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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0007
ALAN Ucak Bakim
DAL/MESLEK Ortak Alan
MODULUN ADI Birlestirme Isemleri
Ogrenciye ucak bakimda kullanilan birlestirme
MODULUN TANIMI islemlerini ve bunlarin kontrollerini yapabilme
becerisini kazandiracak olan 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Ucak per¢inleri modiiliinii bagarmig olmak
YETERLIK Birlestirme islemlerini ve kontrollerini yapmak
Genel Amacg
Ogrenciye gerekli ortam saglandiginda ucakta kullanilan
malzemeleri, ucak tipine gore bakim
dokiimanlarinda(SRM) belirtildigi sekilde birlestirme
yaptirabilmektir.
Amaclar

1. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde
lehimleme yaparak hatasiz sekilde kontrol
edebileceksiniz.

2. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde oksijen
kaynagi ile birlestirme ve kaplama yapabileceksiniz.

3. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde elektrik
ark kaynagi ile birlestirme ve kaplama
yapabileceksiniz.

4. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde
yapigtirma ile birlestirme yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam: Atdlye, isletme, internet ortami, teknoloji sinifi
Donanim:Uyarict levhalar, duvarlardaki asili giivenlik
kurallari, birlestirme araglari, ders kitaplari, oksijen
kaynak elemanlar1, elektrik ark kaynagi elemanlar1 ve
makinalari, yapistiricilar ve kullanilan araglar, sert lehim
aletleri ve sert lehim telleri

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Modiiliin i¢inde yer alan her bir 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulart ile ayrica kendinize iligkin
gozlem ve degerlendirmeleriniz yoluyla kazandiginiz
OLCME VE bilgi ve becerileri  Olgerek  kendi  kendinizi
DEGERLENDIRME degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiill sonunda size ol¢me teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi
ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Birlestirme islemleri, glinlimiiz kosullarinda 6nemini yitirmemis aksine daha da 6nem
kazanmg ve gelisen teknolojilerde yerini almistir. Uretimi yapilan birgok makine pargalar,
birlestirme islemlerinden ge¢cmektedir. Ayrica tamir ve bakim igin birlestirme iglemleri
vazgecilmezlerin i¢indedir.

Bu modiili tamamladiginizda birlestirme islemlerini basarili bir sekilde yerine
getireceksiniz, basarili olabilmeniz i¢in modiildeki istenenleri dikkatli ve istekli bir sekilde
yapmalismiz. Basarih oldugunuz takdirde, Birlestirme Islemleri modiiliinii almis
olacaksiniz. Sahip olacaginiz donanimla alanda basarili ve verimli g¢alisma imkani
bulacaksiniz.



OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde lehimleme yaparak hatasiz sekilde kontrol
edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Is yerlerini dolasarak lehimle ilgili arastirma yapiniz.
> Sert lehimin kullanildig1 yerleri arastiriniz.
> Sert lehim ile birlestirilmis parcalardan oOrnekler getirerek sinifta

arkadaslarinizla paylasiniz.

1. LEHIMLI BIRLESTIRMELER
1.1. Lehimleme Aletleri

1.1.1. Mekanik Temizleme Maddeleri (Egeler, Zimparalar, Tel Fir¢alar)

Kimyasal yolla temizlenmesi miimkiin olmayan yabanci maddelerin lehimlenecek
yiizeylerden uzaklastirilmasinda kullanilir. Yiizeylerinde bulunan disler, asindirict maddeler
ve ¢elik teller yardimiyla, siirtiildiikleri yiizeylerin iizerindeki yabanci maddeleri, oksit ve
diger metal parcaciklarinin temizlenmesinde kullanilirlar.

1.1.2. Lehim Pastas1 (Dekapan, Boraks)

Mekanik olarak asindirma yoluyla yiizeylerden uzaklastirilamayan oksit tabakasinin
uzaklastirilmasinda kullanilir. Toz, sivi ya da regine olarak kullanirlar. Cestli metal ve
alasimlan ic¢in gelistirilmis sert lehim pastalar1 bulunmaktadir. Lehim pastalar1 (Dekapan)
sert lehim telinin yiizey gerilimini azaltarak metal yilizeyin 1slanmasi ve is parcasi yilizeyinde
kolay yayilmasini saglar. Birlestirme bdlgesinin yavas sogumasini saglar. Sert lehim telinden
once ergiyerek sert lehim isleminin bagladigini bildirir.

1.1.3. Sert Lehim Telleri
Birlestirilecek gereglerin erime sicakligindan distiktiirler. Sert lehim telleri iyi bir

erime yapmali ve yiizeyde yayillma oOzelligine sahip olmalidir. Lehim telleri kendisini
olusturan bilesenlerin adlarini alirlar.



Bakir-fosfor alagimli gubuklar
Aliiminyum ve silisyum alagiml teller
Magnezyumlu teller

Nikelli lehim telleri

Gumiis alasiml teller

Bakar ve bakir-cinko alasimli teller

VVVYVYYYVY

1.1.4. Diger Sert Lehim Aletleri

Is elbisesi veya onliik

Is ayakkabisi

Koruyucu gozliik

Oksijen ve asetilen tiipleri
Basing diisiiriiciiler

Ufleg

Asetilen kazanlar

VVVYYVYVY

1.2. Sert Lehim islemleri

1.2.1. Sert Lehim

Ayni veya farkli cinsten metalleri, ana metalleri eritmeden, ilave dolgu maddesi
kullanilarak (sert lehim teli) yapilan birlestirme islemine denir. Bu islem esnasinda
kullanilan dolgu malzemesinin erime sicakligi, ana metalinkinden diisiik, ancak 450 °C’den
fazladir.

1.2.2. Sert Lehim Islemleri

Sert lehim yapilacak parcalarin yiizey temizliginin 6ncelikli olarak yapilmasi gerekir.
Lehimlenecek is pargalarinin Ozelliklerine yakin veya aymi ozellikte olan lehim teli
secilmelidir. Is parcasina uygun alev segilmeli ve uygun temizleme maddesi secilmesinde
fayda vardir. Boylece lehimli birlestirme islemi esnasinda parca yiizeyinde oksit tabakasinin
olmas1 Onlenir. Kullanilan pasta, dekapan veya boraks gibi temizleme maddeleri yiizeydeki
oksit tabakasini uzaklastirarak kullanilan lehim telinin rahat bir sekilde ilerlemesini ve
istenen yiizeylere temas etmesini saglar. Sert lehim yapilacak yiizey isitilarak yiizeyine
temizleme maddesi serpilir, ayrica kullanilacak lehim teli 1sitilarak temizleme maddesine
batirilarak kaynaga baglanir. Kaynak esnasinda kullanilan temizleme maddesinin 6nemli
gorevlerinden biri de erimeye veya sulanmaya basladiginda parcalarin lehimli birlestirmeye
hazir oldugunu, birlestirme yapilacak sicakliga erisildigini ve sert lehim isleminin yapilmasi
gerektigini ifade eder. Birlesen yiizeyler veya kenarlar arasindaki agiklik 0,3-0,03 mm
arasinda olmasi1 gerekmektedir.

Lehimlenecek parcalarin  yapilarinda karbon orami  yiiksek ise lehimli

birlestirmelerinden kagiilmalidir. Ayrica birlestirilecek pargalarin erime araliklart yiiksek
ise sert lehim hizli yapilmalidir. Lehim telleri i¢erisinde karbon bulunmamast birlestirme igin

3



yararhdir. Birlestirilecek parcalarda nikel orani yiiksek ise kiikiirt ve kiikiirt iceren bilesenler
ile 1sitilmamalidir. Aksi takdirde gevreklesme ve g¢atlamalara sebep olur. Kiikiirt igeren
gereclere Ornek olarak boya, gres, yag ve kalem izini soyleyebiliriz. Sert lehim ile
birlestirilecek pargalarin yapilarinda degisme olmasi istenmez ise lehimleme Oncesi
tavlanmasinda fayda vardir. Basing altinda ¢alisan parcalarin lehimlenmesinde kullanilan
lehim telinin igyapisinda ¢inko ve kadmiyum bulunmasina izin verilmez.

Sert lehimleme sonrasinda dekapan artiklar1 temizlenmelidir. Aksi takdirde korozyona
neden olur. Temizleme islemini mekanik olarak firgalayarak, su ile yikayarak, ulagilamayan
yerler ise sicak buharla temizlenmelidir.
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Sekil 1.2: Sert lehim sirasinda ¢evreye yayilan zararh gazlar



1.3. Lehimli Baglantilarin Kontrolii

1.3.1. Cekme Kontrolii ve Uygulanisi

Aym 0Ozellikleri tagtyan koseli ya da yuvarlak bir numune par¢a hazirlanarak, ¢ekme
deney makinesinde kopana kadar cekilir. BoOylece kontrolii yapilan parcanin ¢ekme
dayanimi, akma dayanimi, kesit daralmasi, kopma uzamasi, kopma dayanimi ve esneklik
sinirt makine lizerindeki gostergeler sayesinde tespit edilir.

1.3.2. Ultrasonik Kontrol

Kaynak bolgesine paralel olarak yiiksek frekansli ses dalgalar1 gonderilir. Ses
dalgalarinin iyi iletimi igin, is pargasi yiizeyine yag siiriiliir. Gonderilen ses dalgalari catlak,
bosluk gibi hatalara rastladiginda geri algilayiciya donerek ekran iizerinde belirli ¢izgiler
halinde kendini gosterir. Yansima dalgasinin analizi ile hatanin yiizeyden uzakligi ve
buyiikligi tespit edilir. Bu gdzlemde yiizey hatalar1 goriilemeyebilir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

> Sert lehim ile birlestirilecek 1
mm kalinligindaki iki bakir sag
malzemesini hazirlaymiz.

Giivenlik tetbirlerini aliniz.

Uygun 6lgiilerde sac malzemesini markalayip
kesiniz.

Mekanik temizleme maddeleriyle yiizey temizligini
(capak, yag vb.) yapiniz.

Gerekli arag, gereg ve el takimlarini hazirlayiniz.

> s parcalarim sert lehimli
birlestirmeye hazirlayiniz.

> Is parcalarim sert lehim
yontemiyle birlestiriniz.

YV VvV V¥V VV VVVVY VY VIV V VY

Yiizey temizligi yapilmis olan is par¢alarini uygun
birlestirme konumuna gelecek sekilde ayarlayiniz.
[s pargasina uygun sert lehim teli veoksit
temizleme maddesi seginiz.

Is pargalar1 arasinda uygun aralik birakiniz.
Gerekli yardimci araglari hazirlayiniz.

Kisisel giivenlik tedbirlerini aliniz.

Tiipleri uygun sekilde agarak basinglarini
ayarlayiniz.

Uygun kaynak alevini seginiz.

Kullanilacak ilave sert lehim telini 1sitarak
temizleme maddesine batirmiz.

Is parcasini 1sitarak iizerine uygun miktarda
temizleme maddesi (boraks, dekapan vb.) serpiniz.
Temizleme maddesi eridigi vakit ilave tel verilerek
sert lehimli birlestirme islemini gerceklestiriniz.
Sert lehim esnasinda iifleg ile eriyik olan ilave sert
lehim maddesine yonlendirme yapiniz.

» Lehimli birlestirme islemi
sonrasi yapilacaj iglemleri
gergeklestiriniz.

VVV VYV V

Ufleci uygun bir sekilde kapattiktan sonra tiipleri
kapatarak, basing diisiiriiciileri gevsetiniz.
Parcanin yavag sogumasini saglayiniz veya sicak
suyla sogutunuz.

Is pargalarmin lehimli yerlerini temizleyiniz.
Gozle kontrol ediniz.

Kullanilan ara¢ gereg ve el takimlarini yerlerine
koyunuz.

D e ——————




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m?
Gerekli yardimci araglar hazirladiniz mi?
Is pargalari hazirlanip temizligi yapildi m1?
Islem basamaklarini tesbit ettiniz mi?
Oksijen ve asetilen tiiplerini giivenli bir sekilde actiniz mi?
Basing diisiiriiciileri ayarladiniz m?
Uygun kaynak alevini olustutabildiniz mi?
Uygun kaynak araligi biraktiniz mi?
9. Kaynak yOniinii belirlediniz mi?
10. Lehimli birlestirmeyi yaptiniz m?
11. Uygun kaynak hareketini ve tel hareketini gerceklestirdiniz mi?
12. Lehimli birlestirmenin yavas sogumasini sagladiniz mi?
13. Yiizey temizligini yaptiniz mi1?
14. s parcasinin genel kontroliinii yaptiniz mi1?
15. Tiipleri kapatip basing diisiiriiciileri gevsettiniz mi?

@ N |0~ W I -

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.



Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Sert Iehim iglem sicaklig1 asagidakilerden hangisidir?
A) 450 °C alts
B) 300 °C alt1
C) 450 °C tistii
D) 300 °C iistii

2. Asagidakilerden hangisi mekanik temizleme maddelerinden degildir?

A) Egeler
B) Lehim pastasi
C) Zimpara

D) Tel firca

3. Asagidakilerden hangisi sert lehim ilave tellerinden degildir?
A) Kalay alagimli teller
B) Giimiis alagimli teller
C) Nikelli lehim telleri
D) Bakir alagimli teller

4, Sert lehimleme sonrasi dekapan artiklari temizlenmez ise neye sebep olur?
A) Catlamalara
B) Curuf kalintisina
C) Gevreklesmeye
D) Korozyona

5. Birlestirilecek yiizeyler arasindaki aciklik kag mm olmalidir?
A) 0,5-1 mm
B) 0,3-0,5mm
C) 0,03-0,3mm
D) 0,03-0,05 mm

DEGERLENDIRME

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



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde oksijen kaynagi ile bilestirme ve kaplama
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Is ortaminda oksijen kaynagini ve sistemini arastirmiz.

Is yerlerini dolasarak arastirma ve gdzlem yapiniz.

Oksijen kaynaginda kullanilan birlestirme yontemlerini arastiriniz.
Oksijen kaynaginin kullanildig: yerleri arastiriniz.

Giivenlik tedbirlerini arastiriniz.

YV V.V V V V

Aragtirma ve gozlemlerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

2. OKSIJEN KAYNAGI
2.1. Oksijen Kaynagi Alet ve Avadanhklar:

> Oksijen tiipleri > Sulu ve kuru giivenlikler
> Asetilen tiipleri > Diger yardimci elemanlar
> Basing diistiriiciiler > Kaynak masasi

> Hortumlar > Onliik, eldiven

> Ufleg > Gozlik, cakmak

>

Asetilen kazanlar

2.1.1. Oksijen Tiipleri

Oksijen kaynaginda yakici gaz olarak kullanilir. Havadan iiretilir. Tiipler yiiksek
basingli olmasi dolayisiyla tek parcadan imal edilirler. Sivi hdlde mavimsi bir renk alir.
Tatsiz, kokusuz ve renksiz bir gazdir. Oksijen gazi -183 °C’de buharlagir. Bir litre hacme 150
litre oksijen sikistirilabilir. Oksijen tiipleri basingli tiip oldugu igin yuvarlamak, diisiirmek,
1sitmak, yagl bezlerle silmek, ¢ekiglemek, kaynak yapmak dogru degildir.

2.1.2.Asetilen Tiipleri

Asetilen tiipleri kaynakli ve gelikten yapilmis olup i¢ine emici bir madde olan aseton
doldurulmus tiiplerdir. Tiip rengi saridir. Aseton, asetilen gazin1 emen ve iginde eritebilen bir
ozellige sahiptir. Boylece basingli ve fazla miktarda astilen gaz1 tiip igine



doldurulabilmektedir. Sarimsak gibi bir kokuya sahip, yanici ve patlayict asetilen gazi
depolanir.

Kaynakgt
Cakmags

Calisma Basinci Tup Basminct
Manometresi Manometresi

Oksijen Basinct
Ayar DlUzenegi
Ufleg — Galisma Basinci

Manometresi

™ Oksijen 7 =
Ayar Ventili

Ayar Ventili
A
Lo Oksijen Hortumu ;
Asetilen Basinci

Ayar Diizenegi
= Tlip Basinci . )
Asetilen _| Manometresi Asetilen Oksijen
Hortumu Tapu Tapa
e/

Sekil 2.1: Oksi-asetilen kaynak donanimi
2.1.3. Basing Diisiiriiciiler
Oksijen ve asetilen tiipii igerisindeki yiiksek basingl gaz miktarini kaynak igin gerekli

olan basin¢ miktarina ayar ederek basinci sabit tutmaya yarayan aletlerdir. Oksijen tiipleri
150-200 atmosfer, asetilen tiip basinciysa 15 atmosfer basinca sahiptir.

:'\ :&m -‘Aﬂ::{ﬁu
e smniyet
verdifl
ot
_£._ japliar
(™

:’g)“
S —

Sekil 2.2: Basing diisiiriiciiler
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2.1.4. Hortumlar

Asetilen ve oksijen gazinin iiflece iletimini saglayan kaynak elemanlaridir. Ozel
olarak gbzeneksiz iiretilen hortumlar oksijen i¢in mavi renkte ve i¢ ¢aplar1 6,3 mm, asetilen
igin ise kirmizi renkte ve i¢ ¢aplari 8 mm olacak sekilde tiretilir.

2.1.5. Uflecler (Hamlaglar, Saliimo)

Uflegler oksijen ve asetilen gazlarini emniyetli bir sekilde karigtinp kaynak alevi
olusturmasinit ve kontrol altinda tutulmasini saglayan aletlerdir. Uflecler iizerinde hangi
parca kalinligi i¢in kullanilacagi numaralar ile belirlenmistir.

ERTHATMA EAMLACT -
- ”

Sekil 2.3: Kaynak hamlaci
2.1.6. Asetilen Kazanlari

Asetilen kazanlan karpitin (CaC, Kalsiyum Karbiir) su ile temas ettirilip, asetilen gazi
elde etmeye yarayan cihazlardir.

2.1.7. Sulu ve Kuru Giivenlik

Asetilen kazanlarindan ¢ikan gaz, hortum vasitasi ile iiflege gitmeden evvel su dolu
cihazdan geger. Bu durum sulu giivenlik olarak adlandirilir.

Su dolu bir kaptan asetilen gazi gegirilerek hortum vasitasi ile iiflece gonderilir.
Kaynak esnasininda alevin hamlag (iifleg) igerisine kacarak oradan hortum vasitasiyla
asetilen kazanlarma gelir ve cihazin patlamasina neden olur. Bu olaya geri tepme denir. Geri
tepen alev su dolu kaptan gecerken (sulu giivenlik) soner ve kazana ulagsmasi engellenir.

Kuru giivenlikte sinter metal denilen bir parca kullanilir. Bunun 6zelligi gazin gecisine
tek yonde izin vermesidir. Boylece ters yonde geri tepen alev sdner ve gegemez.

11



glvenlik

supabi , @
; asetilen
karpit o & t — gkl
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camur toplama = e
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bosaltma
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Sekil 2.4: Asetilen kazam ve sulu giivenlik

2.1.8. Diger Yardimci Elemanlar

>
>
>
>

Kaynak masasi > Onliik, eldiven
Su kabi > Cekic

Tel ve tel kab1 > Cakmak
Kisaglar > Hamlag askisi
Kaynake1 gozIligi

2.2. Oksijen Kaynag ile Telsiz Dikis Cekme

2.2.1. Oksijen Kaynagi Alevi

Oksijen kaynak alevi, oksijen ve asetilen gazinin, hamlagta (iifleg) karistirtlip, bek

ucundan yakilmasi ile elde edilir.

2.2.2. Telsiz Dikis Cekme

Ek kaynak teli kullanlmadan yapilan oksi-asetilen kaynakl birlestirmelere denir. ince

parcalarin kaynaginda elverislidir. Parga kalinhigindan 1 mm fazla olacak sekilde,
kaynatilacak kenarla 90° biikiilerek ek teli kullanilmadan kaynatilabilirler. Kalin pargalarda
kaynak teli kulanilmasi tavsiye edilir.
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Sekil 2.5: Telsiz dikis cekmek icin parca sekli

Kaynak sonunda krater olusmamasi igin iifle¢ ile par¢a arsindaki ag¢i kiigiiltiilerek,
tiflece yay hareketi yaptirilarak kaynak banyosundan uzaklastirilir. Kaynak sonunda dikis
yiiksekliginin azalmasini 6nleyecek ve krater olusmasini engelleyecektir.

2.2.3. Normal Alev

Notr alev olarak da adlandirilan bu alevde hamlag esit miktarlarda oksijen ve
asetilenle beslenir. Normal alevle dovme demir, ¢elik, bakir, nikelli bakir, kursun, ¢inko ve
bronz kaynagi yapilir.

Resim 2.1: Normal alev
2.2.4. Oksijeni Fazla Alev
Oksitleyici alev olarakta adlandirilan bu alevin sicaklik derecesi normal alev

sicakligmin Ustlindedir. Hisirtili ses ¢ikarir. Bu alevle ¢inko alasimlari ve piring kaynagi
yapilir. Tavlama, dogrultma ve sertlestirme islemlerinde de kullanilir.

Resim 2.2: Oksijeni fazla alev

2.2.5. Asetileni Fazla Alev

Karbonlayici alev olarak da adlandirilan bu alevin sicaklik derecesi normal alev
sicakligindan diistiktiir. Bu alevle dokme demir, aliiminyum ve aliiminyum alagimlari, nikel,
yiiksek karbonlu metaller ve monel metaller asetileni fazla alevle kaynatilir. Beyaz meme
kism1 normal alevinkinden biiytiktiir.
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Resim 2.3: Asetileni fazla alev

2.3. Oksijen Kaynag ile Telli Dikis Cekme
2.3.1. Telli Dikis Cekme

Oksi-asetilen kaynaginda ayni cins iki metali ayn1 6zelliklere sahip ek kaynak teli
kullanilarak yapilan kaynakli birlestirmelere telli dikis denir.

2.3.2. Sag Kaynak ile Telli Dikis Cekme
3 mm den kalin parcalar iifleg 6nde ek teli arkada olacak sekilde soldan saga dogru

yapilan kaynak iglemine sag kaynak denir. Bu yontemle kaynak bolgesinde yiiksek 1s1
olugmasi saglanir.

‘(((\

ot

i

Sekil 2.6: Sag kaynak ve sol kaynak uygulamasi
2.3.3. Sol Kaynak ile Telli Dikis Cekme

Bu yontem kalinligit 3 mm’ye kadar olan pargalarda kullanilir. Yiiksek 1s1 girdisi
istenmeyen ince kesitli parcalarda tercih edilir.

Sol kaynak sag taraftan baslayip ek teli 6nde, iifle¢ arkada olacak sekilde, sola dogru
yapilan kaynak islemlerine denir

14



Istenilen 6zelliklerde bir kaynagin olusmast igin parcalarin kaynak dncesi temizliginin
yapilmasi, kaynak agzi acilmasi gereken kalin parcalara X, v, U seklinde kaynak agzi
acilmasi, uygun araliklarla puntalanmasi ve 1,2 mm’ye kadar olan is parcalarinda aralik
birakilmamasi istenir. 1,2 mm’den daha kalin parcalar, 25 mm araliklar ile puntalanir.

Ek teli, her zaman i¢in kaynak banyosunun igine daldirilarak eritilip kaynak metali
olusturulmalidir. Alev ¢ekirdeginden yaklasik 2 mm ile 5 mm arasindaki uzaklig: alev
sicakhiginin en yiiksek degeri olan 3200 °C’nin ulastign bdlgedir. Kaynak esnasinda bu
bolgenin kullanilmasi gerekmektedir. Oksijen kaynagi 3,5 mm’den fazla ise kaynak agzi
agma geregi ortaya ¢ikar.

2.4. Oksijen Kaynagi Baglatilarinin Kontrolii
2.4.1. Goz ile Muayene

Ciplak goz ve biiylite¢ ile yapilabilen muayenedir. Goriilebilen hatalar saptanabilir.
Asagidaki hatalar kolaylikla belirlenebilir.

> Yanma oluklari

> Uygun olmayan kaynak dikisi
boyutlari

> Yiizey catlaklart

>

Uygun olmayan dikis tirtillart
Kraterler

Yeniden baslama noktalari
Kok pasoda niifuziyet azlig1 veya
fazlalhigi

YV VYV VY

Yiizeye ¢ikmis gozenekler

2.4.2. Mekaniksel Kontrol ( Tahribath Kaynak Kontrolii )

2.4.2.1. Cekme Kontrolii ve Uygulanisi

Ayni ozellikleri tasiyan koseli ya da yuvarlak bir numune parga hazirlanarak, ¢ekme
deney makinasinda kopana kadar cekilir. Boylece kontrolii yapilan parganin ¢ekme
dayanimi, akma dayanimi, kesit daralmasi, kopma uzamasi, kopma dayanimi ve esneklik
siir1 makine tizerindeki gostergeler sayesinde tespit edilir.

2.4.2.2. Carpma Kontrolii ve Uygulamsi

Kaynak bolgesinden alinan dort koseli parganin ortasina 2 mm derinliginde 45
derecelik agida V kanali agilir. Carpma deney makinesinde sarka¢ ¢ekic ile V kanalina
tersten vurularak kirilir. Kirilan parca incelenerek kopmaya karst gostermis oldugu direng
tespit edilir. Ayrica kaynak i¢inde gbzenek, curuf kalintis1 ve diger hatalar incelenerek tespit
edilir.

2.4.2.3. Egme (Biikme) Kontrolii ve Uygulanisi

Secilen numune parga kirilana kadar biikiilir. Cekic ve mengene yardimiyla da
uygulanabilir. Kaynak dikisindeki i¢ hatalarin tespitinde kullanilir.
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2.4.2.4. Sertlik Kontrolii ve Uygulamsi

Elmas ucun kaynak bdlgesine yapmis oldugu iz incelerek sertlik kontrolii hazirlanmig
tablolar yardimiyla tespit edilir.

2.4.3. Tahribatsiz Kaynak Muayene Yontemleri
2.4.3.1. Kimyasal Kontrol

Gozle goriilmeyen yiizey ¢atlaklarinin tespitinde kullanilir. Hidroklorik asit ve nitrik
asit en ¢ok kullanilanidir. Kontrol edilecek yiizey temizlenip, daglama isleminden gegcirilir.
Daha sonra kontrol edilecek yiizeye kimyasal maddeler siiriilerek beklenir. Reaksiyona giren
asit belli bir siire sonra kaynak hatalarinin gozle goriilebilmesini saglar. Asidin 6zelligine
gore, bosluk, gaz gozenekleri ve kaynak sinir ¢izgileri ac¢iga cikar.

2.4.3.2. Radyo Grafik (Rontgen ) Muayene

Her kalinliktaki kaynak parcalarmin kontroliinii gergeklestirmek miimkiindiir.
Kaynakli bolgeye gonderilen radyoaktif maddelerden elde edilmis X ve gama 1sinlar1 hatali
ve hatasiz noktalardan farkli sekillerde gecerek, parca altina konmus olan film tabakasina
renk farkliliklar1 olarak yansir. Filmler aynen fotograf tekniginde oldugu gibi yikanarak
incelenip hatalarin yerleri tespit edilir. Kaynak yerleri beyaz, daha koyu veya siyah yerler
kaynak hatalarinin oldugu alanlar1 belirtir. Sakincasi ise insan sagligi i¢in ¢ok tehlikeli
olmasi, muayene maliyetinin pahal1 ve siirenin uzun olmasidir.

2.4.3.3. Ultrasonik Kontrol

Kaynak bolgesine paralel olarak yiiksek frekansli ses dalgalar1 gonderilir. Ses
dalgalarinin iyi iletimi igin, is pargasi yiizeyine yag siiriiliir. Gonderilen ses dalgalari catlak,
bosluk, gozenek, curuf kalintisi gibi hatalara rastlandiginda ses dalgasi geri algilayiciya
donerek ekran iizerinde belirli ¢izgiler halinde kendini gosterir. Yansima dalgasinin analizi
ile hatanin yiizeyden uzakligi ve biiyiikligii tespit edilir. Bu yontemde yiizey hatalari
goriilemeyebilir.

2.4.3.4. Manyetik Kontrol

Muayene edilecek parca miknatislandirilarak kaynak yiizeyine ince toz halinde
manyetik malzeme piiskiirtiiliir veya demir tozu bulunan yag yiizeye akitilir. Malzemede bir
hata varsa manyetik tozlar bir yerde kiimelesir. Hata derine indik¢e kiimeler kiigiiliir veya
daginik olur. En fazla 4 mm derinlikler i¢in tercih edilir.

2.4.3.5. Boya ile Kontrol

Kaynak ylizeyi ¢ok iyi bir sekilde temizlenir. Catlak ve ylizey girici s1ivi madde olarak
adlandirilan penetran striiliir. Penetran kaynak bolgesinden temizlendikten sonra, catlaklara
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dolan penetran yiizey hatalarini tespit etmis olur. Daha iyi goriilmesi i¢in igine fosfor
katilabilir.

2.4.3.6. Kire¢ Kaplayarak Muayene
Kaynak kire¢ kaplayarak muayene dikislerinin yiizeyi sulandirilmis kireg ile kaplanir.

Daha sonra kuruyan kire¢ basingli su veya hava tesirinde birakilir. Eger kaynak dikisinde
catlak kismi varsa kiregler pul pul o kisimdan kalkar.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Oksijen kaynagi ile telsiz dikisi

cekilerek 1 mm kalinligindaki sag
malzemesini hazirlayimiz.

Uygun o6l¢iilerde sa¢ malzemesini
markalayip kesiniz.

Kaynatilacak kenarlar1 1 mm
yiiksekliginde 90 derece olacak sekilde
biikiiniiz.

Yiizey temizligini (¢apak, yag vb.)
yapiniz.

Gerekli arag, gereg ve el takimlarini
hazirlayiniz.

[s pargasmi puntalayimniz.

YV V VY VY

Y

Gerekli giivenlik 6nlemlerini aliniz ve
kontrolleri yapiniz.

Oksijen ve asetilen tiiplerini aginiz ve
gerekli basinci ayarlayiniz.

Ufleci yakimiz ve uygun alevi
olusturunz.

Is parcalar1 arsinda uygun aralik
birakuiz.

Is pargasini uygun araliklarla
puntalayiniz.

Kaynak esnasinda olusabilecek sekil
bozukluklarina karsi tedbir aliniz.
Kaynakli birlestirmeyi gergeklestiriniz.

\ A7

Y VY

Kaynak esnasinda olusabilecek sekil
bozukluklarini 6nlemek i¢in baglama
aparatlar1 ve agirliklardan faydalanimiz.
Kaynak yoniinii belileyiniz.

Kaynakta istenilen hareketleri
gerceklestiriniz.

Kaynak sonuna dogru iifleci yatiriniz.
Kaynak bitiminde alevi diizenli bir
sekilde sondiriiniiz.

Kaynak isleminden sonra yapilacak
islemleri gergeklestiriniz.

YVVV VY VY

Parganin yavas sogumasini saglayiniz.
Kaynak dikisini kontrol ediniz,
temizligni yapiniz.

Diger kntrol islemleri gerkiyorsa,
imkanlar ¢ergevesinde gergeklestiriniz.
Oksijen ve asetilen tiiplerini kapatiniz.
Basing diisiiriiciileri gevsetiniz.
Kullanilan arag, gereg ve el takimlarini
yerlerine koyunuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Giivenlik dnlemlerini aldimiz m1?

2.  Gerekli yardimci araglar hazirladiniz mi?

3. s parcalar1 hazirlanip temizligi yapildi mi?

4, Islem basamaklarini tesbit ettiniz mi?

5. Oksijen ve asetilen tiiplerini giivenli bir sekilde actiniz mi?

6. Basing diisiiriiciileri ayarladiniz m?

7. Uygun kaynak alevini olusturabildiniz mi?

8. Is parcasini puntalayabildiniz mi?

9. Olusabilecek sekil bozukluklarina kars1 tedbir aldiniz mi?

10. Uygun kaynak aralig1 biraktiniz mi?

11. Kaynak y6niinii belirlediniz mi?

12. Oksijen kaynagini yaptiniz mi?

13. Uygun kaynak hareketini ve tel hareketini gerceklestirdiniz mi?

14. Krater olusturmadan kaynagi bitirebildiniz mi?

15. Is parcasmin genel kontroliinii yaptiniz mi1?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asetilen iletiminde kullanilan hortum, tanitim rengi asagidakilerden hangisidir?
A) Mavi B) Sart C) Kirmizt D) Yesil

2.  Tip basincinin kaynak igleminde kullanilabilir basing miktarin1 ayar ederek sabit
tutmaya yarayan alet hangisidir?

A) Utleg B) Basing diisiiriicii C) Hortum D) Asetilen kazani
3.  Asagidakilerden hangisi oksijen kaynaginda yanici gaz olarak kullanilmaz?
A) Propan B) Asetilen C)Hava gazi D) Oksijen
4.  Karbonlayici alev agagidakilerden hangisinde kullanilir?
A) Dékme demir B) Kursun C) Bakir D) Cinko
5. Asagidakilerden hangisi iifleg memesi segilirken dikkat edilmesi gereken bir kuraldir?
A) Kaynak ag1z bi¢imi B) Kaynatilacak gereg cinsi
C) Parga kalinlig D) Higbiri
6.  Oksijen kaynaginda alevin ulastig1 en yiiksek sicaklik asagidakilerden hangisidir?
A) 1500 B) 2200 C) 3200 D) 3000
7. Oksijen kaynaginda telsiz dikis c¢ekerken parcalar kag mm fazla olcak sekilde
biikiiliirler?
Al B) 1,5 C)2 D) 3
8.  Oksijen hortumunun i¢ ¢ap1 asagidakilerden hangisidir?
A) 53 mm B) 6,3 mm C) 7,3 mm D) 8 mm
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde elektrik ark kaynagi ile bilestirme ve
kaplama yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Is ortaminda elektrik ark kaynagini ve sistemini arastiriniz.
Is yerlerini dolasarak arastirma ve gdzlem yapiniz.
Elektrik ark kaynaginda kullanilan birlestirme yontemlerini arastiriniz.

Elektrik ark kaynaginin kullanildig: yerleri arastiriniz.

YV V V V

Aragtirma ve gozlemlerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

3. ELEKTRIK ARK KAYNAGI

3.1. Elektrik Ark Kaynag: Alet ve Avadanhklar

3.1.1. Kaynak Makinelari

Elektrod Pensesi

Elekirod \
Akim Ureteci

i

{
Elektroda

f 4

Is Pargasi /
ls Pargasina

Sekil 3.1: Ortiilii elektrod ile elektrik ark kaynak donanimi blok semasi

Sebeke geriliminden aldig1 elektrik enerjisini (220 volt ya da 380 volt) dogru akim ya
da altarnatif akima ¢evirerek yiiksek olan gerilimi ( 25-70 volt) diisiirmesine, siddeti ise (10-
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600 Amper’e) yiikselterek kaynak arki olugmasini siirekli kilacak gerilim ve siddete
doniistiirerek kaynak icin gerekli olan dogru akim ve alternatif akimi saglayan araclardir.

3.1.2. Elektrik Ark Kaynag

Metalik ozelliklere sahip pargalar1 elektrot ve is pargasi arasinda, yiiksek sicaklik
olusturarak, eritme yontemi ile yapilan kaynakli birlestirmeye elektrik ark kaynagi denir.

3.1.3. Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Alet ve Avadanhklar
» Kaynak makineleri » Kaynak masasi » Kaynak paravan

» Kaynak pens ve sasesi > Eldiven ve is elbisesi ~ » Aspirator ve vantilator
» Kaynak maskelerive  » Kaynak ¢ekici

cami
» Kaynak kablolari » Tel firca > Kolluk ve koruyucu ayakkabi
> Elektrotlar » Pens sehpasi

3.2. Elektrik Ark Kaynag Ile Dikis Cekme

Is parcasi iizerinde kaynak akiminin meydana getirdigi ark, parcanin etkilenen
yiizeyinin erimesine neden olur. Elektrot ¢ekirdek metalinin erimesiyle kaynak metali olugur.
Arktan, meydana gelen kaynak metali, akiskan bir haldedir ve kaynak banyosu olarak
adlandirilir. Elektrodun belli bir hiz, hareket ve diizen igerisinde ilerletilmesine kaynak hizi
denir. Bu kaynakeinin el becerisine ve tecriibesine baglidir. Par¢a kalinligina gore elektrod
cap1 se¢ilmelidir.

Elektrod
Tel

Ortiden Qikan
Koruyucw Gaz \
Elektrod
S Kaynak Ontisi
Banyosu

Ark

is Sl
5 parsa e

Damlalan

4' /// )ﬂ//}}

elektrota verilen hareket

Sekil 3.2: Yatay konumda elektrod Sekil 3.3:Elektrik ark kaynak bolgesi hareketi
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Kaynak hizi, kaynak dikisinin niifuziyetini ve bicimini belirler. ilerleme ¢ok hizli
olursa, kaynak dikisi ¢cok dar ve niifuziyet az olur. Ilerleme hiz1 ¢ok yavas olursa, kaynak
dikisi fazla genis olur. BoOylece zaman kaybedildigi gibi gereginden fazla elektrod
sarfedilmis olur. Ayrica is parcasinda ¢arpilma meydana gelir.

Elektrod kaynak baslangicinda dik bir ag1 yapacak sekilde tutulur. Daha sonra kaynak
yoOniine ters gelecek sekilde 80-85 derece a1 ile elektrod yatirilarak kaynak iglemi yapilir.

Arki sondiirmek igin elektrodu yukari ¢ektigimizde son noktada bir ¢ukur meydana
gelir. Bu c¢ukura krater denir. Krater ¢ukurunda az malzeme oldugundan burada catlak bag
gosterir. Bunu onlemek i¢in dikisin sonunda arki sondiirmeden, elektrodun ucunu kraterin
etrafinda dolandirarak, krater doldurulduktan sonra elektrodu yukar1 ¢ekerek ark sondiiriiliir.
Kaynak metalinin bir diizen i¢inde yi1gilmis haline ise kaynak dikisi denir. Kaynak dikiginin
ylizeyini bir curut tabakasi kaplar. Bu tabaka kaynagin hizli sogumasini dnleyerek catlaklarin
olusmasini engeller. Curufun olugmasinda etken olan madde ise elektrod 6rtii maddesidir.

3.3. Elektrik Ark Kaynag ile Kiit Ek Kaynag1 Yapmak

Kalinlig1 4 mm’ye kadar olan parcalara tek tarafli kaynak onerilir. Kalinlig1 4 mm’den
fazla olan parcalara ise ¢ift tarafli cekilmesi dnerilir. Is parcasimi puntalama isleminde uygun
miktarda aralik birakilarak puntalanir. Bu pargalar uygun sekilde tespit edilerek
sabitlestirilir. Bu da parga kalinligina bagli olarak degisir. Elektrod parca yiizeyine 80-85
derece a1 ile tutulur. Ikinci paso gekilecek ise birinci paso tersten temizlenmelidir. Kaynak
islemi esnasinda kaynake¢i uygun elektrod hareketini kendisi seger ve uygular. Elektrod
¢ekirdek ¢apmin 1 mm’si i¢in ortalama 40 Amperlik akim segilir.

@ 2

I

UCTAN GORUNUS  KAYNAKGI TARAFINDAN
GORUNUS

Sekil 3.4: Kiit ek kaynak
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3.4. Elektrik Ark Kaynagi ve Kaplamah Parcalarin Kontrolii

3.4.1. Goz ile Muayene

Ciplak gbz ve biiyiite¢ ile yapilabilen muayenedir. Goriilebilen hatalar saptanabilir.
Asagidaki hatalar kolaylikla belirlenebilir.

» Yanma oluklar1 » Uygun olmayan dikis tirtillart
» Uygun olmayan kaynak dikisi > Kraterler
boyutlart
» Yiizey catlaklart » Yeniden baglama noktalari
» Yiizeye ¢cikmig gozenekler » Kok pasoda nufuziyet azlig1 veya fazlalig

3.4.2. Mekaniksel Kontrol (Tahribath Kaynak Kontrolii)

3.4.2.1. Cekme Kontrolii ve Uygulanisi

Ayni Ozellikleri tasiyan koseli ya da yuvarlak bir numune parca hazirlanarak, ¢ekme
deney makinesinde kopana kadar ¢ekilir. Boylece kontrolii yapilan parganin ¢ekme
dayanimi, akma dayanimi, kesit daralmasi, kopma uzamasi, kopma dayanimi ve esneklik
sinir1 makine tizerindeki gostergeler sayesinde tespit edilir.

3.4.2.2. Carpma (Centik Vurma Deneyi) Kontrolii ve Uygulanisi

Gentik-vurma deneyi ve deney pargasl.

Sekil 3.5: Carpma deneyi ve deney parcasi
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Kaynak bdlgesinden alinan dort kdseli parcanin ortasina 2 mm derinliginde 45
derecelik acida V kanali agilir. Carpma deney makinesinde sarkac¢ ceki¢ ile V kanalina
tersten vurarak kirilir. Kirilan parca incelenerek kopmaya karsi gostermis oldugu direng

tespit edilir. Ayrica kaynak i¢inde gozenek, curuf kalintis1 ve diger hatalar incelenerek tespit
edilir.

(a)

(c)

_ Puntalama
™ Noktalan

Kaynakl baglantilar igin gegitli gekme deney pargaian
(a) Kaynak baglantih sac levhadan alinmig deney parcasi

(b) Kaynak yassi metalinden gikanlmig silindirik gekme deney pargast
(c) Hag bigimli gekme deney parcasi

Sekil 3.6: Cekme deneyi ve deney parcalari
25



Kaynakl pargalara uygulanan egme deneyleri

(a) Uzunlamasina egme,
(b) Yan egme,
(c) DUz egme,
(d) Kok egme.

Selil 3.7: Egme-biikme deneyi
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3.4.2.3. Egme (Biikme) Kontrolii ve Uygulanisi

Secilen numune parca kirilana kadar biikiilir. Cekic ve mengene yardimiyla da
uygulanabilir. Kaynak dikisindeki i¢ hatalarin tespitinde kullanilir.

3.4.2.4. Sertlik Kontrolii ve Uygulanisi

Elmas ucun kaynak boélgesine yapmis oldugu iz incelerek sertlik kontrolii hazirlanmig
tablolar yardimiyla tespit edilir.

3.4.3. Tahribatsiz Kaynak Muayene Yontemleri

3.4.3.1. Kimyasal Kontrol

Gozle goriilmeyen ylizey catlaklarinin tespitinde kullanilir. Hidroklorik asit ve nitrik
asit en ¢ok kullanilamdir. Kontrol edilecek yiizey temizlenip, daglama igleminden gegirilir.
Daha sonra kontrol edilecek yilizeye kimyasal maddeler siiriilerek beklenir. Reaksiyona giren
asit belli bir siire sonra kaynak hatalarinin gozle goriilebilmesini saglar. Asidin 6zelligine
gore, bosluk, gaz gozenekleri ve kaynak sinir ¢izgileri agiga cikar.

3.4.3.2. Radyografik (Rontgen ) Muayene

Her kalinliktaki kaynak pargalarinin kontroliinii gerceklestirmek miimkiindiir.
Kaynakli bolgeye gonderilen radyoaktif maddelerden elde edilmis X ve gama 1sinlar1 hatali
ve hatasiz noktalardan farkli sekillerde gecerek, parca altina konmus olan film tabakasina
renk farkliliklar1 olarak yansir. Filmler aynen fotograf tekniginde oldugu gibi yikanarak
incelenip hatalarin yerleri tespit edilir. Kaynak yerleri beyaz, daha koyu veya siyah yerler
kaynak hatalarinin oldugu alanlar1 belirtir. Sakincasi ise insan saglhigi i¢in ¢ok tehlikeli
olmasi, muayene maliyetinin pahali ve siirenin uzun olmasidir.

(@ ()

Film

X-Tgint X-Istn

/ #

c Radyoaktif
v /'/! NN Q'T\ N Element lle
N ""'_"' Isinlama
Film Film .. ..  Fim Film
¥-lgin e f? X
Radyoaktif £ s
Element il
, : . Ui i
Vs *i-v\\‘( Lz
L
F‘.i\lm Film & s

Sekil 3.8: a)Rontgen (x-151nlari) ile muayene b)Radyoaktif element ile muayene
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3.4.3.3. Ultrasonik Kontrol

Kaynak bolgesine paralel olarak yiiksek frekansli ses dalgalar1 gonderilir. Ses
dalgalarinin iyi iletimi igin, is pargasi yiizeyine yag siiriiliir. Gonderilen ses dalgalan catlak,
bosluk, gozenek, curuf kalintis1 gibi hatalara rastlandifinda geri donerek algilayicirya
donerek ekran iizerinde belirli ¢izgiler hélinde kendini gosterir. Yansima dalgasinin analizi
ile hatanin ylizeyden uzakligi ve biyilikligii tespit edilir. Bu yontemde yilizey hatalan
goriilemeyebilir.

(a)
Kombine Prob Uretici Prob
/
v/
Ve %// Algilayici Prob
1 :' U AR 4
Al LY L
A i 1l 2/ B
L \\\//
(b) Uretici/Algilayic Prob
S -
(c) Gatlaktan Gelen Eko

Gonderilen Dalga

(Pik) S Alt Yiizeyden Algilanan

"’Dalga (Pik)

Ultrasonik titregsimler yardimi ile hatalarin saptanmasi
1- Malzeme iginde,

2- Kaynak dikiginde,

3- Hatanin ekranda gorinuga.

Sekil 3.9: Ultrasonik titresimler yardim ile kontrol
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3.4.3.4. Boya lleKontrol

Kaynak ylizeyi ¢ok iyi bir sekilde temizlenir. Catlak ve ylizey girici sivi madde olarak
adlandirilan penetran stiriiliir. Penetran kaynak bolgesinden temizlendikten sonra, catlaklara
dolan penetran yiizey hatalarmi tespit etmis olur. Daha iyi goriilmesi i¢in icine fosfor
katilabilir.

3.4.3.5. Manyetik Kontrol

Muayene edilecek parca miknatislandirilarak kaynak ylizeyine ince toz halinde
manyetik malzeme piiskiirtiiliir veya demir tozu bulunan yag yiizeye akitilir. Malzemede bir
hata varsa manyetik tozlar bir yerde kiimelesir. Hata derine indik¢e kiimeler kiigiiliir veya
daginik olur. En fazla 4 mm derinlikler i¢in tercih edilir.

(a) _ Temas Temas
/ Plakasi Plakast “"‘\

R
- -

(' e 4

et

-

? /— Dermnir Tozu

+

Akim

(b) Sirekli Miknatis
9 Hata :"
D)IIIIFHFT))))
a. Deney cihaz ile b. Siirekli miknatislar yardimi ile manyetik muayene

Sekil 3.10: Manyetik kontrol
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

Elektrik ark kaynagi ile kiit ek kaynagi
yapilacak 3 mm kalinligindaki pargalari
istenen Olgiilerde hazirlayiniz.

Giivenlik tedbirlerini aliniz.
Parcalarin ylizey temizligini yapiniz
(capak, yag gibi).

Is pargasini kaynaga hazirlaymiz.

Kiit ek kaynagi icin gerekli arag gereg
ve el takimlarini hazirlayiniz

Is pargasin1 puntalayiniz
Kaynak esnasinda olusabilecek sekil
bozukluklarina karsi tedbir aliniz.

Is pargasini uygun araliklarla
puntalayiniz.

Puntalanmig yerleri ¢apak ve
curuflardan temizleniz.

Kaynatilacak parcalar kaynakei el
mengenesi veya 6zel apuratlarla
baglanarak 1s1 dolayisiyla olusabilecek
sekil bozukluklarina kars1 tedbir aliniz

Kaynak i¢in uygun akimi secerek akim
ayarini yapiniz.
Kullanilacak elektrodu seginiz.

Y VYV

Y VY

Elektrik ark kaynak makinasini aginiz.
Kaynak i¢in gerekli olan akim ayarimi
yapiniz.

Kullanilacak elektrodu segerek kanakgi
pensesine takiniz.

Saseyi uygun olarak is pargasina takiniz.
Kaynak y6niinii, agisin1 ve kaynakei i¢in
uygun konumu belirleyiniz.

Kaynakli birlestirmeyi ger¢eklestiriniz.

i1k ark1 90 derece dik olarak olusturunuz.
Elektrod ¢ap1 kadar ark boyu olusturunuz.
Elektroda uygun aciy1 veriniz.

Cok hizli veya ¢ok yavas ilerlemeyiniz.
Uygun elektrod hareketini yapiniz.
Kaynak sonunda olusabilecek krater
¢ukuruna dikkat ediniz.

Kaynak isleminden sonra yapilacak
islemleri gergeklestiriniz.

VVVH VVVVVY

\ A4

Kaynak makinesini kapatiniz.
Parcanin yavas sogumasini saglayiniz.
Par¢a soguduktan sonra kaynak ortii
maddesini ve kaynak digina sigrayan
damlaciklar1 temizleyiniz.

Gozle kontrol ediniz.

Diger kontrol iglemleri gerekiyorsa
imkanlar ¢ercevesinde gerceklestiriniz.
Kullanilan arag, gere¢ ve el takimlarini
yerlerine koyunuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Elektrik ark kaynagi ile kiit ek kaynag1 yapilacak 3 mm
kalinligindaki pargalari istenen Slgiilerde hazirlaymiz.

2. s parcasim puntalaymiz
Kaynak esnasinda olusabilecek sekil bozukluklarina kars1 tedbir
aliniz.
Kaynak i¢in uygun akimi se¢erek akim ayarini yapiniz.
Kullanilacak elektrodu se¢iniz.
Kaynakli birlestirmeyi ger¢eklestiriniz.
Kaynak isleminden sonra yapilacak islemleri gerceklestiriniz.

w

Njook~

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynag alet ve avandaliklardan degildir?
A) Tel fir¢a B) Kaynak paravani C) Havya D) Aspirat6r

2. Elektrodun kaynak sirasinda belli bir hiz, hareket ve diizen igerisinde ilerletilmesine ne
denir?
A) Kaynak banyosu
B) Kaynak hiz1
C) Kaynak dikisi
D) Krater

3. Arki sondiirmek icin elektrodu yukar1 ¢ektigimizde son noktada bir ¢ukur olusur. Bu
cukura ne ad verilir?
A) Kaynak banyosu B) Krater C) Catlak D) Kaynak dikisi

4.  Asagidakilerden hangisi gézle muayene yonteminde tespit edilemez?
A) Yanma oluklari
B) Kraterler
C) Yiizey catlaklar
D) Hava boslugu

5. Kaynak yiizeyinde curufun olusmasinda etken olan madde hangisidir?
A) Esas parga
B) Elektrod 6rtii maddesi
C) Elektrod ¢ekirdek metali
D) Kaynak banyosu

6.  Asagidakilerden hangisi tahribatl kaynak kontrollerinden biri degildir?

A) Rontgen B) Carpma C) Sertlik D) Cekme(biikme)
7. Asagidakilerden hangisi tahribatli kaynak kontrol yontemlerinden biridir?

A) Rontgen B) Ultrasonik C) Cekme D) Boya
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde yapistirma ile birlestirme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Yapistirma ile birlestirme yapilan isletmeleri ziyaret ediniz Yapistirma ile
birlestirme yapilmis parcalardan Ornekler getirerek sinifta arkadaslarinizla

paylasimiz.

4. YAPISTIRMA ILE BIRLESTIRMELER

4.1. Yapistirma Aletleri

Yapistirma Oncesi yiizeyler toz, capak, gres, yag, oksit gibi maddelerden temizlenir.
Bunun i¢in tel firgalar, egeler, zimparalar kullanilir. Boylece mukavemeti etkileyecek
etkenler ortadan kaldirilmis olur. Ayrica kullanilan yapistirma maddesine ve sicak-soguk
yapistirma sekline gore uygun yapistirma aletleri segilerek kullanilir.

Yapistiricilar, malzemeleri bir arada tutan madde olarak tanimlanir. Sivi, kati, macun,
kont gibi ¢esitleri vardir.

4.2. Yapistirma Maddeleri

Basinca duyarl yapistiricilar

Yapisal yapistiricilar

Hot melt (sicak ergiyik) yapistiricilar
Coziicii bazh yapistiricilar

VVVYY

4.2.1. Basinca Duyarh Yapistiricilar

Kalic1 yapigkanliga sahip olan kauguk, akrilik, mastik sealler, aspot sealler ve eva tiirii
yapistiricilardir.

Mastik sealler; su sizdirmazligi, ses yaliimi, pas onleyicilik, gicirtiyr 6nlemek ve
yiizey saglamligini arttirmak i¢in kullanilmaktadir.
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Spot sealler; su sizdirmazligi, ses yalitimi, toza karsi, gaz kagagina kars1 ve korozyona
kars1 kullanilmaktadir. Yapistict malzeme kullanilacak yere yapistirilir ve 1sitilip sertlesmesi
saglanir. Kaucuk bazli yapistiricilar ise iki tarafi da yapiskandir. Boya tarafindan hemen
once uygulanir ve firindan ¢iktiktan sonra istenilen sertlige ulasir.

4.2.2. Yapisal Yapistiricilar

Yapisal yapistiricilar, tek ve iki bilesenli yapistiricilar olarak kullanilirlar.

Tek bilesenli yapistiricilar, yiiksek sicaklikta katilasan ve ¢ok kuvvetli bir yapigsma
elde etmek amaciyla kullanilir.

Iki bilesenli yapistiricilarda, bilesenlerin karistirilmast ve reaksiyonun tamamlanmasi
icin siireye ihtiya¢ vardir. Bu da zaman kaybina neden olur. Fenolik esasli, fenolik nitril
esasli, fenolik regine ve epoksi recine gibi gesitleri vardir. Fenolik esasl yapistiricilar, bosluk
doldurmak i¢in kullanilir. Fenolik-nitrik esasli yapistiricilar fren balatalarinda kullanilir.
Fenolik recine ve epoksi recineler kimyasal reaksiyon sonucu katilasan saglam yapisma
ozelligine sahiptirler.

4.2.3. Hot Melt (Sicak Ergiyik) Yapistiricilar

Erimis olarak yilizeye uygulanirlar ve soguyup sertlesmelerinde yapisma gercgeklesir.
Termoplastik regineler ve poliamit esasli hot melt yapistiricilar ¢oziiciiniin sebep oldugu
koku, zehirlilik ve yanma gibi istenmeyen 6zelliklere sahip olmadiklar i¢in tercih edilirler.

4.2.4. Coziicii Bazh Yapistiricilar

Cok saglam yapisma gerektirmeyen yerlerde kulanilir. Yiizeye piuskiirtiilerek
uygulanir. Piiskiirtiildiikten sonra ¢6ziicii buharlasarak ayrilir. Boylece yapisma gerceklesir.
Plastik, kaucuk, tekstil gibi malzemeler metallere yapistirilir.

4.3. Yapistirma islemleri

Yapistirilacak yilizeylerin Oncelikli olarak temizligi iyi yapilmalidir. Kullanilacak
yapistirict malzemenin yapistirilan pargalarin  émriinden kisa olmamasi istenmektedir.
Degisik sicaklik, atmosfer sartlari, kimyasallar, giines 1s18ina ve su gibi etkenlere karsi
dayanikli olmalidir. Ayrica is¢i sagligini etkilememeli ¢evreye zarar vermemeli ve zehirli
madde icermemelidir.

Yapistiricinin katilasma sekline gore soguk ve sicak yapistiricilar olmak tizere iki
gruba ayrilir:

> Soguk Yapistiricilar:Genel olarak katilasma oda sicakliginda 20 °C olur.
> Sicak yapistirieillar: Katilasma 100 °C ile 200 °C arasinda olur.
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Yapistirici malzemenin bilesimine gore, bir bilesenden veya iki bilesenden olmak
iizere iki gruba ayrilir:

>

>

Bir bilesen zamklarda yapistirici ve katilagtirict bir arada karistirilmig olarak
bulunur.

Iki bilesenli yapistiricilarda, yapistirict ve katilastirici ayri tiiplerde olup
yapistirma islemi yapildig1 zaman birbirleriyle karistirilir.

a ) Ceki gerilmesi; yapistiricinin geki mukavemeti az olusundan
dolayr mumkiinse énlenmelidir.

b ) Kesme gerilmesi; yapistirma baglantilar i¢in uygundur

¢ ) Soyma; kuvvetler tek tarafli etki ettiginden énlenmelidir

d ) Ayirma; bu da uygun olmayisindan énlenmelidir.

a) d)
-~

P —

Sekil 4.1: Baglantilar1 yiiklenmesi

Avantajlan

Diizgiin gerilme dagilimi ve daha biiyiik yiik tasima alani temin edilmesi
Herhangi bir sekilde ince ve kalin malzemelerin birlestirilmesi
Benzer veya farkli malzemelerin birlestirilmesi

Yorulma ve tekrarli yiik dayanimi

Diizgiin yiizeyli birlestirme olanagi

Degisik ortamlara karsi baglantida yalitim olanag1 saglamasi

Bir ¢ok teknolojiye kolaylikla uygulanabilir

Is1 ve elektrik iletkenligine kars1 yalitkan olarak kullanilabilmesi
Yiiksek darbe ve titresim soniimleme kabiliyeti

Dikkat ¢ekici dayanim/agirlik orani

Mekanik birlestirme yontemlerinden daha kolay ve ucuz olmasi

Dezavantajlar

Pargalarin birlestirilmesi zordur. Yiizey hazirligi ve temizligi gerektirir.
Yapistiricinin mekanik 6zellikleri zaman ve sicakliga bagimlilik gosterir.
Diisiik soyulma dayanimi ve darbe dayanima,

Baglant1 yada yapistiricin performansiyla ilgili verilerdeki eksiklikler,
Yapistirma baglantisinin 6mrii maruz kaldigi cevresel etkilere bagimlidir.

35



4.4, Yapistirthms Parcalarin Kontrolii

Yapistiricilarin sekli mukavemet sinirlarinin 6nce deneylerle belirlenmesi lazimdir.
Heniiz bu deneyler sadece bazi yapistiricilar igin yapilmis ve sonug itibariyle siirekli kopma
mukavemet simirlart beklendigi gibi statik zorlamalardakine nazaran daha disiik
bulunmustur. Baglantt mukavemeti, gerilme cinsine, zorlanma sekline, yapistirilacak
malzemenin cinsine, baglanmanin konstriiksiyon ilkelerine uygunluguna, yapistiricinin
kopma mukavemetine ve baglantiya etki eden sicakliga baglhdir.

Yapistirilmig pargalarin kontrolii igin ultrasonik, radyografik ve c¢ekme kontrolii
uygulanabilir. Bu durum 3 numarali 6grenme faaliyetinde anlatilmistir.

36



Islem Basamaklan Oneriler

[s pargalarimin yapistirilacak yiizeylerinin
temizligini yapiniz.

Kullanilacak yapistirict maddeyi segerek
hazirhigim yapiniz.

Kullanilacak yardimct arag-gerecleri
hazirlayimiz.

Ortamin temiz olmasina dikkat ediniz.
Sicak veya soguk yapistirilmasina karar
veriniz.

> Yapistirilacak is parcalarini hazirlayiniz

VV VYV V VY

> Gerekli giivenlik 6nlemlerini aldiktan
sonra par¢a yiizeylerine uygun olarak
yapistiriciy1 stiriniz.

Yiizeylere tam olarak temas etmesini
saglaymiz.

Hava boslugu olmamasina dikkat ediniz.
Tiim ylizeylere esit miktarlarda
stiriilmesine 6zen gosteriniz

Parcalarin yapistirma islemini
gerceklestiriniz..

Basing uygulanmasi gerekiyorsa
uygulaymiz.

Tasan veya akan yapistiricilari
temizleyiniz.

Gozle kontrol ediniz.

Is pargasin1 6gretmeninize teslim ediniz.

VV VYV V VY VV VY

37



KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Glvenlik 6nlemlerini aldiniz mi?
Yapistirilacak yiizeylerin temizligini yaptiniz mi?
Yapistirict maddeyi segerek hazirligini yaptiniz mi1?
Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?
Temiz bir ortam olusturdunuz mu?
Tilim ylizeylere esit miktarda yapistirici siirdiiniiz mii?
Yiizeylerin tam olarak temas etmesini ve hava boslugu olusmamasini
sagladiniz m1?
Tasan ve akan yapistiricilar1 temizleyip is pargasini kontrol ettiniz
mi?

No|g|MwIN|E

o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi yapistirma maddesi degildir?
A) Coziicti bazl yapistiricilar
B) Basinca duyarli yapistiricilar
C) Yapisal yapistiricilar
D) Darbeye duyarl yapistiricilar

2. Soguk yapistiricilar yaklasik olarak kag¢ derecede yapistirilirlar?
A) 20°C
B) 10°C
C) -10°C
D) -20°C

3. Cok saglam yapistirma gerektirmeyen yerlerde asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Basinca duyarli yapistiricilar
B) Coziicii bazli yapistiricilar
C) Yapusal Yapistiricilar
D) Hot melt (sicak ergiyik) yapistiricilar

4, Asagidakilerden hangisi yapistirma baglantilarinin dezavantajlarindandir?
A) Diizgiin yiizeyli birlestirme olanagi
B) Yorulma ve tekrarl yiik dayanimi
C) Diisiik soyulma dayanimi ve darbe dayanimi
D) Yiiksek darbe ve titresim soniimleme kabiliyeti

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Sertlehim iglem sicaklig1 asagidakilerden hangisidir?
A) 450 °C alts
B) 300 °C alt1
C) 450 °C istii
D) 300 °C iistii

2. Asagidakilerden hangisi mekanik temizleme maddelerinden degildir?

A) Egeler
B) Lehim pastasi
C) Zimpara

D) Tel firca

3. Asagidakilerden hangisi sert lehim ilave tellerinden degildir?
A) Kalay alagimli teller
B) Giimiis alasimli teller
C) Nikelli lehim telleri
D) Bakir alagimli teller

4.  Asetilen iletiminde kullanilan hortum, tanitim rengi asagidakilerden hangisidir?
A) Mavi B) Sar C) Kirmizi D) Yesil

5. Tip basmciin kaynak isleminde kullanilabilir basing miktarini ayar ederek sabit
tutmaya yarayan alet hangisidir?

A) Ufleg B) Basing diistiriicii C) Hortum D) Asetilen kazani
6.  Asagidakilerden hangisi oksijen kaynaginda yanici gaz olarak kullanilmaz?

A) Propan B) Asetilen C)Hava gazi D) Oksijen
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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