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Milli Egitim Bakanlig tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergceve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD

521M10080
AILL Motorlu Araglar Teknolojisi
DAL / MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI

Temel Kaynak - 2

MODULUN TANIMI

Ogrencinin otomotiv alaninda onarim ve tamirat
alaninda karsilasacagi temel elektrik ark kaynagi ile basit
onarimlar1 yapabilmesi i¢in temel elektrik kaynak islemlerin
anlatildig1 bir 6gretim materyalidir.

SURE

40/32

ONKOSUL

Temel Kaynak 1 modiiliinii tamamlamak

YETERLILIK

Temel kaynak islemlerini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Ogrenci, standart bir siire igerisinde otomotiv temel
elektrik ark kaynak islemlerinin 6n hazirligini, kaynak ve
kaynak sonrasit islemleri kaynak standartlarina uyarak
yapabilecektir.

Amaclar

Elektrik ark kaynagi ile yatayda sag dikis ¢cekebilecektir.
Elektrik ark kaynagi ile yatayda sol dikis ¢ekebilecektir.
Elektrik ark kaynag: ile yatayda kiit ek kaynak dikisi
cekebilecektir.

Elektrik ark kaynagi ile yatayda kose kaynak dikisi
¢ekebilecektir.

Elektrik ark kaynagi ile yatayda T kaynak dikisi
¢ekebilecektir.

YV V VVV

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Isletme, atdlye, teknoloji simifi, is parcalari,
markalama takimlar1 ve temel el aletleri, internet,
kiitiiphaneler, sanayide oksi-gaz kaynagi yapan igletmeler.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

» Modil igerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
6lgme araglari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

» Kendinize modiil sonunda 6l¢gme araglar1 ve modiil
performans testi uygulayarak kazandiginiz bilgi ve
becerileri degerlendirebilirsiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Bu modiil otomotiv sektoriinde yapilan uzun arastirmalar sonucunda hazirlanmustir.
Gerek kuramsal igerigin gerekse uygulama faaliyetleri olusturulmasinda sektoriin giincel
uygulamalar1 dikkate alinmistir. Bu baglamda, giincel teknolojiyi de modiil igerisinde
gorebileceksiniz.

Metallerin birlestirilmesinde elektrik ark kaynagi genis bir alam1 kapsamaktadir.
Ozellikle otomobilin imalat ve onarim islerinde yaygin kulanim alanina sahiptir. Son yillarda
yapilan arge ¢aligmalarinda otomobil imalatinda direng kaynagindan ark kaynagina gegis
gozlenmektedir. Bu modiilde sizlere elektrik ark kaynagi tamitilarak ortiilii elektrotla ark
kaynagi uygulamalar1 Ogretilecektir. Modiil c¢alismasinin uygulamasinda okulla smirl
kalmayarak isletmelerde, internetten, firma kataloglarindan, diger okul ve 6gretmenlerden
faydalanmaniz 6grenme faaliyetlerini pekistirecektir.

Ulkemizde ve diinyada bilgi hizla artmakta ve bunlara ulasmak giin gectikce
kolaylagsmaktadir. Bu degisim bilgiye yiikledigimiz anlamin yeniden tanimlanmasini zorunlu
kilmaktadir. Milyonlarca bilgiye saniyeler kadar kisa siirede ulagilabilmektedir. Giiniimiizde
bu bilgilere sahip olmak fazla bir sey ifade etmemektedir. Onemli olan bu verilerden
hareketle sentez yaparak bilgiyi hayata gecirebilmektir. Ogrenci merkezli 6gretim
politikasinin amaglarindan biri de budur. Boyle bir egitim anlayis1 sizlerin yaraticiliginin da
artmasini saglayacaktir.

Modiiliin uygulama asamasinda biz 6gretmenlerin gorevi sizlere rehberlik etmektir.
Egitimin merkezinde bizler degil, sizler olacaksiniz. Kendi kendinizi degerlendirecek,
aragtirmalar yapacak, proje hazirlayacak, calisma guruplar1 olusturacak ve sunular
yapacaksiniz. Modiil sonunda sizlerin basarisini birlikte 6lgecegiz. Her faaliyetin sonunda
test sorularimiz olacak. Bu sorularla kendinizde olan gelismeyi izleyebilecek yeterlik
konusunda bir eksiklik goriirseniz geriye donerek tekrar yapabileceksiniz.

Onuncu smifta okutulan modiller sektoriin  ortak dersleri olup dal ayrim
gozetmeksizin otomotiv alanindaki biitiin 6grenciler istediklerini segebilecektir. Bu modiil
otomotiv govde boliimiine kaynaklik etmektedir. Eger, otomotiv gdvde meslek elemani
olmak isterseniz bu modiilden basarili olmaniz gerekmektedir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Elektrik ark kaynagiyla sag dikis ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  En yakin elektrik ark kaynagi yapilan igletmeye giderek otomobil pargalarina
yapilan ark kaynak islemini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline

getiriniz ve sununuz.

1.ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE
YATAYDA SAG DIKiS CEKMEK

1.1. Elektrik Ark Kaynagimin Tanimi Ve Onemi

Tammm: Metalik pargalarin, elektrik enerjisinin 151 enerjisine doniistiiriilmesi
ozelliginden yararlanip ergitilerek, ayni cins elektrotla ek yerlerinden birlestirilmesidir.

Onemi: Elektrik ark kaynaginda 3 mm ve daha kalin parcalarin kaynag: rahatlikla
yapilabilmektedir. Makinenin seyyar olmasi ve degisik pozisyonlarda kaynak yapilabilmesi
gibi ¢ok degisik avantajlar1 da vardir. Giinlimiizde, elektrik ark kaynagi, otomobil, makine,
gemi, konstriiksiyon ve benzeri imalat ve onarim alanlarinda genis bir kullanima sahiptir.

1.2. Malzemede Meydana Gelen Fiziksel Ve Kimyasal Degismeler

Elektrik ark ve oksijen kaynaklarinda i1sinin fazla olmasindan dolay1 kimyasal ve
fiziksel degigsmeler meydana gelmektedir. Elektrik ark kaynaginda meydana gelen yaklagik
4500°C sicaklik kaynak banyosundan is pargasina yayilmaktadir. Yiiksek sicakliklara ulasan
is parcasinda hizli soguma olustugunda g¢arpilmalar meydana gelmektedir. Elektrotlarin
ortiilii yapilmasinin bir sebebi de kaynak bolgesinin yavas sogumasini saglamaktir. Ozellikle
kaynaktan sonra sicak olan is parcasinin su ile sogutulmamasi gerekmektedir.

1.3. Elektrik Ark Kaynagimin Temel Elemanlari
1.3.1. Elektrik Ark Kaynak Makineleri

Kaynaklarin yapilmasini saglayan en biiylik etken kaynak makineleridir. Kullanim
amaci ve yerlerine gore bircok cesidi iiretilmektedir. Kaynak makineleri iki guruba
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ayrilmaktadir: dogru akimla c¢alisan kaynak makineleri ve dalgali akimla ¢alisan kaynak
makineleri.

1.3.1.1. Dalgah ve Dogru Akim

Kaynak makinesi ¢esitlerinin tanitimina gegmeden once elektrik hakkinda agiklanma
yapmakta yarar var. Ciinkii kaynak makinelerini ¢aligtirabilmeniz i¢in bazi terimleri bilmeniz
gerekmektedir. Kaynatma teknigini ¢ok yakindan ilgilendiren elektrik faktorleri ise dalgali
akim ve dogru akimdir.

Dalgalh Akim: Yonii ve siddeti zamanla ve periyodik olarak degisen akima dalgali
akim (Alternatif Akim) denir. Sehir sebekesinde bulunan elektrik dalgali akimdir. Sehir
sebekesindeki bulunan yiiksek voltajli elektrigin gerilimi disiiriilerek kullanim yerlerine
gonderilmektedir. Evlere 220, sanayiye ise 380 volt elektrik gonderilmektedir.

Dogru Akim: Yoniinii ve siddetini zamana gore degistirmeyen akima dogru akim
denir. Asagida dalgali ve dogru akim sematik olarak verilmistir.

AL TERMATIF &KIM [AC] DOGRU AKIM [DC)
Alaarmin [+] 'onid Akarnin [+] Yanl
[alt] Akarnin [-] o [alt] Akarmin (] vani
T Y
4+ 4
21 ot ®
1] 1]
F \ / F -
-6 } - -G } i
0 zn 1an  [Zaman] 0 zn 1zn  [£aman)

Sekil 1.1: Alternatif ve dogru akim

Akim Siddeti: Bir iletken iizerinden birim zamanda gegen elektron miktara akim
siddeti denir. Akim siddetinin birimi amperdir. (I)

Gerilim: Elektrik kutuplar arasindaki potansiyel farka gerilim denir. Birimi Volttur
V)

Direng: Elektrik akimina kars1 gdsterilen zorluga direng denir. Direng birimi ohm’dur.
Q)

V =1x R Ohm kanunu

1.3.1.2. Transformator Kaynak Makineleri

Dalgali akim veren kaynak makinelerine transformatér ya da kisa adiyla kaynak
trafosu ad1 verilmektedir. Sebekeden aldig1 enerjiyi kaynak yapilabilecek nitelige doniistiiriir.
Dalgali akimi dogru akima gevirme 6zelligi yoktur.



Sekil 1.2 : Transformator tipi kaynak makineleri

Sanayide yaygin kulanim alani bulunan bu kaynak makineleri degisik boyutlarda
uretilmektedir. Sehir sebekesinden aldiklar1 380 volt enerjiyi, 25-35 volta disiiriirler.
Transformatér kaynak makineleri diisiik olan amperi de kaynak makinesinin kapasitesine
gore 500 ampere kadar ¢ikarmaktadirlar. 220 volt enerjiyle ¢alisan ¢anta kaynak makineleri
de vardir.

Transformator kaynak makinesinin 6zelliklerini asagidaki gibi belirtebiliriz:

Maliyetleri diistiktiir, dmiirleri uzun ve bakim giderleri azdir.
Siirekli calismaya elveriglidir.

Enerji sarfiyat1 azdir.

Bosta calisma tiiketimi diistiktiir.

Her tiir elektrot kullanilamaz.

Her tiir metal par¢a kaynatilamaz.

Verim yiiksektir (%75-%95).

Sik sik ariza yapmaz.

Sessiz calisirlar.

Ark yiiksekligi kisadir.

V V V V V VYV V V V V

1.3.1.3. Redresor Kaynak Makineleri

Redresorler yapt ve goriintli olarak transformatorlere, ¢alisma bakimindan
jeneratorlere benzemektedir. Redresdr kaynak makinesi iki ana guruptan olusmaktadir;
transformator ve dogrultmag (Diyot). Redresor iizerinde bulunan transformatdr, sebekeden
aliman akimi, kaynak yapilabilecek degerlere doniistiiriir. Redresoriin ikinci pargasi ise
diyotlardir. Diyotlarin gorevi alternatif akimi dogru akima doniigtiirmektir. Siirekli calismay1
saglayabilmek i¢in vantilator ile sogutulur. Transformatér kaynak makinesinden {istiin
ozelliklere sahip oldugu i¢in, bu makineler daha yaygin kullanilmaktadir



Sekill.3: Redresor kaynak makinesi

Dogru akimla calistiklarindan birgok iistiinliiklere sahiptir. Ozelliklerini asagidaki gibi
siralayabiliriz:

> Siirekli galigmaya elveriglidir.
Enerji sarfiyatt azdir.

Bosta calisma gerilimi disiiktiir.
Her tiir elektrot kullanilir.

Her tiir metal par¢a kaynatilabilir.
Verim yiiksektir.

Sik sik ariza yapmazlar.

V V. V V VYV V V

Sessiz caligirlar.

Kaynak makinelerinde, bosta calisma gerilimi adi verilen bir kavram vardir. Bu,
makinenin kaynak yapmaya hazir durumda olup ancak kaynak yapmadigi zaman kablolarin
baglant1 noktalari1 arasinda var olan gerilimdir. Bosta ¢alima gerilimi olarak agiklanan bu
gerilim en ¢ok 70 volttur. Insan viicudunun elektrik enerjisinden etkilenme simirindan bir
miktar fazla olan bu deger nedeniyle, bu makinelerin kullanim yerleri sinirlandirilmistir.
Ozellikle her yani ¢elik kapli yerler bu sinirlama i¢indedir.

1.3.1.4. Jenerator Kaynak Makineleri

Motor ve dinamo lnitelerinden olusmaktadir. Diger kaynak makinelerinde oldugu gibi
kaynak yapmay1 saglayan enerji sebekeden alinan enerji degildir. Sebekeden alinan enerjiyle
motor calistirilmakta, motordan elde edilen dairesel hareket ile dinamo calistirilmaktadir.
Dinamo, kaynak i¢in kullanacagimiz dogru akimli enerjiyi lretmemizi saglamaktadir.
Transformatér ve redresorlerde sehir sebekesindeki enerji doniistiiriiliiyorken, bu
makinelerde doniistiirme degil iiretim s6z konusudur.



Resim 1.4: icten yanmah (dizel, benzin) jeneratér kaynak makinesi

Kaynak icin tirettigi elektrigin gerilimi 25-35 volta, akim siddeti ise 300 ampere kadar
cikabilmektedir. Jenerator kaynak makinelerinin 6zelliklerini asagidaki gibi siralayabiliriz:

> Siirekli caligsmaya elveriglidir.
Enerji sarfiyat1 fazladir.

Bosta ¢aligma gerilimi yiiksektir.
Her tiir elektrot kullanilir.

Her tiir metal parca kaynatilabilir.
Verim diisiiktiir.

Diger kaynak makinesine oranla daha fazla ariza yapar.

YV V V V V V V

Giiriiltiilii ¢alisirlar.

1.3.1.5. Koruyucu Gaz Kaynak Makineleri

Bir gaz yardimiyla koruma yapilarak yapilabilen kaynak cesitleri asagida verilmistir.
> TIG (Tungusten Inert Gaz Kaynag1)
>  MIG/MAG (Metal Inert Gaz Kaynag1 — Metal Aktif Gaz Kaynag1)

Koruyucu gaz kaynak yontemlerinden en yaygin olarak kullamlan MIG / MAG
kaynagidir. Gaz alti kaynagi birgok uygulamada, ozellikle gaz korumali elektrotlarin
gelismesiyle, elektrik ark kaynagmin kullamildigi yerlerde kullanilmaya baglanmistir.
Yontemin otomatik kaynaga ve robot kaynagina uygun olmasi, seri tliretimde yaygim bir
kullanim alani bulmasini saglamistir. Otomotiv endiistrisinde bircok yerde direng
kaynaginda da kullanilmaktadir. Bu da konunun &nemini biiyiikk Olciide arttirmaktadir.
Otomotiv sanayisinde en yaygin kullamma (MIG /MAG) sahip oldugu igin yalmzca bu
kaynak makinesi hakkinda bilgi verilecektir.



MIG ve MAG kaynak makinesi arasinda sadece kullamlan gaz farki vardir. Bunun
haricinde donanim olarak aynidirlar. Inert gazlar, soy gazlar olarak da bilinmektedir. Bunlar
icerisinde en yaygin kullanilanlar argon ve helyumdur. Yurdumuzda argon gazi
kullanilmaktadir. Aktif gaz diye adlandirilan gazlar ise karbondioksit ve karisim gazlardir.
Bu tiir gazlar demir cinsi malzemelerde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.

Helyum: Bogucu bir gazdir, havadan yaklasik % 13,8 daha hafiftir. Hidrojenden sonra
bilinen en hafif elementtir. Kimyasal olarak inert bir soy gazdir. Sivisi ¢ok soguktur,
kaynama noktasi, bilinen en diisiik gazdir. Yurdumuzda iiretimi fazla olmadigindan yaygin
kullanim alanina sahip degildir. Helyum gazi genellikle dogal gaz kuyularindan elde
edilmektedir. S1v1 ve / veya gaz fazlarinda ticari olarak bulunur

Kaynak donanimi dort temel gruptan olusur:
a) Kaynak torcu ve kablosu
b) Elektrot besleme iinitesi
¢) Gl tlnitesi
d) Koruyucu gaz iinitesi
Bu yontemin diger kaynaklarla kiyasladigimda bazi iistiinliikleri de bulunmaktadir.
Bunlar1 asagidaki gibi siralayabiliriz:
> Ince sac parcalarinin kaynagi kolaylikla yapilabilmektedir.
> Her tiir metalin kaynag1 yapilabilmektedir.
> Is pargasinda fazla 1sinma meydana gelmediginden carpilmalar olusmamaktadir.
> Her tiir pozisyonda rahatlikla kaynak yapilabilmektedir. Asagidaki resimde

gazalt1 kaynak donanimi verilmistir.

Sekil 1.5: Gazalti kaynak donanim
8

=




1) Is pargasi kablosu

2) Torca sogutma suyu girisi

3) Torgtan geri su doniisii

4) Torg tetigi devresi

5) Torca koruyucu gaz girisi

6) Kablo gurubu

7) Silindirden gelen koruyucu gaz
8) Kaynak kondaktdriiniin kontrolii
9) Giig kablosu

10) Primer gii¢ girisi

1.3.1.6. invertér Kaynak Makineleri

Teknolojinin gelismesiyle birlikte yeni kaynak makineleri iiretilmeye ve kullanilmaya
baglanmigtir. Klasik kaynak makinelerinden farkli olarak tamamen elektronik olan bu
makineler, kiigiik ebatlarda olup seri kullanima uygundurlar. Ortiilii elektrotla ark,
MIG/MAG ve TIG kaynagma uygun olarak iiretilmektedir. Invertoriin gdrevi
doniistiiriiciidiir. Alternatif akimi dogru akima cevirmektedir. Asagida invertsr MIG/MAG
kaynak makinesi ve TIG kaynak uygulamasi goriilmektedir.

g

Sekil 1.6: invertor kaynak makinesi Sekil 1.7: TIG kaynagnin yapihst

1.3.2. Kaynak Pens ve Sasesi

Pens: Kaynak sirasinda elektrotun cesitli agilarda tutulmasini saglayan araglara pens
denir. Iyi bir kaynak icin 6zel yapilmis pensler kullanilmalidir. Bir penste tutamak, kablo
baglama yeri ve elektrot tutmaya yarayan kanalli kisimlar vardir. Pensler, metal elektrot
pensi ve komiir elektrot pensi olmak iizere iki ¢esit liretilmektedir.

1.3.3. Kaynak Kablolar1

Kablolar kaynak akimini i parg¢asina ve ondan da makineye tasiyan iletkenlerdir.
Kablolar kaynak makinelerinden ¢ift ¢ikishidir. Biri pense baglanir, digeri de toprak gorevi
yapabilmesi i¢in i par¢asina veya kaynak masasina baglanir.



1.3.4. Kaynak Maskeleri ve Cami

Maske, elektrik ark kaynagi parlak 1sik tretmekle kalmaz, gozlere ve deriye g¢ok
zararli olan ultraviole ve kirmizi enfraruj 1sinlart da yaymaktadir. Kaynak arkina ¢iplak gozle
bakilmamali ve maskesiz yaklasilmamalidir. Maskelerde iki tane cam bulunmaktadir. Siyah
cam zararli 1ginlarin siiziilmesini saglamaktadir. Bunlarin koyuluk derecesi 5, 6, 8, 10,12 ve
14 olmak iizere alt1 ¢esidi vardir. Kaynak makinesinde kullandigimiz amper yiikseldik¢e
gozIlilk numarasi da yiikseltilmelidir. Diger cam ise, 6zel kaynak caminin 6niine konan beyaz
saydam cam olup, siyah cami1 ¢apaklardan korumak igin kullanilmaktadir.

Sekil 1.10:Kaynakg1 bas maskesi Sekil 1.11:Kaynakg1 el maskesi

1.3.5.Elektrotlar

flave tel gorevi gorerek ark olusturan ve kendileri ergimek suretiyle birlestirmeyi
yapan ince tel cubuklardir. Elektrotlarin kolay ark saglamasi ve arkin korunmasi igin dis
ylizeyleri Ortiiyle kaplanir. Kaynak esnasinda kaynak bolgesinin doldurulmasi ve birlesmenin
saglanmasi i¢in ek tele ihtiyag vardir. Bu gorevi elektrotlar goriir.

1.3.5.1.Smiflandirma

Elektrotlar, kulanim amaglarina, ebatlarina ve iireten firmaya gore ii¢ farkli sekilde
siiflandirilabilir. Piyasada en ¢ok kullanilan ortiilii elektrot ¢ekirdek caplari; 2- 2.5- 3,25- 4-
5- 6 mm, boylar1 ise 250-350-450 mm dir. Yurdumuzda elektrot {iretimi yapan bir¢ok firma
bulunmaktadir. Elektrotlar1 kullanim amaglarina gore iki grupta siniflandirabiliriz:

1. Yalmzca Ark Saglayan Elektrotlar

a) Komiir Elektrotlar
b) Tungusten Elektrotlar
2. Hem Ilave Tel ve Hem De Ark Olusturan Elektrotlar

a) Ortiilii elektrotlar

> Bazik elektrotlar
> Seliilozik elektrotlar



Oksit elektrotlar

Asit elektrotlar

Demiroksit elektrotlar

YV V V VY

Rutil elektrotlar

b) Ortiisiiz Elektrotlar

Ciplak elektrotlar
Ozl elektrotlar

Ciplak Bektrod Gebirdegi

-

Beltrad ﬁnuxr//

®

Ciplak Uz Boyu
2450 mm

Behktrod Bow

Sekil 1.12: Elektrot

Sekil 1.13: Elektrot
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Sekil 1.14: Elektrot



1.3.5.2. Bashca Elektrot Standartlar:

Ortiilii elektrotlar cesitli iilkelerin standartlarina gore farkli bicimde kodlandirilir.
Ulkemizde elektrot iireticisi TS 563’{in yan1 sira ISO, DIN, AWS/ASTM standartlarina gére
de elektrotlarini kodlamaktadir. Tiim standartlarda kodlama sistemi DIN 1913 ile paralellik
gostermektedir. Tim standartlarda kodlama elektrot Ortiisiiniin tiirli, ¢ekme ve akma
mukavemeti, kopma uzamasi, kaynak pozisyonu, akim durumu ve belirli sicakliklardaki
centik-darbe dayanimi gesitli simgelerle gosterilmektedir.

Ortiilii elektrotlar, iizerine kaplatan ortii gerecinin kalmligma gore iice ayrilir; Ince
ortilii elektrotlar, orta ortiilii elektrotlar ve kalin oOrtiilii elektrotlar. Elle yapilan ark
kaynaginda kullanilan diisiik alasimli ve alasimsiz ¢eliklerin, oOrtiilii elektrotlarin
numaralandirilarak gosterilisi asagidaki drnekte oldugu gibidir:

TS 563 E 43 1 2 RC) 3

TS Numarasi
Elle yapilan, agik ark kaynagi elektrotu
Mekanik 6zellikleri

Centik vurma enerjisi (20°C)
Centik vurma enerjisi (0°C)
Ortii tipini agiklayan sembol
Elektrot ortii tipi numarasi

1.3.5.3. Elektrot ve Akim Sec¢imi

Elektrot se¢cimi malzeme kalinligia, cinsine ve ebatlarmma gore degismektedir.
Piyasada ve egitimde en yaygin kullanilan elektrotlar 2,5 ve 3,25’lik Rutil elektrottur. 3,25
ve daha biiyiik capa sahip elektrotlarin parga kalinhigina gére fazla sinirlamalar1 yoktur. Is
parcasinin kalinlig1 arttik¢a segecegimiz elektrotun ¢api da yiiksek olmalidir. Asagida diigiik
karbonlu ¢elik malzemenin kaynatilmasinda kullanilacak veriler verilmistir.

Tablo 1: Elektrot Capina Gore Amper Ayarlari

Is parcasinin kalinlig Elektrot Cap1 Amper
2.5 mm den kiigiik 2.50 60-110
2.5 mm den biiyiik 3.25 110-140
2.5 mm den biiyiik 4.00 140-180
2.5 mm den biiyiik 5.00 170-240

1.3.5.4. Rutil Elektrot

Yapacaginiz uygulama caligmalarinda sadece rutil elektrotu kullanacaginizdan bu
elektrotu agiklamakla yetinecegiz. Rutil elektrotlar her tiirli makine, vagon, gemi, tank,
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kazan yapiminda; demir dograma islemlerinde, karoseri sasi, ¢elik mobilya ve birgok alanda
kullamlmaktadir. Ortii agirliginin yaklagik %35’ini titan dioksitin olusturdugu ve degisik
ortli kalinliklarinda iretilen elektrotlardir. Eriyen kaynak metali, ortii kalinhigi arttikga
incelen damlalar halinde is pargasina ge¢cmektedir. Bu tip elektrotlar, dikisi tamamen Orten,
oldukca kalin; rengi kahverengiden siyaha kadar degisen, ¢abuk katilasan bir ciiruf olusturur.
Meydana gelen ciirufun 6zellikleri, ortliyli olusturan maddelerin miktar ve tiiriine baglidir.

Bu tip elektrotlar ile hem dogru, hem de dalgali akimda kaynak yapilabilir. Ayrica bu
tirdeki elektrotlar, her kaynak pozisyonu i¢in elverislidir. Olusturduklar1 ark yumusaktir. Bu
ozellikleri, sakin bir kaynak yapilmasini olanakli kilar.

1.4. Elektrik Ark Kaynagi Yardimci Elemanlar:
1.4.1. Kaynak masasi:

Elektrik ark kaynak masalar1 1sidan ve darbelerden etkilenmeyecek sekilde imal
edilmistir. Is parcasmin kaynatilacagi yiizey kalin bir dskme demir blogundan olusmaktadir.
Dik ve tavan kaynag1 yapilabilecek sekilde diizenege sahiptirler.

1.4.2. Kaynak Paravanlar

Acik alanda yapilan kaynaklarda baskalarini i1sinlardan korumak i¢in paravanlar
kullanilir. Paravanlar seyyar olmali ve istenilen yere rahatlikla tagmabilmelidir.

Sekil 1.9:Kaynak paravani

Resim 1.8: Modern bir sekilde iiretilen kaynak
kabinie

1.4.3. Kaynak Cekici ve Tel Fir¢ca

Ceki¢ ve firgalar temizleme araglaridir. Kaynak oOncesi i pargasinin iyi bir sekilde
temizlenmesi gerekmektedir. Kaynak sonrasinda ucu keskin kaynak c¢ekicleri kullanilir. Is
pargasi tizerindeki ciiruflar kirildiktan sonra tekrar firgalanarak temizlenir.

13



Sekil: 1.15: Degisik sekillerde iiretilmis kaynak cekicleri

1.4.4. Aspirator ve Vantilator

Kaynak yapilan boélgenin kiiciik olmasi ve kaynak yapan kisinin fazla olmasi
durumunda havalandirma tertibatinin bulunmasi gerekir. Ortiilii elektrot ve koruyucu gaz
kullanilan atdlyelerde kaynak alaninda zararli dumanlar tiretilmektedir. Bu dumanlarm géze
zarar vermemesi i¢in havalandirmanin saglanmasi gerekir.

1.4.5. Onliik ve Eldiven

Kaynak sirasinda eldivenin giyilmesiyle eller korunmaktadir. Bu korunma kaynak
esnasinda meydana gelen sigramalar ve zararli 1ginlara kars1 6nemlidir.

1.4.6. Pens Sehpasi

Kaynaga ara verildiginde kaynak pensinin
konuldugu sehpalardir. Sehpanin pens konulan
kismi, elektrik enerjisine karst yalitilmis olmasi,
ark olusumunu 6nlemek bakimindan énemlidir.

Olumsuzluga meydan vermemek igin, pensin
duvara denk gelen bir yere, 0zel aparatlar
kullanilarak ~ asilmasi, daha  dogru  bir
uygulamadir.

Sekil 1.16: Pensin ozel aparatlar kullanilarak duvara asilmasi daha dogru bir uygulamadir

1.4.7. Gozliikler

Optik degeri ve numarast olmayan gozlikler sadece kaynak sonrasinda curuf
temizlemesinde gozleri korumasi i¢in kullanilmaktadir.
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1.5. Kaynak Uygulama Teknikleri
1.5.1. Kaynak Akim

Kaynak arki igin gereken elektrik akimi, elektrik sebekesinden alinir; ama direkt
olarak kullanilmaz. Ciinkii sebekede bulunan elektrik akimmin gerilimi yiiksek, siddeti
disiiktiir. Oysa elektrik ark kaynaginda kullanilan akimin, gerilimi diisiik, siddeti yiiksektir.
Kaynak makineleri sebekeden aldiklari elektrik akimini1 kaynak akimina indirirler.

Sebekeden alman 220 veya 380 volt gerilime sahip elektrik akiminin, kaynak
makineleri araciligryla gerilimin 25-50 volt ve akim siddetinin 10-600 amper
degistirilmesiyle elde edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan akima, kaynak akimi
denir.

1.5.2. Ark Tiirleri

Kaynak akimi ayni zamanda bir elektron hareketi olarak degerlendirilebilir. Ark
olusumu esnasinda hareket eden elektronlar, (-) kutup olan katottan (+) kutup olan anota
dogru, hareket ederler. (-) kutba bagli olan elektrot, (+) kutba sase araciliiyla bagh olan is
parcasina degdirilecek olursa iki kutup arasinda bir elektron hareketi baslar. Elektronlar,
siirekli olarak elektron yoniinden zayif olan tarafa dogru, hareketlerini gergeklestirir.
Elektrotun is parcasina degdigi kistm kaynak akiminin gegmesi, yani elektron hareketi
nedeniyle kizarmaya baslar. Ciinkii elektrotun gegtigi nokta, ideal bir ortam olusmadig1 icin
elektrik akiminin direnci yiiksektir.

> ArKk tiirleri ii¢ sekilde siniflandirilmaktadir

Kisa ark, uzun ark ve orta ark. Kaynagin orta ark boyu ile yapilmasinda fayda vardir.
Diger ark cesitleriyle istenilen 6zelliklerde kaynak elde edebilmek giictiir.

1.5.3. Ark Uygulamasinda Akim Ayari

> Elektrotun Yakilmasi

Elektrik ark kaynaginda c¢ogunlukla, iizeri oOrtii maddesiyle kaplanmig metal
¢ubuklardan yararlanilir. Bunlara elektrot ad1 verilir. Ciplak ug, elektrotun pense takilmasini
sagladig1 i¢in, kaynak akiminin kolaylikla iletilmesini saglar. Elektrik ark kaynaginda arkin
olugmasi igin, elektrot ile is pargasi arasinda bir hava boslugu, ya da araligin bulunmasi,
Onkosul olarak karsimiza g¢ikmaktadir. Bu havanin da elektron akigina uygun olmasi
gerekmektedir. Elektrot ile i pargasi arasindaki dar hava alani, ¢ok kisa siirede 1sinip,
elektron iletimi i¢in uygun hale getirilebilir. Bu isleme elektron akmasi denir. Bu iki sekilde
gergeklesebilir. Bu islem basamagi, elektrotun is pargasina vurulmasi veya silirtmesi ile
saglanir,

Yapacagmiz temrinlik islemlerde, elektrotun ilk yakilmasi, alisgtirma pargasinda
saglanacaktir. Elektrotun yanmasi saglandiginda siirtme durdurulmali ve ortalama 3 saniye
yanma saglanmalidir. Daha sonra kaynak iglemine gecilmelidir. Ark aldirma islemi sadece
elektrot yeni takildiginda uygulanmalidir. Ark aldirilacak bdélgenin ciiruflu olmamasi
gerekmektedir.



Elektrik ark kaynaginda kullanilan akim siddeti ile elektrot cap1 arasinda su baglanti
bulunmaktadir: Kaynak akimi (Amper) = 40 x Elektrot ¢apt (mm). Bu nedenle akim ayari,
elektrotun ¢ap, cinsi, pargaya olan uzaklig1 dikkate alinarak yapilir.

1.5.4. Degisik Konumlarda Kaynak Yapmak

Bu modiilde yapilacak olan kaynaklarin tamami yatay konumda olacaktir. Elektrik
Ark Kaynak modiilinii aldigimizda dik, yatay ve tavan kaynaklarmi yapabilir duruma
geleceksiniz.

1.5.5. Kaynakta Yon

Elektrik ark kaynaginda sag kaynak uygulamasi yapilir. Sol kaynak mecburi
kalmadik¢a uygulanmaz. Elektrotun ucu kaynak yoniine dogru yoénelmisse bu teknige sol
kaynak denir. Sag kaynak, elektrotun ucu kaynak dogrultusunun ters istikametine dogru
yonelmesiyle yapilan kaynaktir. Elimiz onde elektrot arkada ilerleyecek sekilde yapilan
kaynaga sag kaynak denir.

1.5.6. Bosta Calisma Gerilimi

Kaynak makinesinin kaynak yapmaya hazir durumda bulundugu fakat kaynak
yapilmadig1 zaman kaynak kablolarinin baglanti uglari arasinda odlgiilen gerilimdir. Ug
guruba ayrilir.

a) Yiiksek bosta calisma gerilimi (80-90 Volt): Insan viicudunun dayanabilecegi en
yiiksek gerilim degeri 70 Volttur. Bu tip makinelerde c¢alisilmasi durumunda kaynakg¢inin
mutlaka izolasyona biiyiik 6nem vermesi, gerekli 6nlemleri almasi1 zorunludur.

b) Diisiik bosta ¢aligma gerilimi: 40-45 Volt
¢) Normal bosta ¢aligma gerilimi: 65-70 Volt

Calisma esnasinda ise gerilim diismektedir.

Tablo 2: Calisma Gerilimleri

Calisma Gerilimi Kaynak Akim Siddeti
25V 250 Ampere kadar
30V 250-400 Ampere kadar
25V 400 Ampere kadar

1.5.7. Kaynakh Birlestirme Cesitleri

Elektrik ark kaynaginda bir ¢ok birlestirme ¢esidi vardir. Ancak, burada yalnizca
islemi yapilacak kaynakli birlestirme ¢esitleri verilecektir. Bu modiilde yapilacak birlestirme
kaynak cesitleri asagida verilmistir

> Kiit ek kaynagi
> Kose kaynagi
> T kaynag1



1.6. Yatayda Sag Dikis Cekme Teknigi

Elektrik ark kaynaginda kullanilan yontem sag kaynaktir. Mecburi durumlarda sol
kaynak uygulamasi yapilmaktadir. Elektrotla parga arasinda elektrot capi kadar mesafe
olmadir. ilerleme hiz1 ve elektrota verilen a¢1 degistirilmemelidir. Sag kaynak diiz ve
hareketli (zikzak, yarim ay, dairesel) olmak {iizere iki sekilde yapilabilmektedir. Hareketli
kaynak dikisinde, dikis ytikseltisi azalir ve genisligi ise artar. Eger is parcasinin kalinlig1 ve
ylizeyde yeterli mesafe var ise hareketli dikis tercih edilmelidir. Asagidaki sekilde sag dikis
sekli verilmistir.

T E0e-E00

el

Sekil 1.17: Elektrota verilecek a¢1

[lk ark olusturma alistirma parcasinda yapilmalidir. Kaynak —esnasinda
cevrenizdekilerin ve kendinizin kaynak 1sigindan korunmasina dikkat edilmelidir. Kaynak
yapilan bolgenin aspiratdrle havalandirilmasi saglanmalidir. Asagidaki sekilde sag kaynak
uygulama sekli verilmistir.
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[

Elektrodun yakilmaosi

f———w Dz dikis

5 («((((( Ay harekells

Elekiroofun Aarekels

Sekil 1.18: Sag Kaynak dikisi uygulamasi
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Uygun is parcasini se¢iniz.

> 100 mm x 50 mm x 5 mm ebadinda temrinlik
malzeme temin ediniz.

> s parcasin1 ve gerecleri kaynaga
hazir hale getiriniz.

» Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
maddeleri temizleyip ege yardimiyla ¢apaklarini
almiz. Kaynak dikisi ¢ekeceginiz alana gizecek ve
cetvel araciligiyla diiz ¢izgiler ¢iziniz.

» Uygun elektrotu se¢iniz.

» 3,25 Rutil elektrot kullaniniz.

» Makineyi c¢alistirarak
amperi se¢iniz.

uygun

» Tablo 1’den faydalanin.

» Ark olusturunuz.

» Ark olusturma iglemini alistirma pargasinda
yapiniz.

» Elektrota uygun ag1 ve ylikseklik

» Sekil 13’1 inceleyiniz.

saglaymniz.
> Elektrotun —ucunu kaynak | g 306 inceleyiniz. Cizdiginiz cizgileri
yonindn = aksi  yonine  dogru | ;Yo derek dikisleri tamamlayimiz
yonelterek dikis ¢ekiniz. P i yiniz.
» Curuf  temizleme kaynak dikisinin
» Is parcast {izerinde olusan | sogumasindan sonra yapilmahdir. Ozel olarak
curuflart temizleyiniz. yapilmis kaynak c¢ekici kullanilmalidir. Curufun
gdzlerinize zarar vermesini engelleyiniz.
» Kaynak sonrasi parcada

carpilma, egilme varsa diizeltiniz.

» Sicakken is pargasini elle tutmayniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz:
1.  Asagidaki kaynak makinelerinden hangisinde biitiin elektrotlarla kaynak yapilmaz?
A) Jenerator B) Transformator C)Redresor D) Higbiri
2. Sanayi cereyaninda kag volt enerji vardir?
A) 80 B) 220 C) 320 D) 380
3. Asagidaki kaynak makinelerinden hangisinin bosta ¢aligma gerilimi en fazladir?
A) Jenerator B) Transformator C) Redresor D) Higbiri
4.  Giriiltiili ¢alisan kaynak makinesi agsagidakilerden hangisidir?
A) Jenerator B) Transformator C) Redresor D) Higbiri
5. Akim siddetinin birimi asagidakilerden hangisidir?
A) Volt B) Amper C) Ohm D) Kilovat
6.  Uzeri degisik madde ile kaplanmis metalik ozelliklere sahip ¢ubuklara ne ad verilir?
A) Karbon elektrot ~ B) Tungusten elektrot C) Ozlii elektrot D) Ortiilii elektrot
7. Elektrik ark kaynak makinelerinde son gelistirilen teknoloji hangisidir?
A) Invertor B) Jenerator C) Redresor D) Transformator
8.  Asagidakilerden hangisi elektrik enerjisinin 6zelliklerinden degildir?

A) Ucuz olmast B) Zor elde edilmesi
C) Temiz olmasi D) Degisik enerji tiirline doniistiiriilememesi

Kaynaga hazirlik islemi basarili bir sekilde tamamlanirsa kaynak igin diger islem

basamaklar1 da basarili bir sekilde sonuglanir. Asagida kaynak hazirligi yapilip ve giivenlik
Onlemleri alinarak yapilan kaynak islemi goriilmektedir.
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Sekil 1. 19: Ark olusumu ve elektrot ortiisiiniin kaynak bolgesini korumasi

21



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda sol dikis ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomobil alaniyla ilgili elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek, yatayda sol
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuglarmi rapor haline getiriniz ve sununuz

2.ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE
YATAYDA SOL DiKiS CEKMEK

2.1. Yatayda Sol Dikis Cekme Teknigi

Sol kaynak uygulamasi zorunlu kalmadik¢a kullanilan bir yontem degildir. Elektrota

verilen a¢1 80° olmalidir. Elektrotla parga arasindaki mesafe azaltilir. Asagidaki sekilde sol
kaynak uygulama sekli verilmistir.

100

50

Y

Sekil 2.1: Sol dikis uygulamasi
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Uygun i§ parcasini se¢iniz.

» 100 mm x 50 mm x 5 mm ebadinda temrinlik

malzeme temin ediniz.

> Is parcasim ve  gerecleri

kaynaga hazir hale getiriniz.

» Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
maddeleri temizleyip ege yardimiyla capaklarini
almiz. Kaynak dikisi ¢ekeceginiz alana ¢izecek ve

cetvel araciligtyla diiz cizgiler ¢iziniz.

» Uygun elektrotu seginiz.

> 3,25 Rutil elektrot kullaniniz.

» Makineyi caligtirin ve uygun

amperi se¢iniz.

» Tablo 1’den faydalaniniz.

» Ark olusturunuz.

» Ark olusturma islemini alistirma pargasinda

yapiniz.

» Elektrot ucunu kaynak yoniine

dogru yonelterek dikis ¢ekiniz.

» Sol kaynakta elektrota verilen a¢t 10°

arttirillarak (80°) elektrotla is pargasi arasindaki
mesafe kisaltilmalidir. (yaklasik 2 mm) Cizdiginiz

cizgileri takip ederek dikisleri tamamlayiniz.

> Is parcasi iizerinde olusacak

cliruf Ortiistinii temizleyiniz.

» Curuf temizleme kaynak dikisinin

sogumasindan sonra yapilmalidir. Ozel olarak
yapilmig kaynak c¢ekici kullanilmalidir. Curufun

gozlerimize zarar vermesi engellenmelidir.

» Kaynak sonrast pargada

carpilma egilme varsa diizeltiniz.

» Sicakken is pargasini elle tutmayniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz

Sol kaynakta elektrot ile par¢a arasinda ka¢ derecelik a¢1 saglanmalidir?
A) 50° B) 70° ©)80° D) 90°

Asagidaki elektrotlardan hangisi erimez?
A) Rutil B) Bazik C) Demir oksit D) Tungsten

Asagidaki kaynak gesitlerinden hangisiyle koruyucu gaz kullanilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi ~ B) MiG- MAG  C) Oksi-Gaz D) Higbiri

Asagidakilerin hangisiyle her pozisyonda en iyi kaynak dikisi elde edilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi B) Oksi-gaz kaynagi
C) Komiir elektrotla ark kaynagi D) MiG-MAG kaynag1

Asagidakilerden hangisi clirufu olusturur?
A) lave tel B) Elektrot ortiisii C) Ark D)Kaynak makinesi

Asagidakilerden hangisi kaynak dikisini havanin olumsuz etkisinden korur?
A) Kaynak makinesi ~ B) Ciiruf C) Volt D) Ark

Asagidakilerden hangisi 6rtii maddesinin faydalarimdan degildir?
A) Ark olusumunu kolaylastirir

B) Kaynak dikisinin hizli sogumasini engeller

C) Kaynak dikisinin rahat ¢ekilmesini saglar

D) Higbiri

Arkin en basinda meydana gelen ergiye ne ad verilir?
A) Metal B) ilave tel C) Kaynak banyosu D) Ciiruf
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda kiit ek kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomobil alaniyla ilgili elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek yatayda kiit ek
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. inceleme sonuglarmi rapor haline getirerek sununuz

3.ELEKTR11< ARK KAYNAGI ILE
YATAYDA KUT EK KAYNAK DIKIiSI
CEKMEK

3.1. Yatayda Kiit Ek Kaynak Dikis Cekme Teknigi

Kiit ek kaynaginda is pargalar1 yan yana getirilip kaynak iglemi gerceklestirilmektedir.
(Sekil:15) 1Iki parca arasinda parca kalmlhigi kadar bosluk birakilarak puntalama
gerceklestirilir. Puntalamanin iki noktadan yapilmasi yeterlidir. Elektrota 60°- 80° ag1 verilir.
Is parcasi ile elektrot arasinda elektrot kalinhigi kadar bosluk birakilmalidir. Asagidaki
sekilde kiit ek kaynaginin yapilisi verilmistir.

Sekil 3.1: Kiit ek kaynag
A-Elektrot ilave teli B-Ortii Maddesi
C- Koruyucu Duman D-Ciiruf
E- Kaynak Dikisi F- Kaynak Banyosu
G- Ark Alev Merkezi  H- Birlestirilecek malzemeler
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Asagidaki sekilde kiit ek kaynaginda puntalama mesafesi ve bitmis kaynak
goriilmektedir.

Sekil 3.2: Kiit ek kaynag:
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Uygun is pargasini seg¢iniz.

» 30 mm x30 mm x 5 mm ebadinda iki adet
temrinlik malzeme temin ediniz.

> Is parcastm ve gerecleri
kaynaga hazir hale getiriniz.

» Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi maddeleri
temizleyip ege yardimiyla capaklarini aliniz.

» Uygun elektrotu seciniz.

» 3,25 Rutil elektrot kullaniniz.

» Makineyi calistirarak uygun
amperi se¢iniz.

» Tablo 1’den faydalaniniz.

> Ark aldiriniz.

> 1k ark olusturma islemini alistirma parcasinda
gerceklestiriniz.

> Is pargalarin1 puntalaymiz.

> s parcalarini aralarinda elektrot kalinhigi kadar
bosluk kalacak sekilde ortadan ve iki bastan
puntalayiniz. Puntalarin iizerini temizleyiniz.

» Elektrotun ucunu kaynak
yoniiniin  aksi yOniine dogru
yonelterek dikis ¢ekiniz.

» Sag hareketli dikis ¢ekiniz.

> Is parcasi iizerinde olusacak
cliruf ortiisiinii temizleyiniz.

» Ciiruf temizleme kaynak dikisinin sogumasindan
sonra yapilmalidir. Ozel olarak yapilmis kaynak ¢ekici
kullanilmalidir. Ciirufun gozlerimize zarar vermesi
engellenmelidir.

» Kaynak sonrasi pargada
carpilma, egilme varsa
diizeltiniz.

» Sicakken is par¢asini elle tutmayiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimiz1 asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz

1.

Is pargasini kalinlig1 kag mm den fazla olursa V kaynak agzi1 agilir?

A)3 B)5 )10 D)15

2 mm kalinligindaki ¢elik malzemenin kaynaginda hangi ¢apta elektrot
kullanilmalidir?

A)?2 B)2,5 C) 3,25 D)4

Asagidaki 6zelliklerden hangisi transformator kaynak makinesinin 6zelligi degildir?
A) Sessiz calisir.

B)  Siirekli caligmaya elverislidir.

C)  Enerji sarfiyati azdir.

D) Her tiirlii elektrot kullanilir.

Asagidaki dzelliklerden hangisi redresor kaynak makinesinin 6zelligi degildir?
A)  Her tiir elektrot kullanilir

B)  Siirekli caligmaya elverislidir.

C) MIG-MAG kaynak makinelerinde kullanilir.
D) Giriltili ¢aligir
Asagidakilerden hangisi ark 1s1gindan korunmay1 saglar?
A) Vantilator B) Aspiratdr C) Paravan D) is onliigii
Kaynak makinelerini sogutmak i¢in kullanilan ara¢ asagidakilerden hangisidir?
A) Vantilator B) Aspirator C) Paravan D) Kaynak maskesi
Asagidakilerden hangisi elektrotu tutarak kaynak yapmamiza yarayan aragtir?
A) Vantilator B) Aspirator C) Paravan D) Pens

Kaynak arkindan ¢ikan zararli 1sinlardan korunmak i¢in asagidakilerden hangisi
kullanilir?

A) Vantilator B) Aspirator C) Maske D) Kaynak maskesi
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda kose kaynak dikisi ¢cekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Otomobil alaniyla ilgili elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek, yatayda kose
kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getirerek sununuz.

4.ELEKTRiKﬂARK KAYNAGI IiLE
YATAYDA KOSE KAYNAK DIiKiSi

4.1. Yatayda Kose Kaynag: Yapma Teknigi

Kose kaynaginda is parcasinin koseleri 90° olacak sekilde egelenir. Puntalama i¢in V
yatagl kullanilmalidir. Her iki ugtan puntalama yapilmali. Puntadan sonra kaynaga
baslamadan puntalarin saglamligi kontrol edilmeli ve curuflar temizlenmelidir. Dis kose
kaynag icin is parcasinin sekildeki gibi bir tarafi yiiksekte kalacak sekilde kaynak dikisi
¢ekilmelidir. Kaynak tamamlandiginda curuf iyice temizlenmeli ve is parcasi soguduktan
sonra i¢ kdse kaynak dikisi ¢ekilmelidir.

¢ kose kaynaginda amper
bir miktar yiikseltilmelidir (10-
20). Kaynak banyosu ile elektrot
arasindaki mesafe kisaltilmalidir.
Ic kose kaynaginda, kaynaga ilk
baslama noktasindaki elektrota
verilecek hiz, yikselti ve ac1
biiyiik 6nem tagimaktadir. Ilk
baslangigta  birlestirmenin  iyi
olusmas1  gerekmektedir.  Bu
saglanamadiginda birlesme
saglanamaz.

130°-140°
P
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Uygun is parcasi se¢iniz.

» 30 mm x 30 mm x 5 mm ebadinda iki adet
temrinlik malzeme temin ediniz.

> Is parcasim  ve gerecleri
kaynaga hazir hale getiriniz.

» Malzeme iizerindeki kir, pas ve yag gibi
maddeleri temizleyip ege yardimiyla capaklarini
aliiz.

» Uygun elektrotu seginiz.

> 3,25 Rutil elektrot kullaniniz.

» Makineyi calistirin ve uygun
amperi se¢iniz.

» Tablo 1’den faydalanin. Akim siddetini uygun
oranda arttirmiz.

»  Ark olusturunuz.

» Ark olusturma islemini alistirma pargasinda
yapiniz.

> Is pargalarim puntalaymiz.

> Is parcalarimi V yatagma yerlestirerek iki
noktasindan puntalayiniz. Puntalarin  {izerini
temizleyiniz.

» Elektrota uygun aciy1 vererek
dis kose kaynagi cekiniz.

» Sag hareketli dikis ¢ekiniz.

» Elektrota uygun a¢1 vererek i¢
kose kaynagi ¢ekiniz.

» Elektrotla is arasindaki mesafeyi

kisaltiniz.

parcasi

> s parcas1 iizerinde olusacak
cliruf Ortiisiinii temizleyiniz.

» Cirufu kaynak dikisinin sogumasindan sonra
temizleyiniz. Ozel olarak yapilmis kaynak gekici
kullaniniz ve clirufun gdzlerinize sigramasini
engelleyiniz.

Sekil 4.2: Kaynagin yapihsi
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz:

1.

Argon gazi hangi kaynakta kullanilir?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynaginda
B) Komiir elektrotla ark kaynaginda
C) Oksi-gaz kaynaginda
D) MiG-MAG kaynaginda

Asagidaki kaynaklardan hangisi robot teknolojisine uygundur?

A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi
B) Komiir elektrotla ark kaynag:
C) Punta kaynagi

D) MIiG-MAG kaynagi

Otomobilde bulunan benzin deposu, radyatdr ve tali borularin sizdirmazligi asagidaki

yontemlerinden hangisiyle giderilir?
A) Lehimle B) Komiir elektrotla ark kaynagi
C) Oksi-gaz kaynag1 D) MIG-MAG kaynagi

Asagidaki kaynaklarin hangisinde ciiruf olusur?
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagi ~ B)MIG  C) TIG D)MAG

Kose kaynagi yapilacak pargalar nerede puntalanir?
A) Pergel B) Cetvel C) V yatagi D) Higbiri

6. i kose B) 45° C) 60° D) 90°

Kose kaynagi yapilacak ig pargasi birbirlerine kag derece aciyla puntalanir?
A) 30° B) 45° C) 60° D) 90°

Dis kose kaynaginda elektrota kag derecelik a1 verilir?
A) (30-45)° B) (45-60)° C) (60-80)° D) (80-90)°



OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Elektrik ark kaynagi ile yatayda T kaynak dikisi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil alaniyla ilgili elektrik ark kaynagi yapilan isletmeye giderek, yatayda
T kaynak dikis islemlerini inceleyiniz. Inceleme sonuglarmi rapor haline getirerek

sununuz.

5.ELEKTRIK ARK KAYNAGINDA T
KAYNAK DIKISI CEKMEK

5.1. Yatayda T Kaynak Dikisi Cekmek

T kaynagi uygulama
acisindan i¢ kose kaynagina

benzemektedir. Elektrota
ortalama  70° lik ac1
verilmelidir. Ic  kose
kaynaginda dikkat edilen
prensiplere dikkat
edilmelidir.

50°

40°-50°

Sekil 5.1: T kaynag
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Uygun is parcasini se¢iniz.

>» 30 mm x 30 mm x 5 mm ebadinda iki adet

temrinlik malzeme temin ediniz.

> Is parcasim1 ve gerecleri

kaynaga hazir hale getiriniz.

» Malzeme tizerindeki Kkir,

temizleyip ege yardimiyla capaklarini

pas ve vyag gibi
maddeleri

aliniz. Markalamay1 tamamlayiniz.

» Uygun elektrotu seciniz.

> 3,25 Rutil elektrot kullaniniz..

» Makineyi calistirarak uygun

amperi se¢iniz.

» Tablo 1’den faydalanin. Akim siddetini uygun

oranda artirin.

» Ark olusturunuz.

> 1k ark olusturma islemini alistirma pargasinda

yapiniz.

> Is pargalarm puntalaymiz.

> s parcalarmi iki noktadan puntalayiniz. Punta

bolgelerini temizleyiniz.

» Elektrota uygun agiy1 vererek
T kaynak dikisi ¢ekiniz.

» Sag dikis ¢cekiniz. Elektrotla is pargasi arasindaki

mesafeyi kisaltiniz.

> s parcas: iizerinde olusacak

cliruf ortiisiinii temizleyiniz.

» Ciirufu kaynak dikisi soguduktan sonra yapiniz.
Kaynak c¢ekici kullaniniz ve cilirufun gozlerinize

sigramasini engelleyiniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.
1. T kaynagi yapilacak is pargalar1 birbirlerine ka¢ derece aciyla puntalanir?
A) 30° B) 45° C) 60° D) 90°
2. Kag¢ mm kalinliktan sonra V kaynak agzi ag¢ilir?
A)?2 B)5 )8 D) 10
3. Sag kaynakta elektrot ile dikis arasinda yaklagik kac derecelik a¢1 saglanir?
A) 30 B) 50° C)70° D) 90°
4. Redresor kaynak makinesi i¢inde bulunan hangi aygit alternatif akimi dogru akima
¢evirmektedir?
A) Transformatér B) Diyot C) Direng D) Regiilator
5. Agagldaki kaynaklarin hangisinde ciiruf ol‘usur? '
A) Ortiilii elektrotla ark kaynagt ~ B) MIG O) TIG D) MAG
6. Asagidakilerin hangisinden elektronik olarak MIG kaynak makineleri yapilmaktadir?
A) Transformatdr B) Jenerator C) Redresor D) Higbiri
7. T kaynaginda elektrot ile yatay konumdaki parca arasinda kag derecelik ag¢1 saglanir?
A) 30 B) 45 C) 60 D) 90
8. Asagidaki gazlardan hangisi yanici gaz degildir?

A) Asetilen B) Hidrojen C) Oksijen D) Metan



MODUL DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma calismalar1 sonunda kazandigiiz bilgileri asagidaki
sorular1 cevaplayarak degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz sorulan tekrarlayarak modiil
degerlendirme faaliyetine gegebilirsiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektrik akiminin direkt kaynak akimi olarak kullanilmamasinin
sebebidir?

A) Insan viicuduna zarari

B) Pahali olmast

C) Dogru akim olmast

D) Yiiksek ampere sahip olmasi

2. Asagidakilerden hangisi amper ayarina etki etmez?
A) Is parcas1 kalinlig
B) Is pargasinin cinsi
C) Makinenin ¢esidi

D) Baglant1 ¢esidi

3. Asagidakilerin hangisiyle ciiruf temizlenir?

A) Maske B) Cekic C) Firga D) Pens
4. Asagidakilerin hangisi kaynak dumanin kaynak ortamindan uzaklastirmay1 saglar

A) Aspirator B) Vantilator C) Paravan D) Kaynak maskesi
5. Asagidakilerden hangisi diisiik karbonlu ¢eliklerin kaynaginda kullanilan elektrottur?

A) Bazik elektrot B) Seliilozik elektrot

C) Rutil Elektrot D) Asit elektrot

6. Asagidaki kaynak makinelerinden hangisi elektroniktir?
A) jenerator B) Redresor C) Invertor D) Transformator

7. Kaynak yapilan ig pargasi sicakken hangi gerecle tutulur?
A) Eldiven B) Kiskag C) Pens D) Higbiri

8. Asagidakilerden hangisi sanayide pratik kullanimi olan ¢anta kaynak makinesidir?
A) Redresor B) Transformatér  C) Jenerator D) Higbiri

9. Asagidaki kaynak ydntemlerinden hangisi manuel kaynak tiiriine girmez?

A) Tozalt1 kaynagi B) Gazalt1 kaynagi
C) Ortiilii elektrotla ark kaynagi D) Oksi- gaz kaynagi
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CEVAP ANAHTARLARI
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OGRENME FAALIYETi 5 CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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DEGERLENDIRME

Sevgili  ogrenciler faaliyetlerde kendi kendinizi degerlendirdiniz. Modiil
degerlendirmesinde ise test sorularini ¢dzecek ve biitiin faaliyetleri kapsayacak sekilde bir i
yapacaksiniz. Isi yapmada gdstereceginiz performansa gore modiilii basarip basarmadiginiza
siz, arkadaslariniz veya dgretmeniniz karar verecektir. Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz
becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol¢iiniiz.



BECERI, TAVIR, TUTUM VE DAVRANIS OLCME

DERECELENDIRME
EVET HAYIR

GERCEKLESMESi GEREKEN DAVRANISLAR

Ortiilii elektrotla ark kaynaginda kullanilan gereglerin
isimlerini dogru olarak ifade edebilmek
Kaynak makinelerini tanimak

Is pargasini kaynaga hazir hale getirmek

Iyi bir kaynak dikis yiiksekligi saglamak

Iyi bir kaynak genisligi saglamak

Kaynak baslangicinda ve bitisinde hatasiz dikis ¢cekebilmek

Kaynak dikisinde oksitlenme olusturmamak

Is parcasinda sizdirmazlik saglayabilmek

Saglam kaynak dikisi ¢ekebilmek

Is parcasini 6lciilerinde bitirebilmek

DEGERLENDIRME

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