bakirin kendine has 6zellikleri
buna engel olur. Oksijen ile kaynak sirasinda bakir oksidi olusur. Olusan bu oksit, kaynak dikisinin
dayanimini azaltarak ¢atlamalara, daha ileri agsamalarda ise kirllmalara neden olur. Kaynak ¢u-
buklarinda bu nedenle oksijen bulunmamasi gerekir. Desokside olmus bakir olarak adlandirilan
kaynak telleri, oksijen icermemesi nedeniyle bakir kaynaginda uygun kaynak teli olarak segilir.
Kaynak telinin igindeki oksijenin tamamen serbest héle getirilmesi icin telin hidrojen ortaminda
800 °C sicaklikta bir buguk saat sureyle isitilmasi gerekir.

Bakir kaynaginda kullanilan kaynak tellerini, igyapilarina gére ¢ grupta toplamak mimkundur.
1. %0,8 - 2 kalayli bakir
2. %0,5 - 1 gimus ile bazi hallerde silisyum eklenmis ve fosforla desokside edilmis bakir
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3. %1’den az ¢inko, kalay, silisyum ve mangan bulunan fosfor ile desokside edilmis bakir
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Bakirin 1s1 karsisinda gosterdigi yapisal degisiklikler, kaynak sonrasi ¢ekiglenmesini gerektirir.
Bakirin tipik 6zelliklerinden biri olan isil islem ile sertlesmemesi, onu diger isil islem ile sertlese-
bilen metallerden ayirir. Bu nedenle kaynak bitiminde, dikisin sertlesip dayanimini artirabilmek
amaciyla gekicleme islemi yapilir. Yapilan bu ¢ekicleme islemiylekaynak bodlgesinde kaynak es-
nasinda olusan igcyapi degisiklikleri diizeltiimis olur. Bu agidan bakildiginda bakir gerecin kaynak
sonras! gekiclenmesi, bu bélgenin islahi anlamina gelir. istenilen 6zelliklerin gerceklesebilmesi
icin cekiclemeye gereken 6zenin gdsterilmesi beklenir.

Kaynak dikiginin istenilen dzelliklere kavugmasi ve islah edilmesi igin gerekli olan gekicleme islemi,
yaklasik 650 °C'ta (koyu kirmizi renk) yapilir. Bu islemin kaynagin hemen bitiminde yapilmasi, kay-
nak dikisinde olusabilecek igyapi degisikliklerinin de énlenmesi bakimindan énemlidir. Dikis ylzeyi
cekiclenirken baslangi¢ noktasi olarak katilagsmanin basladigi son yer olan kaynak dikisinin bitimi
secilir. ik baslarda 1sinin yiiksekligi nedeniyle yumusak, ilerleyen siirelerde sertlesen cekic darbe-
leriyle islem surdardlar. Cekig darbelerinin uygulandigi bélgelerin alti desteklenir. Yine isinin yiksek
oldudu ilk baglarda g¢eki¢ gerece 45° agl yapacak sekilde ve c¢ekiglemenin yapilacagl yéne dogru
tutularak islem surduralur. Kaynak bdélgesinin isisi dustikge gekicin yapmis oldugu aci diklestirilir.

Kalin gereglerin gekiclenme islemi, cift tarafli ve ayni anda yapilir. Diger islemler ise daha ince
pargalarda oldugu gibidir. Sadece ¢ift ggekic darbelerinin ayni bélgelere yapilmasi gerekir. islem
icin secilecek gekicin bombe bagli olmasi (ingiliz gekici), gereg tizerinde agiri ezilmenin olugma-
masil, ayrica kaynak dikisine yakin bdlgelerin de bu ¢ekicleme islemine dahil edilerek o bélgelerin
de kaynak esnasinda isidan etkilendigi diistntldigu icin gereklidir takdirde gerekli gérilecektir.

Dikisin sUinek bir yapida olmasi isteniyorsa birlesme alaninin 600 - 650 °C civarinda tavlanmasi
yeterlidir. Yapilan kaynak dikiginin kontroliine baglanmadan énce parga ylzeyinde bulunan deka-
pan artiklari temizlenir. Olusmus oksitlerden kaynak dikisi arindirilir. Bu islem icin tel fircalardan
yararlanilir. Daha sonra parganin kullanilacagdi yerin dnemine gére kaynak kontrol yontemlerin-
den biri segilerek islem tamamlanir.

6.2. OKSIi - GAZ ILE PIRINC KAYNAGI

Bakirin en 6nemli alagimi, ¢inko ile yapmis oldugu piring alagsimidir. Bakira degisen miktarlarda
¢inko veya baska elementler eklenir. Bu degisken karigimlar pirince ¢ok c¢esitli 6zellik ve renk
farkhliklar1 ekler. Artan miktarda ¢inko, malzemeye mukavemet ve stineklik saglar. Piring, eklenen
¢inko miktarina bagl olarak kirmizidan sariya kadar renk degistirebilir.

Pirincin ginko icerigi %32 ila %39 arasinda degisirse sicak ¢alismayetenekleri artar ancak soguk
¢alisma sinirli olur. Piring %39’un Uzerinde ¢inko iceriyorsa (Muntz metal) daha yuksek bir mu-
kavemete ve daha disik stineklige (oda sicakhiginda) sahip olur. Cinko fiyatinin diisik olmasi
nedeniyle bu alasim, genis kullanim alanina sahiptir. Piring, altina benzedigi igin genellikle de-
koratif amaglarla kullanilir. Ayrica yiksek islenebilirligi ve dayanikhhidi nedeniyle muzik aletleri
yapiminda da yaygin olarak kullanilir.

6.2.1. Piring ve Cesitleri

Piring icindeki ginko miktari artikga alasimin dayanim ve uzama yetenegi de artar ve yaklasik %30
¢inkoda en iyi degere ulasir. Cinko miktarinin artmasiyla soguk sekil degistirme yetenegi azalirken
sicak sekil degistirme yetenegi artar. Bu alagimin ¢esitleri iki ana grupta toplanir.

1. D6vme alagimlari

2. D6kme alagimlari
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A) Dé6vme Alagimlan
Doévme alasim gesitleri iki ana grupta toplanir: Basingli piringler ve otomat piringleri.

Basingli Piringler: Cekme, basma, yigma, haddeleme ve ezme yoluyla yapilan soduk sekil ver-
me islemlerinin ana alagimidir. Bu iglemler esnasinda kuvvetli bir sojuk sertlesme meydana gelir
ve alasimin sertligi yUkselir. Talas kaldirma iglemine daha iyi uymasi gereken parcalar igin igyapi-
sinda kurgun bulunan c¢esit kullanilir.

Cinko miktari az olan gesitlerin derin gekme yetenegi daha iyidir. Bunlarin renkleri bakirin kirmi-
zisina daha yakindir.

Otomat Piringleri: Talas kaldirma ile bigcimlendirilecek is pargalarinin ana alasimidir. Cinko miktari
dusik olanlar; perginleme, kenetleme ve egme yoluyla bigimlendirilebilir. Bu iki grup arasinda so-
Juk ve sicak sekil degistirmeye ayni miktarda uyan gesitler yer alir. igyapisinda %40’tan fazla ginko
bulunduran piringler sicak sekil degistirmeye daha uygundur. Bunlarin kullanma alani, daha gok se-
kil degistirmeye ihtiya¢ gdstermeyen ince cidarli kalipla dévme pargalari ve sirekli pres profilleridir.

B) Dé6kme Alasimlari

Dokme piringlerin, dokuldikten sonra talas kaldirma yoluyla islenmeleri gerekir. gerekir. Clnku
bunlarin homojen olmayan yapisi vardir. %55 - 85 bakir ile bir miktar kursun igyapilarinda bulunur.

Deniz suyuna dayanikli olmasi nedeniyle gemi insasinda kullanilir ve lehimlenebilir. Disik da-
yanim, yiksek uzama yetenegine sahiptir. Cinko miktarinin artmasiyla korozyona karsi dayanim
azalir. Ancak sehir sularina kargi dayaniklidir. Bu 6zellikleri nedeniyle gaz ve su armatdrlerinin
yapiminda kullanilir.

Bakirin ¢inko ile yapmis oldugu alagima aliminyum ilavesiyle yiksek dayanimh bir malzeme

ortaya cikar. Bu alasim, deniz suyuna ve korozyona dayanikhdir. Karigik bicimli parcgalar icin kum
kokil ve basing¢l dékim yoluyla Uretilir.
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ONCE is GUVENLiGi

Kisisel koruyucu donanim olmadan kaynak islemi
yapllmamalidir. Kaynak dumani olan tiim galisma
ortamlari mutlaka iyi havalandiriimig olmalidir.
Dumandan korunabilmenin en iyi yolu, duman
kaynaginin bulundugu ortamda havalandirma

yapmaktir ancak dumandan korunmak igin ortamin
havalandiriimasi mimkiin dedilse onayll bir
solunum maskesi (KKD) takilmalidir. Kaynak islemi
bittikten sonra el ve ylz bol su ve sabun ile iyice
yikanmalidir. Ozellikle kaynak dumani bulunan ya
da iyi havalandirimamis alanlarda herhangi bir sey
yenilip igilmemesi gerekir.
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6.2.2. Piring Gereglerin Kaynagina Etki Eden Faktorler

Birlestirilecek malzeme ylizeyleri arasinda kaynak telinin tutunmasini ve akisini engelleyecek tim
elemanlarin kaynak isleminden 6nce temizlenmesi gerekir. Firca, zimpara veya uygun kimyasal
ybntemlerle malzeme ylzeyindeki yag, pas, boya gibi unsurlar temizlendikten sonra ¢ok bekle-
meden kaynak islemine baglanmalidir.

Yizeyi temizlenen malzemelerin kaynak islemine gecildiginde 1sidan dolayi ylzeylerde oksit olu-
sumu baglar. Bu oksit olusumunu dnlemek ve temizlemek i¢in kaynak tozlari (dekapan) kullanilir.
Dekapanlar kaynak ¢alisma sicakligindan 50 °C dnce eriyerek oksidi temizler ve kaynak teli me-
talinin akiskanhgini artirir.

Kaynak teli metali segiminde ana metalin erime noktasinin, kaynak teli metalinin erime noktasin-
dan en az 200 °C daha yUksek olmasi istenir. Kaynatilacak ana malzemenin mekanik ézelliklerine
uymasi beklenen ek kaynak teli malzemelerinin segiminde renk uyumu da énemli bir 6lgit olarak
degerlendirilir.

6.2.3. Oksi - Gaz ile Pirin¢ Gereglerin Kaynagi

Oksi - gaz ile piring gereclerin kaynagi, farkli kesit kalinliklarina sahip farkli tiirdeki malzemelerin
ekonomik bir sekilde birlestiriimesini saglar. Bu nedenle otomotiv, beyaz esya, havacilik ve uzay
sanayi, I1sitma - havalandirma, gaz armaturleri Uretimi, gida ve ilag sektori gibi birgok sektdrde ter-
cih edilir. Sizdirmazhdin énemli oldugu yag, hava ve yakit tasiyan boru baglantilarinda da yaygin
olarak kullantlir.

A) Kaynak Tozlari

Secilecek kaynak tozu (dekapan), kaynak edilecek pirincin ergime derecesinden en az 50 °C
daha dusuk sicakliklarda eriyebilmelidir. Boraks - borik asit bilesimine sahip kaynak tozlari, piring
kaynaginda tercih edilir.

B) Kaynak Telleri

Piring kaynagdinda karsilagilan en énemli sorun, alagimi olusturan elementlerden biri olan ¢in-
konun buharlagmasidir. Bu soruna iki agidan bakmak gerekir. Birincisi ¢inko buharinin kaynakgi
Uzerinde yarattigi zehirli etkidir ki bu durum kaynak alaninin iyi bir sekilde havalandiriimasini
gerekli kilar. ikincisiyse buharlasma nedeniyle alasim igerisinde kaybolan ¢inkonun kaynak si-
rasinda telafi edilmesidir. Cinkonun ergime derecesi (419,46 °C), alasimin ergime derecesinden
(yaklasik 900 °C) dusik oldudu igin kaynak sirasinda meydana getirilmesi gereken 1si, ilk basta
cinkonun ergimesine neden olur. ilerleyen siirecte ise buharlasmasina (ginkonun buharlagsma
derecesi 906 °C) yol acar. Kaynak sirasinda ¢inkonun buharlagsmasinin éniine kaynak alevinin
dogru secilmesiyle gecilir. Kaynak esnasinda alasimi olusturan elementlerden birinin eksilmesi
de ek tel aracihgiyla telafi edilir.

Alasimi olusturan bakir miktari %80’den fazla ise ¢inko kaybinin énline gegebilmek icin silisyumlu
bakirdan yapilmis kaynak telleri kullanilir. Cinko orani fazla olan alagimlarda, kaynak edilecek
gereg icindeki ¢inko miktarinin %2 - 3 fazlasi olan ¢inko - bakir alasimlari tercih edilir. Bu yolla,
is parcasinin 6zelliklerine yakin kaynak telleri kullaniimis olur. Bu kaynak tellerine %1,5 oraninda
silisyum ilavesi de 6nerilir.

C) Kaynagin Yapiligi ve Kontrolii

Pirinci olusturan ana gere¢ bakir oldugundan piring kaynagdi da bakir kaynagina benzer. ince
parcalar, yukari kivrik ve genelde ek tel olmaksizin kaynatilir. Daha kalin geregler ise V ya da X
kaynak agizlari acgilarak kaynak edilir. Kaynak sirasinda ¢inko kaybinin orani, kaynagin basarih
sonuglanmasiyla dogrudan ilgilidir. Bu nedenle kaynak edilecek geregten alinacak bir parca lze-
rinde alev denemesinin yapilmasi yerinde olur.
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Alev denemesi yapilacak piring parga, éncelikle normal alev ile ergime derecesine kadar isitilir.
Ergimenin etkisiyle ilk baslarda ¢ikacak olan beyaz renkteki ¢ginko buhari yok oluncaya kadar ase-
tilen miktari azaltilir. Uygun oksijen ve asetilen miktarlarinin tespiti yapildiktan sonra ayarlanan
alev ile esas kaynak dikisine gegilir. Oncelikle dnerilen oksi asetilen karisimi 2/1 oranidir. Piring
icindeki cinko miktarina bagl olarak bu oran tzerinde degisiklige gidilir.

Oksitleyici alev secilmesinin temel nedeni, kaynak dikisi Uzerinde ince bir oksit ortami yaratarak
¢inkonun erken zamanlarda buharlagsmasini énlemektir. Aksi takdirde ¢inko yéniinden kayba ug-
rayan pirin¢ kaynaginda ginkonun yerine gegecek olan gaz bosluklari dikisi gézenekli yapar.
Bakir acisindan agirlikh olan piring gereglerin kaynagina baslamadan énce 6n isitma &nerilir.
Sagdan sola kaynak, bakir kaynaginda oldugu gibi bu kaynak i¢in de énerilir. Kaynak sirasinda ek
telin ucu, alev disina ¢ikariimaz. Kaynak bitiminde, ginko yéninden zayif (%40’a kadar) alagimlar
soguk, digerleri sicak halde gekiclenerek dayanimlari artirilir.

Kaynak sonunda parga, tel firga ile temizlenip sicak su ile yikanir. Kaynagin basarisi, ¢inko bu-
harinin olusumu ile ilgili oldugundan kontrolin de bu yénde yapilmasinda yarar vardir. Ne kadar
engellenirse engellensin kaynak iglemi sirasinda bir miktar buharlasma meydana gelebilir, bu
buharlasma sebebiyle kaynak dikisinde olusabilecek bogluklarin tespit edilir.

6.3. OKSIi - GAZ ILE BRONZ KAYNAGI

Piring, bakir ve ¢inko alagimidir. Bakir ve ¢inko oranlari, mekanik ve elektriksel dzelliklere sahip
farkli tirde piring alasimlari olusturmak igin degisebilir. Pirincin yaklasik %55 ila %95 bakir ve %5
ila %45 ¢inko igermesi yaygindir. Bazi piring turlerine islenebilirligini artirmak igin kursun, korozyon
direncini artirmak igin de kalay gibi baska elementler az miktarlarda katilabilir.
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Bronz, bakir ve kalaydan olusan bir alagimdir. Bronzun tipik bilesimi yaklasik %88 bakir ve %12
kalaydan olusur ancak bu oranlar bronz metalin 6zellikli tiriine baglh olarak degdisebilir. Bakirla bi-
rincil alagim elementi olarak ¢inko kullanan pirincin aksine bronzun ayirt edici 6zellikleri alagimin
glclnu, sertligini ve korozyon direncini artiran kalay ilavesinden gelir.

Bronz, farkl uygulamalara yonelik belirli 6zelliklere sahip alagimlar Gretmek igin aliiminyum, man-
ganez, nikel veya fosfor gibi diger elementleri de kiiglik miktarlarda igerebilir. Ornegin aliiminyum
bronz, mukavemeti ve korozyon direncini artiran aliminyum igerirken fosfor bronz, aginma diren-
cini ve sertligi artiran fosfor icerir.

6.3.1. Bronz ve Cesitleri

Bronz ismi, 6nceleri sadece bakirin kalay ile yapmis oldugu alasimlara verilenortak bir isimken
glinimizde i¢inde kalay olup olmadigina bakilmaksizin ¢ok sayidaki bakir alagimina denir.

Bronz, pirince benzer ydntemler ile Uretilir. Saf ve hurda bakir, bir firinda ergitilir. Ergimis haldeki
bu metalin icine kalay ve 6teki alasim elementleri eklenir. Firinda ergimis halde bulunan bronz,
daha sonraki dokiim ve bicimlendirme islemlerinde kullaniimak Uzere uygun kaliplara akitilarak
kiilge haline getirilir. En sik tercih edilen firin tipleri, petrol ya da gazla isitilan biyik kaplarda
metalin eritildigi pota tipi firinlar ve elektrik indiiksiyon firinlaridir.

Bronz, bakir ve kalay karisimindan 6te farkl metal elementlerle de birlestirilebilen bir alagimdir.
Bu 6zelligi sayesinde ¢esitli kullanim alanlarina uygun bronz alagimlari tretilmektedir. Bronz; hey-
kel, muzik aleti ve madalyalarin yapiminda, metal strtinmesinin digtk olmasi nedeniyle de burg
ve rulmanlar gibi endUstriyel uygulamalarda kullanilir. Korozyona kargi dayaniklihdi nedeniyle
bronzun denizcilik uygulamalari da vardir.
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Bronzun igindeki kalay miktarinin %20’nin altinda olmasi, ticari ydonden yeglenir. %14’e kadar
kalay bulunduran bronzlar soguk olarak islenebilmekte, daha fazla kalay oranlari ise alagimin ya-
pisina kirilganlik katmaktadir. Alagimi olusturan elementlerin oranlari ve gesitliligine gére bronzlar
su gruplar altinda toplanir:

A) Kalay Bronzlari
icinde sadece kalay bulunan bronzlar, ierdikleri kalay oranlari bakimindan dért ana gruba ayrilir.

1. Alasimi olusturan kalay miktarinin %8'’i asmadigi bronzlar, kolay islenebildiginden sac, lev-
ha, tel, madeni para ve turbin kanatlari yapiminda kullanilir.

2. Deniz suyuna dayanimlari nedeniyle gemi yapim sanayisinde kullanilan bu gruptaki
bronzlar, iclerinde %8 ile %12 oraninda kalay bulundurur. Makine parcalarinin ve diglilerin
yapiminda kullanilan bronzlar da bu grup icinde ele alinir.

3. igyapilarinda %12 - 20 oraninda kalay bulunan bronzlar, asinmaya karsi gosterdikleri yik-
sek direng nedeniyle yatak uretiminde kullanilir.

4. D6kme olarak kullanilan ve icerisinde %20 ile %25 oraninda kalay bulunan bronzlar, ¢an
uretiminde kullanilan sert ve gevrek yapidaki alagimlardir.

B) Cinko Bronzlari

Bakir icerisine alasim yapmak amaciyla katilan kalayin maliyeti yiksektir. Daha distk maliyetler-
de alagim elde edilebilmek amaciyla maliyeti artiran kalay yerine ayni 6zelliklere yakin sonuglar
veren ¢inko kullanilir. Alagim 6zellikleri %11’lik kalay bronzuyla ayni olan %10 kalay ve %Z2’lik ¢in-
ko alasimi, dékimin akicihdini artirdidi gibi oksijen temizleyici 6zellige de sahiptir. Béylece az da
olsa maliyeti dusUktir. Madeni para yapimi i¢in kalayin yerine ondan yaklasik on kat daha ucuz
olan ¢inko kullanilarak igyapisinda %3’e kadar kalay, %2,5’e kadar da ¢inko bulunan alagimlar
Uretilir.

Cinko bronzlari iginde ele alinan bronzlardan biri de top bronzu olarak da anilan yaklasik %88
bakir, %8 - 10 kalay ve %2 - 4 cinko alagimidir. D6kiime elverisli olmasi nedeniyle 6zellikle ilk kez
top gibi savas araclarinin yapiminda kullanildigindan bu ismi almistir. Son dénemlerde birgok de-
gisik karisim miktarlariyla kullanim alanlari farklilagsmistir. Cesitli mihendislik uygulamalarinin yani
sira mil yatag, disli takimi ve sis esyasi yapiminda yaygin olarak kullanilir. Kursun katiimis nikelli
top bronzu, %5 oraninda kursun ve %5 oraninda nikel igerir. Alasimi olusturan miktarlarin degis-
tiriimesiyle degisik nitelikte top bronzlari yapilabilir. %88 bakir, %10 kalay ve %2 ginko alagimina
amirallik top bronzu denir. Amirallik top bronzu, agir yiklu ve disik hizh mil yatagi yapimina ¢ok
uygundur. Korozyona karsi ¢ok direngli olan bu metal, pompa ve vana yapiminda da kullanihr.

C) Kursunlu Yatak Bronzlari

Yiksek asinma dayanimlari, kursunlu yatak bronzlarinin havacilik ve otomobil endustrisinde
krank yatagi olarak kullaniimasini saglar. Piringlerde oldugu gibi %2 oranindaki kursun, alasi-
min talagli iglenebilirligini artirir. igyapilarinda kursun veya kalay bulunan beyaz metallerden %20
daha fazla yuk tasiyabilmesi icin alasim igcine daha fazla oranda kursun katilmasi da mimkindur.
Bdylece elde edilen alasimin isi iletkenligi fazla olur. Bu 6zellik 1sinin daha ¢abuk yayilmasini
saglar. Dolayisiyla da daha yuksek hizlarda kullanilabilen bir alagim ortaya ¢ikar.

Bunlar disinda, %20’ye kadar kursun iceren temel bakir - kalay alagimlari da vardir ve kursunlu
kalay bronzu olarak adlandirilir. Oranlari, %0,5 - 6 arasindaki dusuk kursunlu gesitlerden %20’ye
varan yUksek kursunlu gesitlere kadar degisir. EndUstride ¢esitli kullanim alanlari bulunur. Disik
kursunlu bronzlar; buhar ve su donanimlari, siis esyalari, civata, somun, karbiratoér, digli takimlari
ve petrol pompalari yapiminda kullanilir. Yiksek kursunlu bronzlardan ise yiiksek hizli ve agir
yUkld yataklarin ve pompalarin yapiminda yararlanilir.
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C) Fosfor Bronzlari

Birgok bronz turd, dékiimlerinden &nce yapilan oksitten arindirma islemi nedeniyle fosfor igerir. Bu
tar bronzlarin igyapilarinda bulunan fosfor miktari %0,05 kadardir ve bunlar fosfor bronzlari kap-
sami igine girmez. Bir bronzun gercekten fosforlu olarak tanimlanabilmesi igin igyapisinda %0,1 ila
%1,0 fosforun 6zellikle katilmis olmasi gerekir.

Temel bakir ve kalay alasimina %0,1 - 0,5 arasinda fosfor eklenmesiyle en 6nemli bronz cesit-
lerinden biri olusturulur. Fosfor igerigi %0,3’0 gecerse bunun bir bélimu bakir ile birlesir ve bakir
fosfor aciga c¢ikar. Bu da alasimi setlestirir. Fosforu %0,3'ten az olan fosfor bronzlari; esnek,
manyetik olmayan, korozyona karsi direncli bronzlardir. Bu 6zellikler, séz konusu metali réleler
ve dteki elektrik devrelerinin anahtarlarindaki temaslar igin kullanigh kilar. iginde %85 - 90 ora-
ninda bakir bulunan fosfor bronzuna %3,5 kurgun eklendiginde ise kursunlu fosfor bronzu olarak
adlandirilan alagim meydana gelir. Daha gok fosfor igeren bronzlar, yataklarda kullanilir. Ozellikle
kursunlu cesitler, yiksek hiz ve basing altinda galisan yataklar icin uygundur. Burada makine yagi
filmi parcalanma egilimi gosterir ve yumusak kursun metali, yagdan beklenen islevleri yerine geti-
rerek bosluklari doldurur. Ayrica bu alagimlarin sertligi, hadde fabrikalarindaki déner platformlarin
ve agir makinelerin yataklarindaki asiri yike dayanmalarini saglar.
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Bronz icindeki fosfor, alasimin korozyona karsi dayanimini, dékiime elverigliligini ve sertligini ar-
tirir. Gubuk, tel ve tirbin kanadi olarak uretilen islenmis fosfor bronzlari igyapilarinda %8’e kadar
kalay, %0,3 oraninda da fosfor igerir. D6kiim yoluyla Uretilen fosfor bronzlarinda ise %13’e kadar
kalay, %1’e kadar da fosfor vardir ve bu bronzlar yatak yapimi ile yliksek dayanim gerektiren
makine parcgalarinin yapiminda kullanilir.

D) Aliiminyum Bronzlari

Bronz, bakir - kalay alagimi olarak tanimlansa da aliminyum bronzlarinda hi¢ kalay yoktur ancak
bunlar yine de bronz olarak adlandirilir. Bu grupta ele alinan bronzlar, bakira %1 - 2 oraninda demir
ya da nikel ile birlikte aliminyum katilarak elde edilir. %10’luk aliminyum ile yapilan alagimlar, hafif
celik kadar kuvvetli bir yapiya ve guzel bir altin rengine sahiptir, bunun yaninda korozyona kars!
direnclidir. Bu 6zellikleri sis egyalarinda, gemi pervanelerinde ve altin taklidi takilarin yapiminda
kullaniimalarina olanak tanir. Giigli ve dayanikl olmalari nedeniyle pompa parcalari, yataklar, disli
takimlari ve ugak inig takimlari igin uygundur.

Bakirin; aliminyum, mangan, nikel ve demir ile yapmis oldugdu bir dizi alagim ise gemi pervaneleri
ile kam ve hidrolik donanimlarda kullanilir. En kuvvetli ve en dayanikli bronzlardan biri; %80 kadar
bakir, %10 aliminyum, %5 nikel ve %5 demir bulunduran bronzdur.

Aliminyum bronzu, birgok endustri stirecinde kullanilan hidroklorik ve sulfirik asit gibi seyreltik asit-
lerden etkilenmez. Bu nedenle 6zellikle gida endistrisinde ve aside dayanikli pompa yapiminda
yaygin olarak kullanihr.

Aliminyum bronzlarinin endistride kullaniima alanlarinin fazlaligi su 6zelliklerinden kaynaklanir:
1. Normal sicakliklarda korozyona karsi yuksek dayanim
2. Yiuksek sicakliklarda korozyona karsi iyi dayanim
3. Albenili renkler (miicevher yapiminda)
4. lyi agsinma
5. Yiksek sicaklikta dayanimi koruma
Aliminyum bronzlari iki ana grup iginde toplanir.

Sicak Galisma Alasimlarn: Ozellikle kimya sanayisinde kullanilan sicak ig alasimlari, igyapilarin-
da %7 - 12 arasinda aliminyum bulundurur. Dévilerek ya da sicak haddelenerek sekillendirilen
parcgalarin iclerine, tane inceltici 6zelliklerinden 6tirti %5’e kadar demir katilir. Korozyona karsi
dayanim istenilen makine parcalarinin igyapisina demir diginda nikel ve mangan da eklenir.
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Soguk Galisma Alagimlari: Alagimi olusturan aliminyum miktari %4 - 7 arasinda olan, ¢ogu
zaman %4’e kadar nikel ile takviye edilen bronzlardir. Alagimin rengi, 18 kirathk altininki kadar
glzeldir. Bu nedenle bu tur alagimlar altin taklidi sis ve micevher yapiminda kullanihr.

Dokulerek uretilen aliminyum bronzlari, katilagsma sirasinda fazlaca ¢eker ve ¢ekme bosluklari
birakir. Bu nedenle dékimleri oldukga zordur. D&kim sekilleri mimkun oldugunca basit olmalidir.
Ozellikle gemi endistrisinde pervane, pervane saftlari ve civatalarin; icten yanmali motorlarda ise
supap yataklari ve buji gévdelerinin yapiminda kullanilir.

Fosforlu ve kursunlu bronzlar elektrik ark kaynagdi ile kaynatilir. Oksi - gaz kaynak yéntemiyle bu
tur bronzlarin kaynagi yapilamaz. Sadece aliiminyum bronzlarin oksi-gaz kaynagi yapilir.

6.3.2. Bronz Gerec¢lerin Kaynagina Etki Eden Faktorler

Alev, ana metale uygulanir ve kiguk bir erimis metal birikintisi (kaynak banyosu) olusana kadar
tutulur. Kaynak banyosu, kaynak dikisinin istendigi yol boyunca hareket ettirilir. Genellikle bir kay-
nak veya dolgu cubugunun erimis metal birikintisine daldiriimasiyla kaynak banyosuna ek metal
eklenir. Metal kaynak banyosu, metalin en sicak oldugu yere dogru ilerler. Bu, kaynakgi tarafindan
Uflec hareketi yoluyla gergeklestirilir.

Metale uygulanan i1s1 miktari tfle¢ boyutuna, ilerleme hizina ve kaynak pozisyonuna baghdir. Alev
boyutu Ufle¢ ucunun boyutuna goére belirlenir. Uygun Gfle¢ boyutu, metal kalinligina ve baglanti
tasarimina gore segcilir.

Oksi - gaz kaynaginda kullanilan kaynak gazi basinglari, Ureticinin tavsiyelerine uygun olarak
ayarlanir. Kaynakgl, tekdize bir dikis genisligini korumak icin kaynak ilerleme hizini degistirir.
Tekduzelik, iyi isciligi gésteren bir kalite 6zelligidir. Egitimli kaynakgilara, kaynagi baslangicindan
sonuna kadar ayni boyutta tutmalar 6gretilir. Kaynak banyosu ¢ok genislerse kaynakgl kaynak
ilerleme hizini artirir. Eger dikis ¢ok daralirsa veya kaynak banyosu kaybolursa kaynakgl ilerleme
hizini yavaglatir. Dikey veya bas Ustl pozisyonlarda kaynak yapmak, genellikle diz veya yatay
pozisyonlarda kaynak yapmaktan daha yavas ve zordur.

Kaynakgi dolgu cubugunu erimis kaynak banyosuna ekler. Ayrica kaynakgi, kaynak telini kaynak
banyosuna eklemedigi zamanlarda oksidasyondan korumak icin sicak dis alev bdlgesinde tutar.
Kaynak alevinin kaynak telini yakmasina da izin verir. Metal, ana metalin i¢inde 1slanmayarak ve
ana metal Gzerinde bir dizi soguk nokta gibi gérindr. Bu durumdaki kaynakta ¢cok az mukavemet
vardir. Dolgu metali erimis kaynak banyosuna uygun sekilde eklendiginde ortaya ¢ikan kaynak
orijinal ana metalden daha guglu olur.

6.3.3. Oksi - Gaz ile Bronz Gereglerin Kaynagi

Bronz diger bakir alagimlarinda oldugu gibi yumusak ya da sert lehimle birlegtirilebilir. Bronz
kaynaginda iki metal pargasini birbirine birlestirmek icin bronz kaynak ¢ubuklari kullanilir. Bronz
kaynagi, metal ylUzeyleri isitip kismen eriterek bronzla karistirdid1 ve bu sayede daha guglu bir
baglanti olusturdugu icin sert lehimlemeden farkhidir.

A) Kaynak Tozlan

Bronz igindeki aliminyumun olusturdugu oksit tabakasini eritmek i¢in uygun yapidaki kaynak tozlarinin
kullaniimasi gerekir. Bu amagla, kaynak telinin Gzerinde 6rtlli olarak bulunan dekapanlar tercih edilir.

B) Kaynak Telleri

Kaynak teli olarak parganin alagim degerlerine yakin geregler segilir. Kaynak telinin gapt 9 mm’yi
asmamak sartiyla kaynatilacak parga kalinhgindan 0,8 mm daha fazla olmalidir. Tercihen 6zIU
teller kullantlir.
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C) Kaynagin Yapilisi ve Kontrolii

Orta kalinhda kadar parcgalar icin sagdan sola kaynak o6nerilir. Alagimi olusturan elementlerin
oksijene karsi duyarliligi, kaynak sirasinda kesinlikle oksitleyici alev kullanilimamasini gerektirir.
Alev ayari normal alevde olmalidir. Kaynak banyosunu temizlemek ve olusan gazlari bu banyo-
dan uzaklastirmak amaciyla kaynak teline kazima hareketi verdirilir. Kaynak sonunda baslaya-
cak olan sogumanin saglikh bir cekmeyle neticelenebilmesi i¢in kaynada parganin ortasindan
baglanir. ikinci dikis ters yénde yapilir. Béylece kaynak sonrasinda olusacak gatlamalarin éniine
gecilmis olunur.

Isi transferinin fazla olmasi nedeniyle kaynak bélgesinin genis bir alanda isitiimasi gerekir. Kay-
nak teli, parganin derin erimesine izin veriimeden ergitiimeli ve birlesme alanini doldurmalidir.
Fazla 1sinma sonucu oksit olusumunu énlemek icin kaynak teli caplari genis tutulmalidir. ince
pargalarda ise kaynak banyosunun asagiya sarkmasini énlemek icin althk kullaniimalidir.

Kaynak bitiminde, dikis Uzerindeki dekapan artiklari temizlenir. Kaynak dikisinin kullaniima alani-
na gore segilecek kontrol ydntemlerinden biriyle dikis kontrol edilir.
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Oksi - Gaz Kaynagi ile Bakir ve Alasimlarin Kaynagi

Bakir i¢ Kdose Kaynag

viNoAN °1°9

Aciklama: Asagidaki malzeme 6l¢il ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baglamadan dnce pargayi kir ve artiklardan arindiriniz. Aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitiin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda, 2 adet sac
Kaynak Teli :2 mm
Dekapan : Boraks

Kaynak Alevi : Normal alev
is Pargaslyla Bek Arasindaki Agi: 2507 - 30[
Kaynak Teliyle is Pargasi Arasindaki Agi: 307 - 400

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda normal alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is pargasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Gelik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nluk 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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Oksi - Gaz Kaynagi ile Bakir ve Alagsimlarin Kaynagi \
Bakir i¢ Kése Kaynagi Uygulamasi Dederlendirme Olgegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
> Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’g dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdz 6nlinde bulundurarak olgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X I . 1 2 3 4 5
;
(.'I) A) HAZIRLIK ASAMASI
g (1 )(Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
O (@ armm ") O O O O O
( 4 ) '\I/'gr[::a\glarrlllaas(l;glnve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gBaassllrngagingri]cu ayarlama vanasini yavas- ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 6 ) (gglzllaerllnn'llear.basmcml gosteren manometreyi ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
‘ 7 '(egakr;?j?fg\g?ﬁﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 ) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag“jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tt']p vanasini kapatir. ) CHOCHyCCH) ) )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (G mrtaes v s i) () (O O O O
(13) (cgsréa;gﬁcngsguwgdaé;frak zarin tzerindeki ) CHCHCH (OO ()
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
(15) (Comreetmesaorni sumian temmraser. ) 0 O O O O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 17) (ggrl]ﬁngi?' ?]Ié‘algglb\llrgwr?kine techizatini di- ) CHOHCH CH) () ()
( sUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C ) C )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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Oksi - Gaz ile Piring Kaynagi

Piring Kiit Ek Kaynagi

Aciklama: Asagidaki malzeme 6Igu ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan dnce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda, 2 adet piring
Kaynak Teli :2 mm
Dekapan : Boraks
Kaynak Alevi : Oksitleyici alev
is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 6011 - 7017 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 450 olur.
KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda oksitleyici alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.
3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde ig parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu i elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek

3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag

4. Kaynak maskesi 4. Telfirca

5. Deri 6nlik 5. Kisag

Ogrencinin
Adi:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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Oksi - Gaz ile Piring Kaynagi \
Piring Kiit Ek Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme Olcegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
> Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’g dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X I . 1 2 3 4 5
;
(.'I) A) HAZIRLIK ASAMASI
E (1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
< (2 )(Gi.'lvenlik dnlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
O (@ armm ") O O O O O
( 4 ) '\I/'gr[::a\glarrlllaas(l;glnve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gBaassllrngagingri]cu ayarlama vanasini yavas- ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 6 ) (gglzllaerllnn'llear.basmcml gosteren manometreyi ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
‘ 7 '(egakr;?j?fg\g?ﬁﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 ) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag“jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tt']p vanasini kapatir. ) CHOCHyCCH) ) )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (G mrtaes v s i) () (O O O O
(13) (cgsréa;gﬁcngsguwgdaé;frak zarin Gzerindeki ) CHCHCH (OO ()
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
(15) (Comreetmesaorni sumian temmraser. ) 0 O O O O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 17) (ggrl]ﬁngi?' ?]Ié‘algglb\llrgwr?kine techizatini di- ) CHOHCH CH) () ()
( sUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C ) C )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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6. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Bronz Kaynagi

Bronz Kiit Ek Kaynagi

vINdAN °£°9

Aciklama: Asagidaki malzeme &lgl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan dnce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarin-
da bosluk kalmayacak sekilde puntalayiniz. Ardindan bitin birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 120 X 40 mm ebadinda, 2 mm kalinliginda, 2 adet bronz
Kaynak Teli :2 mm

Dekapan : Boraks

Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcasiyla Bek Arasindaki Agi: Kaynak baslangicinda 6011 - 7017 arasinda olan ag, ilerleyen
asamalarda 450 olur.

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminin tamaminda oksitleyici alev kullaniniz.
2. Alev elde etmek igin kivilcim Ureten araglar kullaniniz.

3. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
4. Kaynak bitiminde ig parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.

KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LIiSTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgl eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nlik 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

Oksi - Gaz ile Bronz Kaynagi \
Bronz Kiit Ek Kaynadi Uygulamasi Degerlendirme Olgegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
> Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’g dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X I . 1 2 3 4 5
;
(.'I) A) HAZIRLIK ASAMASI
E (1 )(Kisisel koruyucu donanim énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
< (2 )(Gi.'lvenlik énlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
O (@ armm ") O O O O O
( 4 ) '\I/'gr[::a\glarrlllaas(l;glnve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gBaassllrngagingri]cu ayarlama vanasini yavas- ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 6 ) (gglzllaerllnn'llear.basmcml gosteren manometreyi ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
‘ 7 '(egakr;?j?fg\g?ﬁﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
((8) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag“jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (TUp vanasini kapatir. ) CHOCHyCCH) ) )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (G mrtaes v s i) () (O O O O
(13) (cgsréa;gﬁcngsguwgdaé;frak zarin tzerindeki ) CHCHCH (OO ()
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHCHCHCH C)H
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
(15) (Comreetmesaorni sumian temmraser. ) 0 O O O O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( 17) (ggrl]ﬁngi?' ?]Ié‘algglb\llrgwr?kine techizatini di- ) CHOHCH CH) () ()
( sUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C ) C )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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6. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Bakir ve Alasimlarin Kaynagi

islem Yaprag:

Aciklama: Bu uygulama sayfasi 6gretmeniniz ya da sizin belirleyeceginiz bir uygulama igin
ayrilmistir. Yukarida bos birakilan alana teknik resim kurallarina uygun olarak ¢izeceginiz
kaynak uygulamasina ait ¢izimi, agsagida bos birakilan malzeme ve kaynak parametrelerini
doldurduktan sonra gergeklestiriniz.

Malzeme ettt eee oo oo eoeeeAMEeeeeeeeeeeeeeeeeiaaaasnteeeeeeeeeeeeeeeeaaananbeeeeeeeeeeeeeeeaaannnbeeeeeeeeeaeeeaaaaans
KAYNAK Tl 1 ettt e e e e e e e e e et e e e e e e e e s
L= YT 1S 1= PO
is Parcasiyla Bek ArasindaKi AGI: ...........cccoveveeeviueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeee e e eseeeaeessaese s eteeeeneaeneas

Ogrencinin
Adr:

Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

6.4. UYGULAMA Oksi - Gaz ile Bakir ve Alasimlarin Kaynagi \
islem Yapragi Degerlendirme Olgegi
[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]
> Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
’g dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
§, (5 puan) derecelerini gdéz 6nlinde bulundurarak élgltleri (X) isareti ile isaretleyiniz.
(1}
X I . 1 2 3 4 5
;
(.'I) A) HAZIRLIK ASAMASI
E (1 )(Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
< (2 )(Gi.'lvenlik dnlemlerini alir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(3) (S stieneer =™ ") () (O (O (O O
( 4 ) '\I/'gr[::a\glarrlllaas(l;glrve basing duslricl kapatma ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
@ (gBaasslr\ga;jugurucu ayarlama vanasini yavas- ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
( ) (gglzllaerllnn'llear.basmcml gosteren manometreyi ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
‘ 7 '(egakr;?j?fg\g?ﬁﬁlm istenen basinca ulaslnca-) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
B) UYGULAMA ASAMASI
(8 ) (kaynak yapar. )OO O O O W
(9 )(Kaynag“jl gozle kontrol eder. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
(10) (Tt']p vanasini kapatir. ) CHOCHyCCH) ) )
(11) (Uﬂeg vanasini agar. ) CHYC)HCHC ) C)
(12) (G mrtaes v s i) () (O O O O
(13) (cgsréa;gﬁcngsguwgdaé;frak zarin Gzerindeki ) CHCHCH (OO ()
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) CHYC)HCHC ) C)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, eki | aletlerinin bak
(15) (Comreetmesaorni sumian temmraser. ) 0 O O O O
(16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
17 (ggrl]ﬁngﬁ' ?]Iaalgglb\llrgwraklne techizatini di- ) CHOHCH CH) () ()
( sUTUNPUANLARI ) () C ) C ) C ) C )
( OLCEK PUANI ) ( )
Olcek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme Islemi: Tabloda her &lciit icin en yiiksek puan 5'tir.
Tabloda toplam 17 olgut vardir. Dolayisiyla alinabilecek en ylksek puan 85'tir.
Puan: [(Olgek PuaniXx100)/85] formiili uygulanir.

teéerlendirme: Tam puan alinamayan olgutler igin eksikliklerinizi tamamlayiniz. /
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6. Ogrenme Birimi

Oksi - Gaz ile Bakir Boru Kaynagi

UUJUA AUUIS

Aciklama: Asagidaki malzeme 6lgl ve kaynak kistaslarini dikkate alarak kaynak islemini ger-
ceklestiriniz. Kaynak islemine baslamadan 6nce pargalari kir ve artiklardan arindirip aralarinda
kaynak teli kadar bogluk kalacak sekilde puntalayiniz. Batun birlesme noktalarini kaynatiniz.

Malzeme : 20 mm ¢apinda 2 adet bakir boru
Kaynak Teli :2 mm

Dekapan : Boraks (sulandiriimig)

Kaynak Alevi : Normal alev

is Parcaslyla Bek Arasindaki Agi: 2501 - 300
Kaynak Teliyle is Parcasi Arasindaki Aci: 307 - 400

KAYNAK KISTASLARI
1. Kaynak isleminde “damla damla kaynak” yéntemini uygulayiniz.
2. Is parcasini, kolay kaynatabileceginiz pozisyonda masaya yerlestiriniz.
3. Tum kaynak isleminde normal alev kullaniniz.
4. Alev elde etmek icin kivilcim Ureten araclar kullaniniz.
5. Puntalama isleminde is parcasini kisagla tutunuz.
6. Kaynak bitiminde is parcasini sogutmadan elle tutmayiniz.
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR MAKINE TEGHIZAT LISTESI

1. Uzun kollu is elbisesi 1. Oksi - gaz kaynak donanimi
2. Celik burunlu ayakkabi 2. 3 numarali bek
3. Kaynakgi eldiveni 3. Kivileim Ureten arag
4. Kaynak maskesi 4. Telfirca
5. Deri 6nluk 5. Kisag
Ogrencinin
Adi:
Soyadi:
Sinifi:
Numarasi:
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI
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SO LAR LAY oksi - Gaz ile Bakir Boru Kaynagi Uygulamasi Degerlendirme ﬁlgegm

[ OGRENCI ADI SOYADI: ] [ OGRETMEN ADI SOYADI: ]
[ SINIF - NO.: ] [ DEGERLENDIRME PUANI: ]
[ TARIH: ] [ IMZA: ]

Yonerge: Uygulama tamamlandiginda asadida listelenen 6lgltlere gére 6grencinin ulastigi basari
dizeyini belirlemek igin gok zayif (1 puan), zayif (2 puan), orta (3 puan), iyi (4 puan) ve gok iyi
(5 puan) derecelerini gdz 6ntinde bulundurarak olgltleri puanlandiriniz.

PR DEGERLENDiRME ALDIGI
OLGUTLER PUANI
A) HAZIRLIK ASAMASI
( 1 ) (Kisisel koruyucu donanim 6nlemlerini alir. ) (:
( 2 )(Gl'.'lvenlik onlemlerini alir. ) 5 PUAN :)
Calisma yapacagdi alanin sinirlarini belirler ve)
@ (gerekli duzenlemeleri yapar. > PUAN :)
( ) Tup vanasini ve basing districi kapatma )
4 )| vanasini acar. 10 PUAN (:
Basing disiriicli ayarlama vanasini yavas-
(5D (emer 5 PUAN G
Kullanma basincini gdsteren manometreyi
@ (gbzlemler. ) 10 PUAN :)
Ayarlama vanasini istenen basinca ulasinca-
Q) (ya kadar gevirir. ) > PUAN :)
B) UYGULAMA ASAMASI
(' 8) (kaynak yapar. ) 10 PUAN :)
(9) (Kaynaél gdzle kontrol eder. ) :)
(10) (Tup vanasini kapatir. ) D
(11) (L"Jﬂeg vanasini agar. ) 5 PUAN (:
( 12) Her iki manometre géstergesini sifira diisiin-
ceye kadar bekler. 5 PUAN :)
Ayarlama vanasini acgarak zarin lizerindeki
( 13) (yay basincini yok eder. ) 4 PUAN :)
(14) (Uﬂeg ve kapatma vanasini kapatir. ) :)
C) UYGULAMA SONRASI
Arag, ekipman ve el aletlerinin bakim ve
( 15) (temizliklerini yaparak bunlari teslim eder. ) 4 PUAN :)
1 16 '(Atlk malzemeleri geri kazanim igin ayirir. ) :)
Calisma alanini ve makine tecghizatini di- )
(17) (zenli bir halde birakir. C

( TOPLAM PUANI ) 100 PUAN

Puan: Sinav puanlamasi 100 puan Uzerinden yapilir.

Degerlendirme ile ilgili Notlar: Bu formdan 100 lizerinden 70 puan aldiysaniz bu 6§renme igin
basari diizeyiniz yeterli demektir. 69 veya altinda bir puan aldiysaniz ilgili 6grenmeleri tekrar etmeniz
gerekmektedir.

&ygulama ile TIGIIE NOIAr: . ..ot e s /
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# OLCME VE DEGERLGENDiIRME

A) Asagidaki ifadelerin basinda bos birakilan alanara ifade dogru ise “D”, yanlis ise
“Y” yaziniz.

N (- ) Bakir alasimlarinin elektrik iletkenlikleri bakira gére yuksektir.
B G ) Bakir, dékiime ve isil igslemlere uygun degildir.

A T ) Bakir alagimlarinin dayanimlari bakirdan daha ylksektir.

1

2

3

4. (... ) Bakirin ¢inko ile yaptigi alagim yani piring, saf bakirdan ucuzdur.

5. (coveen ) Bakirin oksi asetilen ile kaynaginda en ¢ok kullanilan galisma sekli sagdan sola kaynaktir.
6. (....... ) Bakirin isi iletkenliginin fazla olmasi kaynak kabiliyetini olumsuz etkiler.

7

v (e ) Piring kaynagdinda karsilasilan en dnemli sorun, alagimi olusturan elementlerden
¢inkonun buharlagsmasidir.

8. (cueen ) Bakirin ginko ile yapmis oldugu alasim bronzdur.
9. (et ) Bronz kaynagdinda orta kalinliga kadar parcalar icin sagdan sola kaynak onerilir.

10.(....... ) Bakir kaynaginda kullanilacak kaynak telinin ergime derecesi kaynak edilecek
gerecten yiksek olmalidir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

11. Bakirin en énemli alagimi, ......cccooovveienenne ile yapmis oldugu piring alagimidir.

12. Bakirin alagimlarindan bir bagkasi .........c.ccccceveenene. ile yapmis oldugu alagim olan bronzdur.
13. Bronz kaynaginin bitiminde dikis Gzerindeki ...........cccccceeeeenneee. artiklari temizlenir.

14. Bakir, 1s1 karsisinda ylksek derecede ...........ccccceveenennee. de gosterir.

15. Bakir kaynaginda iki parga arasinda birlesmenin gerceklesebilmesi icin Uflece yari..................
........... hareketler yaptirilir.

16. Kaynak agizlari hazirlandiktan sonra su ile sivilastiriimis dekapan, kaynak ¢ekilecek kenar-
lara ..o mm genisliginde surulur.

17. Bakir kaynak dikisinin 1slah edilmesi igin ¢ekicleme islemi, yaklasik ..........ccccooceviennenns °Cta
(koyu kirmizi renk) yapilr.

18. Bronz kaynaginda kaynak teli olarak parganin alagim degerlerine .............cccccceevenee. geregcler segilir.
19. Bronz kaynak bitiminde, dikis UzerindekKi ..............ccccoeuneeeen. artiklari temizlenir.

20. Bronz kaynaginda ..........cccccccoeeiinnnns tellerin tipinde olanlar tercih edilir.
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OKSI-GAZ KAYNAGI ILE BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGI

C) Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.
21. Gumiisten sonra elektrigi en iyi ileten metal asagidakilerden hangisidir?
A) Bakir B) Bronz C) Celik
D) Demir E) Piring

22. Bakirin en 6nemli alagimi asagidakilerden hangisidir?

A) Cinko B) Demir C) Kalay
,@ D) Kursun E) Piring
c
= 23. Bakir kaynaginda asagidaki alev tiirlerinden hangisi kullanilir?
f A) Normal B) Oksitleyici C) Kabdrla alev
©
Q D) Karbonlayici alev E) Asetileni ¢ok alev
»
X .
(@) 24. |s pargasinin sagindan baslanip sola dogru yapilan kaynak asagidakilerden hangisidir?
A) Dik B) Kornis - duvar C) Sagdan sola
D) Soldan saga E) Yatayda kit - ek

25. Oksijen ve asetilen gazlarinin esit olarak karisimiyla olusan alev tiirii agagidakilerden
hangisidir?
A) Normal B) Oksitleyici C) Karbonlu alev

D) Karbondioksitli alev E) Oksijeni ¢ok alev

26. Bakir kaynaginda kullanilan dekapan, is pargasina siiriilmeden 6nce asagidakilerden
hangisiyle sivilagtirilir?

A) Algi tozu B) Boraks C) Gaz yagi D) Su E) Tiner

27. ince bronz pargalarin kaynaginda kaynak banyosunun asagiya sarkmasinin énlenmesi
icin asagidakilerden hangisinin kullanilmasi dnerilir?

A) Althk B) Cekicleme C) Dekapan D) Normal alev E) Oksitleyici alev

28. 1,6 mm’den az bakir pargalar i¢cin en uygun yéntem asagidakilerden hangisidir?

A) Asagidan yukariya B) Damla damla C) Sagdan sola
D) Soldan saga E)Tavan

29. Oksi - gaz ile bakir ve alagimlarinin kaynagi sirasinda yiizeyde silikat olusmasini 6nle-
mek amaciyla asagidakilerden hangisi kullanilir?

A) Altlik B) Dekapan C) Cekicleme
D) Firgalama E) Soldan saga kaynak

30. Kaynak sirasinda dikiste gatlak ve kirilmalarin olusmamasi igin kaynak telinin igerisinde
asagidakilerden hangisinin bulunmamasi gerekir?

A) Asetilen B) Azot C) Hidrojen
D) Karbondioksit E) Oksijen
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CEVAP ANAHTARLARI

1. OGRENME BiRIiMi: OKSIi-GAZ iLE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

A) B) €
1 D | 6 11. kaynak alevi 16. G 21. 26.
2 D |7 12. karbonlayici 17. kaynak metalini 22. 27.
3./ D |8 13. ic 18. agl 23. 28.
4 Y | 9 14. puntalanmasi 19. conta 24. 29.
5 D |10 15. calisma 20. agz 25. 30.
2. OGRENME BIRiMi: OKSi-GAZ iLE BORU VE PROFILLERIN KAYNAGI

A) B) C)
1 D | 6 11. akiskanlarin 16. karburlt 21. 26.
2 D |7 12. konstriiksiyon 17. darbelere 22. 27.
3 D | 8 13. dikissiz 18. 1,5-2 23. 28.
4 D |9 14. direng 19. ¢cbkmelerine 24, 29.
5 Y |10 15. saga 20. zikzaklar 25. 30.
3. OGRENME BIRiMi: OKSIi-GAZ ILE DIKEY KAYNAKLAR

A) B) €
1 D | 6 11. standartlara 16. kose 21. 26.
2 D |7 12. birlesme 17. banyonun 22. 27.
3 D |8 13. hareketsiz 18. kullanim 23. 28.
4 D |9 14. yatayla 19. bosluk 24, 29.
5 Y |10 15. becerisine 20. en Ust 25. 30.
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4. OGRENME BIiRiMi: OKSIi-GAZ iLE KORNi$ VE TAVAN KAYNAKLARI

1.1 Y [ 6. | Y |1 yatayla 16. kaln 21.| C |26.| B
2.| D |7.| D |12 poziyonerleri 17. ISl 22.| D |27.| C
)g 3. Y |8 | D [13. puntalanmasi 18. sarkma 23.| A |28 | B
> -
Q 4. | D |9.| D |14 kalinligina 19. acl 24.| B [29.| B
N 5| D [10.| Y |15 ince 20. banyo 25.| B [30.| B
Q
]
X
o

1.| D [ 6. | D | 1. metal kaynagi 16. iletkendir 21.| A |26.| E
2| D | 7.| Y [12 demirli demirsiz 17. alasim 22.| D |27.| B
3.| D |8 | D [13. karbonlayici 18. sogutulmasi 23.| A |28.| B
4.1 Y [9.]| Y [14 simgeler 19. 600 °C 24.| E [29.| D
B, D 10. D 15. 200°C 20. 1zgara 25. C | 30. D

1. Y 6. D 11. ¢inko 16. 50 21. A | 26. A
2. D 7. D 12. kalay 17. 650 22. E | 27. A
3. | D |8 | Y [13 dekapan 18. yakin 23.| A |28.| A
4. | D |9 | D |14 genlesme 19. dekapan 24.| A |29.| B
&, D 10. | Y [ 15. dairesel 20. 6zIlt 25. A | 30. E
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» Adsan, Kasim, Oksi-Gaz Kaynagi, MEB. Devlet Kitaplari, Ankara 1976.

+ Anik, Prof. Selahaddin; Dikicioglu, Prof. Dr. Adnan, Vural; Dog. Dr. Murat, imal Usulleri,
Birsen Yayin Evi, Istanbul 1997.

» Burghardt, D. Henry, Machine Tool Operation Part 1, McGraw-Hill Book Company,
1959, New York ABD.

« Ceviren, Adsan, Kasim, Kaynak Teknolojisi, Yiiksek Teknik Ogretmen Okulu Yayinlari,
Ankara 1976.

« Ceviren; Asici, Ahmet, Metallerin islenmesi, ABB Yayini.
» Ceviren; Atav, Fethi, Makinada Calisma, ABB Yayini.

* Ceviri; Akbas, Aytekin; Bagcl, Mustafa; Yesilmen, Necmettin; Ahmet, Sami, Metallerin
Islenmesi, Mesleki ve Teknik Ogretim Kitaplari.

» Ceviren; Yiksel, Zeynel, Markalama, ABB Yayini.
« Ersoy, Rustl, Demircilik Meslek Teknolojisi, Milli Egitim Basim Evi, istanbul.

» Feirer Carle Tatro, L. John, Machine Tool Metalworking (Principles and Practice),
McGraw-Hill Book Company, New York, ABD, 1961.

« Johnson, Spencer, Johnson, Constance, Bir Dakikalik Ogretmen, Epsilon Yayincilik,
istanbul.

* Kaynak Teknigi, SEGEM Yayinlari, Ankara 1993.
+ Orsmen, Naim, Soguk Demircilik, Ankara 1948.

 Serfigeli, Y, Saip, Endiistri Meslek Liseleri Metal isleri B6limi 5-6. Dénem Meslek
Bilgisi, Ankara 1994.

« Serfigeli, Y. Saip, Endiistri Meslek Liseleri Metal igleri Bélimii 3-4. Dénem Meslek
Bilgisi, Ankara 1995.

« Serfigeli, Y. Saip, Metal Isleri Meslek Teknolojisi 2, Ankara 1996.
« Serfigeli, Y. Saip, Elektrik Ark ve Oksi Gaz Kaynagi, Ankara 1997.
« Serfigeli, Y. Saip, Soguk ve Sicak Sekillendirme, Ankara 1997.

« Serfigeli, Y. Saip, Metal Isleri Bélimii Ogrencileri igin Malzeme Bilgisi, Ankara 1998.
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GENEL AG KAYNAKCASI VE GORSEL KAYNAKCASI

Oksi-Gaz Kaynagi

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=2387











<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA27 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /ENU ([Based on 'STEP'] [Based on 'STEP'] Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /TUR (1)
  >>
  /ExportLayers /ExportAllLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName ([High Resolution])
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed true
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




