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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ytizen a sancak;
S6nmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkimabir gul! Ne bu siddet, bu celdl?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere ssgmam, tasarim.

Garbin & &kini sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi guinler Hakk'in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan:
Duslin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atam:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatanmn ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Céani, cénént, butun varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden Tl1aht, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 118hi, bosarmp kanli yasim,
Fiskirir run-1 mucerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilél!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihl@l;
Hakkidir hir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk'’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

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

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dislinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, bitin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin  mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, bitin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK






iICINDEKILER

DERS MATERYALININ TANITIMI....ccoeerrrerrenrererresneessesessesseseesenns 14
1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DiKiSi ...coveverrerrrrerresersessesessessesesesseseenes 17
il ez e 1.1. OKSIJEN iLE ASETILEN TUPLERINi ACIP KAPATMA VE
MANOMETRE (REGULATOR) AYARI.......covrreverrirerrerenrenennenen. 18
Oksi-Gaz Kaynak islemlerinde is Sagligi ve Givenligi .............. 18

Oksi-Gaz Kaynak Atélyesinde is Saglig ve Giivenligine Gore
Alinmasi Gereken Onlemler ..........ccoeveeveeeeeeeeeceeeeeeenas 18

Oksi-Gaz Kaynak Atolyesinde Kisisel Koruyucu Donanimlar..20

GGRENME BIRIMI BOLOMLERI TEMEL KAVRAMLAR

Oksi-Gaz Kaynagi Calismasinda is Saghgi ve Giivenligine Gore

1.1, OKSUJEN ILE ASETILEN TOPLERIN

Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar .........cccoeeveeriiienieninieeenne. 21

Oksi-Gaz Kaynagi Donanimlart ......ccccceeeevveeeeeiiieeeeesieee e 22

Tupleri Agip Kapatma ve Manometre Ayarini Yapma............... 25

1.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI...ccuotriiiiiiniiiieeiecneeeeen 26

Ufleci Yakip Séndiirme ve Alev Ayarini Yapma ........ccceeveueeneene. 26

1.3. YATAYDA TELSIZ DiKiS CEKME ..o 28

Sagdan Sola Telsiz Kaynak Yapma .......cccccoveeeeiiiieee e, 28

Soldan Saga Telsiz Kaynak Yapma......ccccoccvveeiiiiieeececiee e, 30

1.4. YATAYDA TELLI DIKIS CEKIME w...vvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenan 32

Sagdan Sola Telli Kaynak Yapma .....cccccoovvieeeiiciieee e, 32

Soldan Saga Telli Kaynak Yapma .......ccccovvvieieiiiiieiecceee e, 34

BIREYSEL BECERI (SINAV) .....ceeeveeeerieeereeeseesssnesssesssnesssessansssnenns 36

OLCME VE DEGERLENDIRME........cccvieeieiirecneesnesnnesseesesseesessnes 39

2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGL......cccetveriiiecencnenissssssesasanenes 41

il OfGallE Kaynak isaretleri ile Kaynak Agzi Sekilleri.........ccoovvvvvivveurrnnnne. 42
2.1. YATAYDA KENET EKI KAYNAGI ...evviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 43

Yatayda Kenet Eki Kaynagi Yapma .....ccccevvvviiviiiieeee e, 43

2.2. YATAYDA SAGDAN SOLA KUT EK KAYNAGI .....oevevvvveeeierenen 45

Yatayda Sagdan Sola Kt Ek Kaynagi Yapma .......ccccceeeveeeeenneee. 45

2.3. YATAYDA SOLDAN SAGA KUT EK KAYNAGI .....covveeieeeriinenenes 48

—— Yatayda Soldan Saga Kit Ek Kaynagi Yapma .......ccccceeeeeeeeiinnnnns 48
R BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) .evvereeereeereeeeeseeeseseseeessesseesseesssesseenes 51
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) ....ccvveeeerrreeeeeersessseesssessssssssessassssnenns 54

BIREYSEL BECERI 3 (SINAV) ...uetiiereiireensneereseesessesssssesssssessssessnns 57

OLCME VE DEGERLENDIRME........cecvreceriecesiecssesssssssssssssssassssases 61



3. OKSI-GAZ ILE KESIVIE .......eeeeereeereereeeseeeseeesesessessssessessssesssssnsens 63

OGRENME [Mel’GiNeT.VA (NS

. BIRIMI KESME Oksi-Gaz ile Kesme isleminde Kullanilan Donanimlar ................. 64
3.1. KESME UFLECINDE ALEV AYARI......ccveueeveuiereeereereeeteeereenenas 65
Kesme Uflecinin Alev Ayarinin Yapilmasinda islem
BasamakKIar ....ccocuueeiiiee i 65
Oksijen ile Kesmede Uygulanacak Givenlik Tedbirleri............. 65
sorenweiamisoLonce R Manometre ve Alev Ayarini Yapma .....occceeevveeenveesieeenveeenneens 66
: 3.2. KESME UFLECI ILE ELLE DUZ KESME ......cveveveveeveeereereneerenins 68
Celik Gereclere Dz Kesim Yapma .....coceccveeeeeiciieeeeeiiee e 68
3.3. KESME UFLECI ILE ELLE DAIRESEL KESME ......ccoceeveveereneerenens 70
Celik Gereclere Dairesel Kesim Yapma .....ccceeeevveeeeeciieeecennen. 70
BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ...ccuveieernreierecnesesnesneessnesssesssnessnenns 72
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) ....eecueereenrerreseesseesesssesseessessesssessnnns 74
OLCME VE DEGERLENDIRME .....cecoveueeevieceresesesssesssesessssssssssenes 77
8. LEHIMLEME .....ocuirimiminirinininnnnnnssssssssssssssssssssessssssssssasnes 79
o [ Lehimlemede Kullanilan Donanimlar .......ccccceevieeeniieenieeenieenns 79
Lehimlemede Uygulanacak Glivenlik Tedbirleri ........cccvveeeeeeennn. 81
4.1. YUMUSAK LEHIMLEME ......cooviuiiiiiiieiererete e 82
Yumusak Lehim Yapma 1.....cccoooiiiiiiiiiiieeeee e 82
Yumusak Lehim Yapma 2.....coovvviviieiiieeieeeecireeeeeee e 85
I Yumusak Lehim Yapma 3 ....coeeiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e 88
Yumusak Lehim Yapma 4. 91
4.2. SERT LEHIMLEME ..ottt 94
Oksi-Gaz ile Sert Lehim Yapma .....ccooovviciiiiieieeeeeee e, 94
BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ...cccuviereiiereinreesseiesnessseessnesssessssessnenns 97
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) ....eeevurireerieesnesseesessnessessnessesssenses 100

OLCME VE DEGERLENDIRME .......coeeerecuiieeeneesnesnesseessessnssnnnns 104



5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGIH ......veeeereeneereereeeeseeeesssseseeseennens 105

OGRENME [SRSq1S . . o
. BIRIMI DIRENG Elektrik Diren¢ Kaynaginda Kullanilan Donanimlar.................... 106
KAYNAGI

Elektrik Diren¢ Kaynaginda Uygulanacak Guvenlik Tedbirleri....107

5.1. SAC PARCALARIN DIRENG KAYNAGI .....cooveveveeeeeeeeerereeeeranns 108
Sac Gereglerin Kaynagini Yapma......cccooevveeviviieeeeeee e e 108

5.2. YUVARLAK VE KARE KESIiTLi MALZEMELERIN DIRENC
e KAYNAG ... 111
Yuvarlak Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma.......c.ccccuueee... 111
Kare Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma......ccccccevveeeeenneen. 114
Farkli Kalinliktaki Malzemelerin Kaynagini Yapma.................. 117
BIREYSEL BECERI (SINAV) ....eeveeurireereereeeseesseesessesssesssessesssenes 120
OLCME VE DEGERLENDIRME .......coeveveeuiieecnensesnessnenesseessenns 124
6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKIS......coeeeveeerrreenesneseesneesnessnnsnenns 125

ROl (s s 6.1. KAYNAK MAKINESINi KAYNAGA HAZIRLAMA, ARK
OLUSTURMA ..ottt 126
Elektrik Ark Kaynagi Makinesinin Baglanti ve Yardimci

DONANIMIAIT . ceeiiiiiiee e 126
Kaynak Yontem Sartnamesinin Kullanimi........ccccoecvieeeennnen. 129
Elektrik Ark Kaynaginda Uygulanacak Glivenlik Tedbirleri .....130
Elektrik Ark Kaynaginda Uygulanacak islem Basamaklari....... 130
Seliilozik, Rutil ve Bazik Elektrotlarin Ozellikleri.......ccco........ 131
Farkl Yontemler ile Kaynak Arki Olusturma ........ccccccveeeeennneen. 133
6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSI CEKME........ccovevererreierrirennn. 135
Yatayda DUz Dikis CEKME....cciiiiiiieieeiiiie e 135
Farkli Kalinliktaki Malzemelerin Uzerine Dikis Cekme............. 139
BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ....ceeuerreereereeeeecaeesesseessessnessseseesses 141
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) «..cuveiurienreineecnressnesssessseesssesssesssnens 143

OLCME VE DEGERLENDIRME .......ccveeueeueereereeneesnesessnesneseenesnennes 146



7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA KUT EK

. Seneve. Rt VE BINDIRME KAYNAGI ....cuvrverirnirnimneimsensesssessssssesssssssssens 147
EK VE BINDIRME .. o

KAYNAGI 7.1. YATAYDA KUT EK KAYNAGI ..covvvieiiiiiiiiiieeeeceeieee e 148

Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapma .......cocceveeeeiiiiieeecceeeeecieeeee 148

7.2. YATAYDA BINDIRME KAYNAG! ....oveeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneens 150

Yatayda Bindirme Kaynagi Yapma......cccceeeecveeeeeiciieee e, 150

7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI PARCALARIN KAYNAGI ....... 153

Farkh Kahnliklardaki Malzemelere Kit Ek Kaynagi Yapma...... 153

Farkli Kalinliklardaki Malzemelere Bindirme Kaynagi Yapma .156

BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ....cveveruereerreneressesesessesessessessssenes 159

BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) .....uvereueeenrerericsnesnesssessssesssesssesssnens 161

BIREYSEL BECERI 3 (SINAV) .....eeeerrreereerreereecneerseeseesssessesssesesnnes 164

BIREYSEL BECERI 4 (SINAV) «..cvveieureenreineieneesnesssesessessesssesssnens 167

OLCME VE DEGERLENDIRME........cccoueeueeuiiireennesseseessnessessesssenns 171

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI ...... 173

el CLEKTRICARK 8.1. YATAYDA iG KOSE KAYNAGI ...oovvererieieeireirireississesssessesseenes 174
YATAYDA KOSE .

KAYNAKLARI Yatayda I¢ Kbse Kaynagi Yapma .....ccoeeeeeeiieee e 174

8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAG ... 176

Yatayda Dis KOse Kaynagi Yapma....cccceeeeevuveeeeeciieee e 176

8.3. YATAYDA FLANS KAYNAGI ....covveecrereeceeeeeeceeeeeeeeeeese e 182

Yatayda Flans Kaynagi Yapma .......cccceeeeveiieeeccciieee e 182

— BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ......cueeurreueerrreeesssesesesessesssessssssesens 185

BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) ...cuveiureenreineiinresnessessssessnesssesssnens 188

BIREYSEL BECERI 3 (SINAV) ....uvevuiireenreeeeeecneesesseessesssessssseeses 191

BIREYSEL BECERI 4 (SINAV) ....uvteiueeerirrerenrecenressssesssssesssssessssens 194

OLCME VE DEGERLENDIRME ......ccoutieeierireenreseennesseesneseessenes 198

9. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA KUCUK

CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI......coeeverrererireerereresnesreseane 199
9.1. YATAYDA KUCUK CAPLI BORULARIN KUT EK KAYNAGI......... 200
Yatayda Ki¢uk Caph Borulara Kit Ek Kaynagi Yapma. ............. 200

9.2. YATAYDA KUCUK CAPLI BORULARIN T KAYNAGI.................. 203



OGRENME [WSRIQHNTH
« BIRIMI KAYNAGI ILE
YATAYDA KUGUK
GAPLI BORU VE
PROFIL KAYNAGI

OGRENME BIRIMI BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

10 MU ELEKTROT VE
« BIRIMI PLAZMA ILE
KESME

(OGRENME BIRIMI BOLOMLERI TEMEL KAVRAMLAR

Yatayda Kiiclik Capli Borulara T Kaynagi Yapma ..........ceee..... 203

9.3. YATAYDA PROFiL VE BORULARIN ALIN KAYNAGI................. 206
Yatayda Profil ve Borulara Alin Kaynagi Yapma........ccccceeeeennnn. 206
9.4. YATAYDA PROFiL VE BORULARIN KOSE KAYNAGI ................ 209
Yatayda Yuvarlak Borulara Kose Kaynagi Yapma.......cccccee...... 209
Yatayda Koseli Borulara Kése Kaynagl Yapma.......cccceeeuveeeenns 212
BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ...uevieureieerererreiessneesssnesssseessssessssnens 215
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) ....cuvieueeineeinrecsneisnnessseessessssesssesssnes 218
BIREYSEL BECERI 3 (SINAV) ....utveeeereereereecsnesessnssseessessessessseennes 221
BIREYSEL BECERI 4 (SINAV) ...cuvveureeiererineisssneesssnesesseessssesssssens 223
OLCME VE DEGERLENDIRME ......ccoeeeuiireinrenennnesseesnesssssessnenne 227
10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME.........cccoceetrrerueceresnesessennas 229

Elektrot ve Plazma ile Kesme Makinesinin Baglanti ve Yardimci
DONANIMIATIT Leiiiiiiiiiee ettt e e e s bee e e e 230

Elektrot ve Plazma ile Kesmede Uygulanacak Glivenlik

TedbBIrri e 232
10.1. KOMUR ELEKTROT ILE KESME........cevvereeereereeereereeeereenes 233
Koémr Elektrot ile Kesim Yapma ......cccccvveeeeeiiiieeeeccieee e, 233
10.2. METAL ELEKTROT ILE KESME .....ocveveeeeieeeeteeeerecveeeieevean e 235
Metal Elektrot ile Kesim Yapma......ccccocvvveeeeiiiieeeeiiieee e, 235
10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME ......ooviuieteeeeeceeeeteeeeeeeee e 237
Plazma Arki ile Dairesel Kesim Yapma ......ccccccvvveeeeeiieeeecennnen. 237
Plazma Arki ile Dogrusal Kesim Yapma.....ccccccvvveeeeecvieeeeennneen. 239
BIREYSEL BECERI 1 (SINAV) ...cuveieureinreineiinresnesssessseesssesssesssnens 241
BIREYSEL BECERI 2 (SINAV) .....cvinrniincrcnininininissssssssnsassssssssnaes 244
OLCME VE DEGERLENDIRME........cccoueueiuiieecneesneenessnesessnessenns 248
KAYNAKGA ..ottt ssssssesee s sssssassse s s s ssssnnns 249
GORSEL KAYNAKGASI .....cccveereerecreerersessessessessessessesesessesssssasnes 249

CEVAP ANAHTARI ....cootiiiiiiiiiiiiiiiiiininisnncnssssnsssssssssscsssscsnes 250



DERS MATERYALININ TANITIMI

(C')Qrenme biriminin)
C")_GRE_NME 0KS|-GAZ iLE numarasini gosterir.
. BiRiMi KAYNAK DIKigi »(

Ogrenme biriminin
adini gosterir.

Ogrenme biriminin
konularini gosterir.

(

\—/

OGRENME BiRIMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR Ogrenme birimindeki
. . o @ temel kavramlari
1.1. OKSIJEN ILE ASETILEN TUPLERINI * Manometre . .
AGIP KAPATMA VE MANOMETRE « Asetilen gosterir.

(REGULATOR) AYARI « Oksijen
1.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI « Alev ayari
1.3. YATAYDA TELSIZ DIKIS GEKME
1.4. YATAYDA TELLI DIKIS GEKME

Ogrenme biriminin
- karekodunu gosterir.

o> Kitabin sayfa
numarasini gosterir.

(1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIiKiSI

Tup icerisinde ve basing altinda bulunan iki farkh gaz kullanilir.
1.1. OKSIJEN ILE ASETILEN TUPLERINi AGIP Ogrenme biriminin
KAPATMA VE MANOMETRE (REGULATOR) AYARI o—>

Gaz tuplerine bagh basing ayarlayicilar yardimi ile kaynak, kesme ve tavlama iglemle-
rinde kullanilir.

konu basgliklarini
gOsterir.

Oksi-Gaz Kaynak iglemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Ogrenme birimindeki
gorsel numarasini ve
adini gosterir.

Gorsel 1.10: Hortumlar . )




Uygulamaya ait dijital icerigi

DIKisi 1.1. OKSIJEN ILE ASETILEN TUPLERINI AGIP
barindiran karekodu gésterir.

KAPATMA VE MANOMETRE (REGULATOR) AYARI

flanometre Ayarini Yapma | ]_

Manometre / Regiilator

(Karekodu tarayacak cihaziniz yoksa karekodun altin-
daki saylyr asagidaki linkin sonuna ekleyerek icerige
ulasabilirsiniz.

\_ http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=27712

Uygulama sayfasinda Ust sa-

tirda égrenme biriminin adini 1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKIS 1.1. OKSIJEN ILE ASETILEN TUPLERINI AGIP
. KAPATMA VE MANOMETRE (REGULATOR) AYARI
ve konu ba§||g|n|1 alt satirda Tiipleri Agip Kapatma ve Manometre Ayarini Yapma | l

uygulama adini gosterir.

Uygulamada dikkat D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
edilecek yeri g('jsterir. AYARLAMA VE TUPLERI KAPATMA ISLEMLERI EN AZ IKI KISI ILE YAPILMALIDIR.
ARAC GEREC
UyQU|amada kU"anllaCak 1. Oksi-gaz kaynag1 donanimlari, manometre (regtilator), oksijen tlp, asetilen tiipi
Fpt : 2. 1-2 numaral Ufle¢ agzi, koruyucu gozliik, eldiven, yanmaz tuglali kaynak masasi,
arag’ gereCI gOSterI r. hortumlar ve ates aleti
. . ISLEM BASAMAKLARI
UyQUIamada IZIenecek I§|em 1. Is saghgi ve giivenligine gére Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) kullaniniz.
basamaklarl ni gE)Sterir 2. Oksijen (O,) ile asetilen (C,H,) tiipleri ve regllatér (manometre) basing valflerini aginiz.

Uygulamada is sagligi ve
guvenligi uyarisini gosterir.

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ USTUNDE
YAPILMALIDIR!
REGULATOR AYARLARI YAGLI EL iLE YAPILMAMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMA|ISI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
Uygulama ile I|g||| zaman, TARIH: TARIH: ISLEI\L/ILEIE BICIMLE_NDIRME NOT
| 8| = = _
6grenci, 6gretmen bilgilerini, SAAT: SAAT: $1<lel | g2 HE
o . SURE: SURE: 2ls|5|R 2la | N« =
degerlendirmede kullanila- 12128 |51&|8/1% |LIBlE|s
. . ADI: el IR 3£ 8 E I4AEN AR
cak kriterleri ve uygulama P —er L RO PN B SlSse HEEHE
notu alanini gosterir. 10101005 | 11010 ]10/5 | 10120100
Uygulamada izlenecek islem Basamaklar Oneriler
. Temrin gizim sayfasi incelenir. Is saghg ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
|$Iem basamaklarlnl ve Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin gizimi incelenmelidir.
Onerileri gdsterir.
Uygulaman n degerlendiril- Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet,
meSinde kuIIanIIacak kontrol kazanilamayan beceriler igin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

“SteSInI QOSterI r. 1. Is saghg ve givenligi kurallari dikkate alindi mi?

2. Temrin gizimi incelendi mi?

Uygulamanin degerlendir-

me b||g|3|n| gésterir_ Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gbzden gegirilmelidir.
Yapilamayan faaliyetler icin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

* Bu ders materyalinde 6l¢l birimlerinin uluslararasi kisaltmalari kullaniimistir.



.. . . Ogrenme birimindeki
OLGME VE DEGERLENDIRME @ Olgme ve degerlendirmeyi

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz. g('jsterir.

1. Asagidakilerden hangisi atolyede kullanilan Kigisel Koruyucu Donanimlardan
(KKD) biri degildir?
A) Gelik burunlu ayakkabi
B) Deri 6nlik
C) Kaynakg! gekici
D) Kaynakg! eldiveni
E) Oksi-gaz gozIugu

Kitabin yaziminda

kullanilan kaynaklari

Komag, Erkan, Teknik Egitim El Kitabi, Askaynak, 2014. g 0 St e I'I r.

Metal Teknolojisi Alan1 Cergeve Ogretim Programi, Ankara, 2020.
Oksi-Gaz Kesim Egitim Notlari, Oksi-gaz Hazirlik, Lincoln Electric $irketi, 2019.

Plazma Ark Kesim Makine Kurulum Notlari, Plazma Ark Kesim, Lincoln Electric Sirketi, 2019.

GENEL AG KAYNAKGASI Kitabin yaziminda
@——>| kullanilan ag kaynaklarini

https://www.askaynak.com.tr/contents/394/20200910095312_gazekipmanlari.pdf, Askaynak 0 St e rl r
oksi-gaz ekipmanlar1 tanitim notlar1 (Erigim tarihi: 01.03.2021) g .

https://www.lincolnelectric.com/assets/us/en/literature/c2410.pdf, Lincoln Electric Ortiilii Elekt-
rot Kaynak Rehberi (Erisim tarihi: 01.03.2021)

https://sozluk.gov.tr/

https://www.tdk.gov.tr/

GORSEL KAYNAKGASI -
Gorsel kaynakga karekodu

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=1541 kitabin yazimi nda kullanilan

) gorsel kaynaklari gosterir.
e

Olcme ve degerlendirme-

CEVAP ANAHTARI @—>| lerin cevap anahtarlarini

1.0GRENME 3.0GRENME | 4.0GRENME 5.0GRENME QOSte” r.
BiRiMi BiRiMi BiRIMi BiRIMi




OGRENME [eliGiEc.v.4 [N=
« BIRIMI KAYNAK DIKISI

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

1.1. OKSIJEN ILE ASETILEN TUPLERINI * Manometre
ACIP KAPATMA VE MANOMETRE * Asetilen
(REGULATOR) AYARI + Oksijen

1.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI - Alev ayarl
1.3. YATAYDA TELSIZ DIiKiS CEKME
1.4. YATAYDA TELLI DiKiS GEKME



1 OGRENME BiRiMi

(1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKIiSI

Tap icerisinde ve basing altinda bulunan iki farkli gaz kullanilir.

1.1. OKSIJEN iLE ASETILEN TUPLERINi ACIP
KAPATMA VE MANOMETRE (REGULATOR) AYARI

Gaz tiplerine bagli basing ayarlayicilar yardimi ile kaynak, kesme ve tavlama iglemle-

rinde kullantlir.

Oksi-Gaz Kaynak islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi
Calisanlarin her turli tehlikeden korunmasini saglamak veya kazaya ugramasini énle-

mek amaciyla guvenli galisma ortamini olusturmak igin alinmasi gereken énlemlerdir.

Oksi-Gaz Kaynak Atodlyesinde is Saghgi ve Giivenligine Gére
Alinmasi Gereken Onlemler

* Yangin sondirme tipleri ve kullanma talimatlari gorilebilecek bir yere konulmalidir.

Dogru Yanhs
RUZGARI ARKANA AL!

CiHAZI ALEVIN DIBINE TUT!

CIHAZI YANGININ
OLDUGU YERE TUT!

ONCE ONU SONRA
ARKAYI SONDUR!

YANGIN TAMAMEN
SONMEDEN AYRILMA!

Gorsel 1.1: Yangin tiipii kullanim levhasi




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi

» Oksi-gaz kaynak bolgesinde is sagligi ve guivenliginin dnemini belirten uyari Ievha-\
lari olmahdir.

a) Dikkat! Alevlenir b) Koruyucu Gozliik c) Dikkat! Basin¢h Tup

Gorsel 1.2: Farkh uyari levhalari
» Oksi-gaz gozlugu, kaynakgi eldiveni, deri 6nliik, is kiyafeti ve is guvenligi ayakkabi-
lari gibi Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) kullaniimalidir.
» Kaynak islemine baslanmadan gaz kagak kontrolG yapilmalidir.

» Emniyet valfleri, hortumlar ve hortum baglanti elemanlari, kaynak isleminden dnce
ve islem esnasinda kontrol edilmelidir.

» Kaynak sirasinda kivilcim sigrayacagindan etrafta yanici ve parlayici madde bulun-
mamalidir.

+ Ufleg, gerektiginde sogutulmalidir.

* Hortumlar uygun sartlarda muhafaza edilmelidir.

* Hortumlar 1sidan, yagdan (gres yagi vb.) ve fiziksel hasarlardan korunmalidir.

» Hortumlar sicak pargalardan ve sigrayan kivilcimlardan korunmalidir.

» Hortumlar kullaniimadan dnce ¢atlak, sizinti ve ¢iriimeye karsi kontrol edilmelidir.
» Oksijen tupleri, yag veya gres lekesi olan eldivenler ile agiimamalidir.

» Tupler vana ve regulatorleri takiliyken veya vanalari agikken taginmamali, valf koru-
ma bashgi takili iken taginmahdir.

» Tupler kesinlikle zemin Uzerinde yuvarlanarak tasinmamali veya destek amacl kul-
lanilimamalidir.

» Tupler tip arabasi ile taginmali, darbeye ve ¢carpmaya maruz birakiimamalidir.
* Tulplere yanici maddeler ile yaklagiimamalidir.

» Oksijen tiplerinin vanasi ani agilmamalidir. Yiksek basinca sahip olan bu tipler ani
acildigi takdirde surtinmeye bagh patlama riski tasir.
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( ]~ ul =
YAGLI EL iLE 2| .
OKSIJEN TUPUNU L DIKKAT !

Gorsel 1.3: Tiip odasi igin uyari levhasi

Oksi-Gaz Kaynak Atolyesinde Kisisel Koruyucu Donanimlar

Oksi-Gaz Gozlugu: Kisisel korucuyu donanimlar kaynak sirasinda meydana gelebi-
lecek kazalari ortadan kaldirmak, bu yapilamiyorsa en aza indirmek ya da risklerin olugsmasini
engellemek amaciyla kullaniimaktadir.

Radyasyondan korunmak icin kullanilan filtreli kaynak maskesinin cam numaralari sun-
lardir:

» Oksi-asetilen kaynaginda parca kalinhigi 3,2 mm’ye kadar 4 veya 5 numara
» Oksi-asetilen kaynaginda parca kalinhgi 3,2 -12,7 mm ise 5 veya 6 numara
» Oksi-gaz ile kesmede parga kalinhdi 25 mm’ye kadar 3 veya 4 numara
* Oksi-gaz ile kesmede parga kalinligi 25 -150 mm ise 4 veya 5 numara

» Oksi-gaz ile kesmede parga kalinligi 150 mm’den blyulk ise 5 veya 6 numara

Gorsel 1.4: Kaynak gozliikleri

Kaynakei Eldiveni: Ellerin kolay galigsmasini saglayacak ozellikte olmalidir.

\_ Gorsel 1.5: Kaynakgi eldiveni )




(

OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
)

Deri Onliik: Is elbisesinin (izerine giyi- Celik Burunlu Ayakkabi: Meydana

lecek sekilde ayarlanmalidir. Tek bagina gelebilecek kazalara kargi ¢alisanin

kullanilmamalidir. ayagini korumak amaciyla Uretilmis
ayakkabidir.

Gérsel 1.6: Kaynak igin deri Gorsel 1.7: Celik burunlu
onliik ayakkabi

Oksi-Gaz Kaynagi Calismasinda is Saghgi ve Giivenligine Gére
Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

» Gaz kagag kontroliniin her asamada yapilmasina dikkat edilmelidir.

« Ufleci yakarken ani alev uzamasina karsi tflecin ucu galisma masasinin igine dogru
tutulmahdir.

» Kaynak sirasinda mutlaka gozluk kullaniimalidir.

» Kaynak masasinin tzerinde patlayici madde ve aletler bulunmamasina dikkat edil-
melidir.

» Kaynak sirasinda yanici ve parlayici maddelerin uzak tutulmasina dikkat edilmelidir.

+ Kaynak g¢alismasinin bitiminde vanalarin tam kapatildigindan emin olunmali ve hor-
tumlardaki gazin bosaltiimasina dikkat edilmelidir.
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Oksi-Gaz Kaynagi Donanimlari

Oksijen Tupu

Mavi renktedir. Yiksek basingli tiptar.

Gorsel 1.8: Oksijen tiipu

Asetilen Tupu

Sari renktedir. Oksijen tiptne goére dusuk basingl tlptir.

Gorsel 1.9: Asatilen tiipii

Hortumlar

Belirli bir basing altinda ¢alisacak sekilde Uretilmis, basingli gaz i¢in kullanilan hortum-
lardir. Oksijen icin yesil veya mavi; asetilen icin kirmizi veya sari renkler kullanilir.

Gorsel 1.10: Hortumlar




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
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Manometre (Regtilator)

Tap ve Uflecin kullaniima basincini gdsterir. TUp basincini kullanma basincina donus-
tardr.

Gorsel 1.11: a) Oksijen manometresi b) asetilen manometresi (regiilator)

Uflegler

Tavlama, kaynak ve kesme Ufleci olmak Uzere Ug¢ ¢esidi vardir. Piring ve alagimlar gibi
paslanmayan metal alasimlardan yapilmistir.

Gorsel 1.12: Tavlama, kesme ve kaynak liflecleri

Ufleg Yardimci Araglari

a) Uflec matkabi b) Ates aleti

Gorsel 1.13: Ufleg kullanimindaki yardimei araglar
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Ufleg, Pens, Torg ve Ek Teli Hareketleri

Zikzak: W

Yarimay:

Uggen :

Dairesel:

Dik Yarimay:

ileriye Dogrusal: °




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi

(¢ )

' KAPATMA VE MANOMETRE (REGULATOR) AYARI

Tupleri Agip Kapatma ve Manometre Ayarini Yapma 1

Manometre / Regiilatér

Kaynakta
kullaniima
basinci

Tlp basinci

Gaz akisl

Kaynak basincini ayarlama valfi

D | K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPATMA ISLEMLERI EN AZ iKi KiSI ILE YAPILMALIDIR.

ARAC GEREC

1. Oksi-gaz kaynag@i donanimlari, manometre (regulator), oksijen tiipl, asetilen tip

2. 1-2 numarali Ufle¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven, yanmaz tuglal kaynak masasi,
hortumlar ve ates aleti

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig ve giivenligine gére Kigisel Koruyucu Donanimlar (KKD) kullaniniz.

2. Oksijen (O,) ile asetilen (C,H,) tupleri ve regulatér (manometre) basing valflerini aginiz.

3. Oksijen ve asetilen gazlarinin manometre kullanma basinglarini 0,3-0,8 bar arasinda
olacak sekilde ayarlayiniz.

4. Uflecin gaz valflerini sirasina gére kontrol edip aginiz.

5. Uflecte gaz valflerini sirasina gére kontroll(i kapatiniz.

6. Atdlye dizenlemesi yapildiktan sonra égretmeninize danisiniz.

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ USTUNDE

is Saghg: ve
Givenligi YAPILMALIDIR! o
REGULATOR AYARLARI YAGLI EL iLE YAPILMAMALIDIR!
ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
= = 3
SAAT: SAAT: g I8 5 2 02
- . o = | €
SURE: SURE: Sls|5 | W 2la| Ny g =
¥ 1 5(=1|9 2 m|O|F MEAEE
ADI: NO: U(b) = |~ 8 || & 'g AN AEIY
N ~ = o~ N | = 7o)
DERS OGRETMENI: |Kontrol pF— O 1O |9 00 |9k il el R 1]
1010 (10 |5 10 |10 |10 |5 1020100
g J
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI

Ufleci Yakip Séndiirme ve Alev Ayarini Yapma 2

Alev Olusturma

~1 Kaynak ..
masasl Ufleg

%/ 20O

Atesleme aleti

| Ates tuglasi| (
(

ARAGC GEREC
1. Oksi-gaz kaynag@i donanimlari, manometre (regulator), oksijen tipda,

asetilen tlpuU, hortumlar
2. 1-2 numaral ufle¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven, yanmaz tuglah kaynak masasi

ve ates aleti

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghgi ve giivenligine gére Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) kullaniniz.
2. Uflecin gaz valflerini sirasina gére aginiz. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve

ise uygun alevi ayarlayiniz.
3. Kaynakta patlama ve alev dizensizligi olmamasi igin dncelikle tfle¢ matkabi ile

Uflecin ucunu temizleyiniz.
4. Uflegte alev ayarlamak ve degistirebilmek igin tflecin valflerini ayarlayiniz.
5. Uflecte gaz valflerini sirasina gore kapatiniz. Ufleci suda sogutup lille (adiz)
temizligini yapiniz.
6. Atolye diizenlemesi yapildiktan sonra 6gretmene danisiniz.

ISE BASLAMA[ ST BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
p— m— ISLEMLER BIGIMLENDIRME NOT
© || ® >
. . E| | a | D &1z
SAAT: SAAT: 2 <? 8 %s 5|5 g E:
- - S| =
SURE: SURE: o ¥ 8|8 o 7| 5|« g2
¥ |0 |< 10 5o | KIE MEI=1E-
por o |385 5 3588 2iiis
DERS OGRETMENI: | Kontrol f= 12 12 |2 R 2= el
10| 5 |10 |5 10 |10 |10 |10 10|200100
o J




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI

Ufleci Yakip Séndiirme ve Alev Ayarini Yapma

2.1

is Saghg: ve

Giivenligi

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ USTUNDE
YAPILMALIDIR!

Alev Cesitleri

Sert (oksijeni fazla, oksitleyici) Alev
2 mol oksijen (O,),
1 mol asetilen (C,H,) gaz karigimlarindan olusgur.

1200 °C Yelpaze bolgesi

Normal Alev

1 mol oksijen (O,),

1 mol asetilen (C,H,) gaz
karisimlarindan olugur.

Cekirdek 1000 °C

Yumusak (asetileni fazla, karbiirleyici) Alev
2 mol asetilen (C,H,),

1 mol oksijen (O,) gaz

karigimlarindan olusur.

Rediikleyici bélge 2000-3200 °C

Yanma odasi 300 °C

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING

AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

REGULATOR AYARLARI YAGLI EL iLE YAPILMAMALIDIR!
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.3. YATAYDA TELSIZ DiKiS GEKME

Sagdan Sola Telsiz Kaynak Yapma

Kaynak yonu

1. S=100x50x1-1,5 mm Dokilerek Kalipta Preslenmis (DKP) sac, 1 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, 1-2 numarali ufle¢ agzi, koruyucu goézlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firga, sac kesme (giyotin) makinesi,
markalama

araclari ve ates aleti

=311
0
—
-
90°
DIV
Lo
—
E Sivi ergiyik havuzu
E e
Lo
Lo
—
_}—"Nokta ile
o iz yapllir.
—
100 mm
ARAC GEREC

UFLEG ALEVi AYARLANIRKEN DIKKATLi DAVRANILMALIDIR!

is Saghg ve . _ . N . .
Giivenligi OKSI-GAZ KAYNAGI BOLGESINDE UFLEG ILE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!
ISE BASLAMAJ iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIL: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
>
SAAT: SAAT: = AR A
o3 |5/ 3|8 2|2
SURE: SURE: 21§58 & O T | §|x <z
¥ g || 5| |[2]|£|T|5 w2123 _
ADI: NO: 8 = E é) E 5| = g :(% ; é E E
DERS OGRETMENE: | Kontrol [—1 = [ T 1D <|w ol =
10| 5 | 5 |10 10|10 |10 |10 10/20100




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKISI 1.3. YATAYDA TELSIZ DiKiS GEKME

Sagdan Sola Telsiz Kaynak Yapma 3.1

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargayi, belirtilen 6lgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen dlgllere gére markalama araglari ile markalayip kaynak konumuna
hazirlayiniz.

4. Kaynakta patlama ve alev diizensizlidi olursa Ufle¢g matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

5. Temrin pargasini yatay konumda ve sagdan sola kaynagina uygun birakiniz.

6. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

7. Sivi ergiyik banyosunu olugturarak dikise baslayiniz.

8. Uflecin agisini gidis yéniine 60-70, parca yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.

9. Belirtilen Gfleg hareketlerini yaparak kaynak dikisini tamamlayiniz.

10. Temrinin temizligini yaparak kaynak kontrolQ igin 6gretmene daniginiz.

Ufleg Hareketleri

Dairesel

(RIREN)

Yarimay

R

Alev Turu
Kaynak Sembolii
Normal Alev
%311 : Oksi-asetilen kaynagi
/’_/_ —_—
<4//—- — T =
s\ — - =

1200 °C Yelpaze bdlgesi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERiI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIiKiSi 1.3. YATAYDA TELSIZ DIKiS GEKME
Soldan Saga Telsiz Kaynak Yapma 4
Kaynak yénu
2
—
= /:<3,11
90°
(s o

Y9}
—

S

S

3 Nokta il

vl 4 Sivi ergiyik havuzu Nokla lie
- iz yapilr.

.//
o
—
100 mm
ARAC GEREC

1. S=100x50x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, 1-2 numarali Ufle¢ agzi, koruyucu gézlik, eldiven,
metal sac ylizey parlatma araci (zimpara kagid), tel firga, sac kesme (giyotin) makinesi,
markalama araclari ve ates aleti

UFLEG ALEVi AYARLANIRKEN DIKKATLi DAVRANILMALIDIR!

OKSI-GAZ KAYNAGI BOLGESINDE UFLEG ILE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
>
SAAT: SAAT: Z AR 5|2
= 8| |5/3|% 2|2
SURE: SURE: S EIG| & ©IT | 5| 3| =
¥ 5| | T [z |T|x WS d ] _
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.3. YATAYDA TELSIZ DiKi$ GEKME

Soldan Saga Telsiz Kaynak Yapma 4.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. s saghg ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Parcgayi, belirtilen dlgllere gére markalama araglari ile markalayip kaynak konumuna
hazirlayiniz.

4. Kaynakta patlama ve alev duzensizligi olursa Ufle¢ matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

5. Temrin pargasini yatay konumda ve soldan sada kaynagina uygun birakiniz.

6. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

7. Sivi ergiyik havuzu olusturarak dikise baslayiniz.

8. Uflecin acisini gidis ydniine dogru 60-70, parca yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.

9. Belirtilen ufleg hareketlerini yaparak kaynak dikisini tamamlayiniz.

10. Temrinin temizligini yaparak kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

Ufleg Hareketleri

Dairesel
Yarimay
Kaynak Sembolii Alev Tiirii
{311 : Oksi-asetilen kaynagi Normal Alev
—_—
==
= — _—

1200 °C Yelpaze bolgesi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERiI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




1 OGRENME BiRiMmI
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKigi 1.4. YATAYDA TELLI DiKiS CEKME

Sagdan Sola Telli Kaynak Yapma 5

Kaynak yoni

=311
Lo
—
-
Lo
—
S
S
o Lo
o " Sivi ergiyik havuzu Nokta ile
F' iz yapilr.
]
o
—
100 mm
ARAC GEREC

1. S=100x50x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, ek teli, 1-2 numarali Gfle¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagid), tel firca, sac kesme (giyotin) makinesi,
markalama araglari ve ates aleti

GOZ SAGLIGI iCIN KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR!

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA
SUDA SOGUTULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISE BASLAMAJiSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
— ARIH ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
& 2l s>
SAAT: SAAT: T ERERRE 3| Z
" S| _|® S35 2|z
SURE: SURE: o8| = 2T |2 A
X g5 2% 48 w |8 2|3 _
ADI: NO: 8 g E kot £>) 5|2 aE> % ; é g g
DERS OGRETMENI: | Kontrol = < D <jwialE —
10| 5 | 10| 5 10 (10 |10 (10 10/20100




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.4. YATAYDA TELLI DiKiS CEKME

Sagdan Sola Telli Kaynak Yapma 5 ] 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Parcayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylizey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen dlgllere gére markalama araclari ile markalayip kaynak
konumuna hazirlayiniz.

4. Kaynakta patlama ve alev dizensizligi olursa Ufle¢ matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

5. Temrin pargasini yatay konumda ve sagdan sola kaynagina uygun birakiniz.

6. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

7. Once sivi ergiyik havuzu olusturunuz sonra havuzun igerisine ek teli vererek kaynaga
baslayiniz.

8. Uflecin acisini gidis yéniine 50-60, parga ylizeyine ise 90 derecede tutunuz.

9. Ek teli hareketlerini pargaya 30-40 derecelik agilarda tutarak kaynagi tamamlayiniz.

10. Ek telini ve Ufleci suda sogutup bakim temizligini yapiniz.

11. Temrinin temizligini yaparak kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Zikzak
Dairesel
Yarimay
Kaynak Sembolii Alev Tiirii
4-311 : Oksi-asetilen kaynagi Normal Alev
— —
s\ e— =

1200 °C Yelpaze bolgesi

D | K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi iLE YAPILMALIDIR.

- J




1 OGRENME BiRiMmI
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.4. YATAYDA TELLI DIKi§ GEKME
Soldan Saga Telli Kaynak Yapma 6
Kaynak yonu
Ek teli - -
Q. 0
:': V’o /=<311
=)
o)
\
90°
o
— —_—
S
S
O . .
i IS Sivi ergiyik havuzu Nokta ile
- iz yapilhr.
|
o
—
100 mm
ARAC GEREC
1. S=100x50x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet
2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, ek teli, 1-2 numaral ufle¢ agzi, koruyucu goézlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firca, sac kesme (giyotin) makinesi,
markalama araglari ve ates aleti
/ KAYNAK SIRASINDA, GALISANIN DIKKATININ DAGITILMAMASI
Is Saghg ve iCIN GALISMA BOLGESI BOS BIRAKILMALIDIR!
Givenligi .. . < .
g REGULATOR AYARLARI YAGLI EL ILE YAPILMAMALIDIR!
ISE BASLAMA|iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: i$LEMLER_ BICIMLENDIRME NOT
et S| o 5 9
SAAT: SAAT: S8 |88 G|z
o S|5|S 3= 2|2
SURE: SURE: SI§lE| 2o |2« e
¥§“£u$3_§,mﬁ Luuj)".lélz_
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OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi 1.4. YATAYDA TELLI DIKiS GEKME

Soldan Saga Telli Kaynak Yapma 6 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. is sagligr ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargayl, belirtilen élcllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen dlgulere gére markalama araglari ile markalayip kaynak konumuna
hazirlayiniz.

. Kaynakta patlama ve alev diizensizligi olursa Ufleg matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

. Temrin pargasini yatay konumda ve soldan saga kaynagina uygun birakiniz.

. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

. Once sivi ergiyik havuzunu olusturunuz sonra havuzun igerisine ek teli vererek kaynaga
baslayiniz.

8. Uflecin agisini gidis yéniine dogru 60-70, parga yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.
9. Ek teli hareketlerini pargaya 30-40 derecelik agilarda tutarak kaynagi tamamlayiniz.
10. Ek telini ve Ufleci suda sogutup bakim temizligini yapiniz.
11. Temrinin temizligini yaparak kaynak kontrolQ igin 6gretmene danisiniz.

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Dik Yarimay

0D

Zikzak

Bl g gl

Yarimay

e

Kaynak Sembolii Alev Tard
Normal Alev
{%11 : Oksi-asetilen kaynagi L
—

1200 °C Yelpaze bolgesi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




1 OGRENME BiRiMmI
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1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

1-1,5

90°

DY)

15

90° Sivi ergiyiK havuzu

(e @@C@t@@\\/

50

35

10

100 mm

ARAC GEREC

1. S=100x35x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, ek teli, 1-2 numaral Gfleg¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firca, sac kesme (giyotin) makinesi,
markalama araglari ve ates aleti

/ KAYNAK SIRASINDA, GALISANIN DIKKATININ DAGITILMAMASI
Is Saghg: ve iCIN CALISMA BOLGESI BOS BIRAKILMALIDIR!

REGULATOR AYARLARI YAGLI EL iLE YAPILMAMALIDIR!

Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME

TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
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OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi

(

\

1. OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 2

iSLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargayi, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen Olgllere gére markalama araglari ile markalayip kaynak konumuna
hazirlayiniz.

4. Kaynakta patlama ve alev dizensizligi olursa ufleg matkabi ile tflecin ucunu temizleyiniz.

5. Uygulama pargasini yatay konumda ve sagdan sola kaynagdina uygun birakiniz.

6. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

7. Sivi ergiyik banyosunu olusturarak dikise baslayiniz. Sonraki kaynak isleminde havuzun
icerisine ek teli vererek kaynaga devam ediniz.

8. Ufleg ve ek teli agilarini belirtilen derecede tutunuz.

9. Soldan saga kaynagina gore kaynak dikislerini ¢ekiniz.

10. Ek telini ve Gfleci suda sogutup bakim temizligini yapiniz.

11. Uygulama pargasinin temizligini yaparak kaynak kontrolU i¢in 6gretmene danisiniz.

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Dairesel Yarimay

STy N

Dik Yarimay Zikzak

. Alev Turl
Kaynak Sembolii

Normal Alev
{311 : Oksi-asetilen kaynagi

—_— \\
-
—_— /

1200 °C Yelpaze bolgesi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLER|I GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




1 OGRENME BiRiMi

-

islem Basamaklar1

Oneriler

Temrin ¢izim sayfasi incelenir.

Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 dikkate alinmalidir.

Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir.

Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye ¢aligmalarinda is saglig1 ve giivenligi
kurallar: dikkate alinur.

Atolye uyari levhalar takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ hazirlanir.

Kullanilacak arag gereg son kez kontrol edilmelidir.

Temrin pargalar1 temizlenip markalanir.

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlenip markalan-
malidir.

Parcalar yatayda olacak sekilde birakilir.

Parcalar, yatayda olacak sekilde birakilmalidir.

Ufleg, alev ayar1 yapilip yakalir.

Ufleg, alev ayar1 yapilip giivenli bir sekilde yakilmalidir.

Kaynak, tifle¢ hareket agisina gore yapilir.

Uflecin hareket agist mutlaka uygulanmalidir.

Temrin temizligi yapilir.

Temrin temizligi detayli yapilmalidir.

Temrin, sonuglari i¢in 6gretmene teslim edilir.

Temrin, sonuglari i¢in mutlaka 6gretmene teslim edilme-

lidir.

KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,
kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is saghg ve giivenligi kurallar: dikkate alindi mi?

Temrin ¢izimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanild: m1?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi1?

Temrin pargalar1 uygun aragclar ile temizlendi mi?

Temrin parcalar1 ¢izim sayfasina gore markalandi m1?

Pargalar yatayda olacak sekilde birakildi mi?

wlo[N[a|u|r]w|w]=

Uflecin alev ayar1 yapildi mi?

10. Kaynak, tifle¢ hareket agisina gore uygulandi mi?

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

DEGERLENDIRME

\.

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gézden geciriimelidir
Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.




OKSI-GAZ ILE KAYNAK DIKiSi

~N

(GLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi atélyede kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlardan
(KKD) biri degildir?
A) Celik burunlu ayakkabi
B) Deri 6nliik
C) Kaynakg! cekici
D) Kaynakgl eldiveni
E) Oksi-gaz gozIugu
2. Asagidakilerden hangisi is saghgi ve giivenligi kurallarindan biri degildir?
A) Malzeme ylizeyleri her tirli yag, kir, boya ve oksitten temizlenmelidir.
B) Kaynak islemine baslanmadan gaz kagak kontroli yapiimalidir.
C) Hortumlar sicak pargalardan ve sigrayan kivilcimlardan korunmalidir.

D) Oksijen tupleri yag veya gres lekesi olan eldivenler ile agiimamalidir.
E) Tiplere yanici maddeler ile yaklagiimamalidr.

3. Asagidakilerden hangisi oksijen ve asetilen tiipiiniin rengidir?

A) Bordo ve beyaz
B) Kirmizi ve beyaz
C) Sari ve mavi

D) Siyah ve beyaz
E) Yesil ve beyaz

4. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kaynak donanimlarindan biri degildir?

A) Asetilen tipl

B) Hortumlar

C) Manometre

D) Oksi-gaz sogutma suyu
E) Uflecler

5. Asagidakilerden hangisi manometrenin (regiilator) gérevlerinden biri degildir?

A) Kalp basincini dlger.

B) Kaynak basincini dlger.
C) Kullanma basincini dlger.
D) Tip basincini olger.

E) Ufleg basincini élger.




1 OGRENME BiRiMmI
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6. Asagidakilerden hangisi alev gesitlerinden biri degildir?
A) Asetileni fazla alev
B) Normal alev
C) Sert alev
D) Yumusak alev
E) Yiksek alev

7. Asagidakilerden hangisi manometrenin (regiilator) kaynakta olmasi istenen kul-

lanma basing ayaridir?
A)0,1-0,2 bar

B) 0,2 -0,3 bar

C) 0,3-0,8 bar

D) 1 -2 bar

E) 2 -3 bar

8. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kaynaginda iyi bir dikis i¢in yapilmasi gereken

islem basamaklarindan biridir?

A) Is saghgi ve giivenligine uymak

B) Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak

C) Kaynak pargalarini markalamak

D) Sivi ergiyik banyosu olusturularak dikise baslamak
E) Temrin temizligi yapmak




OGRENME
. BIRIMI

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI

2.1. YATAYDA KENET EKI KAYNAGI

2.2. YATAYDA SAGDAN SOLA KUT EK
KAYNAGI

2.3. YATAYDA SOLDAN SAGA KUT EK
KAYNAGI

OKSI-GAZ ILE
KUT EK KAYNAGI

TEMEL KAVRAMLAR

» Kaynak isaretleri
» Sac bukme
» Kenet eki birlestirme

» Kt alin birlestirme




imalat isleminde hangi kaynak cesidi ve yonteminin kullanilacagi gizim (izerindeki
kaynak isaretleri ile belirtilir.

ISO 4063'e Gére Kaynakli Birlestirmelerde Kullanilan Kaynak isaretleri ile
Kaynak Agzi Sekilleri

AN

%

W
311

312

K< Aaew

: Kaynak 6zelliklerini agiklama
yeri (referans)

: Kése birlestirme kaynagi

: Kaynag iki tarafa uygulama
: Yatay konumda kaynak

: Oksi-asetilen kaynagi

: Oksi-propan kaynagi

: Lehim kaynagi

: Plazma kaynagi

: Yuzey taglama makinesi ile talas
kaldirmay! uygulamak

. "V" kaynak agizli birlestirme
kaynagi

: Kék pasolu "V" kaynagi

allnxL(e) : Aralikli kbse kaynagi

PA

PB

PC

PD

PE

a: Dikis kalinhig

N: Dikis sayisi

L: Dikis boyu

€: Dikigler arasi uzaklik

: Bayrak Uste ise disarida
(montajda) kaynak yapilacak

: Cepecevre

L : Kenetli birlestirme kaynagi

| : Kt alin birlestirme kaynagi
: Surekli (boydan boya)

: Delik kaynagi (tipa kaynagr)
: Elektrik ark kaynagi

: Nokta kaynagi

: Diren¢ nokta kaynagi

: Direnc dikis kaynag

: Kalin digli ege ile talag
kaldirmay uygulamak

:"Y" kaynak agizh birlestirme
kaynag

kK :"K" kaynak agizl birlestirme

kaynagi

TS EN ISO 6947'ye Gore Kaynak Pozisyonlari

: Yatay (yerde) pozisyon

: Yatay-dusey pozisyon

: Yatay-duvar (kornig) pozisyon

: Yatay-bas Usti (tavan) pozisyon

: Bas Ustl (tavan) pozisyon

PF

PG

PH

PJ

: Yukariya disey pozisyon
: Asagiya dusey pozisyon
: Boru kaynagi yukari pozisyon

: Boru kaynagi asagi pozisyon




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI 2.1. YATAYDA KENET EKi KAYNAGI

Yatayda Kenet Eki Kaynagi Yapma 1

Kaynak Semboli

Jt : Kenetli birlestirme

: Oksi-asetilen kaynagi

ARAG GEREC {311 Oksi-asetilen kaynag

1. S=100x35x1-1,5 mm DKP sac, 2 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, 1-2 numaral Ufle¢ agzi, koruyucu gézIik, eldiven,
metal sac yilizey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firca, markalama araglari,
sac kesme (giyotin) ile sac bilkkme (caka) makinesi ve ates aleti

UFLEG ALEVi AYARLANIRKEN DIKKATLI DAVRANILMALIDIR!

is Saghg: ve

Giivenligi OKSI-GAZ KAYNAGINDA UFLEG ILE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

iISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
=) 5| 2
SAAT: SAAT: o |3 |G| N |8 3|2
s E15/5|3|53 =
SURE: SURE: ol E2 |5 T8« 2|z
g 2|3 | T = |u|X 5| 0|s
ADI: NO: | SE12|3/8|8 2 AESEAEIR
als| €< |5 |0 3 2 ol S| >
DERS OGRETMENI: | Kontrol ==
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2. OKSIi-GAZ iLE KUT EK KAYNAGI 2.1. YATAYDA KENET EKi KAYNAGI

Yatayda Kenet Eki Kaynagi1 Yapma 1.1

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalari, belirtilen dlgulere gbre kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Pargalari, belirtilen dl¢ilere gére markalama araglari ile markalayip kenet makinesi ile
90 derece bukunuz.

. Kaynakta patlama ve alev diizensizligi olursa ifleg matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

. Temrin pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz sonra puntalama
yapiniz.

. Sivi ergiyik havuzu olusturarak dikise baslayiniz.

. Uflecin agisini gidis yoniine 45, parga yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen Ufle¢ hareketlerini yaparak telsiz birlestirme islemini tamamlayiniz.

0. Parganin temizligini yapip kaynak kontroll i¢in 6gretmene daniginiz.

© 0 N (2NN N

—_

Sac kenet eki yapilirken istenen en az élgliniin hesaplanmasi:
sac kalinhgi +1 (s +1) olmalidir.

A-Detay Aciklamasi

30 mm

Ek plclst

D | K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI ACMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Uflec Hareketleri Alev Tiirii
Dairesel Normal Alev
/: -
TS ===
Yarimay 1200 °C Yelpaze bolgesi

I




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI 2.2. YATAYDA SAGDAN SOLA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Sagdan Sola Kiit Ek Kaynagi Yapma 2

ARAC GEREC

1. S=100x30x1-1,5 mm DKP sac, 2 adet

2. Oksi-gaz kaynagdi donanimlari, ek teli, 1-2 numarali ufle¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firga, keski, sac kesme
(giyotin) makinesi ve ates aleti

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ USTUNDE
is Saghgi ve YAPILMALIDIR!

Giivenligi EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA
SUDA SOGUTULMALIDIR!

iSE BASLAMA[iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
=] [0} =
SAAT: SAAT: 3 T8 & = AE:
oS ||| 2|= 5 2|2
SURE: SURE: o|§|2/E|8|T| 2|« |2 3|z
S S| | G lX|W|T|® M=
ADI: NO: =1zl 2| el E|S 2|2 |2 |8 N
2 2225 228 |BleleES
DERS OGRETMENI: | Kontrol b= . 2luig - x -
10/ 5|5 | 5 | 10/10 {10 |10 | 5 10/201100




2. OKSI-GAZ iLE KUT EK KAYNAGI 2.2. YATAYDA SAGDAN SOLA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Sagdan Sola Kiit Ek Kaynagi Yapma 2 1

iISLEM BASAMAKLARI
. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.
. Kaynakta patlama ve alev dizensizligi olursa fle¢ matkabi ile Uflecin ucunu temizleyiniz.
. Temrin pargasini yatay konumda ve sagdan sola kaynagina uygun birakiniz.
. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.
. Parca kalinh@inin yarisi kadar bosluk birakarak, pargalari puntalayip kaynak konumuna
hazirlayiniz.
7. Once sivi ergiyik havuzunu olusturunuz sonra havuzun icerisine ek teli vererek kaynaga
baslayiniz.
8. Uflecin agisini gidis yéniine 60-70, parga ylzeyine ise 90 derecede tutunuz.
9. Ek telini parcaya 30-40 derecelik agida tutarak kaynagi tamamlayiniz.
10. Ek telini ve Ufleci suda sogutunuz, bakim temizligini yapiniz.
11. Parganin temizligi yapildiktan sonra kaynak kontroli igin keski ile pargaya 20 mm'lik
yarma islemini yapiniz.
12. Kaynak kontrolu igin 6gretmene daniginiz.
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A-Detay Aciklamasi
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B-Detay Aciklamasi
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Kaynak Sembolii

| | : Kt alin birlegtirme

%311 : Oksi-asetilen kaynag




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI

2.2. YATAYDA SAGDAN SOLA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Sagdan Sola Kiit Ek Kaynagi Yapma

2.2

DEVAM ETMELIDIR.

TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ IKi

Tahribath Kaynak Kontrolii

DIKKAT! OGRENCILER BU TEMRINE YETERLILIGI SAGLAYANA KADAR

GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING AYARLAMA VE

KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Wi

o] ] 4] A

11118

urii

Alev

Yarimay:
Zikzak:
Dairesel:
AlevT
Normal
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1200 °C Yelpaze bolgesi




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI

2.3. YATAYDA SOLDAN SAGA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Soldan Saga Kiit Ek Kaynagi Yapma 3

ARAC GEREC

1. S=100x30x1-1,5 mm DKP sac, 2 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, ek teli, 1-2 numaral Ufle¢ agzi, koruyucu gozlik, eldiven,
metal sac yluzey parlatma araci (zimpara kagid), tel firca, keski, ¢ekic, sac kesme

(giyotin) makinesi ve ates aleti

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ USTUNDE

YAPILMALIDIR!
is Saghgn ve OKSI-GAZ KAYNAGI BOLGESINDE UFLEG ILE TEHLIKE
Giivenligi OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA

SUDA SOGUTULMALIDIR!

iSE BASLAMA iSi BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
2 | s o =
SAAT: SAAT: 2 AEIE: £ T|
N Ny elS|gle|l a5 S z|l2
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2. OKSIi-GAZ iLE KUT EK KAYNAGI 2.3. YATAYDA SOLDAN SAGA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Soldan Saga Kiit Ek Kaynagi Yapma 3.1

iSLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Parcalari, belirtilen dlgulere gbre kesiniz; yuzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Kaynakta patlama ve alev diizensizligi olursa ufle¢ matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.

. Temrin pargasini yatay konumda ve soldan saga kaynagina uygun olarak birakiniz.

. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

. Parca kalinhdinin yarisi kadar bosluk birakarak, parcalari puntalayip kaynak
konumuna hazirlayiniz.

. Once sivi ergiyik havuzunu olusturunuz sonra havuzun igerisine ek teli vererek kaynaga
baslayiniz.

8. Uflecin agisini gidis ydniine dogru 50, parga yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.

9. EK telini pargaya 30-40 derecelik agida tutarak kaynagi tamamlayiniz.

10. Ek telini ve Ufleci suda sogutunuz, bakim temizligini yapiniz.

11. Parganin temizligi yapildiktan sonra kaynak kontrolu icin keski ile pargcaya 20 mm'lik

yarma yapiniz.
12. Kaynak kontroli i¢in 6gretmene daniginiz.
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A-Detay Aciklamasi
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1-1,5
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B-Detay A¢iklamasi
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Kaynak Semboli

| | : Kit alin birlestirme

%311 : Oksi-asetilen kaynagi




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI 2.3. YATAYDA SOLDAN SAGA KUT EK KAYNAGI

Yatayda Soldan Saga Kiit Ek Kaynagi Yapma

3.2

Tahribath Kaynak Kontrolii

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Dik Yarimay: M

Zikzak: ] ] v

Alev Tiiri

Normal Alev
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-

_ - =
=~ I D

1200 °C Yelpaze bolgesi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERiI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING

AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




2. OKSI-GAZ iLE KUT EK KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

ARAC GEREC

1. S=100x35x1-1,5 mm DKP sac, 2 adet; S=100x20x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, 1-2 numarali Ufle¢ agzi, koruyucu goézlik, eldiven,
metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagid), tel firga, ege, talas alma makinesi,
markalama aragclari, sac kesme (giyotin) ile sac blikme (caka) makinesi ve ates aleti

UFLEG ALEVi AYARLANIRKEN DIKKATLI DAVRANILMALIDIR!

is Saghg ve
Guivenligi OKSi-GAZ KAYNAGINDA UFLEG iLE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!
ISE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
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2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 1

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.
3.

©O©oo~NO Oh

is saghg! ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

Parcalari, belirtilen o6lgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.
Pargalari, belirtilen dlcllere goére markalama araglari ile markalayip kenet makinesi ile
90 derece bukuniz.

. Kaynakta patlama ve alev diizensizligi olursa Uflegc matkabi ile Gflecin ucunu temizleyiniz.
. Uygulama parcasini yatay konumda ve kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz sonra puntalama yapiniz.
. Ufleg acisini gidis yéniine 45, parga ylizeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen Ufle¢ hareketlerini yaparak 1.telsiz kenetli birlestirme kaynagini gergeklestiriniz.
. 2.kaynak i¢in pargayi ters yone cevirerek yatayda telsiz birlestirme ile kaynak islemini

tamamlayiniz.

10. Kaynak yerinin basindan ege veya makine ile 20 mm talas aliniz, parganin

temizligini yapiniz.

11. Uygulama pargasinin kaynak kontrolu igin 6gretmene danisiniz.

Sac kenet eki yapilirken istenen en az élglinlin hesaplanmasi:
sac kalinhgi +1 (s +1) olmalidir.
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D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




2. OKSI-GAZ IiLE KUT EK KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

1.2

A-Detay Aciklamasi

Ufle¢ Hareketleri

Kaynak Semboli
Jt : Kenetli birlestirme

@ : Kaynak sonrasi makine ile
talas kaldirma

N11 : Kaynak sonrasi ege ile
talas kaldirma

{311: Oksi-asetilen kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Alev Turl
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1200 °C Yelpaze bolgesi

Tahribath Kaynak Kontrolii




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

O
>
(@]

1,5

50 mm

. SO D
H
H
0
>

ARAC GEREC

1. 0 40x40x1,5x50 mm késeli boru profili, 1 adet

2. S=40x40x1,5 mm DKP sac, 1 adet

3. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, ek teli, 1-2 numarali tfle¢ agzi,koruyucu goézlik, eldiven,
metal sac ylizey parlatma araci (zimpara kagid), tel firca, ege, sac kesme (giyotin),
talas alma ile profil kesme makinesi, markalama araglari ve ates aleti

OKSI-GAZ KAYNAGI BOLGESINDE UFLEG iLE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA
SUDA SOGUTULMALIDIR!

is Saghig ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
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2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg@: ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen dlgilere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Kapak sacini élgllerine gére markalayip kesiniz.

. Uygulama pargasini yatay konumda ve sagdan sola kaynaga uygun olarak birakiniz.

. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ige uygun alevi ayarlayiniz.

. Parcalari el mengenesi ile baglandiktan sonra en az G¢ yerinden puntalayip kaynak

konumuna hazirlayiniz.

7. Once sivi ergiyik havuzunu olusturunuz sonra havuzun igerisine ek teli vererek
kaynaga baglayiniz.

8. Uflecin agisini gidis yéniine 60-70, parca yiizeyine ise 90 derecede tutunuz.

9. Ek telini pargaya 30-40 derecelik agida tutarak kaynagi gerceklestiriniz.

10. Diger ylzey kaynaklari igin pargayi gevirerek kaynagi tamamlayiniz.

11. Ek telini ve Ufleci suda sogutunuz, kaynakli ylizeylerin talasini ege veya makine ile
aliniz sonra bakim temizligini yapiniz.

12. Kaynak kontroll i¢in parganin igine su koyarak hata olup olmadigini gézlemleyiniz

13. Uygulama pargasinin kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

OO WO

311

/_/

Kaynak 6ncesi Kaynak sonrasi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2.2

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

o] a] a ] a ] .

Zikzak:

Kaynak Semboli

B : Kbse birlestirme

/@: Cepegevre

: Kaynak sonrasi makine
ile talas kaldirma

N11: Kaynak sonrasi ege ile
talas kaldirma

%311 : Oksi-asetilen kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

A-Detay Aciklamasi

Alev TurQ
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Su ile Tahribatsiz
Kaynak Kontroli




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

is Saghg ve
Giivenligi

PA N11©>_J§:

2. Oksi-gaz kaynagi donanimlari,
1-2 numarali Ufleg agzi, ek teli,
koruyucu gozlik, eldiven,
metal sac ylizey parlatma araci
(zimpara kagidi), tel firga, ege,
markalama araglari, sac kesme (giyotin),
talas alma ile sac kenet biikme
(caka) makinesi ve ates aleti

ARAC GEREC
1. S=100x32,5x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet
S=100x36x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet 2

/Punta

N

% N11PA

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA
SUDA SOGUTULMALIDIR!

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCME VED EGERLENDIRME
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2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Parcalari, belirtilen 6lgulere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Pargalari, belirtilen 6lgllere goére markalama araglari ile markalayip kenet makinesi ile
90 derece bukuniz.

4. Kaynakta patlama ve alev duzensizligi olursa Ufle¢g matkabi ile Uflecin ucunu temizleyiniz.

5. Uygulama pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

6. Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz sonra puntalamayi
yapiniz.

7. Uflecin acisini telli (1) ve telsiz (2) dikislere gére tutunuz.

8. Belirtilen Ufle¢ hareketlerini yaparak yatayda telsiz birlestirme islemini gerceklestiriniz.

9. Uygulama pargasini ters yone gevirerek yatayda telli birlestirme ile kaynak islemini
tamamlayiniz.

10. Kaynak yerinin basindan ege veya makine ile 20 mm talas alindiktan sonra parganin

temizligini yapiniz.
11. Uygulama pargasinin kaynak kontrolu igin 6gretmene danisiniz.

Sac kenet eki yapilirken istenen en az él¢iiniin hesaplanmasi:
sac kalinhgi +1 (s +1) olmahdr.

100 mm

Bikme

32,5

Ek olcisi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERiI ACMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERiI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

UFLEG ALEVi AYARLANIRKEN DIKKATLI DAVRANILMALIDIR.

KAYNAK BOLGESINDE iS$ GUVENLIGI IGIN HIGBIR YANICI VE PATLAYICI
MADDE BULUNDURULMAMALIDIR.




2. OKSI-GAZ ILE KUT EK KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

3.2

A-Detay Aciklamasi

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

o] ac ] a ] ] A

Kaynak Sembolii

Zikzak:

Yarimay:

JL : Kenetli birlestirme

B : Kdse birlestirme

@ : Kaynak sonrasi makine

ile talas kaldirma

N11: Kaynak sonrasi ege ile
talas kaldirma

{%11 : Oksi-asetilen kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Alev Tiiri
Normal Alev
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1200 °C Yelpaze boélgesi

Tahribath Kaynak Kontrolii




islem Basamaklari
Temrin gizim sayfasi incelenir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir.
Atolye calismalarinda is saghgi ve guvenligi
kurallari dikkate alinir.
Kigisel koruyucu donanimlar kullanilir.
Temrinde kullanilacak arag¢ gere¢ hazirlanir.
Temrin pargalari temizlenip markalanir.
Temrin, kenet bikme makinesinde bukdlur.
Ufleg, alev ayari yapilip yakilir.
Parcalar; yatayda, dlglisunde ve gonyesin-
de puntalanir.

Ufleg ve telin hareket acilarina gére kaynak
yapilr.
Temrin temizligi yapilir.

Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim
edilir.

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

Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.
Kisisel koruyucu ve donanimlarin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Kullanilacak arag gereg¢ son kez kontrol edilmelidir.

Temrin pargalari uygun araclar ile temizlenip marka-
lanmalidir.

Kenet blikme makinesi gtivenli kullaniimalidir.

Ufleg, alev ayari yapilip giivenli bir gekilde
yakilmalidir.

Parcalar; yatayda, dlglisiinde ve gényesinde puntalan-
malidir.

Ufleg ve telin hareket acilari mutlaka uygulanmalidir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
melidir.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler igin Evet,
kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri

Temrin ¢izimi incelendi mi?

O R[S

Evet Hayir

is sagligi ve glvenligi kurallari dikkate alindi mi1?

Atolyede arag¢ gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?
Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?
Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?
Kenet bukme makinesi guvenli kullanildi mi?

Ufleg, alev ayari yapilip glivenli bir sekilde yakildi mi?

10. Pargalar; yatayda, olglistinde ve gényesinde puntalandi mi?

11. Ufleg ve telin hareket agilari uygulandi mi?

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

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden gecirilmelidir.
Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.



Asagidaki sorularin dogru segenedini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kaynaginda 1,5 mm kalinliktaki sac i¢in uygu-
lanmasi gereken en az kenet eki olgiisiidiir?

A) 0,5 mm

B) 1 mm

C) 1,5 mm

D)2 mm

E) 2,5 mm

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile yatayda telli kiit ek kaynagi yapilirken kalin
saclarda istenilen kaynak yonudiir?

A) Dik kaynak

B) Sagdan sola kaynak

C) Sola kaynak

D) Soldan saga kaynak

E) Ust kaynak

Asagidakilerden hangisi is pargasinin alin alina birlestirilmesinde kullanilan ara-
hiktir?

A) Is pargasinin kaliniginin tamami kadar

B) is parcasinin kaliniginin yarisi kadar

C) Is parcasinin kalinliginin 2 kati kadar

D) is pargasinin kaliniginin 3 kati kadar

E) Is pargasinin kaliniginin 4 kati kadar

Asagidakilerden hangisi tahribatsiz muayene yontemlerinden biridir?
A) Cekme testi

B) Egme testi

C) Kirma testi

D) Su testi

E) Yarma testi

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kiit ek kaynagi birlestirmelerinde kullanilan
alev tiirudiir?

A) Alacali alev

B) Normal alev

C) Yumusak alev

D) Yiiksek alev

E) Zor alev



6. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kaynak iiflecinde olusan patlama ve alev dii-
zensizligini gideren yardimci aragtir?
A) Ates aleti
B) Hortumlar
C) Manometre
D) Tupler
E) Uflec matkabi

7. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kiit ek birlestirme kaynaginda kullanilan iiflecin
gidis yoniine dogru olmasi gereken agisidir?
A) 10-20 derece
B) 30-40 derece
C) 45-55 derece
D) 60-70 derece
E) 80-90 derece

8. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz kiit ek birlestirme kaynaginda kullanilan ek telin
parcaya dogru olmasi gereken agisidir?
A) 10-20 derece
B) 30-40 derece
C) 45-55 derece
D) 60-70 derece
E) 80-90 derece
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BiRIMI KESME

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR
3.1. KESME UFLECINDE ALEV AYARI - Kesme ifleci

3.2. KESME UFLECI ILE ELLE DUZ KESME - Biitan gazi

3.3. KESME UFLECI ILE ELLE - Ates aleti

DAIRESEL KESME » llk yanma

e Su havuzu



3 OGRENME BiRiMi

(3. OKSI-GAZ iLE KESME

Oksi-gaz kaynagindan farki, kullanilan Gflecin ve gazin degismesidir.

Oksi-Gaz ile Kesme isleminde Kullanilan Donanimlar

Kesme Ufleci ve Yardimci Aleti

Gorsel 3.2: Kesme lifleci yardimci aleti

Tupler

Gorsel 3.3: Oksijen ve biitan gazl tiipler




OKSI-GAZ ILE KESME

\

(3.1. KESME UFLECINDE ALEV AYARI

iyi bir kesme igin iyi alev ayari yapiimahdir.

Kesme Uflecinin Alev Ayarinin Yapilmasinda islem Basamaklari

Oksijen ile kesmede alev ayari iki defa yapilir. ilk dnce normal alev olusturulur, kesmeye
baslarken de sert aleve donustiralir.

Kesme Uflecinin alev ayari asagidaki islem basamaklarina gére yapilir.
« Kesme Uflecinde, kaynak uflecindeki gibi normal alev ayarlanir.

* Kesme Uflecinin ucunda bulunan kesme mandalina ait 2. vana sonuna kadar agilir.

* Parcanin icinden baslanan kesmelerde dnceden matkap ucu ile delik delinir veya
delik delme iglemi kesme Ufleci ile patlatma yontemine gdre uygulanir.

* Normal alev ile temrin parcasinin kesim baslama yeri tavlanir.

* Tavlama isleminden sonra sert alev olusturma mandalina basilarak kesmeye basla-
nir.

Oksijen ile Kesmede Uygulanacak Guvenlik Tedbirleri

Oksijen ile kesme isleminde meydana gelen kivilcim yagmuru yaklasik 1400 °C’dir. Bu
kivilcimlarin etrafa zarar vermemesi igin asagidaki guvenlik tedbirlerinin alinmasi gerekmek-
tedir.

*  Kesme islemine baslanmadan tim donanimlarda gaz kagagi kontroll yapiimalidir.

* Yanicl, yakici gaz ve sivilarin oldugu yerlerde oksijen ile kesme yapiimamalidir.

» Daha 6nceden igerisinde yanici, parlayici gaz ve sivi depolanan araglar oksijen ile
kesilmemelidir.

* Kesme islemi yapilan yerin altinda su havuzu veya kum kaplar bulundurulmalidir.
* Ahsap zeminde kesme zorunlulugu varsa zemin islatiimahdir.

* Kesme isleminin yapildigi yerde kesinlikle yangin séndirme cihazi bulundurulmali-

dir.
» Oksi-gaz kaynag ile ilgili uyari levhalarinda belirtilen tim glvenlik kurallarina uyul-
malidir.
- J




3. OKSI-GAZ iLE KESME 3.1. KESME UFLECINDE ALEV AYARI

Manometre ve Alev Ayarini Yapma 1

Manometre / Regiilator

Kesmede
kullaniima
basinci

Tlp basinci

Gaz akisi

Kesme basincini ayarlama valfi

ARAC GEREC
1. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, manometre (regilatér), oksijen (O,) tlp(, asetilen

(C,H,) tupl, butan (C4H;,) tipl ve hortumlar
2. Kesme Ufleci, koruyucu gozlik, eldiven, yanmaz tuglah kaynak masasi ve ates aleti

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI ACMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

OKSIi-GAZ KAYNAGI BOLGESINDE KESME UFLECI iLE TEHLIKE

OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

is Saghg ve

Giivenligi REGULATOR AYARLARI YAGLI EL iLE YAPILMAMALIDIR!

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ
USTUNDE YAPILMALIDIR!

iSE BASLAMA[iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
SAAT: SAAT: 5|8 |C 5| 5|8 5|z
zl<| < G § < ;D 3
SURE: SURE: olg 8|8 o8B 2|z
1529 2| TOIF Nl
ADI: NO: o= £ 8 %ggg AESARIRS
N < Y H = (%
DERS OGRETMENI: | Kontrol 2lolo |5 X o9 - i el 1 e
10(10 |10 | 5 10 |10 |10 |5 10/20100




3. OKSI-GAZ iLE KESME 3.1. KESME UFLECINDE ALEV AYARI

Manometre ve Alev Ayarini Yapma

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.

3.

is saghgi ve givenligine gére Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) kullaniniz.
Oksijen (O,) ile asetilen (C,H,) / butan (C4H,,) tipleri ve regllatér (manometre)
valflerini aginiz.

Oksijen ve asetilen / bitan gazlarinin manometre kullanma basincini 0,3-0,8 bar
arasinda olacak sekilde ayarlayiniz.

. Kesimde patlama ve alev diizensizligi olmamasi i¢in dncelikle Gfle¢ matkabi ile

kesme uflecinin ucunu temizleyiniz.

. Kesme iiflecinin gaz valflerini sirasina gére aginiz. Uflecin alev ayarini

yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz.

. Kesme (flecinin ucunda oksijene ait 2. vanayi tam aginiz. 2. vananin mandalini

kesim igin basili tutunuz.

. Kesme (flecinde alev ayarlamak ve degistirebilmek igin kesme Uflecinin valflerini

ayarlayiniz.

. Kesme iiflecinde gaz valflerini sirasina gére kapatiniz. Ufleci suda sogutup

lile (agiz) temizligini yapiniz.

. Atélye dizenlemesi yapildiktan sonra 6gretmene danisiniz.

Alev Olusturma

] Kesme ufleci
Kaynak masasi / 7/ Atesleme aleti
Y
| | ( Ates tuglasi
Alev Cesitleri
1200 °C Yelpaze bdlgesi

Normal Alev Cekirdek
1 mol oksijen (O,), 1000 °C _
1 mol asetilen (C,H,) / butan (C4H;,) T \§
gaz karisimlarindan olusur. — -

—_— =

I /
Yanma odasi
Sert Alev 300 °C
Ei: — = Rediikleyici bélge
- — =

—_— 2000-3200 °C

1.1




3. OKSI-GAZ iILE KESME 3.2. KESME UFLECI ILE ELLE DUZ KESIM

Celik Gereglere Diiz Kesim Yapma 2

Kesme Ufleci Kesme Ufleci

Kesilme 6lgusu Oo Kesme yonii
| 1
|
| 4
' 312/311
5 50 |
? |
| U
100 mm 5
Kesim islemleri
2. S
r ) ! I NI 1 - [ @, | /\\|(\ ]
s parcasinin baslama  ilk yanma bagladiginda  Kesme oksijenini  Ufleci is pargasina
yerini taviayiniz. iifleci hareket ettiriniz. ~ alev yerine veriniz. yaklastiriniz.
ARAC GEREC

1. L 50 x50 x5 x100 mm NPL kdsebent profili, 1 adet
2. Oksi-gaz ile kesme donanimlari, kesme Ufleci, koruyucu gozlik, eldiven, tel firga, keski,
markalama araglari, profil kesme makinesi, su veya kum havuzu ve ates aleti

iSE BASLAMA iSi BITIRME OLGME VEDEGERLENDIRME
=} .
O) = —
SAAT: SAAT: Edp _|E|8 0|z
. . ©| 5| ¢ N> 2 Z| 2
SURE: SURE: aolE| 2|s T8 |2« | =
|8 S [} = w
|8 2@ E|E|I2|R w 222
ADI: NO: e s s |3 | 3| E AEARARAR
3825 8838 e 32bEF
DERS OGRETMENI: | Kontrol = © x P F =
10| 5 |5 |10 10 (10 |10 |10 10/20100




3. OKSI-GAZ iLE KESME 3.2. KESME UFLECI ILE ELLE DUZ KESIM

Celik Gerecglere Diiz Kesim Yapma 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve guvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2. Pargayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; yuzeyi tel firga ile temizleyiniz.
3. Pargayi, belirtilen dlgiilere gére markalama araglari ile markalayiniz.
4. Kesimde patlama ve alev dlizensizligi olursa Ufle¢ matkabi ile kesme Uflecinin ucunu
temizleyiniz.
5. Temrin parcasini su havuzu Uzerindeki tezgdh mengenesinde yatayda yandan
baglayarak hazir birakiniz.
. Kesme (flecinin alev ayarini yapip Ufleci yakiniz, oksijene ait 2. kesme vanasini tam
aginiz.
. Kesim yeri tavlandiktan sonra 2. vananin yanindaki kesme mandalini basili tutunuz.
. Kesme (flecinin agisini gidis yonlne ve parga ylzeyine 90 derecede tutunuz.
. Kesme Uflecini ileriye dogrusal hareket ettirerek kesme isleminin 1.'sini yapiniz.
0. 2. kesme iglemi igin pargay! geviriniz. Yatayda tekrar baglayip kesim iglemini
uygulayiniz.
11. Kesim islemi tamamlandiktan sonra pargayl sogumaya birakiniz.
12. Parganin temizligini yapip kesim kontroll i¢cin 6gretmene danisiniz.

»

= © 0o N

Kesme Ufleci Liileleri Kaynak Sembolii

m —<312 : Oksi-propan kaynagi

%311 : Oksi-asetilen kaynagi

Asetilen (C,H,) Bitan (C,4Hyo) / propan (C3Hg)

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Alev Tiri
Normal Alev Sert Alev
- p———
_—— - = _
= = ——— =
3200 °C 1200 °C

OKSI-GAZ ILE KESME iSLEMI SU HAVUZU UZERINDE
YAPILMALIDIR!

is Saghg: ve
Givenligi

KiSISEL KORUYUCU i$ AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR!

ALEV AYARI YAPILIRKEN KESME UFLECI; HORTUM,
TUP VE GALISANDAN UZAK TUTULMALIDIR!




3. OKSI-GAZ ILE KESME 3.3. KESME UFLECI ILE ELLE DAIRESEL KESIM

Celik Gereglere Dairesel Kesim Yapma 3
Kesim iglemleri o
09
9 ‘vJ-": °

SN\,
L ]

is parcasinin patlatma delik
yerini tavladiktan sonra
baslayiniz.

‘E‘ - P
i

—~—

R A

L d

6-10

Patlatma

\—<312/311

ilk yanma bagladiginda
ufleci hareket ettiriniz.

@J ] 120 mm
' v

L ARAC GEREC

Kesme oksijenini 1. $=120x120x6-10 mm DKP sac plaka, 1 adet
alev yerine veriniz. 2. Oksi-gaz ile kesme donanimlari, kesme Ufleci ve
araglari, koruyucu gozlik, eldiven, keski, tel firga,
markalama araglari, matkap ucu ve tezgéahi, su
veya kum havuzu ve ates aleti

[ /\\|{(\ ]
Ufleci is pargasina is Saghg: ve OKSI-GAZ ILE KESIM ISLEMI SU
yaklastiriniz. Giivenligi HAVUZU UZERINDE YAPILMALIDIR!
iSE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BIiCIMLENDIRME NOT
-] .
O) _— _
SAAT: SAAT: Efe _|E |8 |z
@ 5| ¢ N |> | o 3|2
SURE: SURE: ol E| D& T |82 >
Sls| > = o | O x g |z
¥ 8| 2| ElE|Z2|N w |2 2|2
ADI: NO: - s s |5 |3 |E 2| 2|2 |2 R
92| <5 |£¢|5 |2 [3le ¥ EF
DERS OGRETMENI: | Kontrol == : L =
10/ 5 | 5 |10 10 |10 |10 |10 10/201.00




3. OKSI-GAZ iLE KESME 3.3. KESME UFLECI ILE ELLE DAIRESEL KESIiM

Celik Gereglere Dairesel Kesim Yapma 3.1

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Sac plakayi, belirtilen dlgllere gére kesiniz; ylzeyini tel firga ile temizleyiniz.

3. Sac plakayi, belirtilen élgllere gére markalama araclari ile markalayip patlatma deligini
deliniz.

4. Kesimde patlama ve alev dlizensizligi olursa Ufle¢ matkabi ile kesme Uflecinin ucunu
temizleyiniz.

5. Temrin pargasini ayarlayarak su havuzu Uzerine birakiniz.

6. Kesme Uflecinin alev ayarini yapip Ufleci yakiniz, oksijene ait 2. kesme vanasini tam
aciniz.

7. Kesim yeri tavlandiktan sonra 2. vananin yanindaki kesme mandalini basil tutunuz.

8. Uflecin agisini gidis yoniine ve parga ylizeyine 90 derecede tutunuz.

9. Kesme Uflecini ileriye dogrusal hareket ettirerek kesim islemini dairesel olarak
tamamlayiniz.

10. Kesim iglemini bitirdikten sonra pargayl sogumaya birakiniz.

11. Parganin temizligini yapip kesim kontrolu igin 6gretmene danisiniz.

Kesme yonu Kesme Ufleci Liileleri

Kesilme
yeri

Asetilen Bitan / propan

Kaynak Sembolii

noktasi
deligi

Dairesel k&sim . . . .
aparatl 2 %311 : Oksi-asetilen kaynagi

—<’>12 : Oksi-propan kaynagi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI ACMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERiI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Alev Tiri
Normal Alev Sert Alev
_— ———
_— I —_— =
——— —_— T — Ll —_—
P =g — =

~— T

P —

3200 °C 1200 °C




3. OKSIi-GAZ iLE KESME

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1
Kesme (ifleci
Kesilme GIQUSU\
| | _©
40 312/311>—\
. R (O E S o o
Te}
)
9
2 9
20
120

ARAC GEREC
1. S=120x80x6 mm DKP plaka sac, 1 adet
2. Oksi-gaz ile kesme donanimlari, kesme Ufleci, koruyucu goézlik, eldiven, tel firga, keski,

markalama araglari, su veya kum havuzu ve ates aleti

iSE BASLAMA i$i BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
- .
O) r=i —_
SAAT: SAAT: . % © . % “E’ % -
N - S| € =131 zlz
SURE: SURE: o El2s T8¢ A
S g2 @ gl egl=2 T MEI=E
ADI: NO: =2 E o s |3 | E x| 2| 2|3 N
2325 £ ¢|5|8 |3lefE>
DERS OGRETMENI: | Kontrol = Q x |9 1k =
10/ 5 | 5 |10 10110 |10 |10 10/200100




3. OKSIi-GAZ ILE KESME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

Kesim iglemleri

2. =
I i\, ! I A1\, 9 N I & 9 T /\"|\'\ !
is parcasinin baglama ik yanma basladiginda  Kesme oksijenini  Ufleci is parcasina
yerini tavlayiniz. Ufleci hareket ettiriniz. alev yerine veriniz. yaklastiriniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. is sagligi ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargay!, belirtilen élcllere gore kesiniz; yiizeyi tel firga ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen dlgllere gére markalama araglari ile markalayiniz.

4. Kesimde patlama ve alev diizensizligi olursa ufle¢ matkabi ile kesme Uflecinin
ucunu temizleyiniz.

5. Uygulama pargasini ayarlayarak su havuzu Uizerine birakiniz.

6. Kesme Uflecinin alev ayarini yapip Ufleci yakiniz, oksijene ait 2. kesme vanasini
tam acginiz.

7. Kesim yerini tavlandiktan sonra 2. vananin yanindaki mandali basili tutunuz.

8. Kesme Uflecinin agisini gidis yonlne ve parga ylzeyine 90 derecede tutunuz.

9. Kesme (iflecini ileriye dogrusal hareket ettirerek kesim isleminin 1.'sini yapiniz.

10. Diger kesimler i¢in durmadan devam edip kesim iglemini tamamlayiniz.

11. Kesim islemini bitirdikten sonra pargalari sogutmaya birakiniz.

12. Uygulama pargasinin temizligini yapip kesim kontrolu i¢cin 6gretmene danisiniz.

Kaynak Sembolii
{312 : Oksi-propan kaynagi %311 : Oksi-asetilen kaynagi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Alev Tiri
Normal Alev Sert Alev
/ —
—_—  — — g e
—_— _—t
— i

is Saghigi ve
Giivenligi

OKSI-GAZ ILE KESIM iSLEMI SU HAVUZU UZERINDE
YAPILMALIDIR!




3. OKSI-GAZ ILE KESME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Kesme Ufleci

Kesilme dlgusi

\

| ©
20 _,
Y
- _ - o _ o o
<
- %, 1|5 |®
40 20
190
ARAC GEREC
1. S=190x80x6 mm DKP plaka sac, 1 adet
2. Oksi-gaz ile kesme donanimlari, kesme Ufleci, koruyucu gozlik, eldiven, tel firga,
keski, markalama araglari, su veya kum havuzu ve ates aleti
ALEV AYARI YAPILIRKEN KESME UFLECI; HORTUM, TUP VE
is Saghg ve CALISANDAN UZAK TUTULMALIDIR!
Giivenligi OKSI-GAZ ILE KESIM iSLEMi SU HAVUZU UZERINDE
YAPILMALIDIR!
ISE BASLAMA|iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
=} .
SAAT: SAAT: 7 E|Q |z
® = g N g N | D
N ] .. ] el 3 T | o |9 Z |0
SURE: SURE: S s| 28 O |X | x gz
$|s|3 s gle 2|3 NEETE.
ADI: NO: =2l E o |3 |3 | E X 2| 2|2 N
92|25 (€858 |3le¥EF
DERS OGRETMENI: | Kontrol |-= : = —
10| 5 | 5 |10 10|10 |10 |10 10(201100Q




3. OKSIi-GAZ ILE KESME

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2.1

Kesim iglemleri

2. =

/i \ /N

L ] | d

. I /\l|(\ ]

is pargasinin baglama ik yanma basladiginda  Kesme oksijenini Ufleci is pargasina

yerini tavlayiniz. Ufleci hareket ettiriniz.

iSLEM BASAMAKLARI

alev yerine veriniz. yaklastiriniz.

1. s saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargayi, belirtilen Olgllere gore kesiniz; ylzeyi tel firga ile temizleyiniz.

3. Pargayi, belirtilen dlgllere gére markalama araglari ile markalayiniz.

4. Kaynakta patlama ve alev dizensizligi olursa Ufleg matkabi ile kesme Uflecinin

ucunu temizleyiniz.

[©2¢)]

aginiz.

. Uygulama pargasini ayarlayarak su havuzu tzerine birakiniz.
. Kesme (flecinin alev ayarini yapip Ufleci yakiniz, oksijene ait 2. kesme vanasini tam

7. Kesim yeri tavlandiktan sonra 2. vananin yanindaki mandali basili tutunuz.

8. Kesme Uflecinin agisini gidis yonlne dogru ve parga yizeyine 90 derecede tutunuz.
9. Kesme Uflecini ileriye dogrusal hareket ettirerek acgili kesim igleminin 1.'sini yapiniz.
10. Diger kesimler igin durmadan devam edip kesim iglemini tamamlayiniz.

11. Kesim islemini bitirdikten sonra pargalari

sogutmaya birakiniz.

12. Uygulama pargasinin temizligini yapip kesim kontroli igin 6gretmene danisiniz.

Kaynak Sembolii

{’;12 : Oksi-propan kaynagi

%’)11 : Oksi-asetilen kaynagi

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERiI GEREGINCE TUPLERiI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Alev Tiirii

Normal Alev

/ _—
<4/ —— T
= =
The—
3200 °C

Sert Alev




islem Basamaklari
Temrin gizim sayfasi incelenir.
Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir.
Atolye calismalarinda is saglhigi ve gluven-
ligi kurallari dikkate alinir.
Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Temrinde kullanilacak arag gere¢ hazir-
lanir.

Temrin pargalari temizlenip markalanir.

Kesme (fleci, alev ayari yapilip yakilir.

Parcalar yatayda birakilir.

Kesme (fleci dogrusal olarak kesme
yapar.

Temrin temizligi yapilir.

Temrin, sonuglari icin 6gretmene teslim
edilir.

Oneriler
is sagligi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu ve donanimlarin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Kullanilacak arag gereg son kez kontrol edilmelidir.
Temrin pargalari uygun araglar ile temizlenip mar-

kalanmalidir.

Kesme (ifleci, alev ayari yapilip glivenli bir sekilde
yakilmalidir.

Parcgalar yatayda kesme gényesinde birakilimalidir.
Kesme Uuflecinin hareketi dizgtn olmalidir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim
edilmelidir.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,
kazanilamayan beceriler igin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri

Temrin ¢izimi incelendi mi?

O (RINON G W] =

10. Kesme Uflecinin agilari uygulandi mi?

Evet Hayir

is sagligi ve glivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?
Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?
Temrin pargalari gizim sayfasina gore markalandi mi?
Kesme Ufleci, alev ayari yapilip gtivenli yakildi mi?
Pargalar, yatayda kesme gonyesinde birakildi mi?

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

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden gecirilmelidir.

Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.



Asagidaki sorularin dogru segenedini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme igleminde uyulmasi gereken giivenlik
tedbirlerinden biri degildir?

A) Ahsap zeminde kesme zorunlulugu varsa zemin islatiimalidir.

B) Her tiirli et kalinhgindaki basingh gaz kaplari kesilebilir.

C) Kesme islemine baslanmadan 6nce tiim donanimlarda gaz kagagi kontrolli yapilma-
hdir.

D) Kesme islemi yapilan yerin altinda su havuzu veya kum kaplar bulundurulmalidir.
E) Yanici, yakici gaz ve sivilarin oldugu yerlerde oksijen ile kesme yapilmamalidir.

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesmeye baslanirken yapilmasi gereken ilk
islemdir?

A) Alev basing ayari yaplilir.

B) is parcasi ucundan tavlanir.

C) Kesme oksijeni verilir.

D) Kesme (ifleci hareket ettirilir.

E) Kesme (fleci is pargasina yaklastirilir.

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme igleminde olusturulan alev 6zellikle-
rinden biri degildir?

A) Alev gekirdek sicakliginin 1000 °C olmasi

B) Normal alevin kullaniimasi

C) Yumusak alevin kullaniimasi

D) Alev yelpaze sicakhdinin yaklasik 1200 °C olmasi

E) Alev rediikleyici bolge sicakliginin yaklasik 2000-3200 °C arasinda olmasi

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme iiflecinin par¢a yiizeyine olan agisi-
dir?

A) 45 derece

B) 60 derece

C) 90 derece

D) 110 derece

E) 120 derece

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme igleminde kullanilan alev tiirleridir?
A) Normal alev-Sert alev

B) Sert alev-Algak alev

C) Sert alev-Yumusak alev

D) Yumusak alev-Normal alev

E) Ylksek alev-Algak alev



3  OGRENME BiRiMi

(

6. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesmede giivenlik tedbirleri geregince t'L'Ip|e-\
ri agma, basing ayarlama ve tiipleri kapama igsleminde ¢alisan en az kisi sayisidir?
A1l
B) 2
C)3
D)4
E)5

7. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme igleminde kullanilan yanici gaz tiipu-

diir?

A) Asetilen tipi
B) Azot tlpl

C) Bitan tlipi
D) Hidrojen tiipl
E) Oksijen tlpl

8. Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile kesme islem basamaklarindaki ilk kesim aga-

masidir?

A) Alev ayarinin yapilmasi

B) Baglama yerinin isitiimasi

C) ilk yanma ile mandala basiimasi

D) Parganin su havuzu lzerine konulmasi
E) Ufleg agisinin ayarlanmasi




OGRENME QRTINS
. BiRIM

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

4.1. YUMUSAK LEHIMLEME * Havya

4.2. SERT LEHIMLEME » Boraks
* Piring
» Kalay

+ Kagit model



4  OGRENME BiRiMi

(4. LEHIMLEME

Birlestirme islemi iki farkli sekilde yapiimaktadir. Bunlar, yumusak ve sert lehimlemedir.

Lehimlemede Kullanilan Donanimlar

« Havyalar

Lehimlemede elektrikli ve bltan gaz ile isitilan havya kullaniimaktadir.

Gorsel 4.1: Elektrikli havyalar

Gorsel 4.2: Biitan gaz ile isitilan havya

@

« Ek Teli

i ) =
a) Kalay ve kursun oranina gore dokiilmis ek teli b) Hazir pastali ek teli

Gorsel 4.3: Yumusak lehimde kullanilan dokiim ve hazir pastali ek telleri
» Dekapan (Yumusak Lehim Pastasi)

Hidroklorik asit (HCI) icerisine ¢inko (Zn) katilarak sondurilmus pastadir.

[ 1=

a) Cinkolu pasta ve firgasi b) Hazir lehim pastasi

Gorsel 4.4: Yumusak lehim pastalari




LEHIMLEME

» Boraks (Sert Lehim Pastasi) ve Ek Teli

a) Toz boraks b) Piring, bakir ve glimiis alasiml ek telleri

Gorsel 4.5: Sert lehim pastasi ve ek teli

Lehimlemede Uygulanacak Guvenlik Tedbirleri

* Oksi-gaz ile sert lehimlemede alev ayari kaynak masasinin Uzerinde yapilmaldir.

» Oksi-gaz ile sert lehimlemede piring ek teli ve boraks (dekapan) pastasi kullanilirken
yanmalarin olusmamasi igin eldiven giyilmelidir.

*  Yumusak lehimlemede gazli havya kullanimindaki tip basincina dikkat edilmelidir.

* Gazl havya ile yumusak lehimlemeye gegcildiginde alev ile isitma islemi kapatiima-
lidir.

» Kaynakgl, elektrikli havya kullanmadan 6nce elektrik kagaklari hakkinda bilgilendiril-
melidir.




4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma 1

9PA

\

@50

50 mm

ARAC GEREC

1. S =170x50x0,3-1,2 mm galvanizli sac, 1 adet

2. Kagit model icin kirtasiye geregleri

3. Yumusak lehimleme donanimlari, bitan gaz 1sitmali havya, kalay ek teli
[%50 Sn (kalay) -Pb (kursun)], lehim dekapani (HCI- Zn Cinko sdndurlimis asit pastast),
eldiven, koruyucu seffaf gozliik, metal sac ylizey parlatma araci (zimpara kagidi),
tel firga, sac kesme makasi, sac kesme (giyotin) ile sac kenet (caka) makinesi ve
markalama araglari

DEKAPAN (PASTA) UYGULANIRKEN i$ GUVENLIGI iGIN
ELDIVEN VE GOZLUK KULLANILMALIDIR!

ELEKTRIKLI VEYA BUTAN GAZLI HAVYA KULLANILIRKEN
GALISANLARA DIKKAT EDILMELIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCME VEDEGERLENDIRME
S 5| @ 3
SAAT: SAAT: _ o |5 o | E = Bz
glelflEG|els |&| 2|2
SURE: SURE: Q § & Cg g g @ Q x| < % z 2
. . X =8| g|Es|E|xz|X| 2 |lulIT 2Nz <
ADI: NO: Ol°%s c | E L= Q9 = s, :% =< % >4 g
oSS |H IS T el 8 |ae s
DERS OGRETMENI: | Kontrol = = =
10| 5 10| 5|5 |10 5 |10| 5 | 5 |10/200100




LEHIMLEME

(- )\
4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusgak Lehim Yapma 1 . 1

o 2 ]

Blkme tam dlgi payi

160,1
170,1 mm

Silindir borunun aginimi

iISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2. Parganin belirtilen élglilere gore énce aginim hesaplamalarini yapiniz sonra pargay!
kesiniz.
3. Boya ve kiri ylzey parlatma aragclari ile temizleyip parcayi markalayiniz, parcanin
kagittan modelini hazirlayiniz.
4. Goévde sacin 2 ve 3 numarali birlestirme kenarlarini birbirine ters sekilde bikiniz.
2 ve 3 numarali kenarlari birbirine gegirip ¢eki¢c vurma ydntemi ile sikistiriniz.
. Sikistirma islemini mengeneye baglanan bir boru yardimi ile yapiniz.
. Birlesme yerine 6nce lehim pastasi suriiniiz sonra lehim havyasi ile hafif bastirip
isitarak parganin kenarlarini birlestiriniz.
. Lehim telini birlesme yerinden tagirmadan, ileriye dogru yaydirarak lehim yapiniz.
8. Parganin temizligini yapip lehim kontroli i¢in 6gretmene daniginiz.

[ )}

~
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4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME
Yumusak Lehim Yapma 1 2
A-Detay Acgiklamasi
; (2 I@ss@
@ 3
Kaynak Sembolii
N\ : Kdse birlestirme
E%Z Lehim kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon
Silindir Borunun
Cevresinin Hesaplanmasi
C=1mxD
C=3,14x51
C =160,1 mm
Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
Bant ile kapatilabilir.
D i KK A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE ELEKTRIKLI VE GAZLI
HAVYA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.
-




4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma 2
N
PA9
/
B
A
N
9
/ N
D
20

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE ELEKTRIKLI VE GAZLI HAVYA
ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
> 5| @

SAAT: SAAT: _ o |5 o | E 3| Z

. . gle Ele|R|els 2 2
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ADI: NO: h| o | = Q2| |2 | E | 2| || N
(O] ] S | < = hvZ D w|l<| <
I A AR A R |l sz >

DERS OGRETMENI: | Kontrol |-= x E
10| 5 |10| 5 | 5 |10 |10 (10| 5 1020400




-
4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME
Yumusak Lehim Yapma 2 . 1
ARAC GEREC
1. S =90x70x0,3 mm kalayli sac, 1 adet; S =60x60x0,3 mm kalayli sac, 2 adet
2. Kagit model icin kirtasiye geregleri
3. Yumusak lehimleme donanimlari, havya, ek teli (hazir lehim teli), lehim dekapani
(hazir pasta), eldiven, koruyucu seffaf gézIUk, tel firga, metal sac ylizey parlatma araci
(zimpara kagidi), sac kesme makasi, sac kenet (caka) makinesi ve markalama araglari
o ________________AL____}\ 450
S ! Govde saci !
| acinimi K
. | 3
o
<
w Y - '_'_7/
80 |
90 mm
8 %\ o]
1 1 A‘E)O
Alt kapak saci
aginimi 7! [5 !
050 | 5
060
-




4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma

2.2

A-Detay Agiklamasi
Kaynak Sembolii

5 N : Kése birlestirme
o
S%Z Lehim kaynagi
2 {}- : Cift tarafli
1 PA : Yatay (yerde) pozisyon
N
6/ & 3

ISLEM BASAMAKLARI

1

3.

. Is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2.

Parcalarin belirtilen 6lgllere gore 6nce aginim hesaplamalarini yapiniz sonra pargalari
kesiniz.

Boya ve kiri ylizey parlatma araglari ile temizleyip pargalari markalayiniz, pargalarin
kagittan modelini hazirlayiniz.

. 4 numaral kenarlari tam bukintz. 1 numaral gévdeyi 90 derece bikiiniz. 2 ile 3

numarali kenarlari 90 derece ve ters bliklniz.

. 8 ve 9 numarali yan kenarlarin ikisini tam bukinuz. 6 ve 7 numarali iki kenari 90

derecenin Ustlinde bikinulz, icine gdvde saci kenarlari koyup késeleri tam bukinuz.
Kenar biikiimlerini mengene ¢enelerinde sikistiriniz.

. Birlesme yerine 6nce lehim pastasi slriniz sonra lehim havyasi ile hafif bastirip

Isitarak pargalari birlestiriniz.

. Lehim telini birlesme yerinden tasirmadan, ileriye dogru yaydirarak lehim yapiniz.
. Parganin temizligini yapip lehim kontroli i¢in 6gretmene danisiniz.

ELEKTRIKLi VEYA BUTAN GAZLI HAVYA KULLANILIRKEN
CALISANLARA DIKKAT EDILMELIDIR!

is Saghg: ve

Giivenligi . . .
DEKAPAN (PASTA) UYGULANIRKEN IS GUVENLIGI ICIN
ELDIVEN VE GOZLUK KULLANILMALIDIR!




4. LEHIMLEME

4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusgak Lehim Yapma

ARAC GEREC

1. S =210x50x0,3 mm kalayli sac, 1 adet; S =60x60x0,3 mm kalayl sac, 1 adet

2. Kagit model igin kirtasiye geregleri
3. Yumusak lehimleme donanimlari, havya, kalay ek teli, lehim dekapani (pasta), eldiven,

koruyucu seffaf gézliik, metal sac ylizey parlatma araci (zimpara kagid), tel firga,

sac kesme makasi, sac kenet (caka) makinesi ve markalama araglari

ISE BASLAMA] TSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
y— p— ISLEMLER BIGIMLENDIRME NOT
S n ®© =)
SAAT: SAAT: B N @ | E £ sz
. : Slelflelgele g |22
SURE: SURE: Q § © 3 ,“_’ Sl s ><_v x| < g z
. ¥ 2| S|g|lE|=|E|l=|8|9% w2 2 _
ADI: NO: h|2 K| c|< Llc|2 | = glx| 5 x| Y
eI ICIs b dlel8lole >\ >
DERS OGRETMENI: | Kontrol = = =
10| 5 |10 5 |5 (10 |5 |10 | 5 | 5 20100




LEHIMLEME

(T N\
4. LEHIMLEME 4.1, YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma 3 . 1

060

i
i

i Alt kapak saci i
H: aginimi :h
| |
| |

50

050

|
"~

|
o
-

Govde saci iSLEM BASAMAKLARI

1. is saglig ve giivenligine gére kisisel

koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalarin belirtilen élgllere gére énce

aginim hesaplamalarini yapiniz sonra
|____§___ parcgalari kesiniz.

3. Boya ve kiri ylizey parlatma araglari ile
temizleyip parcalari markalayiniz, parcalarin
kagittan modelini hazirlayiniz.

4. 1 numarali kenari ters olarak tam bukuniz.

6 numarali kenari tama yakin ters bukundz.
5 ve 4 numarali kenarlari 90 derecenin
Ustlinde blkindz. 2 numarall kenari tama
yakin bukinuz. Gévde igini sira ile 90 derece
bukiniz.

|— ------- | 5. 6 numarayi, 5 ve 4 numara ile birbirlerine

gegirip bindirme yontemi ile sikistiriniz.

6. 8 numarali parganin 7 numaral kenarlarini
90 derece biikiiniiz sonra gbévde sacin igine
koyup kdseleri gévde altindan tam bikinuz.

. Kenar bikimleri mengene genelerinde
sikistiriniz.

8. Birlesme yerine dnce lehim pastasi suriiniz

sonra lehim havyasi ile hafif bastirip

Isitarak pargalari birlestiriniz.

6 9. Lehim telini birlesme yerinden tasirmadan,

ileriye dogru yaydirarak lehim yapiniz.

50 10. Parganin temizligini yapip lehim kontroli

icin 6gretmene daniginiz.

50

1
|
|
|

I
I
|
! acinimi
I
I

214 mm

50

50
N
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4. LEHIMLEME

4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma

is Saghg ve
Giivenligi

A-Detay Acgiklamasi

Kaynak Sembolii

N : Kose birlestirme
9}: Lehim kaynagi
O : Cepecevre

{} : Cift tarafli

8M7)

DEKAPAN (PASTA) UYGULANIRKEN i$ GUVENLIGI iGiN
ELDIVEN VE GOZLUK KULLANILMALIDIR!

ELEKTRIKLi VEYA BUTAN GAZLI HAVYA KULLANILIRKEN
GALISANLARA DIKKAT EDILMELIDIR!

B-Detay Ac¢iklamasi

N

2

PA : Yatay (yerde) pozisyon

3

~7

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE ELEKTRIKLI VE GAZLI HAVYA
ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

3.2




4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma 4

ARAC GEREC

1. S =254x40x0,3 mm kalayli sac, 1 adet
S =100x60x0,3 mm kalayli sac, 1 adet

2. Kagit model igin kirtasiye geregleri

3. Yumusak lehimleme donanimlari, havya, kalay ek teli, lehim dekapani (pasta),
koruyucu seffaf gozllk, eldiven, metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi),
tel firca, sac kesme makasi, sac kenet (caka) makinesi ve markalama araglari

DEKAPAN (PASTA) UYGULANIRKEN i$ GUVENLIGI iGIiN
ELDIVEN VE GOZLUK KULLANILMALIDIR!

ELEKTRIKLI VEYA BUTAN GAZLI HAVYA KULLANILIRKEN
GALISANLARA DIKKAT EDILMELIDIR!

is Saghig ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
5 5| O 3

SAAT: SAAT: _ o= 2| E = |52
» . Slel Bl |G| egle |8 2|2
SURE: SURE: 0|25 BC|f 8|8« 2| |2z

| 2|8 | gle|l=|E|l=|N| QS w2 2Z _
ADI: NO: b 2|2l ElelEl S22 Bl
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DERS OGRETMENI: | Kontrol =1 = x| — Wil —

10/ 5|10/ 5|5 |10 |5 |10 | 5 | 5 |10({20100Q
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4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME

Yumusak Lehim Yapma 4.1

Govde sacl aginimi

40 mm
30

| K | kl . 5 _!— | | |
esilecek 6l¢l: 5 mm | | |3 |E

1.

2.

3.

60
50

iSLEM BASAMAKLARI

is saghg! ve glivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

Parcalarin belirtilen dlgtilere gére énce aginim hesaplamalarini yapiniz sonra pargalari
kesiniz.

Boya ve kiri ylizey parlatma araglari ile temizleyip parcalari markalayiniz, pargalarin
kagittan modelini hazirlayiniz.

. 1 numarali kenari ters olarak tam bikiniz. 6 numaral kenari tama yakin ters biikiiniz.

5 ve 4 numarali kenarlar 90 derecenin ustiinde bikiniz. 2 numarali kenari 90 derece
ters biiklintz. Govde igini sira ile 90 derece bukulniz.

. 6, 5 ve 4 numarali kenarlari birbirine gegirip bindirme ydntemi ile sikistiriniz.

Sikistirmayi1 mengene ¢enelerinde yapiniz.

. 8 numaral parganin t¢ kenarini 90 derecenin Ustiinde bikiniz, icine gdvde saci

kenarlarini koyup koseleri tam bikinuz.

. Birlesme yerine 6nce lehim pastasi siriiniiz sonra lehim havyasi ile hafif bastirip

Isitarak pargalari birlestiriniz.

. Lehim telini birlesme yerinden tasirmadan, ileriye dogru yaydirarak lehim yapiniz.
. Parganin temizligini yapip lehim kontroli igin 6gretmene danisiniz.




LEHIMLEME

(- A
4. LEHIMLEME 4.1. YUMUSAK LEHIMLEME
Yumusak Lehim Yapma 4 2
A-Detay Agiklamasi B-Detay Agiklamasi

C-Detay Aciklamasi Kaynak Sembolii
N : Kdse birlestirme
s%: Lehim kaynagi
O : Cepecevre

|| : Kt alin birlestirme

{}— : Cift tarafli

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE ELEKTRIKLI VE GAZLI HAVYA
ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




4. LEHIMLEME 4.2. SERT LEHIMLEME

Oksi-Gaz ile Sert Lehim Yapma 5

@1" (33,7 mm)

T3

ARAC GEREC

1. S=60x60x2 mm DKP sac, 1 adet

2. @1" veya @3/4" (parmak) x40 mm siyah boru profili, 1 adet

3. Oksi-gaz kaynagi donanimlari, piring ek teli, boraks (pasta), 2-3 numarali ufle¢ agzi,
koruyucu gozlik, eldiven, metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), tel firga,
sac kesme (giyotin) ile profil boru kesme makinesi, markalama araglari ve ates aleti

ISE BASLAMA] iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: AR ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
2 D g | =
SAAT: SAAT: S LI N|T|E g 5|2
s|S|E E|IT|S S 3|2
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4. LEHIMLEME 4.2. SERT LEHIMLEME

Oksi-Gaz ile Sert Lehim Yapma 5 1

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ
USTUNDE YAPILMALIDIR!

OKSI-GAZ KAYNAGINDA UFLEG ILE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN SONRA
SUDA SOGUTULMALIDIR!

is Saghigi ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen olgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Kaynakta patlama ve alev diizensizligi olursa tfleg matkabi ile Gflecin ucunu temizleyip
markalayiniz.

4. Temrin boru profilini yatay konumda sacin Ustliinde ve merkezinde olacak sekilde
birakiniz.

5. Temrini sagdan sola kaynada uygun hazirlayiniz. Parcalari el mengenesi ile baglayiniz
veya Ustlerine agirlik birakiniz.

6. Ufleci, alev ayari yapip yakiniz. Once pargalari tavlayiniz sonra boraks pastasini
birlesme yerine suriniz.

7. Pasta alev ile isitilirken, piring ek telini azar azar vererek kaynaga baslayiniz.

8. Temrin pargalarinin yapisina gére Uflecin alev sicakligina dikkat ederek kaynaga
devam ediniz.

9. Uflecin agisini gidis ydniine 50, parga yiizeyine ise 45 derece aglortayda tutunuz.

10. Piring ek telini parcaya 30-40 derecelik agida tutunuz. Dikis kalinligi alev ile kaynak
dikisinin yéntine dogru esit surllerek islemi tamamlayiniz.

11. Ek teli ve Ufleci suda sogutunuz, bakim temizligini yapiniz

12. Parganin temizligini yapip lehim kontroli igin 6gretmene danisiniz.

13. Govdeyi sabitleyerek lehim yapiniz.

Kaynak Sembolii Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

N :Késeli birlestirme Zikzak: W

(1 Gepegevre
%%11 : Oksi-asetilen kaynagi

Tavlama ve Kaynak Sicaklhigi

450-1200 °C
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4. LEHIMLEME 4.2. SERT LEHIMLEME
Oksi-Gaz ile Sert Lehim Yapma 52
A-A kesiti
311 | o,
l N |
|
T T
i
Alev Tiirii Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
Sert (oksitleyici) Alev
— SU - |
— T Sttty
< == |
1200 °C Yelpaze bolgesi
D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA iSLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.
\




4. LEHIMLEME

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

e
9PA

ARAC GEREC

95

1. S=255x105x0,3 mm kalayli sac, 1 adet; S=100x100x0,3 mm kalayli sac, 1 adet
2. Kagit model i¢in kirtasiye geregleri
3. Yumusak lehimleme donanimlari, kalay ek teli, lehim dekapani (pasta), tel firga,
koruyucu seffaf gézllk, eldiven, metal sac yilizey parlatma araci (zimpara kagidi),
sac kesme makasi, sac kenet (caka) makinesi ve markalama araglari

iSE BASLAMA i$i BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
: : T 2
SAAT: SAAT: _ 0| o 2| E 2l ||z
o | E|E| S| 2|3 s 3|3
. ] . ] '8 = :_g = % £ % Q Z| a
SURE: SURE: 0 2583 &l s|f=|2 3zl
X — g ol o 5 €| =| N © | w u:'}« =21 Z| —
ADI: NO: h D= | el | || E|S|gz|g g R
2188|835 8 F o83 e Y
DERS OGRETMENI: | Kontrol |-= o E =
10/ 5 10| 5 |5 |10 |5 |10 | 5 | 5 |10/200100Q
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4. LEHIMLEME UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 1 l

5 5 Govde saci aginimi
LO)| o o o _ o o
| ] I |
A A A N N
6 | | | | | ||
g | B3y
5 mm'ye
! ! ! ! !kada kesilir! ! !
o || | | | | | |
ISR R R SRR A |
‘ 40 0o 45
| ~alle 255 mm
Blikme tam olgu pan
Alt kapak saci aginimi
4 5 3
e V4
\ - V,\/ﬂ \
\Qy X
\ Q 5 g
6 2
NG




4. LEHIMLEME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 2

DEKAPAN (PASTA) UYGULANIRKEN i$ GUVENLIGI iCiN
ELDIVEN VE GOZLUK KULLANILMALIDIR!

is Saghigi ve
Givenligi SAC KENET MAKINESI iLE BUKME YAPILIRKEN DAHA
DIKKATLi DAVRANILMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalarin belirtilen élgllere gore 6nce aginim hesaplamalarini yapiniz sonra pargalari
kesiniz.

3. Boya ve kiri ylzey parlatma araclari ile temizleyip parcalari markalayiniz, parcalarin
kagittan modelini hazirlayiniz.

4. 1 numaral Ust kenari ters olarak tam bikinlz. 6 numarali kenari tama yakin ters
bikinuz. 5 ve 4 numarali kenarlari 90 derecenin Ustiinde bikuInGz. 2 numarali kenari
90 derece ters bukilnlz. Goévde icini sira ile 90 derece bikiniz.

5. 6, 5 ve 4 numarali kenarlari birbirlerine gegcirip bindirme yontemi ile sikistiriniz.
Sikstirmayl mengene ¢enelerinde yapiniz.

6. 8 numarali parganin 7 numarali u¢ kenarlarini 90 derecenin ustliinde bukiniz, igine
gbvde sacli kenarlarini koyup koselerini tam bukinuz.

7. Birlesme yerine dnce lehim pastasini stiriniz sonra lehim havyasi ile hafif bastirip

Isitarak pargalari birlestiriniz.
. Lehim telini birlesme yerinden tagsirmadan, ileriye dogru yaydirarak lehim yapiniz.
9. Uygulama pargasinin temizligini yapip lehim kontroli igin 6gretmene danisiniz.

(o]

Kaynak Semboli Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontroli

N :Kose birlestirme

: Cepegevre ' '
@ : Cepeg _ su__|
|| :Kitalin birlestirme f:::::::::—'
ppp——

{}— : Cift tarafli —

S%Z Lehim kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE ELEKTRIKLI VE GAZLI HAVYA
ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.




4. LEHIMLEME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

ARAC GEREC

1. 030x10x40 mm lama profili, 1 adet

2. @10x25 mm yuvarlak dolu profili, 3 adet veya @5x25 mm yuvarlak dolu profili, 3 adet

3. Oksi-gaz kaynak donanimlari, piring ek teli, boraks (pasta), 2-3 numaral Ufle¢ agdzi,
@5,5mm matkap ucu, ege, koruyucu gozlik, eldiven, metal sac ylzey parlatma araci
(zimpara kagidi), tel firga, tav firini, profil kesme makinesi, markalama araglari
ve ates aleti

UFLEG ALEVININ AYARI KAYNAK MASASININ
USTUNDE YAPILMALIDIR!

OKSI-GAZ KAYNAGINDA UFLEG iLE TEHLIKE
OLUSTURABILECEK HAREKETLER YAPILMAMALIDIR!

EK TELi KULLANILMADAN ONCE VE KAYNAKTAN
SONRA SUDA SOGUTULMALIDIR!

is Saghigi ve

Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCME VE D EGERLENDIRME
© | 3 D | G| ©
SAAT: SAAT: £ 3] 4 E T|E 3| Z
s | =< = | 5 J| D
SURE: SURE: o| & 3|2 é - & x E:
: : Ol 8|2 |g|c|N|28|E SIBYEAEIR
) SiZzlOolS |52 ol > |l >
DERS OGRETMENI: | Kontrol = =1k < SEES
10| 5 (10| 5| 5 |10 |10 |10 | 5 10(20100




4. LEHIMLEME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2.
3.

7.

8.
9.
10. Pargalari alev ile i1sitarak yerine takiniz. Piring telini parga gevresine alev yardimiyla

11. Ek teli ve Ufleci suda sogutunuz, bakim temizligini yapiniz.
12. Uygulama pargasinin temizliginini yapiniz, lehim kontrolu i¢in 6gretmene danisiniz.
13. Uygulama pargasini mengenede sabitleyerek lehimini yapiniz.

4. Govde pargasini tav firininda veya oksi-gaz alevi ile tavl iken kaynagda hazirlayiniz.
5.
6. Kaynakta patlama ve alev dlizensizligi olursa Ufleg matkabi ile Gflecin ucunu

5,5

/ N\

|
77777 }5; A-A kesiti

10

Parcalari, belirtilen olgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.
Egdeleme ve delik delme iglemleri ile talas kaldiriniz, pargalarin birbiri ile galismasini
saglayiniz.

Goévde pargasini dikey konumda mengeneye baglayiniz.

temizleyiniz.

Ufleci, alev ayarini yapip yakiniz ve ise uygun alevi ayarlayiniz. Gévde deliklerine
pasta surlp isitiniz.

Pasta alev ile isitilirken, piring ek telini azar azar vererek gbvdeyi hazirlayiniz.
Eklenecek pargalari isitiniz sonra boraks pastasini birlesme yerine sirinuz.

esit olacak sekilde eriterek lehimi tamamlayiniz.




e

4. LEHIMLEME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 2

Kaynak Sembolii

1 : Delik kaynag (tipa kaynagt)
(- Gepegevre

{311 : Oksi-asetilen kaynagi

PA : Yatay (yerde) pozisyon

Tavlama ve Kaynak Sicakhgi

450-1200 °C

D i K K A T! GUVENLIK TEDBIRLERI GEREGINCE TUPLERI AGMA, BASING
AYARLAMA VE TUPLERI KAPAMA ISLEMLERI EN AZ iKi KiSi ILE YAPILMALIDIR.

Ufleg ve Ek Teli Hareketleri

Zizak: [ Yanmay: W

Alev Tiirii

Sert (oksitleyici) Alev

/ —_—
===
\ _-_’___/\——

1200 °C Yelpaze bolgesi
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LEHIMLEME

(" - )
Islem Basamaklari Oneriler
Temrin gizim sayfasi incelenir. is saghgi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin cizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin cizimi incelenmelidir.

Atodlye calismalarinda is sagligi ve guvenligi

kurallan dikkate alnir. Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol

Kigisel koruyucu donanimlar kullanilir. edilmelidir.

Temrinde kullanilacak arag gerec hazirlanir. | Kullanilacak arag gere¢ son kez kontrol edilmelidir.

Temrin pargalari uygun araclar ile temizlenip marka-

Temrin pargalari temizlenip markalanir.
lanmalidir.

Elekirikli ve gazli havya hazirlanir. Elektrikli ve gazli havya guvenli bir sekilde hazirlan-

malidir.
Parcalar yatayda birakilir. Parcalar yatayda birlesme gényesinde birakilmalidir.
Oksi-gaz ile sert lehimlemede Ufleg, agior- Oksi-gaz ile sert lehimlemede tel ve Ufle¢ hareketleri
tayda tutulur. yapiimalidir.
Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.
Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.

KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,
kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

is saghg ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg saglandi mi?

Temrin parcalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Sl Il Bl LN ol I )

Sert lehimlemede Ufleg, alev ayari yapilip givenli bir sekilde yakildi
mi?

9. Yumusak lehimlemede pargalar, yatayda birlesme goényesinde birakil-
dimi?

10. Sert lehimlemede, Ufle¢ ve ek telin agilari uygulandi mi?

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

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden gegirilmelidir.
Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

- J
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4  OGRENME BiRiMi

(OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi oksi-gaz ile sert lehimleme isleminde kullanilan ek teli
malzemelerinden biridir?

A) Aliminyum ek teli

B) Bakir ek teli

C) Celik ek teli

D) Kalay ek teli

E) Piring ek tel

Asagidakilerden hangisi yumusak lehimlemede kullanilan havyalardan biri degil-
dir?

A) Argon gaz ile isitilan havya

B) Biitan gaz ile 1sitilan havya

C) Elektrik gubuklu havya

D) Elektrik tabancall havya

E) Dijital elektrikli havya

Asagidakilerden hangisi yumusak lehimleme yapilan galvanizli saclarda kullani-
lan lehim pastasidir?

A) Boraks pasta

B) Cinko ve asitli pasta

C) Kati pasta

D) Kremli pasta

E) Sivi pasta

Asagidakilerden hangisi sert lehimleme kaynaginda parcgalari i1sitarak yapilan tav-
lama sicakhigidir?
A) 100-150 derece
B) 150-200 derece
C) 200-250 derece
D) 250-300 derece

E) 450-900 derece

Asagidakilerden hangisi yumusak lehimleme isleminde kullanilan ara¢ geregten
biri degildir?

A) Havya

B) Kalayli sac

C) Kaynak cekici

D) Sac kenet (caka) makinesi

E) Sac kesme makasi
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OGRENME RANAZen:]%4
BiRIMI DIRENC
KAYNAGI

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

5.1. SAC PARGALARIN DIRENG KAYNAGI * Nokta kaynagi

5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI » Baski

MALZEMELERIN DIRENG KAYNAGI * Zimpara kagidi
* Yuvarlak ve kare kesitli tel




5 OGRENME BiRIMi

~

(5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

Sac, yuvarlak ve kare kesitli malzemelere baski altinda elektrik akimi uygulanmasi ile
yapilan bir kaynak yontemidir.

Elektrik Direng Kaynaginda Kullanilan Donanimlar

* Diren¢ Nokta Kaynagi Makinesi

S
5 -
-----
.o
-----

.

..
A
- -
3
-

Gorsel 5.1: Direng nokta kaynagi makinesi

» Direng¢ Nokta Kaynagi Makinesinin Elektrotlari

Direng nokta kaynaginda malzemenin kalinligina ve tiriine goére elektrot segimi, kayna-
gin kalitesini belirleyen énemli bir unsurdur.

Nokta kaynaginda, Cu-Cd [bakir-kadmiyum (iletkenlik %80)] ve Al-Mg (aliiminyum-mag-
nezyum) alasimlari; galvaniz kapli ¢elik, piring ve bronz kaynagdi igin uygundur.

Tiplerine gore bazi elektrot basliklari ve kullanildiklari malzemeler su sekildedir: tip A-C,
yuvarlak ve kare kesitli malzemeler; tip B, sac malzemeler

Tip A Tip B Tip C Tip E Tip F Tip G
RTA BT 1 T
| | L L}J ]TI_,,J

Gorsel 5.2: Standartlara gore direng nokta kaynagi elektrot baslhklar
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

Elektrik Diren¢g Kaynaginda Uygulanacak Giivenlik Tedbirleri

« Diren¢ nokta kaynagina kisisel koruyucu donanimlar kullanilarak baglanmalidir.

« Elektromanyetik alandan etkilenecek elektrikli ve elektronik cihazlar kaynak makine-
sinin yakininda bulundurulmamalidir (saat, 6lgu aletleri vb.).

» Kaynak yapilacak malzemeler mutlaka eldiven ve pense ile tutulmalidir.

+  Ogretmen gozetiminde yapilacak bakim ve tamirat islemlerinden énce eneriji kablosu
prizden ¢ekilmelidir.

TEK
NUMARADA
BIRLESTI!

Ulkemizde farkl acil yardim c¢agrilari igin kullanilan 7 kuruma ait acil cagri numaralarinin (itfaiye: 110,
Jandarma: 156, Polis: 155, Saghk: 112, Orman: 177, Sahil Givenlik: 158, AFAD: 122) tek numara (112)

altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir.
. J
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5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI 5.1. SAC PARGALARIN DIRENG KAYNAGI
Sac Gereglerin Kaynagini Yapma 1
A-A Kesiti
30
15
7,5
N
—
. . ARAC GEREC
| 1. S=100x30x1-2 mm DKP sac, 2 adet
2. Direng nokta kaynagi makinesi
| o donanimlari, eldiven, seffaf gozlik,
l ! tel firga, ege, pense, keski, metal
l [ o ylzey parlatma araci (zimpara kagidi),
IR S .| sac kesme (giyotin) makinesi ve
T : -I T markalama araglari
A | | A
| 10
| —
p
L
| 1)
| —
|
! : § Kaynak Sembolii
|
| Lo . o
i | et —@- : Nokta kaynagi
| .
: | o 21>—: Direng nokta kaynagi
| -
L
| 1
2> |
| n
| —
[ I
| U
L
ISE BASLAMA|iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
— ‘N X Hee]
_ _ = x 3| ® S _
SAAT: SAAT: N =| ® 5| €] S £ 3| 2
- " EI2|S | L1228 S z|lz
SURE: SURE: gl §EI<|L|3 22 =/%| |g|=
Y| >[S|o| 2|2 || LN |y &3]3
ADI: NO: bl 85288 SIS E|S|z2|E|E T
a2 |2|2|0| &8 83|23 e 2 E S
DERS OGRETMEN: | Kontrol => x x
10/ 5|10 |5 |5 |5 (10|10 |5 |5 |10/20100
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

T ™\
5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI 5.1. SAC PARGCALARIN DIRENG KAYNAGI

Sac Gereglerin Kaynagini Yapma 1.1

iS GUVENLIGI iCIN TEMRIN MALZEMESI PENSE ILE
TUTULMALIDIR!

iS ONCESINDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
OGRENILEREK iSE BASLANMALIDIR!

is Saghg ve
Guvenligi

Kaynak iglemleri

Baski Baski
Elektrot A
eksene
getirilir. Baski
| Sac
gereg Kaynak .
yeri
[ | I [ | /i [ | /II
l ] 1 N ] 1 l N
I T . T f
Elektrot
ergime suresine
Baski Baski gore birakilir.

Nokta makinesi ile Baski

birlesme yeri

iSLEM BASAMAKLARI

1. is sagligi ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen Olgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Temrin sac malzemelerini 6nce zimpara k&gidi vb. ile parlatiniz sonra belirtilen
Olclilere gére markalayiniz.

4. Elektrot ug segimine dikkat ediniz. Gerektiginde ince disli ede ile elektrodun ucunu
temizleyiniz.

5. Nokta kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, temrin pargasini pense ile yatay
konumda tutunuz.

6. Temrin gerecinin kaynak noktasini elektrot ekseninde tutarak baskiya baslayiniz.

7. Nokta kaynak iglemlerini tekrar edip kaynagi tamamlayiniz.

8. Kaynak yerini temizleyiniz ve kaynak yerinin ergimesini gézle kontrol ediniz.

9. Kaynak kontrolu icin birlesme yerinin keski ile ayriimasi islemini yapiniz.

10. Kaynak kontrolu i¢in 6gretmene danisiniz.
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5 OGRENME BiRIMi

-

5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

5.1. SAC PARGALARIN DIRENG KAYNAGI

Sac Gereglerin Kaynagini Yapma

1.2

Tahribath Kaynak Kontrolii

Direng Nokta Kaynagi Elektrodu
TS EN 2582'ye gore direng
nokta kaynagi elektrot bashgi:

Tip B

/

/_

D i KK A T! MAKINELER TANITILMADAN KULLANILMAMALIDIR.

MAKINELER TAMIR EDILMEDEN ONCE ELEKTRIK AKIMI KESILMELIDIR.

iSIN BASINDA iS SAGLIGI VE GUVENLIGINE UYULMALI, TEHLIKELERDEN
KORUNULMALIDIR.
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

( )
5. ELEKTRIK DiRENG KAYNAGI 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN

DIRENG KAYNAGI

Yuvarlak Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 2
| 80 mm
A-A Kesiti ‘ 2> 20 $ 20 $ 20
—_— I E =
| I I
o 2> | | |
) | | |
[ AT -
S T | I_'_"T"T
£ A ' ' | 1a
8 — e — — — 3
] |
: | | |
P | V| S
| /| |
¥ |
r I I
ARAC GEREC

1. @2x80 mm yuvarlak kesitli tel, 6 adet
2. Direng nokta kaynagdi makinesi donanimlari, eldiven, seffaf gozlik, tel firgca, ege,
pense, keski, metal ylizey parlatma araci (zimpara k&gidi) ve markalama araglari

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH- T ARIL: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
— ‘D | x =
_ _ e x 3| S _
SAAT: SAAT: 3 - - 2| o]z
- " E2 S mlE|2S o 2|2
SURE: SURE: g § < 2|3 LS x | X 3|z
¥ >8|g|2|z|T | |8 | |w @ 2 F
ADI: NO: Q) ﬁ G| E g,,. 7] s, :S E| S :% < % 4 l<\(l
22| =|<|0|&| 8|08 |8 3l > >
DERS OGRETMENI: | Kontrol |=—1> < x
105 |10|5 |5 |5 |10 |10 |5 |5 |10|2010Q
g J
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5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLi MALZEMELERIN
DIRENG KAYNAGI

Yuvarlak Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 2 1

iS GUVENLIGI iGIN TEMRIN MALZEMESI PENSE ILE
TUTULMALIDIR!

Giivenligi iS ONCESINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
OGRENILEREK ISE BASLANMALIDIR!

is Saghg: ve

Kaynak iglemleri

Baski A

Baski

Elektrot
eksene
getirilir.

Yuvarlak Kaynak

esitli %
A?’Seregler yen i

Elektrot ergime
suresine

Baski v gore birakilir.

Baski

iISLEM BASAMAKLARI

1.
2.
3.
4.
5.

6.
7. Temrin gereglerini gdnyesinde ve birbirine 90 derecede tutturarak kaynak islemini

8.
9.

is saghgi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

Parcalari, belirtilen o6lgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.
Yuvarlak kesitli tel malzemeleri 6nce zimpara kagidi vb. ile parlatiniz sonra belirtilen
Olgulere gére markalayiniz.

Elektrot ug secimine dikkat ediniz. Gerektiginde ince disli ede ile elektrodun ucunu
temizleyiniz.

Nokta kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, temrin pargasini pense ile yatay
konumda tutunuz.

Temrin gerecinin kaynak noktasini elektrot ekseninde tutarak baskiya baslayiniz.

tamamlayiniz.
Kaynak yerini temizleyiniz ve kaynak yerinin ergimesini gozle kontrol ediniz.
Kaynak kontroli igin birlesme yerlerinin keski ile ayrilmasi iglemini yapiniz.

10. Kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI
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i P X 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN
5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI DIRENG KAYNAGI
Yuvarlak Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 22

Kaynak Sembolii

-& : Nokta kaynagi

21— : Direng nokta kaynagi

D i K K A T! MAKINELER TAMIR EDILMEDEN ONCE ELEKTRIK AKIMI KESILMELIDIR.

iSIN BASINDA iS SAGLIGI VE GUVENLIGINE UYULMALI, TEHLIKELERDEN
KORUNULMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii

Direng Nokta Kaynag Elektrotlari i _
TS EN 2582'ye gore direng =
nokta kaynagi elektrot baslklari: / 1
Tip A Tip C L |
1 //
IZ
/ !
|
==
=
A
]
Na J
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5. ELEKTRIK DiRENQ KAYNAGI 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN

DIRENG KAYNAGI

Kare Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 3
| 80 mm
20 20 20
¥, o3
A-A Kesiti M A
I ] ] ] I
| | |
|l AR
I~ 1 1 !
DN | | |
T = 1 S b I |
| | |
9 | | | -
N ] ] ]
£
£
I T e s | —
- T
N
A A

—— e —

ARAC GEREC

1. 03x80 mm kare kesitli tel, 3 adet ve 04x80 mm kare kesitli tel, 3 adet
veya S=80x3x3 mm DKP sac 3 adet ve S=80x4x4 mm DKP sac, 3 adet

2. Direng nokta kaynagdi makinesi donanimlari, eldiven, seffaf gozlik, tel firga, ege, pense,
keski, metal ylizey parlatma araci (zimpara kagidi), sac kesme (giyotin) makinesi ve
markalama araglari

iISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
= D | < =
. . oy < | ® o —
SAAT: SAAT: N | 8|5 | €IS "E' 3| Z
. . EI2 S 7l 28 S zZ| 2
SURE: SURE: ole | EIT |23 |2 5|xX Iz
ADI: NO: b2 2|36 |SIEE|S |2 2SN
OIN | S|E|L|T| 2|0 |a|>|D wl<| <
DIP|=|<|O|n|L|O |+ |S|0|2|> x| >
DERS OGRETMENI: | Kontrol f-=—>
10/ 5 |10 |5 |5 |5 |10|10 |5 |5 |10{20100
g J
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

(- )
P : X 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLi MALZEMELERIN
5. ELEKTRIK DIRENGC KAYNAGI DIRENG KAYNAGI

Kare Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 3 1

iS GUVENLIGI iGIN TEMRIN MALZEMESIi PENSE ILE
TUTULMALIDIR!

iS ONCESINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
OGRENILEREK iSE BASLANMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

Kaynak iglemleri

Bask| Elektrot Baski
eksene
getirilir.
| Kare |
esitli |
eregler
— geres Kaynak _T——@—)
yeri i

Elektrot ergime
Baski Baski suresine
gore birakilir.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve guvenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen dlgilere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Kare kesitli tel malzemeleri 6nce zimpara kagidi vb. ile parlatiniz sonra belirtilen
Olgulere gére markalayiniz.

4. Elektrot ug segimine dikkat ediniz. Gerektiginde ince disli ege ile elektrodun ucunu
temizleyiniz.

5. Nokta kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, temrin parcasini pense ile yatay
konumda tutunuz.

6. Temrin gerecinin kaynak noktasini elektrot ekseninde tutarak baskiya baslayiniz.

7. Temrin gereglerini gdnyesinde ve birbirine 90 derecede tutturarak kaynak islemini
tamamlayiniz.

8. Kaynak yerini temizleyiniz ve kaynak yerinin ergimesini gdzle kontrol ediniz.

9. Kaynak kontroli icin birlesme yerlerinin keski ile ayriimasi islemini yapiniz.

10. Kaynak kontrolii i¢in 6gretmene danisiniz.
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5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN

5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI DIRENG KAYNAGI

Kare Kesitli Malzemelerin Kaynagini Yapma 32

Diren¢ Nokta Kaynagi Elektrotlar
TS EN 2582'ye gore direng nokta kaynagdi elektrot basliklari:

Tip A Tip C
__!__ __'__
| \ | /
(.

Tahribatlhi Kaynak Kontroli
<

Kaynak Sembolii

—& : Nokta kaynagi

21>— : Diren¢ nokta kaynag!

NN N

\

\

&
&

D i K K A T! MAKINELER TAMIR EDILMEDEN ONCE ELEKTRIK AKIMI KESILMELIDIR.

iSIN BASINDA i$ SAGLIGI VE GUVENLIGINE UYULMALI, TEHLIKELERDEN
KORUNULMALIDIR.
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI
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5. ELEKTRIK DiREN(; KAYNAGI 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN

DIRENG KAYNAGI

Farkh Kalinliktaki Malzemelerin Kaynagini Yapma 4
80 mm
N 5, | 20 | 20 | 20
- | $ / A-A Kesiti
—
| 74 174 b | I I I
Q‘\/
30

T
| 20 || -
| | )
e

: | | S

e ! ! N

3 £
—— 1 2
o T .

A

Ee—r—r—

is Saghg: ve

. iy iS GUVENLIGI iGIN TEMRIN MALZEMESI PENSE ILE
Giivenligi

TUTULMALIDIR!

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
: : S ~ AR 3
SAAT: SAAT: 3 8|5 B2 2| oz
- - El2|S| 3228 S 3|2
SURE: SURE: g2 El<| 2|3 I <| =
¥ >8|lg|2g |8 Q8| T |yl2 23 _
ADI: NO: o8 |5 E|2 83655526 28]
n | F (224
DERS OGRETMENI: | Kontrol [=> = < 0@l OlFix ®» 2> e
10/5 (105 |5 |5 10|10 |5 |5 |10(/20[100
g _J
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i i < 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN
5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI DIRENG KAYNAGI
Farkh Kalinliktaki Malzemelerin Kaynagini Yapma 41
ARAC GEREC
1. S=90x30x1-2 mm DKP sac, 1 adet
2. @2x80 mm yuvarlak kesitli tel, 6 adet
3. Direng nokta kaynagi makinesi donanimlari, eldiven, seffaf gézlik, ege, tel firga,
pense, keski, metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), sac kesme (giyotin)
makinesi ve markalama araglari
Kaynak islemleri
Elektrot
Baski|  eksene Baski
getirilir.
! Yuvarlak
| Yuvarlak | Kesitl
kesitliI gerec
S geregler (\ \I\
| Sac
gereg
Baski Baski
iISLEM BASAMAKLARI
1. Is saglig ve giivenligine gdre kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz
2. Pargalari, belirtilen dlgulere gbre kesiniz; yizey parlatma araglari ile temizleyiniz.
3. Sac ve yuvarlak kesitli tel malzemeleri 6nce zimpara kagidi vb. ile parlatiniz sonra
belirtilen dlglilere gére markalayiniz.
4. Elektrot u¢ segimine dikkat ediniz. Gerektiginde ince disli ege ile elektrodun ucunu
temizleyiniz.
5. Nokta kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, temrin pargasini pense ile yatay
konumda tutunuz.
6. Temrin gerecinin kaynak noktasini elektrot ekseninde tutarak baskiya baslayiniz.
7. Temrin gereglerini gdnyesinde ve birbirine 90 derecede tutturarak kaynak islemini
tamamlayiniz.
8. Kaynak yerini temizleyiniz ve kaynak yerinin ergimesini gdzle kontrol ediniz.
9. Kaynak kontroli igin birlesme yerlerinin keski ile ayrilmasi islemini yapiniz.
10. Kaynak kontrolu icin 6gretmene danisiniz.
-
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-
I pi 5.2. YUVARLAK VE KARE KESITLI MALZEMELERIN

5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI DIRENG KAYNAGI
Farkli Kalinliktaki Malzemelerin Kaynagini Yapma 42

D i K K A T! MAKINELER TAMIR EDILMEDEN ONCE ELEKTRIK AKIMI KESILMELIDIR.

iSIN BASINDA i$ SAGLIGI VE GUVENLIGINE UYULMALI, TEHLIKELERDEN
KORUNULMALIDIR.

Tahribath Kaynak Kontrolii
Direnc Nokta Kaynagi Elektrotlari

TS EN 2582'ye gore direng ﬁ
nokta kaynagi elektrot basliklari: .|
i
Tip A Tip B ' |
ip ip | /+9
,}/ |
| /,l9
=
4”|’ |
=4
& | i
Kaynak Sembolii !/.
) A |
-& : Nokta kaynagi &// i i
21>— : Direng nokta kaynagi // l
NG /
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'% 5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI
|_E_| _______ Bireysel Beceri (Sinav) 1
27740
80 mm
1-2 5 20 20 20
q %
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R - S - S S —
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ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
i >
SAAT: SAAT: N _| s | 8|8 AR
. . Elolg g 58| § 2|7
SURE: SURE: ol ElE|Z2|8|3 |22 || |3]|z
X — 3 o ) w X | = x w
¥ 28 o0z |2/ [N w2 2 2|
ADI: NO: 6N Elel2|B|%|S|E|E(x2 EIER
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

(- A
5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 1

ARAC GEREC

1. S=90x30 x1-2 mm DKP sac, 4 adet

2. @2x80 mm yuvarlak kesitli tel, 6 adet

3. Direng nokta kaynagi makinesi donanimlari, eldiven, seffaf gozlik, ege, tel firga,
pense, metal sac ylzey parlatma araci (zimpara kagidi), sac kesme (giyotin) ile
sac kenet (caka) makinesi ve markalama araglari

is Saghgi ve iS GUVENLIGI iGIN TEMRIN MALZEMESI PENSE ILE
Giivenligi TUTULMALIDIR!

Kaynak iglemleri

Baski
A Elektrot _ Baski Baski
eksene
getirilir.
Yuvarlak Yuvarlak
Kaynak I © ' k(:jg“ kesitl
vor | —\O‘ gereg geregler
AN g I
Sac | Sac
geregler | gereg
Elektrot ergime Bask
Baski v siiresine aski Baski
gore birakilir.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghgi ve guivenligine gore kigisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Parcalari, belirtilen dlcllere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Sac ve yuvarlak kesitli tel malzemeleri dnce zimpara kagidi vb. ile parlatiniz sonra
belirtilen dlgulere gére markalayiniz.

4. Sac malzemeleri kenet bikme makinesinde 90 derece biikiniz.

5. Elektrot ug secgimine dikkat ediniz. Gerektiginde ince disli ege ile elektrodun ucunu
temizleyiniz.

6. Nokta kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, temrin pargasini pense ile yatay
konumda tutunuz.

7. Uygulama gerecinin kaynak noktasini elektrot ekseninde tutarak baskiya baslayiniz.

8. Uygulama gereglerini gényesinde ve birbirine 90 derecede tutturarak kaynak islemini
tamamlayiniz.

9. Kaynak yerini temizleyiniz ve kaynak yerinin ergimesini gdzle kontrol ediniz.

10. Sinav uygulamasi i¢in 6gretmene daniginiz.
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5. ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 12
A(}Iliﬂml
QQ
A o
(o2}
Diren¢ Nokta Kaynagi Elektrodu
TS EN 2582'ye gore direng 15
nokta kaynagi elektrot baghgi: 30
Tip A Tip B
_—!__ \__!__/ Kaynak Sembolii
| . & : Nokta kaynagi
21>~ : Direng nokta kaynagi
D i K K A T! MAKINELERIN ARIZA iSLEMINDEN SONRA ELEKTRIK AKIMI
KESILMELIDIR.
iSIN BASINDA iS$ SAGLIGI VE GUVENLIGINE UYULMALI, TEHLIKELERDEN
KORUNULMALIDIR.
G /)
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ELEKTRIK DIRENG KAYNAGI

() . - A
Islem Basamaklari Oneriler

Temrin gizim sayfasi incelenir. is sagligr ve givenligi kurallar dikkate alinmaldir.

Temrin gizimi 6gretmen ile degerlendirilir. | Temrin gizimi incelenmelidir.

Atolye galismalarinda is sagligi ve gliven-

ligi kurallan dikkate alinir. Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol

Kigisel koruyucu donanimlar kullanilr. edilmelidir.

Temrinde kullanilacak arag gerec¢ hazir-

lanr Kullanilacak arag¢ gerec son kez kontrol edilmelidir.

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

kalanmalidir.
Elektrik direng nokta kaynagina uygun Elektrik diren¢ nokta kaynaginda kullanilan malze-
elektrotlar baglanip hazirlanir. melere uygun elektrotlar baglanip hazirlanmalidir.
Pargalar pense yardimi ile tutularak ya- Pargalar pense yardimi ile yatayda tutularak birles-
tayda birakilir. me gonyesinde birakilmahdir.

Malzemelerin tirtine gore elektrotlarin baski surele-

Elektrotlarin baski suresi ayarlanir. L
ri iyi ayarlanmalidir.

Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.

Temrin, sonuglari icin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim
edilir. edilmelidir.

KONTROL LIiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler igin Evet,
kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is sagligi ve givenligi kurallar dikkate alindi mi?
Temrin ¢izimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak ara¢ gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?
Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Elektrik direng nokta kaynagina uygun elektrotlar baglanip hazirlandi
mi?

S I Bl N Il ) ) R

9. Parcalar pense yardimi ile tutularak yatayda birakildi mi?

10. Elektrotlarin baski suresi ayarlandi mi?

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

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden gegirilmelidir.
\Yapnamayan faaliyetler icin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

J
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5 OGRENME BiRIMi

(GLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi elektrik diren¢ kaynaginda temrin olarak kullanilan mal-
zemelerden biri degildir?

A) Boru kesitli profiller

B) Galvanizli sac

C) Kare kesitli tel

D) Sac

E) Yuvarlak kesitli tel

Asagidakilerden hangisi diren¢ nokta kaynaginda malzeme kalinligina ve tiiriine
gore belirlenip degistirilebilen kaynak donanimlarindan biridir?

A) Direng nokta kaynag eldiveni

B) Direng nokta kaynagi elektrot basliklari

C) Direng nokta kaynagdi gozlugi

D) Direng nokta kaynagi makinesi

E) Direng nokta kaynagi pensesi

Asagidakilerden hangisi direng nokta kaynaginda kullanilan temrin malzemeleri-
ne uygulanmasi istenen oncelikli islemdir?

A) Kaynak kontroliiniin yapilmasi

B) Makinenin amper ayarinin yapilmasi

C) Sonuglar igin 6gretmene danisiimasi

D) Temrin gerecinin kaynak noktasi elektrot ekseninde tutularak baskiya baslanmasi
E) Temrin malzemelerinin markalanmasi ve ytizeylerinin temizlenmesi

Asagidakilerden hangisi diren¢ nokta kaynaginda kullanilan temrin malzemeleri-
nin gonyede ve o6l¢iisiinde olmasini saglayan igslemdir?

A) Kaynak kontrolliniin yapilmasi

B) Makinenin amper ayarinin yapilmasi

C) Sonuglar igin 6gretmene danisiimasi

D) Temrin gerecinin kaynak noktasi elektrot ekseninde tutularak baskiya baslanmasi

E) Temrin malzemelerinin markalanmasi ve ylizeylerinin temizlenmesi

Asagidakilerden hangisi elektrik diren¢ nokta kaynaginin en belirgin 6zelligidir?
A) Malzemeleri baski altinda elektrik akimi uygulayarak birlestirir.

B) Malzemeleri gaz altinda birlestirir.

C) Malzemeleri pasta ve ek teli yardimi ile birlestirir.

D) Malzemeleri tavladiktan sonra doverek birlestirir.

E) Malzemeleri toz altinda birlestirir.
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* Ark olusturma
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 Rutil elektrot
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6 OGRENME BiRIiMi

(6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKIS

Ayni tirden metalleri elektrot yardimi ile ergiterek birlestiren kaynak ydntemidir.

6.1. KAYNAK MAKINESiINi KAYNAGA HAZIRLAMA,
ARK OLUSTURMA

Elektrik ark kaynaginin olusturulmasinda kaynak makinesinin baglanti ve yardimci ele-
manlari énemli bir yer tutar.

Elektrik Ark Kaynagi Makinesinin Baglanti ve Yardimci Donanimlari

» Elektrik Ark Kaynagi Makinesi

Gorsel 6.1: Elektrik ark kaynagi makinesi

 Kaynak Pensi ve Sasesi

Sase

Gorsel 6.2: Kaynak pensi ve sasesi
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ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKi$

* Kaynak Maskesi )

Gorsel 6.3: Kaynak maskesi

* Kaynak Kablolan

Gorsel 6.4: Kaynak kablolari

« Ortiilii Ark Kaynak Elektrotlari

OmE

Onaylar/ Approvals:
ABS, BV, DNV-GL, LRS, RINA, TL
DB-Zul.-Nr:10.076.0/01, GOST, SEPRO, TSE, TOV [07462)

ITEM No. : 71E30027 Made in Turkey

Gorsel 6.5: Ortiilii ark kaynak elektrotlari ve paket etiketi




© OGRENME BiRiMI

-
* Kaynak Masasi ve Paravani
Gorsel 6.6: Kaynak masasi ve paravani
« Kaynak Onliigii ve Eldiveni
k\&t g! 4
Gorsel 6.7: Kaynak 6nlugii ve eldiveni
« Kaynak Gekici
Gorsel 6.8: Kaynak cekici
\
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ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKi$

s : - N
e Duman Emme Sistemi

Gorsel 6.9: Duman emme sistemi

Kaynak Yontem Sartnamesinin Kullanimi

Uretim tesislerindeki imalat sirasinda kaynakli Griinlerin tamaminin ayni kalite ile Gretil-
mesi icin kullanilir.

Tablo 1.1: Kaynak Yontem Sartnamesinin Hazirlanmasi

‘ Kaynak Yontem Sartnamesi

| irkat lsmi : | | Kutuplsma Sekli : DC Negatif Kutup |
Kaynak Yéntemi :Elektrik Ark ile Kaynak | Bn Istma : Yok |
| Uygulama Seldi : E| jle ‘ | is Parcas: :5t 37 Celik |
| Kaynak Taré : Bindirme Kaynak ‘ | i Pargasi Kalinlik : 5 mm |
| Kaynak Pozlsyonu : PA | | dreilii Elektrot : F 42 0 RR 12 |
| Kaynak Bneesi Temizlik : Ayuc ici Zimpara ile ‘ | Koruyueu Gaz : Yok |
Paso Sayis: : Dolgu Metal Kutuplama : Kaynak Kaynak Hizi
Cap (mm] : Akimi:
1 2,5mm DC () 80 Amper || 19 cmfdk
] 1
\\§ J
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6 OGRENME BiRIiMi

Vs

Elektrik Ark Kaynaginda Uygulanacak Giivenlik Tedbirleri

Elektrik ark kaynagina kisisel koruyucu donanimlar kullanilarak baglanmalidir.
Islak zeminlerde galisilmamali, zemin temizlenip kurulandiktan sonra galigiimalidir.
Kaynak sirasinda ark isinlarina kargi koruyucu maskeler kullaniimalidir.

Kaynak yapildiktan sonra malzemeler mutlaka eldiven ve kaynak pensesi ile tutul-
mahdir.

Ogretmen gozetiminde yapilacak bakim ve tamirat islerinden énce enerji kablosu
prizden ¢ekilmelidir.

Elektrik Ark Kaynaginda Uygulanacak islem Basamaklari

Temrin pargasina uygulanacak iglemlerin gosterildigi ¢izim sayfasi incelenir.

Temrin parcasi, belirtilen islere gére markalanip uygun kesme makinesinde kesilir.
Varsa kaynak yontem sartnamesi incelenir.

Kaynak yerinin belirgin olarak gorilmesi igin temrin parcasi, belirtilen islere gore
tekrar markalanir.

Kaynak icin uygun elektrot, pense takilarak hazir edilir.

Kaynak makinesi dnce c¢alistirilir sonra amper ayari yapilr.

Kaynak konumuna ve parga sayisina gore punta islemi yapilir.

Temrin Uzerinde elektrot agisi ve hareketleri animasyon seklinde yapilir.
Kaynak islemi tamamlandiktan sonra kaynak makinesi kapatilir.
Elektrot, pens ucundan alinarak bir sonraki kaynak igin muhafaza edilir.
Temrin, kaynak pensesi ile mengene tezgahina taginir.

Kaynak yerini temizlemek icin kaynak cekici, tel firga, keski ve ¢eki¢ kullanilirken
etrafa dikkat edilir.

Sogutulup temizlenen temrin pargasinin kaynak kontrol( igin 6gretmene danisilir.
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ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKi$
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKiS f\';kKQELTS“T'fJ"R"m'"ES'N' KAYNAGA HAZIRLAMA,

Farkhl Yontemler ile Kaynak Arki Olugturma 1

Seliilozik, Rutil ve Bazik Elektrotlarin Ozellikleri

Sembol ve rakamsal ifadelerin anlami asagida

TS 563'e gore verilmistir. TS %63 E 51 32 RR 3

TSE Numarasi
Elle yapilan elektrik ark kaynagi
Mekaniksel 6zellikleri (Cekme dayanimi, akma dayanimi ,

% uzama paket Uzerinde verilir.) agiklayan tanitim sayisi
Darbe dayanimi (Paket Gizerinde isi ve vurma enerjisi verilir.)
Elektrot ortu tipini agiklayan sembol

Asit 6rtulu (ince-kalin) A
Rutil 6rtdllG (ince-orta) R
Rutil 8rtila (kalin) RR
Rutil-Asit (kalin) AR
Bazik ortuld (kahin) B
Selllozik 6rtilu (orta) C
Rutil-Selulozik értuld (orta)-------------- R(C)
Rutil-Selilozik 6rtdld (kalin)---------- [RR(C)]
Bazik ortdld (rutil katkih-kalin)------------ B(R)
Rutil-Bazik ortdll (kalin)--------------- [RR(B)]

Elektrot ortli tipi numarasi (1'den 12'ye kadardir, numara arttikga 6rti kalinh@r artar.)
Yukarida yer alan elektrot TS 563’e goére ifade edilmistir.

Bir Elektrot Paketinin Etiket Ozellikleri

Uretici firmanin elektroda verdigi 6zel ad Tip Rutil
TS 563 E5132RR 8
DIN 1913 E5132RR 8
ISO 2560 E 51 3RR 22
Kullanildigi yerler ve 6zellikleri: Dikigin mekaniksel dzellikleri:

- Her tarlt makine, vagon, gemi, tank kazan
yapiminda; demir dograma, karoseri, gelik
mobilya, gelik konstriiksiyon islerinde ve

boru kaynaklarinda kullanilir. Akma dayanimi : 480 N/mm32
. .. Cekme dayanimi: 550 N/mm?
« Her pozisyonda kaynak yapmaya elveriglidir. Centik dayanimi : °C'de 60 j
:-20°C'de 40 j

. . . Uzama (L=5d) : %25
Kaynak yapilabilen gelikler: Elektrot ile kaynak

yaplilabilen c¢elikler belirtilir.

Adres: Uretici firma adi ve iiretim yeri
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; i 1o Niwi 6.1. KAYNAK MAKINESINi KAYNAGA HAZIRLAMA,
6. ELEKTRIK ARKI ILE DUZ DIKIS ARK OLUSTURMA
Farkl Yontemler ile Kaynak Arki Olusturma 1 . 1
Rutil Elektrodun Ozellikleri Kaynak Makinesinin Ozellikleri
3,25
@2,50 Dijital
Ampermetre
— A i
f : 'q“; | Glig lambasi rengi yesil ise galigiyor.
' ' A-Deta
! § ! Aglklan):am Lamba rengi kirmizi ise galismiyor.
£ = gl iy JN
E | 2 | ) )
% | e | L\ /@/ e /.
S | , 30 A 400
o) | Ark Kuvveti Kaynak Akimi
2 | Ek teli
5| |
o i Elektrodun ve kaynak yapilacak
w | gerecin 6zelliklerine gére pens ile
| sase kutuplari segilir.
' B-Detay
Jr Aciklamasi — .:D:.
e
Koruyucu
kabuk
(ciiruf)
Baglanti Soketleri
ARAC GEREC
1. Atik hurda silme ve lama profilleri
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici, kaynak
pensesi ve tel firga
ISE BASLAMA| [SI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
o | = g © $
SAAT: SAAT: | E|le|c|$| E o | 2
S| 5/ E|2| 5|5 3|3
.. . .. . ) > = 9 S T <D Z o
SURE: SURE: S|z x| |2 x | =
¥X18/5(2 28| e|R MEaR=aE-
ADI: NO: bl eIZ|2|6 2| @ € A AIES
o 222 S8 E° 3|2 §|F| S
DERS OGRETMENI: | Kontrol |— wiak —
10 | 5 |10 | 5 |10 |10 |10 |10 10{20100
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKiS f\';k"gl‘_’g;}'fj'mf\'”'fs'”' KAYNAGA HAZIRLAMA,

Farkli Yontemler ile Kaynak Arki Olusturma 1 2

Ark Olusturma Yoéntemleri

Vurarak Ark Olusturma : Kaynak isleminin yapilacagi yere elektrodun ucu ile vurunuz,
yaklasik 5 mm bosluk birakarak arki devam ettiriniz.

I~~~

v A,

Sirterek Ark Olusturma: Elektrodun ucunu is pargasina degdirerek surtiiniiz ve aradaki
havanin 1sinmasi sonucunda arkin olusmasini saglayiniz. Yaklasik 5 mm bogluk
birakarak arki devam ettiriniz.

1 - -5
3 4
! m
|
- |
| 1
| |
a8 |
|
|

@

o

2
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6. ELEKTRIK ARKI IiLE DUZ DIKi$

ARK OLUSTURMA

6.1. KAYNAK MAKINESINi KAYNAGA HAZIRLAMA,

Farkh Yontemler ile Kaynak Arki Olusturma

1.3

is Saghg: ve

Giivenligi

Elektrodun gekirdek kisminin her bir milimetresi igin yaklasik 40 amperlik deger
uygun gorulmektedir.
Buna gore @3,25 mm c¢apindaki bir elektrodun kaynakli birlestirme sirasinda akim
ayarinin 40x3,25=130 amper olmasi onerilir.

En Gok Kullanilan Elektrot Tiirleri ve Olgiilerine Ait Amper Ayar Tablosu

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE

TASINMAMALIDIR!
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALLI,

ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

Elektrot Capi|Parca Kalinhgi | Bazik Elektrot Rutil Elektrot
@2,50 mm 3 mm 80-110 A 50-80 A
@3,25 mm 4-6 mm 100-150 A 75-115 A
@4 mm 6 mm 140-200 A 115-160 A
@5 mm 6-8 mm 200-260 A 130-220 A

ISLEM BASAMAKLARI

O©Coo~NOOOPA~WN =

. Is sagligi ve guvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Elektrodun ¢apini ve turina belirleyip kaynak pensine takiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz.
. Atik hurda pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.
. Elektrodu yatayda 90 derecede tutunuz.
. Elektrodu ark olusturma ydntemlerini kullanarak pargaya degdiriniz.
. Elektrot hareketini yapmadan duz dikis gekme islemini yapiniz.

. Dikislerin curuf temizligini yapiniz.

. Kaynaklarin incelenmesi igin 6gretmene daniginiz.

D i K K A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIiKiS 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DIKiSi GEKME

Yatayda Diiz Dikis Cekme 2

” Elektrot hareketi yapiimadan gidis yéniinde

& A-A Kesiti
.
o 411

~ . 2 W

10

A
Te)
~]
Te)
o]
¢ A=
~ | S //Nokta ile iz yapilir.
~ |
A——| 100 mm
ARAG GEREG

1. 040x10x100 mm lama profili, 1 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, tel firga,
kaynak pensesi, markalama araglari, lama profili kesme makinesi veya el testeresi

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

KAYNAKTAN SONRA ACIKTA BIRAKILAN VE KULLANILMIS
ELEKTROTLAR KURU YERDE SAKLANMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghigi ve
Givenligi

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
;:5 “q'J‘ n =
SAAT: SAAT: a2 |3| ] |2 G|z
- - o8 |23 | 8|56 5 2|z
SURE: SURE: 2§ IR I &« X 3|z
¥ s|g|E0/L|glN|¢g mg_ﬁg_
ADI: NO: 8 g <E( g _"g" E ;’Z" GE) > %) ;ﬂ é < g
DERS OGRETMENI: | Kontrol F— o wlalk x —
10| 5|5 |5 |10 |10 |10 | 5 |10 1020100
N\ J
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKiS 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSi GEKME

Yatayda Diiz Dikis Gekme 2.1

Punta

iISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Parcgayi, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargayi, belirtilen dlglilere gore nokta ile iz yaparak markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢capi ve tlrinu kontrol ediniz.

. Temrin pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Elektrot agisini gidis yoniine dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketini yaparak diiz dikis gekme islemini tamamlayiniz.

. Elektrodu dikis bitiminde geriye dogru ¢ekerek kaldiriniz.

. Temrinin ciruf temizligini yapip basindan 20 mm uzunlugunda bir pargayi kesme
makinesi veya el testeresi ile kesiniz.

10. ki ylizeyi yan yana puntalayiniz, kaynak kontrolli icin d3retmene danisiniz.

O©CoONOOThWN ™

A-Detay Aciklamasi

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii
parese Fm '

Zikzak: L LT

{111 : Elektrik ark kaynagi

D i KK A T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.

136




ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKi$

(+ )
6. ELEKTRIK ARKI ILE DUZ DIKiS 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSi GEKME

Yatayda Diiz Dikis Cekme 3

Elektrot hareketi yapilarak gidis yoniinde

%5?(9 A-A Kesiti
& 11
2 / v
—
A
S | |
o (gqggg S
| QQ
|
—A—J—I 100 mm
ARAG GEREC

1. 040x10x100 mm lama profili, 1 adet (Onceki temrinin arkasi kullanilabilir.)

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici,
kaynak pensesi, tel firga, markalama araglari, lama profili kesme makinesi veya
el testeresi

ISLAK ZEMINDE CALISILMAMALIDIR!
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Givenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
=] = m =]
o) (0] [ =
SAAT: SAAT: -l |28 |E 2 3| Z
y ; /S |> |3 |8 |5 5 Z 2
SURE: SURE: SIEIQITIRIT |2 «|¥ <z
X E“ EJ_ .g a9 £ ﬁ A(é w %’" - g
. . < = o = _
ADI: NO: 8 g = E £ E _g % 5 % ;() E é g
DERS OGRETMENI: | Kontrol = < W olila k¥ —
10|55 |5 |10 |10 |10 | 5 |10 10(20100
o J
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKiS 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSi GEKME

Yatayda Diiz Dikis Cekme

3.1

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghg ve guvenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

O©OoONOO O WN

. Parcayi, belirtilen dlcllere gore kesiniz; yuzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargayi, belirtilen dlguilere gore nokta ile iz yaparak markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢api ve trtnu kontrol ediniz.
. Temrin parcasini yatay konumda kaynagda hazir olarak birakiniz.

. Elektrot agisini gidis yonline dogru 75-80, parca ylzeyine ise 90 derecede tutunuz.
. Belirtilen elektrot hareketini yaparak diz dikis gekme islemini tamamlayiniz.

. Elektrodu dikis bitiminde geriye dogru ¢ekerek kaldiriniz.

. Temrinin curuf temizligini yapip basindan 20 mm uzunlugunda bir pargayi kesme

makinesi veya el testeresi ile kesiniz.
10. ki ylizeyi yan yana puntalayiniz, kaynak kontroll igin dgretmene daniginiz.

Punta

Dairesel:

Zikzak:

Tahribath Kaynak Kontrolii

A-Detay Aciklamasi

Elektrot Hareketleri

M e

{111 : Elektrik ark kaynag

DI K KA T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIiKiS 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSi GEKME

Farkh Kalinliktaki Malzemelerin Uzerine Dikis Gekme 4

Elektrot hareketi yapilarak gidis yéninde

A-A Kesiti

A
o
—
32

| Q)Q
A
100 mm
ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 1 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, markalama araglari, silme profili kesme makinesi, el testeresi

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELIiSiIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

Is Saghgive 5, 7 SAGLIGIICIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
Giivenligi
KAYNAKTAN SONRA ACIKTA BIRAKILAN VE KULLANILMIS

ELEKTROTLAR KURU YERDE SAKLANMALIDIR!

ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
28| 8 2
SAAT: SAAT: _ 1 s12 % E g T2
© fum @D :C o c c 5 S
.. . e g O g’ @ [0) (@) Z| a
SURE: SURE: 25| < XL | > lx|X 3|z
¥ m|5/8/a|l8|c|T|® NI
ADI: NO: |l =E|el2Ble|B|l 2 E|C 2|z SN
»| S|E|0 |2 |2 20|37 IR RIS
DERS OGRETMENI: | Kontrol |— <jwlojwiallk ¥ —
10|/ 5|5 |5 |10 |10 |10 | 5 |10 10(201100
o J
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIiKi$ 6.2. YATAYDA DUZ KAYNAK DiKiSi GEKME

Farkl Kalinliktaki Malzemelerin Uzerine Dikis Gekme 4 1

iSLEM BASAMAKLARI

. Is saglig ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargayi, belirtilen olgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Parcgayi, belirtilen dlgllere goére nokta ile iz yaparak markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢api ve tliriini kontrol ediniz.

. Temrin pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Elektrot acisini gidis yontine dogru 70, parga yuzeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketini yaparak diz dikis gekme islemini tamamlayiniz.

. Elektrodu dikis bitiminde geriye dogru ¢gekerek kaldiriniz.

. Temrinin curuf temizligini yapip basindan 20 mm uzunlugunda bir pargayi kesme
makinesi veya el testeresi ile kesiniz.

10. iki ylizeyi yan yana puntalayiniz, kaynak kontrolii igin 6gretmene danisiniz.

O©oOoONOOThhWN ™

Tahribath Kaynak Kontrolii
A-Detay Aciklamasi

Punta

kalintilar

O Gaz bosluklari

Elektrot Hareketleri

. Kaynak Sembolii
Dairesel:

{111 : Elektrik ark kaynagi
Zikzak: L L

D i K K A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKi$ UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

Elektrot hareketi yapilarak gidis yoniinde ‘

o 0
—
e —
20 20 20 20
=) —=— Kaynak yonu : :
o——< CEEREEEEE (CEEEEEEEED )
-
—E= - Iy
\ \Kaynak mu_ !
)
00
\___<111 \ 20
ARAC GEREC

1. S=100x30x1,5-2,5 mm DKP sac, 1 adet

2. @2,50 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak g¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, gekic, gizecek, pleyt, 6rs, kollu sac kesme makasi ve
markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
ISLAK ZEMINDE GALISILMAMALIDIR!

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

i$E BASLAMA iSi BITIRME OLCME VEDEGERLENDIRME
S 1= % S
O) O () =
SAAT: SAAT: l=le 2|5 £ % 2 %
O 3 ©
SURE: SURE: 0 ETIS BRI B L ¥ 3|z
X E g 2lajgle|R © w| & 5 §
ADI: NO: 8 g <E( Aé _g E £ GE) s % ; é < g
DERS OGRETMENI: | Kontrol = wiolu ol lx —
10| 5|5 |5 |10 |10 {10 | 5 |10 10(204000
\_ "
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6. ELEKTRIK ARKI ILE DUZ DIKi$S UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargayi, belirtilen élgllere gore gizecek ile gizerek markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢capi ve tirinu kontrol ediniz.

. Uygulama pargasini yatay konumda kaynagda hazir olarak birakiniz.

. Elektrot acisini gidis ydonine dogru 50, parca yizeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketleri ile diz dikis gekme islemini gerceklestiriniz.

. Elektrodu dikis bitiminde geriye dogru ¢ekerek kaldiriniz. Dikis yerlerini ¢ekig ile
déviniz.

9. Uygulama pargasinin basindan 10 mm uzunlugunda bir pargay! kollu sac kesme

makasi ile kesip yan yana puntalayiniz.
10. Curuf temizligini yapip kaynak kontrolu igin 6gretmene danisiniz.

ONO O WOWON ™

Tahribatlhi Kaynak Kontrolii

D —— (D — — &

%
:

)

10

Kaynak Carpilmalari

[ | pe—

Ors veya pleyt

Elektrot Hareketleri

) Kaynak Sembolii
Dairesel:
411  Elektrik ark kaynag
Zikeak: L L

D i K K A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DiKiS UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2

Elektrot hareketi yapilarak gidis yéniinde

S

A-A Kesiti

o o030

ﬁ
-l
)
D
]

30 20 15
AI
A e i
N
N
| ?‘\%o N
D = |
A 1
ARAC GEREC

1. 030x30x2x80 mm késeli boru profili, 1 adet

2. @2,50 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, tel firga,
gizecek, markalama araglari, profil kesme makinesi veya el testeresi

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghig ve
Giivenligi KAYNAKTAN SONRA AGIKTA BIRAKILAN VE KULLANILMIS
ELEKTROTLAR KURU YERDE SAKLANMALIDIR!
ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
28 |3 2
SAAT: SAAT: _ 11288 [ |z
© a = :C = [ c — =)
N N R I = (s~ c Z|la
SURE: SURE: SIEITZS|RIE =|gl|X g2
¥ s|g|2|0|8 |8 E w| &S| 3
. . g 2 C 2 _
ADI: NO: 8 g g ig _‘é’* E’ _g GE) % % ;,:) é E g
DERS OGRETMENI: | Kontrol |F— < W lolwalFix =
10| 5|5 |5 |10 |10 |10 | 5 |10 1020100
\ J
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6. ELEKTRIK ARKI iLE DUZ DIKi$ UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargay, belirtilen dlglilere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargayi, belirtilen dlgulere gore cizecek ile gizerek markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot capi ve tlrind kontrol ediniz.

. Uygulama pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Elektrot agisini gidis yonine dogru 50, parga ylzeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketleri ile diiz dikis gekme islemini gergeklestiriniz.

. Elektrodu dikis bitiminde geriye dogru ¢ekerek kaldiriniz.

. Uygulama pargasinin basindan 20 mm uzunlugunda bir pargay! profil kesme
makinesi veya el testeresi ile kesip yan yana puntalayiniz.

10. Ciruf temizligini yapip kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

O©CoOoO~NOOhA~WN™

Tahribath Kaynak Kontrolii

20

Punta /‘ USSR

-
I
I
|

——

K & @

(&

411 : Elektrik ark kaynag

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii Dairesel- ’_m
Zikzak: L L

D i K KA T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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4 2\
islem Basamaklan Oneriler

Temrin ¢izim sayfasi incelenir. is saghgi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.

Temrin ¢izimi 6gretmen ile degerlendirilir. | Temrin ¢izimi incelenmelidir.

Atolye calismalarinda is saghgi ve gliven-

ligi kurallan dikkate alinir, Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir. edilmelidir.

Temrinde kullanilacak ara¢ gereg hazir-

lanr Kullanilacak arag¢ gere¢ son kez kontrol edilmelidir.

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlenip marka-

Temrin parcalari temizlenip markalanir.
lanmalidir.

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere

pense takilip hazirlanir. uygun elektrotlar pense takilip hazirlanmahdir.
Parcaya, yatayda elektrot agisi ve hare- Parcaya, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine
ketlerine gore dikis cekilir. gore dikis cekilmelidir.

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

Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi detayli yapilmalidir.

Temrin, sonuglar igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim
edilir. edilmelidir.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,
kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is saghigi ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atblyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arac¢ gereg saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin parcalari gizim sayfasina gore markalandi mi?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

Sl el N B R ol R K e

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?

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

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

DEGERLENDIRME

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

\- J
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(OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi makinesinde kullanilan pens ve sa-
senin kutup ug¢larina baglanma sec¢imini belirleyen 6zelliktir?

A) Amper seviyesi

B) Elektrikte kullanilan gerilim

C) Elektrot ve kaynak yapilacak gereg

D) Kaynak makinesinin biyUkIGgu

E) Kaynagi yapanin tercihi

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda malzeme kalinligina gore belirle-
nip degistirilebilen kaynak donanimlarindan biridir?

A) Kaynak eldiveni

B) Kaynak elektrodu

C) Kaynak makinesi

D) Kaynak maskesi

E) Kaynak pensesi

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda kullanilan temrin malzemelerine
uygulanmasi istenen oncelikli islemdir?

A) Kaynak kontrol{ islemleri

B) Makinenin amper ayarinin yapilmasi

C) Sonuglar igin 6gretmene danisiimasi

D) Temrin pargasinin masa lizerine konulmasi

E) Temrin pargasinin ylzeylerinin temizlenmesi ve markalanmasi

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda amper ayarini belirleyen 6zellik-
lerden biridir?

A) Elektrot kabugunun 6zelligi

B) Kaynagi yapanin becerisi

C) Kaynak makinesinin biyUklGgu

D) Elektrot gapi ve parganin kalinlidi

E) Parganin uzunlugu

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginin en belirgin 6zelligidir?
A) Ayni tirden metalleri elektrot yardimi ile ergiterek birlestirir.

B) Malzemeleri gaz altinda birlestirir.

C) Malzemeleri pasta ve ek teli yardimi ile birlestirir.

D) Malzemeleri tavladiktan sonra déverek birlestirir.

E) Malzemeleri toz altinda birlestirir.
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

.. . . o 7.1. YATAYDA KUT EK KAYNAGI
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI

Yatayda Kiit Ek Kaynagi Yapma 1

A A-A Kesiti

—_—]

Elektrot hareketi yapilarak gidis yoniinde

™ \&F

===111

30

LZD

100 mm 5

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot

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

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

Is Saghgive 5 ;57 SAGLIGIICIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

Giivenligi o o
ISI BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALLI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCMEVEDE GERLENDIRME
pr=] T F]
SAAT: SAAT: _Elg ¢ 2 5|z
: : = o | o 0| E = 0|z
Slo| o2 8|5 5 3|2
SURE: SURE: 0IZ|E|S G |2 v | X A
X e8| E| 2|5 | N|C w 222 _
ADI: NO: |9 E|S5|3 |2 % |£/5 & [5/2&%¢%
2 = 0 X o >
DERS OGRETMENI: |Kontrol = <10 [ WLO W Bk |x el e
10| 5| 5|5 |10 |10 |10| 5 |10 10(20100
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

.. . . . 7.1. YATAYDA KUT EK KAYNAGI
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI

Yatayda Kiit Ek Kaynag Yapma 1.1

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2. Pargalari, belirtilen dlgllere gére markalayarak kesiniz; ylzey parlatma araglari ile
temizleyiniz.
. Parcalari, belirtilen él¢llere gére en az u¢ yerinden puntalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirtini kontrol ediniz.
. Temrin pargalarina yatay konumda elektrot hareketini uygulayiniz.
. Elektrot acisini gidis yonine dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.
7. Kaynak yapildiktan sonra dikis clruflarini temizleyip kaynagin kontroll igin 6gretmene
danisiniz.
8. Temrini delikli pleyt Gzerine birakip kaynak yerinden kiriniz, kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestiriniz.
9. Kaynak tamamlandiktan sonra dikis clruflarini temizleyip kaynagin kontroli igin
o6gretmene danisiniz.

(0226 I N OV)

D i K K A T! OGRENCILER BU TEMRINE YETERLILIGi SAGLAYANA KADAR
DEVAM ETMELIDIR.

iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.

Punta Kaynak Sembolii

[l : Kt alin birlestirme

111 Elektrik ark kaynagi
Parcalar birlestirme

aralik élgusu

Tahribath Kaynak Kontrolii

Varyoz
Elektrot Hareketleri

|l
Dairesel : ’_m Sicak is keskisi 5’
Zikzak: W A

Ny S

(A RO

Delikli pleyt
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7. ELEISTRIK ARK _KAY_NAGI ILE YATAYDA 7.2. YATAYDA BIiNDIRME KAYNAGI
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI ]
Yatayda Bindirme Kaynagi Yapma 2
G
M / %}’
0 |
I
ARAC GEREC
1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
i 3. Elektrik ark kaynagi donanimlari,
| kaynak maskesi, eldiven, kaynak
| cekici, kaynak pensesi, tel firga,
| Mll el testeresi, silme profili kesme
| makinesi ve markalama aragclari
I /
I
: |
£ |
o
S I
- |
| Bindirme Mesafesinin
| Hesaplanmasi
I
I M=Bindirme mesafesi
| S=Parganin et kalinhgi
| M=2+2xS
| M=2+2x5=12 mm
|
48
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
IFHRE
SAAT: SAAT: - 5| % 8| E £ R
N - Slao|o| 2 ® S
SURE: SURE: 02 E|S|E T 2« ¥ A=
¥ §|ls|L8|=2|8|g/x |8 mg“ﬁg
. . - = S - — c =~ =
ADI: NO: 8E§§§"§£q€p% g;g{g
" . = | < o L O | W ol - N n | L2 > | 2| >
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10|/ 5|5 |5 |10 ({10 |10 | 5 |10 10201100
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI
Yatayda Bindirme Kaynagi Yapma |2 ) 1

7.2. YATAYDA BINDIRME KAYNAGI

KAYNAGI YAPILMIS$ TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI
. Is saghig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargalari, belirtilen élgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.
. Pargalari, belirtilen él¢llere gore bindirme mesafesini hesaplayarak markalayiniz.
. Pargalari iki ucundan kaynak pensi ile sikarak énce yanlardan sonra dnden
puntalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tiriini kontrol ediniz.
. Temrin pargalarina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.
. Elektrot agisini gidis yonine dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.
8. Bir sonraki dikis icin 6gretmene danisiniz. Temrini ¢evirerek kaynaksiz
yuzeylerinden tekrar birlestiriniz.
9. Temrinin curuf temizligini yapip basindan 20 mm uzunlugunda bir parcayi kesme
makinesi veya el testeresi ile kesiniz.
10. Kaynagin kontroll igin 6gretmene daniginiz.

AON=

~N O O

. / Punta

(
Kaynak
pensesi
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI

7.2. YATAYDA BINDIRME KAYNAGI

Yatayda Bindirme Kaynagi Yapma

N

Elektrot Hareketleri

Tahribath Kaynak Kontrolii

N [
N7
(N2

Punta

Kaynak Sembolii
N : Kose birlestirme
{}— : Cift tarafli
111: Elektrik ark kaynagi

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

A-Detay Aciklamasi
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI
KUT EK VE BiNDIRME KAYNAGI PARGALARIN KAYNAGI ]
Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Kiit Ek Kaynagi Yapma 3
Z
/ )
I )
15
111>==
Punta
IS
S 1
o
o
—
61,5 mm
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
E|B| 3 3
SAAT: SAAT: - & @‘ -q:, g 5 g %
S  c| O Q| c
SURE: SURE: 0| E|T| BT |3y ¥ 3|2
¥g§§2§£§§ m%’".ﬁg_
AD! No: |S1E1S18| 3% 2|5 5 (528§ 7
Diglalm|olg| a2l S ZRRC NI IS
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10|/ 5|5 |5 |10 |10 |10 | 5 |10 10/20100
o J
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI PARCALARIN KAYNAGI

Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Kiit Ek Kaynagi Yapma

3.1

o O~ W

~

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 1 adet

2. S=100x30x2 mm DKP sac, 1 adet

3. 02,50 ve @3,25 mm rutil tip elektrotlar

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

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg: ve

Giivenligi

iISLEM BASAMAKLARI

1.
2.

is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
Parcalari, belirtilen élgtlere gére markalayarak kesiniz; ylzey parlatma araglari ile
temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen élcllere gore en az i¢ yerinden puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tlrind kontrol ediniz.

. Temrin pargalarina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Elektrot agisini gidis yonline dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derecede tutarak ve

daha c¢ok kalin parga tarafina agirlik vererek kaynaga baslayiniz.

. Kaynak yapildiktan sonra curuflarini temizleyip kaynagin kontrolu igin 6gretmene
daniginiz.
. Temrini delikli pleyt Gzerine birakip kaynak yerinden kiriniz, kaynaksiz kenarlarindan

tekrar birlestiriniz.

. Kaynak tamamlandiktan sonra curuflarini temizleyip kaynagin kontroli icin 6gretmene

tekrar danisiniz.

D i K K A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI PARGALARIN KAYNAGI
Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Kiit Ek Kaynagi Yapma 32
Elektrot Hareketleri
pairesel: ._m
Yarimay:
Tahribath Kaynak Kontroli
Varyoz
Sicak is keskisi
Delikli pleyt
( |/
Kaynak Sembolii
[l : Kit alin birlestirme
111: Elektrik ark kaynagi
J
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI PARCALARIN KAYNAGI
Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Bindirme Kaynagi Yapma | 4
M .
L 1
a N
30 %]
ARAC GEREC
i 1. 030x5x100 mm silme profili, 1 adet
| 2. S=100x30x2 mm DKP sac, 1 adet
| 3. @2,50 ve @3,25 mm rutil tip elektrotlar
| 4. Elektrik ark kaynagi donanimlari,
| kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
| kaynak pensesi, tel firga, silme profili
| kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi
= I ve markalama araglari
(S
I
S |
—
I
I
| /—§<11
I / Bindirme Mesafesinin
| Hesaplanmasi
| M=Bindirme mesafesi
I S=Parg¢anin et kalinhigi (S1+S2)/2
| =(2+5)/2=7/2=3,5 mm
M=2+2xS
51 mm M=2+2x3,5=9 mm
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
' : 33838 |2
SAAT: SAAT: - 5|3 8| E| |2 o %
. .. o (] O O o o | )
SURE: SURE: 0| |E|S| T |3, ¥ 2|2
Y| 5 (_cg Sl E|lo I c|R|E wl @y é
. . 1 o -— - = -— — — - _ .
ADI: NO: 8555252—%%% %3@53
DERS OGRETMENI: |Kontrol}= <1 (W @ W Ok —
10| 5|5 |5 |10 (10 |10| 5 |10 10/201100Q
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI PARGALARIN KAYNAGI
Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Bindirme Kaynagi Yapma 4 1

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI ICIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI
1. Is sagligi ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2. Pargalari, belirtilen dlcllere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.
3. Pargalari, belirtilen dlgllere gére bindirme mesafesini hesaplayarak markalayiniz.
4. Parcalari iki ucundan kaynak pensi ile sikarak énce yanlardan sonra énden
puntalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tlriini kontrol ediniz.
. Temrin pargalarina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.
. Elektrot agisini hem gidis yonine hem de parga ylzeyine 60 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.
8. Temrinin arkasina kaynak yapildiginda elektrot acisini gidis yonine dogru 60, parca
yuzeyine ise 40 derecede tutunuz.
9. Temrinin curuf temizligini yapip basindan 20 mm uzunlugunda bir pargay! kesme
makinesi veya el testeresi ile kesiniz.
10. Bir sonraki dikis icin 6gretmene danisiniz. Temrini gevirerek kaynaksiz yuzeylerinden
tekrar birlestiriniz.
11. Kaynagin kontroll igin tekrar 6gretmene daniginiz.

~N O O

Kaynak |
pensesi
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA | 7.3. YATAYDA KALINLIKLARI FARKLI
KUT EK VE BiINDIRME KAYNAGI PARCALARIN KAYNAGI

Farkh Kalinliklardaki Malzemelere Bindirme Kaynagi Yapma 4

N|

Temrin Arkasina Kaynak

M

-

pod
/ (=

”

S1

30

S2

Elektrot Hareketleri

Tahribatli Kaynak Kontrolu

A-Detay Aciklamasi

<
LY
/"

Punta

Kaynak Sembolii

N : Kose birlestirme

J% : Cift tarafli

111: Elektrik ark kaynag

D i K K A T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA N
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI UYGULAMA FAALIVET!

Bireysel Beceri (Sinav) 1
Kiit Alin Cep Kaynagi
| —
Kallr1|llk 3
: |
; |
§ i Kaynak Semboli
} [l : Kt alin birlestirme
‘ i ~H~ : Cift tarafli
= _
__K_ay_nﬁ)_/iﬁ][_______ (>_: Kaynak sonrasi makine
i ile talas kaldirma
80 3
ARAC GEREC

1. S=30x80x3 DKP sac, 2 adet veya 030x5x80 mm silme profili, 2 adet

2. 32,50 veya 3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma, giyotin sac kesme makinesi ile silme profili kesme
makinesi ve markalama araglari

iSI BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!

s Saghgr ve KAYNAK TALASLARI ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
Givenligi KULLANILIR!
GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
(2]
SAAT: SAAT: _ S| 5| E A
3 5 g Sis| 2|28 2|2
SURE: SURE: A A e 2|z
X | o E’_ S| =28 g|lR w2 | =
- . = : O N
ADI: NO: 8%553’“53—2% 2 5|38
DERS OGRETMENI: | Kontrol == olowialk —
10| 10{ 5 | 5 |10 |10 |10 |10 10|20100Q
- J
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KUT EK VE BiNDIRME KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 1

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Parcgalari, belirtilen dlglilere gére markaladiktan sonra belirtilen élgllerde talas alma
islemini yapiniz.

4. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirtini kontrol ediniz.

5. Kit alin kaynaginda silme profilleri alin alina getirerek 90 derecelik gdnyeye gore
puntalayiniz.

6. Elektrot agisini gidis yonlne dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.

7. Uygun bir konumda dikisi sonlandiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz ve uygulama
parcasini gevirerek dikisi tamamlayiniz.

8. Uygulama pargasinin curuf temizligini yapip pargalarin ylizeyine talas alma islemini
uygulayiniz.

9. Uygulama pargasinin kaynak kontroll i¢in 6gretmene danisiniz.

]

Te)
80
o
<5
o
w0
So
20
Elektrot Hareketleri
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA N
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI UYGULAMA FAALIVET!

Bireysel Beceri (Sinav) | 2

ARAC GEREC

1. 025x5x85 mm silme profili, 2 adet

2. S=60x60x3 mm DKP sac, 1 adet

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

4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi, gonyeli profil baglama mengenesi, silme profili
kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama araglari

KAYNAK TALASLARI ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghgi ve
Givenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
. . R4 —
SAAT: SAAT: - 85| 2 3|2
5 ~ g1 Sle 225 z| 2
SURE: SURE: AR I A
¥ |0 |s| 32|22 w| &4 =
ADI: NO: Gle|2lE BIE 2| e AR AR
(NI - O Lol o Ble| S |2 T
DERS OGRETMENI: | Kontrol =1 R e
10| 10/ 5 | 5 |10 |10 |10 |10 10(20100
\_ "
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2.1

85 mm

/-H—Qm

1
9

Punta

25

Kalinlik 3

060
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA UYGULAMA EAALIYETI

KUT EK VE BiNDIRME KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 2 2

iSLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen oélcllere gére kesiniz; yluzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Parcalari, belirtilen dlgulere gére markaladiktan sonra talas alma iglemini yapiniz.
Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirini kontrol ediniz.

4. Silme profilleri belirtilen Slgulere gore "gonyeli profil baglama mengenesi" icinde
puntalayiniz.

5. Profillerin yatayda gbényesine bakiniz sonra yatay konumda birakiniz.

6. Silme profiller igin elektrot agisini gidis yonine dogru 75-80, parga ylzeyine ise
90 derecede tutarak @3,25 mm elektrot ile kaynaga baslayiniz.

7. Uygun bir konum sonrasi dikis sonu curuflarini kiriniz, tekrar kaynaga baslayiniz ve
uygulama pargasini gevirerek dikisi tamamlayiniz.

8. Sac pargasi ile gonyeli silmeler igin elektrot acisini gidis yoniine dogru 60, parga
ylzeyine ise 40 derecede tutarak yatayda @2,50 mm elektrot ile kaynak yaptiktan
sonra curuflarl temizleyiniz.

9. Uygulama pargasini kaynagin kontrolU i¢in 6gretmene teslim ediniz.

Kaynak Sembolii

[l : Kit alin birlestirme
Elektrot Hareketleri

Ziak: L L]

N : Kdse birlestirme

O~ : Kaynak sonrasi makine
ile talas kaldirma

{}— : Cift tarafli
Yarimay:
111 : Elektrik ark kaynagi
e o—m

D i K K A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KUT EK VE BiNDIRME KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav)

UYGULAMA FAALIYETI

“

4N\3x10(10

ARAC GEREC

1. S=68x68x1-1,5 mm DKP sac, 1 adet

2. 025x5x85 mm silme profili, 2 adet

3. ©2,50-33,25 mm rutil tip elektrotlar

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma makinesi, gonyeli profil baglama mengenesi, silme profili
kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama araglari

KAYNAK TALASLARI ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

iSE BASLAMA |$| BITIRME OLQME VEDEGERLENDIRME
TAR|H TARlH |$LEMLER BiGiMLENDiRME NOT
D )
2]
SAAT: SAAT: _ 3| 5| E 5| Z
" - S| % |g|O|2| & 2|2
SURE: SURE: AR IR I =
x| o EJ_ < g g I w2 4 g _
ADI: no |81 & IS 2% 28 HEEIE
DERS OGRETMENE: | Kontrol =1 o WiolF —
10|10/ 5 | 5 |10 |10 |10 |10 10|20100
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA UYGULAMA EAALIYETI

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 3 1

85 mm

Kalinlik 1,5

068

D i K KA T!iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR.
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

UYGULAMA FAALIYETI

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 2

ISLEM BASAMAKLARI

1.
2.
3.

4.

8.
9.

is saghigi ve glvenligine goére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
Parcalari, belirtilen o6lgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.
Parcalari, belirtilen élgllere gére markaladiktan sonra talas alma islemini yapiniz.
Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirinu kontrol ediniz.
Profillerin yatayda gdnyesine bakiniz ve kaynak makinesinin amper ayarini yapip
uygulama pargasini yatay konumda birakiniz.
. Silme profilleri belirtilen dlgilere goére "gényeli profil baglama mengenesi” iginde
puntalayiniz.
. Silme profillerde elektrot agisini gidis yéniine dogru 75-80, parca ylizeyine ise
90 derecede tutarak 3,25 mm elektrot ile kaynaga baslayiniz.
. Uygun bir konum sonrasi dikis sonu clruflarini kiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz
ve uygulama pargasini dondirerek dikisi tamamlayiniz.
Silme profili pargalarin ylizeyine talas alma islemini uygulayiniz.
Sac pargasini gonyeli silmelerin Ustlinde olacak sekilde bindirme mesafesine gore
puntalayiniz.

10. Sac pargasi igin elektrot agisini hem gidis yonine hem de parga ylzeyine 60

1

derecede tutarak kaynaga baslayiniz.
1. Kaynak yapildiktan sonra dikis curuflarini temizleyiniz.

12. Uygulama pargasinin kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

Bindirme Mesafesinin Hesaplanmasi

M = Bindirme mesafesi M = Bindirme mesafesi
Sac kalinhgi=1,5 mm igin Sac kalinhgi=1 mm icin
S = Parcanin et kalinhgi (S1+S2)/2 S = Parganin et kalinligi (S1+S2)/2
=(1,5+5)/2 =6,5/2 =3,25 mm =(1+5)/2 =6/2 =3 mm
M = 2+2xS M = 2+2xS
M = 2+2x3,25 =8,5 mm M = 2+2x3 =8 mm
Kaynak Sembolii Elektrot Hareketleri

[l : Kt alin birlestirme

N\ : Kdse birlestirme Dairesel : ’_m

O~ : Kaynak sonrasi makine

ile talag kaldirma W
Zikzak:

alnxL(e) : Aralikli kdse kaynagi

a: Dikis kalinhgi

Yarimay:
N: Dikis sayisi

L: Dikis boyu
e: Dikigler arasi uzaklik
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA -
KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI UYGULAMA FAALIVET!

Bireysel Beceri (Sinav) 4

B-B Kesiti r Y A | ]

042

4N\4x15(8 | ’7 o72 |

0122 mm
[Se i

L
% A-Detay Aciklamasi
10 %
AN T —‘ %
&
N X
[
ARAC GEREC

1. 025x5x92 mm silme profili, 4 adet; 025x5x122 mm silme profili, 4 adet

2. @3,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, talas alma ile silme profili kesme makinesi ve markalama araglari

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
— CARIEE ISLEMLER T BIGIMLENDIRVE NOT
: (7]
SAAT: SAAT: _ IR 5z
@© S|l o |:O| O < J| D
SURE: SURE: 0lEIZ E| o <|B o =
] Fl e Q8 =5 =N w5 |2 _
AD: No: |olEBlS 23| g8 £12 EZE
(7)) == | = 0| o
DERS OGRETMEN: |Kontrolf— 1 F [ <@ @|Wwla + 21Z ”
10110, 5 | 5 |10 |10 |10 |10 1020100
\. Y,
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4 1

iSI BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!

KAYNAK TALASLARI ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalari, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Pargalari, belirtilen élgilere gére markaladiktan sonra belirtilen élgllerde ve belirtilen
acili kesme yontemi ile kesiniz. ve talas alma islemini uygulayiniz.

4. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot turind kontrol ediniz.

5. Kit alin kaynaginda silme profilleri alin alina getirerek 90 derecelik gényeye gore
puntalayiniz.

6. Elektrot agisini gidis yoniine dogru 75-80, parga ylzeyine ise 90 derecede tutarak
kaynaga baglayiniz.

7. Pargalarin curuf temizligini yapip yizeylerine talas alma islemini uygulayiniz.

8. Bindirme kaynaginda "V" pargalari 10 mm bindirme payi birakarak el iskencesi
ile baglayip puntalayiniz.

9. Elektrot agisini gidis yontne dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga baglayiniz.

10. Uygun bir konumda dikisi sonlandiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz, uygulama

parcasini dondurerek dikisi tamamlayiniz.
11. Uygulama pargasinin clruf temizligini yapip kaynagin kontroli igin 6gretmene

daniginiz.
12. Pargalari, montaj yerinde yatay ve dikey gényede tutarak puntalayip kaynak
yapiniz.
o) &, o
Yo} N
N
5 5
92 122
'/ Atiksiz Kesme Yontemi \‘
> N ?
g N &
N 122 122 -~

122 ™ 122 !
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7. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA UYGULAMA FAALIYETI

KUT EK VE BINDIRME KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 42

907

90°

A.//‘\\\

Kaynak Sembolii <>
Flansli parmaklik

4N4x15(8

N\ : Kdse birlestirme Qg diregi
0

o \ S

[l : Kt alin birlestirme
O)O (=)

(>_: Kaynak sonrasi makine
ile talas kaldirma
aBnXL'e’ - Aralikh k0§e kaynag| Elektrot Hareketleri

a: Dikis kalinhgi

N: Dikis sayisi

L: Dikis boyu

€: Dikigler arasi uzaklik

)—>-T< : Bayrak Uste ise digarida
(montajda) kaynak yapilacak.

Yarimay:

Dairesel :
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B3 One
Temrin gizim sayfasi incelenir. is saghigi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.
Temrin cizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin cizimi incelenmelidir.
Atodlye calismalarinda is sagligi ve guvenligi . . . -
kurallan dikkate alnir. Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.
Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir. KI§ISG| !((?ruyucu CloERITEN WAL (e
edilmelidir.
Temrinde kullanilacak arag gerec hazirlanir. | Kullanilacak arag gere¢ son kez kontrol edilmelidir.
Temrin parcalari temizlenip markalanir. ::;ﬂz:} parcalari uygun araclar ile temizlenip markalan-
Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
pense takilip hazirlanir. elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.
LIl pafga'ar..'* IR glektrgt acist ve Temrin pargalari, yatayda elektrot acisi ve hareketleri-
hareketlerine gore kaynak islemi uygulana- .. ; . . - L
. o ne gore kaynak islemi uygulanarak birlestiriimelidir.
rak birlestirilir.
Elektrodun temrine kaynak mesafesi ayar- Elektrodun temrine kaynak mesafesi ayarlanarak kay-
lanir. naga devam edilmelidir.
Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.
Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.
KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler icin Evet,

is saghg ve giivenligi kurallar dikkate alindi mi?

kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araclar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

L R[] ™22

Elektrodun temrine kaynak mesafesi ayarlandi mi?

[
(=]

. Temrin parcalari, elektrot acisi ve hareketlerine gére kaynak iglemi
uygulanarak birlestirildi mi?

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

DEGERLENDIRME

Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

-

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gbézden gecirilmelidir.
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‘GLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda kiit ek kaynaginda yapilmasi ge-
reken islem basamaklarindan biri degildir?

A) Elektrot agisina dikkat edilir.

B) Kaynak sonrasi clruf temizlenir.

C) Makinenin amper ayari yapllir.

D) Pargalar belirtilen dlglilere gére en az g yerinden puntalanir.
E) Temrin pargalari Ust Uste bindirilerek birlestirilir.

2. Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda kiit ek kaynaginda temrin par¢a-
larina yapilmasi gereken kaynak kontrolii tiiridiir?

A) Egeleme ile tahribatsiz kaynak kontroli
B) Egme ile tahribatli kaynak kontrolii

C) Kesme ile tahribatli kaynak kontrolii

D) Kirma ile tahribatli kaynak kontroli

E) Su ile tahribath kaynak kontrol(i

3. Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda kiit ek kaynaginda elektrodun
parc¢a yiizeyine olan agisidir?
A) 30 derece
B) 60 derece
C) 75 derece
D) 90 derece
E) 105 derece

4. Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda bindirme kaynaginda bindirme
mesafesinin hesaplanmasini etkileyen 6zelliklerden biridir?

A) Elektrik kaynak makinesinin 6zelligi
B) Elektrot capi

C) Kaynagi yapanin becerisi

D) Pargalarin kalinligi

E) Temrin pargalarinin kaynak boslugu

5. Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda bindirme kaynaginda yapilmasi
gereken islem basamaklarindan biri degildir?

A) Elektrot agisina dikkat edilir.

B) Kaynak sonrasi clruf temizlenir.

C) Makinenin amper ayari yapllir.

D) Pargalar belirtilen dlglilere gére en az Uig yerinden puntalanir.
E) Temrin parcalari, arasinda bosluk birakilarak birlestirilir.
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6.

Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda kiit ek kaynaginda eIektrodun\
gidis yoniine dogru parga ylizeyine olan agisidir?
A) 25-30 derece

B) 75-80 derece

C) 85-90 derece

D) 95-100 derece

E) 105-110 derece

Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda bindirme kaynaginda elektrodun
parca yiizeyine olan acisidir?

A) 45 derece

B) 60 derece

C) 75 derece

D) 90 derece

E) 105 derece

Asagidakilerden hangisi elektrik arki ile yatayda bindirme kaynaginda elektrodun
gidis yoniine dogru parga yiizeyine olan agisidir?

A) 30 derece

B) 60 derece

C) 75 derece

D) 90 derece

E) 105 derece
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BIRIMI KAYNAGI ILE
YATAYDA KOSE
KAYNAKLARI

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

8.1. YATAYDA IC KOSE KAYNAGI « Flans
8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI . Aciortay
8.3. YATAYDA FLANS KAYNAGI . Génye

+ ic ve dis kose




8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA

.. 8.1. YATAYDA i¢ KOSE KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI

Yatayda i¢ Kése Kaynagi Yapma 1
Kaynak yonu
E 5 450
unta
3 % %
(&)
Te}
100 mm 30
Elektrot Hareketleri
ARAC GEREC
1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, varyoz, sicak is baskisi, delikli pleyt, silme profili kesme makinesi
ve markalama araglari
/ KAYNAK YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
Is Saghgi ve TASINMAMALIDIR!
Giivenligi L . .
ISI BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TAR|H TAR|H |$LEMLER BiQiMLENDiRME NOT
0| @ ] 2
SAAT: SAAT: - 5 El$| E g G|z
. . Sl s|2/% 8|5 |§ 3|7
SURE: SURE: SI<IEIZS|2|L |2 x| <z
xgai’iﬁe_gﬁ?‘é MEIR=AE
) . 1 — -— _ -— — c = —
ADI: NO: OE§§3§§%> I EA AR
Q(Q_UJ<UJO|_§2 0|2 > >
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10|/ 5| 5| 5|10|10|10| 5 |10 10201100
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

. 8.1. YATAYDA iG KOSE KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI

Yatayda i¢ Kése Kaynagi Yapma 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI
. Is saghgi ve giivenligine gore kigisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargalari, belirtilen dlgllere gére kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.
. Pargalari, belirtilen 6lgulere gére 90 derecelik gdnye kullanarak puntalayiniz.
. Pargalari génye ile dogru olgiiye getirilene kadar kirip tekrar puntalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirtini kontrol ediniz.
. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.
. Elektrot acisini gidis yoniine dogru 60, parga yiizeyine ise 45 derecede (aciortayda)
tutarak kaynaga baslayiniz.
. Kaynak islemi tamamlandiktan sonra dikis clrufunu temizleyiniz ve kaynak kontroli
icin 6gretmene danisiniz.
9. Temrini 6rs veya pleyt lizerinde kaynak yerinden kirip kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestiriniz.
10. Kaynak isleminden sonra dikis clrufunu temizleyip kaynagin kontrolU igin
o6gretmene daniginiz.

NOoO O~ OWON -

o

A-Detay Acgiklamasi

Punta

A Tahribath Kaynak Kontroli

Varyoz
- i

Kaynak Sembolii

Sicak is baskisi

N\ : Kbse birlestirme

J[>-: iki tarafl

111 : Elektrik ark kaynagdi

Ors veya pleyt
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8. ELEKTRIK__ARK KAYNAGI ILE YATAYDA 8.2, YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI ]
Yatayda Dis Kése Kaynagi Yapma 2
Kaynak Sembolii
N\ : Kdse birlestirme
111 : Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon
ARAC GEREC
1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, varyoz, sicak is baskisi, delikli pleyt, silme profili kesme makinesi
ve markalama araglari
; o2 KAYNAK MASKESi KULLANILARAK GOZLER KORUNMALIDIR!
Is Saghigi ve
eayeniol iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
o T| @ =
SAAT: SAAT: _ s|E|s| & 2 T2
5 - S 8|2/ % 8|5 S Z| 2
SURE: SURE: SI<|E|L| 8L | x| ¥ 3|z
¥ gls| 8 @8 g/ 5|F w823
. . = e D —
ADI: NO: 855%55:—2%% g;éég
DERS OGRETMENI: | Kontrol < wlolklx —
10/ 5| 5|5 (10|10|10| 5 |10 10{20100Q
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

( - — )
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA 8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI

KOSE KAYNAKLARI
Yatayda Dig Kése Kaynagi Yapma 2

=

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen élgllere goére 90 derecelik génye kullanarak puntalayiniz.

. Pargalari génye ile dogru 6lguye getirilene kadar kirip tekrar puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot cinsini kontrol ediniz.

. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Elektrot agisini gidis yonine dogru 65, parca ylzeyine ise 130-140 derecede
tutarak kaynaga baslayiniz.

. Temrinin ciirufunu temizleyiniz ve kaynagin kontrolii icin 6gretmene danisiniz.

. Temrini 6rs veya pleyt Uzerinde kaynak yerinden kirip kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestiriniz.

10. Kaynak isleminden sonra dikis clirufunu temizleyip kaynagdin kontroll igin 6gretmene

daniginiz.

No g OWN =

© 0o

Acik Yontem ile Digs Kose Kaynagi
A-Detay Aciklamasi
B-Detay A¢iklamasi

Elektrot
tutus agisi

Mastar parca

PAll}Al\__
Tahribath Kaynak Kontrolii
Varyoz

Elektrot Hareketleri

Sicak is baskisi l

Ors veya pleyt
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA
KOSE KAYNAKLARI
Yatayda Dis Kése Kaynagi Yapma

8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI

“

Kaynak Sembolii

N\ : Kose birlestirme

111 : Elektrik ark kaynagi

ARAG GEREG PA : Yatay (yerde) pozisyon
1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici,
kaynak pensesi, tel firga, varyoz, sicak is baskisi, delikli pleyt, silme profili kesme
makinesi ve markalama araglari

KAYNAK MASKESI KULLANILARAK GOZLER KORUNMALIDIR!

KAYNAK YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

iSI BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

ISE BASLAMAJ IS BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARI: AR ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
o o |4 =]
SAAT: SAAT: - 5 E 5|E £ 1
. . S| c|& | |8 |0 S 3|3
SURE: SURE: 0L |E|T | L ||« ¥ A=
¥lg |g|8|@ |8 c|N|@ w233 _
ADI: NO: OlglEls |5 |% |2 ¢E|S o2 e ;,; 3
DI |a|w |<|w|al|l|S D2 S22 >
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10/ 5| 5|5 1(10(10 (10| 5 |10 1020100
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

\

(Tt - -
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

. 8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI

Yatayda Dis Kose Kaynagi Yapma

3.1

iSLEM BASAMAKLARI

1. Is sagligr ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen élgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen dlgulere gére 90 derecelik gdnye kullanarak puntalayiniz.

. Pargalari gonye ile dogru 0lgliye getirilene kadar kirip tekrar puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot cinsini kontrol ediniz.

. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Elektrot agisini gidis yoniine dogru 65, parga yuzeyine ise 125 derecede tutarak
kaynaga baglayiniz.

. Temrinin curufunu temizleyiniz ve kaynagdin kontroll igin 6gretmene daniginiz.

. Temrini 6rs veya pleyt Gzerinde kaynak yerinden kirip kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlegtiriniz.

NOoO OO~ WN

O

10. Kaynak isleminden sonra dikis ctrufunu temizleyip kaynagin kontrolu i¢in 6gretmene

danisiniz.

Yari Acik Yontem ile Dig Kése Kaynagi

A-Detay Aciklamasi B-Detay Aciklamasi

1]

Mastar parca

| /i ]

PAll}Ll\__
Tahribath Kaynak Kontrolii
Varyoz

Elektrot Hareketleri

Sicak is baskisi l

Ors veya pleyt
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KOSE KAYNAKLARI

8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI

Yatayda Dis Kése Kaynagi Yapma

Punta

Kaynak Sembolii
N\ : Kose birlestirme

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 2 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

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

111 : Elektrik ark kaynagi

KAYNAK MASKESi KULLANILARAK GOZLER KORUNMALIDIR!

PA : Yatay (yerde) pozisyon

is Saghigi ve
Giivenligi S . .
ISI BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
o (3T |9 =
SAAT: SAAT: = z E|9 £ % T %
- - s || @8 | & S =
SURE: SURE: QI EZ|E L ||| <z
X |g Slm|e|c|T|@ M=
ADI: NO: ' eElX|= 2|2 E|¢C @ ISR
2\%|¢|8 2|82 08| 22 8E 3
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10| 5| 5|5 (10|10 10| 5 |10 1020100
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

\

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

e 8.2. YATAYDA DIS KOSE KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI

Yatayda Dis Kése Kaynagi Yapma

4.1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen 6lgulere gore kesiniz; ylizey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Parcalari, belirtilen dlgulere goére 90 derecelik gdnye kullanarak puntalayiniz.

. Parcalari génye ile dogru 6l¢lye getirilene kadar kirip tekrar puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot cinsini kontrol ediniz.

. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Elektrot agisini gidis yonuine dogru 60, parca ylzeyine ise 90-110 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.

. Temrinin curufunu temizleyiniz ve kaynagin kontrolu icin 6gretmene danisiniz.

. Temrini 6rs veya pleyt Gzerinde kaynak yerinden kirip kaynaksiz kenarlarindan
tekrar birlestiriniz.

NoO b~ WOWN=

©

10. Kaynak isleminden sonra dikis cirufunu temizleyip kaynagin kontroli igin 6gretmene

daniginiz.

Kapali Yontem ile Dig Kése Kaynagi
B-Detay Agiklamasi

A-D Acikl
etay Aciklamasi Elekirot

> tutus acisi

PA111>-

Tahribath Kaynak Kontrolii
Varyoz

Elektrot Hareketleri

Sicak is baskisi

Ors veya pleyt
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KOSE KAYNAKLARI
Yatayda Flang Kaynagi Yapma

@)

cidsyord
N

8.3. YATAYDA FLANS KAYNAGI

/ @3/4"(26,9)

A

ARAC GEREC

1. @3/4-1/2" (parmak) (926,9-21,3 mm) x50 mm yuvarlak boru profili, 1 adet

2. S=50x50x3-2 mm DKP sac, 1 adet

3. @2,50 mm rutil tip elektrot

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, kaynak pensesi, eldiven, tel firga,
kaynak cekici, boru profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama araglari

iS ONCESI i$ GUVENLIGI TEDBIRLERINE UYULMALI,
UYMAYANLAR UYARILMALI!

is Saghg ve
Giivenligi

iSE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME

U

SAAT: SAAT:
SURE: SURE:
ADI: NO:

iS ALISKANLIGI

YAZI

VERILEN PUAN

SURE
RAKAM

o |Eksende Kaynk
5 |[Elektrot Hareket
o | Temizlik

5 Kaynak Kontrol

DERS OGRETMENI: | Kontrol

[EEN

5 Dikisin islenmes
=
o
N
o

ISG-KKD
o |Amper Ayari
o | Puntalama
o |Elektrot Acisi

il

=
o
o

q
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

\

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE YATAYDA

" 8.3. YATAYDA FLANS KAYNAGI
KOSE KAYNAKLARI

Yatayda Flans Kaynagi Yapma 5 :I

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghg@ ve guivenligine goére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz

3. Pargalari, belirtilen élcllere gore eksende (merkezleme mesafesi hesaplanarak)
puntalayiniz. Borulara en az Ug yerinden punta yapiniz.

4. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tlirina kontrol ediniz.

5. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

6. Elektrot acisini gidis yonine dogru 60, parga ylUzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga bagslayiniz.

7. Uygun bir konumda dikis sonu clrufunu kiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz ve
temrini déndurerek dikisi tamamlayiniz.

8. Kaynak iglemi tamamlandiktan sonra kaynak temizligini yapiniz.

9. Temrin pargasina kaynak kontrolind uygulayiniz, sonug igin 6gretmene
daniginiz.

A-Detay Aciklamasi

Elektrot Kaynak Sembolii
tutus acisi

450 N\ : Kose birlestirme

2, 111 : Elektrik ark kaynagi

O : Cepecevre

4&{11

Yuvarlak Boru Profil ile Flang Kaynagi Koseli Boru Profil ile Flang Kaynagi

/ejl—<11

Punta

\eh—<11
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8 OGRENME BiRiMi

-
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA
KOSE KAYNAKLARI

8.3. YATAYDA FLANS KAYNAGI

Yatayda Flansg Kaynagi Yapma

N

Elektrot Hareketleri

Yarimay

N

Ucgen

N

Dairesel

LA0gR)

-

Kalinhk 3 i

Su ile Tahribatsiz
Kaynak Kontrolu

D i KK AT!iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

\

(
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

ARAC GEREC

1. 030x5x100 mm silme profili, 4 adet

2. S=65x65x5 mm DKP sac plaka, 1 adet

3. @3,25 mm rutil tip elektrot

4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak pensesi, tel fir¢a,
kaynak gekici, silme profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama araglari

ISE BASLAMA |$| BITIRME OLCME VE D EGERLENDIRME
TARlH TAR|H |$LEMLER BlClMLENDlRM NOT
™ T @ =)
SAAT: SAAT: _ IR é g ||z
O | ©| | ¥| > © 3| 2
SURE: SURE: olz|ElS|a| 8T |3« 2] |22
¥s|5|8|5/2 8288 w223
ADL: NO: 8 g— AR AN 3, |2 g % ISESAEIR
- = = = r
DERS OGRETMENL: |Kontrol | — <1 & W W OBl ¥ 97 > el >
10| 5 (10| 5 (10|10 | 5 10| 5 | 5|10|200100

185




-

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 1

iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR!

is Saghigi ve

Giivenligi GAPAKLAR ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalari, belirtilen dl¢ulere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

3. Pargalari, belirtilen dlgulerde aralikli kaynaga gére markalayiniz.

4. Pargalari 90 derecelik génye ile dogru dlgliye getirilene kadar kirip tekrar

puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirtini kontrol ediniz.

. Uygulama pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

7. Silme profillerin dis kdse kaynaginda elektrot agisini gidis yoniine dogru 60, parga
yuzeyine ise 90-110 derecede tutunuz.

8. Uygulama pargasina aralkli dis kdse kaynagi 6lgilerine gore dikis ¢ekiniz.

9. Flans kaynaginda elektrot agisini gidis yonline dogru 60, parca ylzeyine ise 45
derecede tutunuz.

10. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, kaynaga tekrar baglayiniz ve
uygulama pargasini dondurerek dikisi tamamlayiniz.

11. Kaynak isleminden sonra pargayi temizleyiniz, kaynagin kontroll igin 6gretmene

daniginiz.

[©2 e

Kapali Yontem ile Dig Kose Kaynagi

A-Detay Aciklamasi
B-Detay Ac¢iklamasi

< 45>  Elektrot 7]
tutus agisi 9D
>
/ B pan)aaasio
Gonye

b

Elektrot Hareketleri
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA ; ;
KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1 . 2_

C-Detay Aciklamasi

A-A Kesiti

Elektrot
tutus agisi

| A

)>__—|
>
G;

30

100 mm

D i K K A T! GRUP CALISMASI iGIN BIiR TEMRINI iKi KiSi YAPABILIR
(DIS KOSE TEMRINLERI KULLANILABILIR.).

Kaynak Semboli

N : Kdse birlestirme al\nxL(e) : Aralikii kose kaynagi
O : Cepecevre a: Dikis kalinhgi
N: Dikis sayisi
111 : Elektrik ark kaynagi L: Dikis boyu
PA : Yatay (yerde) pozisyon €: Dikisler arasi uzakhk
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA . .
.. YGULAMA FAALIYETI
KOSE KAYNAKLARI UYGu ]
Bireysel Beceri (Sinav) 2
ARAC GEREC
1. 030x5x100 mm silme profili, 4 adet
2. S=100x60x5 mm DKP sac plaka, 1 adet
3. @3,25 mm rutil tip elektrot
4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici,
kaynak pensesi, tel firga, silme profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve
markalama araglari
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
~ | @
SAAT: SAAT: - | S/ 85| E G|z
- . S| s|o|xX| 28|56 zZ 2
SURE: SURE: QI EIC || LT | &~ <z
X [ -— he] -— b=
Xls 885|528 /<5 MEsE=1E-1
ADI: NO: 8g§§§§§-‘£§ %<5§§
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10/ 5|10/ 5|5 |5 |10|10|10 10(201100
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

\

(
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!

CAPAKLAR ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

is Saghg: ve
Giivenligi

iSLEM BASAMAKLARI

. Is saghig ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen dlgulerde aralikli kaynaga gére markalayiniz.

. Pargalari 90 derecelik gonye ile dogru oélcliye getirilene kadar kirip
tekrar puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tlrinu kontrol ediniz.

. Uygulama pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Uygulama pargasina aralikli i¢ kose kaynagi ol¢ilerine gore dikis ¢ekiniz.

. ic kdse ve flang kaynaginda elektrot agisini gidis yéniine dogru 60, parga yiizeyine ise
45 derecede tutunuz.

9. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz ve uygulama

pargasini dondurerek dikisi tamamlayiniz.
10. Kaynak isleminden sonra dikisi temizleyiniz, kaynagin kontroli i¢in 6gretmene danisiniz.

A OWON-

0 NO O

A-Detay Acgiklamasi B-Detay Ac¢iklamasi

Fso

Y

11PA
C-Detay Aciklamasi

Elektrot Hareketleri

450
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8 OGRENME BiRiMi

Kaynak Sembolii
N : Kose birlestirme
[l : Kit alin birlestirme
©- : Cepegevre
111: Elektrik ark kaynagi
PA : Yatay (yerde) pozisyon

D i K K A T! GRUP CALISMASI iGiN BiR TEMRINI iKi KiSi YAPABILIR

al\nxL(e) : Aralikli kése kaynagi

a: Dikis kalinhgi

N: Dikis sayisi

L: Dikis boyu

e: Dikigler arasi uzaklik

(DIS KOSE TEMRINLERI KULLANILABILIR.).

-
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA . .
KéSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 2.2
A-A Kesiti
|
ol (| | T Y : | %)
; |
| | !
= T—a
= | T 15 A
(o) o o
: i_l!_ | _U
Rr i g
| | >
100 mm
(@)
[90]
5
100 mm

190




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

(- )

8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA . .
KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI .

Bireysel Beceri (Sinav) 3

Kaynak Semboli

N\ : Kose birlestirme //_\\
111: Elektrik ark kaynagi
3

& : Cepegevre

! Punta
Elektrot Hareketleri |

} A

| 2
|

|

L <

=

ISE BASLAMA]iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
< .88 2
SAAT: SAAT: _ | S| 8% € 2| |o|%
- - S| aolo|L| S &5 §| |22
SURE: SURE: SI<|E|S oL L » x X g| =
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. . - -— : - n c = =
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

3.1

1

2.
3.

4.

ARAC GEREC
1. @1-3/4" (26,9 mm)x50 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
@1/2" (921,3 mm)x50 mm yuvarlak boru profili, 1 adet

2. 8=60x60x3-2 mm DKP sac, 1 adet

3. @2,50-33,25 mm rutil tip elektrotlar

4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, boru profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama
araglari

iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR!

GAPAKLAR ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

. is saghgi ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

Sac pargasinin (1) merkezine gore yuvarlak boru profili (2) 6nce puntalayiniz sonra

birbirine ¢apraz olacak sekilde kaynak yapiniz.

Profillerin gényesine bakiniz ve yuvarlak boru profilleri (2-3) belirtilen dlcllere gore

puntalaniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapip temrin pargasini yatay konumda birakiniz.

. Elektrot acisini gidis ydnine dogru 60, parca ylzeyine ise 90 derecede tutarak
kaynaga baslayiniz.

. Uygun bir konumda dikis sonu clrufunu kiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz ve
uygulama pargasini dondurerek dikisi tamamlayiniz.

. Uygulama pargasina yatayda kaynak yapildiktan sonra dikis curuflarini temizleyiniz.
Uygulama parcasina kaynak kontrolini uygulayiniz, sonug igin 6gretmene daniginiz.

A-Detay Agiklamasi | B-B Kesiti |
™ (7274 B 4 i N 27 |
NS | |
% . )
tutus agisi O W
AN 12T
- g | [
- 10, N/
TN\
(s
V/J 1= ®T
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

s
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA - -
KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 32

C-C Kesiti

50

o0

50

93

50

Su ile Tahribatsiz
Kaynak Kontroli

060
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8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA

KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4

Kaynak Sembolii
N\ : Kése birlestirme
111: Elektrik ark kaynagdi

& : Cepecevre 3

Elektrot Hareketleri

Yarimay : M

Punta

09

ISE BASLAMA]iST BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
< «| 3| 8 2

SAAT: SAAT: _ z| | €| 5| E £l 2|z
. - SlelolX| 28|35 s| [2|2
SURE: SURE: 02 EL o €|« X| |5 =

¥ 5|s|8|E 28 e|N T|lu2 23

. . - = b -— c = —

ADI: No: |61 21515 8 3525 583238
DERS OGRETMENI: |Kontrol |—| <& W | WOl aIF ¥ =

10/ 5|5|5|10[10| 5 (10| 5 | 5 [10/200100
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

( )
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA . .
" YGULAMA FAALIYETI
KOSE KAYNAKLARI UYeu
Bireysel Beceri (Sinav) 4 1
ARAC GEREC
1. o30x30x1,5x50 mm koéseli boru profili, 1 adet
025x25x1,5x50 mm koéseli boru profili, 1 adet
2. S=60x60x3 mm DKP sac, 1 adet
3. @2,50-33,25 mm rutil tip elektrotlar
4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
kaynak pensesi, tel firga, boru profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve
markalama araglari
/ iSi BITEN KAYNAK MAKINESiI KAPATILMALIDIR!
Is Saghgi ve R
Giivenligi CAPAKLAR ALINIRKEN TASLAMADA GOZLUK
KULLANILMALIDIR!
iISLEM BASAMAKLARI
1. Is saghig ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
2. Parcalari, belirtilen 6lgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.
3. Sac pargasinin (1) merkezine gore kare profili (2) 6nce puntalayiniz sonra karsilikh
olacak sekilde kaynak yapiniz.
4. Profillerin gényesine bakiniz ve koseli boru profilleri (2-3) belirtilen 6lgulere gore
puntalayiniz.
5. Kaynak makinesinin amper ayarini yapip temrin pargasini yatay konumda birakiniz.
6. Elektrot acisini gidis ydnune dogru 60, parca yuzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga baglayiniz.
7. Uygun bir konumda dikis sonu cirrufunu kiriniz, kaynagda tekrar baslayiniz ve
uygulama pargasini dondurerek dikisi tamamlayiniz.
8. Flans pargalarina yatayda kaynak yapildiktan sonra dikis curuflarini temizleyiniz.
9 Uygulama pargasina kaynak kontrolin uygulayiniz, sonug icin 6gretmene danisiniz.
B-B Kesiti
A-Detay Agiklamasi | |
(s2] | 90% Il 4 gz I 944 |
/\ A‘BO ! !
Elektrot q . )
tutus agisi - - I
| T |k
| N
?ﬁ | X |
O 7’ Ay
2 5, | /N
V.o N
A
/\j e T
J
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8 OGRENME BiRiMi

-~
8. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA . .
KOSE KAYNAKLARI UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 42
o
} i } C-C Kesiti
| |
| i | fres 025
| |
| ! | L
o |
|
| o | {11
1L 15 |
| B
| - |
030 2 - |
| 030
1 |
| | | | 111
| | |
P |
| | | / |
s o) % | |
| |
]
i Punta
ey o_T_of
| C
025 | |
s | dl- L
i | 15
Su ile Tahribatsiz , '
Kaynak Kontrolu | G =
_osu ;‘ @ | = @

196




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KOSE KAYNAKLARI

( : : A
Islem Basamaklari Oneriler

Temrin gizim sayfasi incelenir. is saghigi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.

Temrin cizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin cizimi incelenmelidir.

Atodlye calismalarinda is saglig ve guvenligi

kurallan dikkate alnir. Atolye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol

Kigisel koruyucu donanimlar kullanilir. edilmelidir.

Temrinde kullanilacak arag gerec hazirlanir. | Kullanilacak arag gere¢ son kez kontrol edilmelidir.

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

lanmalidir.
Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun
pense takilip hazirlanir. elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.
Yatayda elektrot acisi ve hareketlerine gére | Yatayda elektrot acisi ve hareketlerine gére parcaya
parcaya dikis cekilir. dikis ¢cekilmelidir.
Elektrodun kaynak pargasina mesafesi Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlanarak
ayarlanir. kaynaga devam edilmelidir.
Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.
Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim
edilir. edilmelidir.

KONTROL LISTESI
Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,

kazanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is sagligi ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi1?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kisisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg saglandi mi?

Temrin parcalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

O RN NP PN =

Elektrodun kaynak parcasina mesafesi ayarlandi mi?

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

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

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden gegirilmelidir.
Yapilamayan faaliyetler i¢in konunun tekrar anlatiimasi istenir.

N J
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8 OGRENME BiRiMi

f(")L(}ME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi ile yatayda i¢ kose kaynaginda kulla-
nilan elektrodun gidis yoniine gore parc¢a yiizeyine tutuldugu agidir?

A) 45 derece
B) 60 derece
C) 75 derece
D) 90 derece

E) 105 derece

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi ile yatayda i¢ kose kaynaginda par-
calarin gonye kullanilarak punta yapildigi agidir?

A) 30 derece
B) 45 derece
C) 60 derece
D) 75 derece
E) 90 derece

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi ile yatayda i¢ kégse kaynaginda kulla-
nilan kaynak semboliidiir?

A o B) N oV p) I\ g |l

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi ile yatayda kdge kaynaklarinda kulla-
nilan birlestirme yontemlerinden biri degildir?

A) Acgik yontem ile dis kose kaynagi

B) Alin kaynagi

C) Flans kaynagi

D) ic kése kaynagi

E) Kapali yontem ile dis kose kaynagi

Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynagi ile yatayda i¢ kése kaynaginda kulla-
nilan elektrodun gidis yoniine dogru parga yiizeyine tutuldugu acgidir?

A) 30 derece
B) 45 derece
C) 60 derece
D) 75 derece
E) 90 derece
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OGRENME
. BIRIMI

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI

9.1. YATAYDA KUCUK CAPLI BORULARIN
KUT EK KAYNAGI

9.2. YATAYDA KUCUK CAPLI BORULARIN
T KAYNAGI

9.3. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
ALIN KAYNAGI

9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
KOSE KAYNAGI

ELEKTRIK ARK
KAYNAGI ILE
YATAYDA KUCUK
CAPLI BORU VE
PROFIL KAYNAGI

TEMEL KAVRAMLAR

* 1” (parmak) boru
* Boru punta mastari
» Boru agzi agma

» Cepecgevre kaynak




9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGCUK 9.1. YATAYDA KUGUK CAPLI BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KUT EK KAYNAGI
Yatayda Kiigiik Capli Borulara Kiit Ek Kaynagi Yapma 1

ARAC GEREC

1. @3/4-1/2" (parmak)x50 mm yuvarlak boru profili, 2 adet

2. 33,25 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, el iskencesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
kaynak pensesi, tel firca, el testeresi, punta mastari, boru profili kesme makinesi ve
markalama araclari

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISE BASLAMA iSi BITIRME OLCME VE D EGERLENDIRME
x o @ =
SAAT: SAAT: g 5 S| 85 E |E| |2z
B B > 8| P X| 3 & o S zZ| o
SURE: SURE: 1< & Sle € |2 x| ¥ E
. _ X glslels5/2/ L5/ 58/ 2|wg 2z
ADI: NO: 8 <E( |3 2 3 5 2 g 5 % ;,; é 5 g
DERS OGRETMENI: | Kontrol = SH TR R AR AN TN S -
10/5|5 |5 (105 (10|10| 5| 5 |10{2010Q




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

('t . . —
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGCUK 9.1. YATAYDA KUGUK GAPLI BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KUT EK KAYNAGI

Yatayda Kiigiik Capli Borulara Kiit Ek Kaynagi Yapma 1.1
|

iISLEM BASAMAKLARI

1. s saghg ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

2. Pargalari, belirtilen dlgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Parcgalari, belirtilen dlgllere gore aralik birakarak, punta mastari iginde el iskencesi
ile sikip en az ¢ yerinden puntalayiniz.

4. Kaynak makinesinin amper ayarini yapip borularin yatayda gényesini kontrol ediniz.

5. Temrin pargalarini yatay konumda kaynagda hazir olarak birakiniz.

6. Elektrot acisini PH pozisyonunda gidis ydnine dogru 70-80, parga ylzeyine ise
90 derecede tutunuz.

7. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis gekme islemini gergeklestiriniz.

8. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, kaynaga tekrar baslayiniz ve temrini
doéndirerek dikisi bitiriniz.

9. Temrinin curuf temizligini yapip basindan 35 mm uzunlugunda bir pargayi el testeresi
veya profil kesme makinesi ile kesiniz. Pargalari puntalayip kaynak islemini
tamamlayiniz.

10. Temrinin clruf temizligini yapip kaynak kontrolu icin 6gretmene danisiniz.

A-Detay Agiklamasi

| )
o_,0 Oo

o
)
<4

———y [T Y

Punta
mastari
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK | 9.1. YATAYDA KUCUK CAPLI BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KUT EK KAYNAGI _
Yatayda Kiigiik Gapli Borulara Kiit Ek Kaynagi Yapma 1.2

ic ve Dis Caplarina Gore Anilan Boyuna Dikisli, Siyah, Yuvarlak Boru Profilleri

1/2" 3/4" 1" (parmak) @50'lik
(parmak) Siyah boru Siyah boru

(parmak)
Siyah boru

Siyah boru

Elektrot Hareketleri

Zikzak: W Yarimay: M

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.

Kaynak Semboli

Il : Kt alin birlestirme Su ile Tahribatsiz
Kaynak Kontroli

—Q : Cepegevre

111 : i .
Elektrik ark kaynagi Bantile |l

kapatilabilir.~_  |[—————
PH : Boru kaynagi \ ptglploaly

yukari pozisyon




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

(¢ . . —r ")
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.2. YATAYDA KUGUK GAPLI BORULARIN
GCAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI T KAYNAGI
Yatayda Kiigiik Gapli Borulara T Kaynagi Yapma 2
ARAC GEREC
1. @3/4-1/2" (parmak)x100 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
@3/4-1/2" (parmak)x60 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi,
ede, cizecek, eldiven, kaynak gekici, kaynak
pensesi, tel firga, el testeresi, boru profili kesme >/—\<
ile talas alma makinesi ve markalama araglari
S
2
T Kaynagi
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
£ 33 |3
SAAT: SAAT: — 7z S| ® 6| E = 0| Z
- - § s o8| S8 5 S 3|3
SURE: SURE: SI<|EIS |0 |S L | ¥ gz
: ¥z =|E]E 28|l nE|ulll2 2
ADI: NO: 8E§_§_‘QE’"§:—Z§%=§$§§E
DERS OGRETMENE: |Kontrol f—1 <t 1 G |W [ O W O & X —
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK 9.2. YATAYDA KUGUK CAPLI BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI T KAYNAGI

Yatayda Kiigiik Gapl Borulara T Kaynagi Yapma

B

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghigi ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen &lgllere gore kesiniz; yuzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen élgllere goére gizecek ile gizerek markalayiniz.

. Delik delme ve talas alma islemleriyle borularin birbirine goére 6l¢li alistirmasini yapiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot gapini ve tiiriint kontrol ediniz.

. Delinen temrin pargasini yatay konumda kaynaga hazir olarak birakiniz.

. Yatayda birakilan borunun Uzerine diger boruyu 90 derecelik gdnyede tutarak

en az Ug¢ yerinden puntalayiniz.

8. Elektrot acisini dis kdse igin gidis yonline dogru 75, parca ylzeyine 45; i¢ kose igin

gidis yonune dogru 60, parga ylzeyine ise 45 derecede tutunuz.

9. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis gekme iglemini tamamlayiniz.

10. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, dikise tekrar baslayiniz ve temrini
cevirerek dikisi bitiriniz.

11. Temrinin curuf temizligini yapiniz. Ek pargasinin basindan 30 mm uzunlugunda bir
pargayI el testeresi ile kesiniz. Kesilen pargayi gévdenin arkasina 90 derecelik
gbnyede olacak sekilde puntalayip kaynak islemini tamamlayiniz.

12. Temrinin ciruf temizligini yapip kaynak kontroli igcin 6gretmene danisiniz.

NO Ok WN =

A-Detay Aciklamasi
Kaynak Sembolii

PA : Yatay (yerde) pozisyon

[l : Kut alin birlestirme

N : Kodse birlestirme

o : Cepegevre

Elektrot Hareketleri




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

('t . . — )
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.2. YATAYDA KUGUK GAPLI BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI T KAYNAGI
Yatayda Kiigiik Capli Borulara T Kaynagi Yapma 2.2
| —
N - B
[ [ ,
IS o 2| |
el | 2 | T L]
g I - I | ! [ o =
g | il L ®
© : | : : | : Va I l V%
| 1 T Y == ——— —
: ! : i ! i ____1___ :\[__
| | | |
gl e
I I 50
Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
Bant ile
kapatilabilir.
- ) .
DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
/)
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.3. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI ALIN KAYNAGI
Yatayda Profil ve Borulara Alin Kaynagi Yapma

|OO

A-Detay Ac¢iklamasi

ARAC GEREC

1. 030x30x1,5x50 mm kdseli boru profili, 2 adet

2. 2,50 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici,
kaynak pensesi, tel firga, el iskencesi, punta mastari, el testeresi, boru profili
kesme makinesi ve markalama araglari

KAYNAGI YAPILMIS$ TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISE BASLAMAJiSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: |$LEMLER B|Q|MLEND|RME NOT
~ g @ 2
SAAT: SAAT: - s S| %] ¥| E 2l |olz
Slele|< 38 & |85 |22
SURE: SURE: SI<IE|S || ST ® «|¥X]| |3 =
o | 8 ° 2| | =] x L
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

(t . . S
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK 9.3. YATAYDA PROFiL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI ALIN KAYNAGI

Yatayda Profil ve Borulara Alin Kaynagi Yapma 3 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen élgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen élgulere gére markalayiniz.

. Pargalari punta mastarinda ve ayni eksende el iskencesi ile sikarak en az (i¢
yerinden puntalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirina kontrol ediniz.

. Temrin pargasina yatay konumda elektrot hareketi uygulayiniz.

. Elektrot agisini gidis yénine dogru 50, parca yuzeyine ise 90 derecede tutunuz.

. Temrin kaynaklarini birbirine karsilikli olacak sekilde gevirerek iglemi tamamlayiniz.

9. Temrinin curuf temizligini yapip bir sonraki dikis i¢in 6gretmene daniginiz.

10. Temrinin basindan 35 mm uzunlugunda bir parcayi el testeresi ile kesiniz.

11. Temrine ek yaparak kaynaksiz ylzeylerinden kaynak dikisi ¢ekiniz.

12. Temrinin curuf temizligini yapip kaynak kontroli i¢cin 6gretmene daniginiz.

A OON—

0 ~NO O

B-Detay Aciklamasi

Punta \

)

Punta mastari g

/\ L
Kaynak Sembolii
[l : Kit alin birlestirme
—Q : Cepegevre

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK 9.3. YATAYDA PROFiIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI ALIN KAYNAGI

Yatayda Profil ve Borulara Alin Kaynagi Yapma

Celik Konstriiksiyon ve Késeli (Kutu) Boru Profilleri

040
030
2
1,5
040x40x2 mm 030x30x1,5 mm
kare profili kare profili
025 10
010
1,5 o
N
1
025x25x1,5 mm 020x10x1 mm 010x10x1 mm
kare profili dikdortgen profili kare profili

Elektrot Hareketleri

Su ile Tahribatsiz
Kaynak Kontrolu

Zikzak: o

_ su_ _
Dairesel:m ___________

Bant ile kapatilabilir.
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

't . . — 1)
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
GCAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI
Yatayda Yuvarlak Borulara Kése Kaynagi Yapma 4
PA-DG
Kose (Dirsek) Kaynag
Kaynak __~
yonu <’ a3/4"
ARAC GEREC
1. @3/4" (parmak)x60 mm yuvarlak boru profili, 2 adet
2. @3,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, boru profili kesme makinesi ve markalama araglari
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
x| T 3 =
SAAT: SAAT: - 7 % T || E g 3|2
- - Slas|2|¥| >8] & S 3|2
SURE: SURE: 01T e|L|o| 8 L2 2| |5z
¥ g/ g/S|2 28|58 w22 = _
ADI: No: |SIE|E|8|8 3825 5528 2T
i< |Zdlw|g|o|lm|al Bl E8|a|e >z >
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10/ 5|5 |5|10|5|10|10| 5| 5 |10(200100
- /
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGQUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI

Yatayda Yuvarlak Borulara Kése Kaynagi Yapma 4 1

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI ICIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI
. Is saghgr ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargalari, belirtilen o6lgllere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.
. Pargalari, belirtilen élgllere goére gizecek ile gizerek markalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢capini ve tirind kontrol ediniz.
. Yatayda birakilan borunun Gzerine diger boruyu birakip 90 derecelik gdnyede
olacak sekilde en az G¢ yerinden puntalayiniz.
. Elektrot agisini gidis yonine dogru 55, parga yilzeyine 90; devaminda ise
gidis yonune dogru 55, parga ylizeyine 45 derecede tutunuz.
7. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis cekme islemini tamamlayiniz.
8. Temrinin curuf temizligini yapip kaynak kontrolu igin 6gretmene daniginiz.

abhownN=

2]

450

60

60 mm

N

K{iﬁ/ "




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

('t . . —r )
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI
Yatayda Yuvarlak Borulara Kése Kaynag Yapma 4.2
| ! |
} | | A-Detay Agiklamasi
| . |
i | | 2
| |
! |
L
|
s
S I S N
} Punta | A
‘ g
| g ]
} PA
|
Kaynak Semboll Elektrot Hareketleri
N\ : Kose birlestirme
|| : Kt alin birlestirme Yanmay: W
PA : Yatay (yerde) pozisyon _ M
Dairesel:
—Q : Cepegevre
Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
Bant ile kapatilabilir. I
DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESIi KAPATILMALIDIR.
_J
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI

Yatayda Koseli Borulara Kose Kaynagi Yapma 5

Kose (Dirsek) Kaynag

Elektrot Hareketleri

Yarimay: W

Zikzak: W

Dairesel: ‘_m

yonleri

Q)

ARAC GEREC

1. 030x30x1,5x60 mm koseli boru profili, 2 adet

2. @2,50 mm rutil tip elektrot

3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak cekici,
kaynak pensesi, tel firga, boru profili kesme makinesi ve markalama araglari

ISE BASLAMAJiSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: |$LEMLER B|C|MLEND|RME NOT
x~ T @ =
SAAT: SAAT: - sl S|®| €| E 2l |a|z
S|lo|o|S|5|5]|5 & zZ| &
SURE: SURE: ol E<|Y 8T N A
| o |8 | 8o = = x i
X g | g|S|e|2(8|e | B|lT|uwl 22 _
ADI: NO: O] g— €3 L3 % 2 E|S|E|T| g x|
DERS OGRETMENI: | Kontrol Pl<|d W g|olm|F|L|L |22 > e
10/ 5|5 |5(10| 5 |10|10| 5| 5 |10{2010Q




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

('t . . —
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI

Yatayda Koseli Borulara Kése Kaynagi Yapma 51

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghg ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen 6lgilere gore gizecek ile gizerek markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot ¢apini ve tiriini kontrol ediniz.

. Yatayda birakilan kdseli borunun zerine diger boruyu birakip 90 derecelik gényede
olacak sekilde en az g yerinden puntalayiniz.

. Elektrot agisini gidis yoniine dogru 50, parga yizeyine 90; devaminda ise gidis
yonine dogru 50, parga yizeyine 45 derecede tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis gekme islemini gergeklestiriniz.

8. Temrinin ciruf temizligini yapip kaynak kontroli igin 6gretmene danisiniz.

AaArwWON=>

[e2})

~

A-Detay Aciklamasi
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK 9.4. YATAYDA PROFIL VE BORULARIN
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI KOSE KAYNAGI

|| :KGt alin birlestirme

N : Kose birlestirme Bant ile kapatilabilir.
PA : Yatay (yerde) pozisyon \

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.

Yatayda Koseli Borulara Kose Kaynagi Yapma 52
450 ‘
|
|
|
|
|
1 |
|
.
| | &
| | <
| |
|
L
£ | | |
E | | |
g o
| . |
| | 1
|
<30 | 1,5
|
030
Kaynak Sembolii Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

(- )
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK UYGULAMA FAALIVETI
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 1
PA
PH
____________ £
4 i
93 mm
ARAC GEREC
1. @1-3/4-1/2" (parmak)x50 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
@1-3/4-1/2" (parmak)x40 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
2. S=60x60x3-2 mm DKP sac, 1 adet
3. ©2,50-73,25 mm rutil tip elektrotlar
4. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici,
kaynak pensesi, tel firca, gényeli profil baglama mengenesi, boru profili kesme ile
sac kesme (giyotin) makinesi ve markalama araglari
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
'563_?9"?_',‘{3 iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
uventigi ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
x| | 3| 8 =]
SAAT: SAAT: = 5| 5| 8| B E Sl |&| %
- - Sl g|Oo|lv| > &8| 5 5 4|2
SURE: SURE: 0T e[S ol &2 % |E2
¥§§§§E§E§cxﬁu‘g.ﬁ§_
DERS OGRETMENI: | Kontrol = R R A R
10 5|5 |5|10|5|10|10| 5| 5 |10/200100
Ny 4
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 1

ISLEM BASAMAKLARI

OO WOWN =

8.

9.

. Is saghg: ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen 6lgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Pargalari, belirtilen dlgulere gére markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirini kontrol ediniz.

. Profillerin yatayda gényesine bakiniz ve temrin pargasini yatay konumda birakiniz.
. Yuvarlak boru profillerini belirtilen dlglilere gére punta mastari iginde el iskencesi ile

sikarak en az ug yerinden puntalayiniz.

. Elektrot agisini PH pozisyonunda gidis yoniine dogru 70-80, parga ylizeyine ise

90 derecede tutarak kaynaga baslayiniz.

Boru ve sac pargasini flang kaynagi igin 6nce merkezleyerek puntalayiniz sonra
kaynak islemini uygulayiniz.

Elektrot agisini gidis yonline dogru 60, parca yuzeyine ise 45 derecede tutarak
kaynaga baglayiniz.

10. Uygun bir konumda dikis sonu cirufunu kiriniz, temrini dondtrerek dikisi

tamamlayiniz.

>

11. Uygulama pargasinin curuf temizligini yapip kaynak kontroli igin 6gretmene danisiniz.

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

Kaynak Semboli Elektrot Hareketleri

[l :Kitalin birlestirme
Zikzak: W

N :Kose birlestirme

—Q : Cepegevre Yarimay: M
PA : Yatay (yerde) pozisyon
Dairesel:
PH : Boru kaynagi

yukari pozisyon

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK UYGULAMA FAALIVETI
GCAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 1 2
En az G¢ yerinden Punta mastari
puntalanir.
J
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2_
Kol Alma Kaynag:
PA
Elektrot tutus
agisl
A-Detay Aciklamasi o}
ARAC GEREC
1. @3/4" (parmak)x100 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
@3/4" (parmak)x70 mm yuvarlak boru profili, 1 adet
2. 23,25 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, ege, eldiven, kaynak gekici,
kaynak pensesi, tel firga, el testeresi, boru profili kesme ile talas alma makinesi
ve markalama araglari
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
x| | ® e =
SAAT: SAAT: - % % S| S| E g o | Z
. - Slog|lo | X a|§ S 3|32
SURE: SURE: 0| eS| 8T B L% 2=
| o | 8| 5|0 = = | x w
_ ¥3g:52§.s.ugm%:§_
ADI: NO: 8§§§§§§§§?§$§§§
DERS OGRETMENI: | Kontrol = wlow o Flx 7
10/ 5|5 |5 (10| 5 |10|10| 5 | 5 |10/201100




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUCUK UYGULAMA EAALIYET
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 1

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!
GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

is Saghgi ve
Giivenligi

iISLEM BASAMAKLARI

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

2. Pargalari, belirtilen olgllere gbre kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

3. Parcalari, belirtilen dl¢llere gore bindirme mesafesini hesaplayarak markalayiniz.

4. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tirtini kontrol ediniz. Temrinin yatay
konumdaki kaynagina baslayiniz.

5. Elektrot agisini gidis yonlne dogru 75, parga yuzeyine ise 90 derecede tutarak
kaynak igslemini yapiniz.

6. Uygun bir konumda dikis sonu clrufunu kiriniz, kaynaga tekrar baglayiniz ve temrini
gevirerek dikisi tamamlayiniz.

7. Elektrot acisini gidis yéniune dogru 60 derecede, parga ylzeyine ise aglortayinda
tutarak kaynak islemini tamamlayiniz.

8. Uygulama pargasinin ciruf temizligini yapip kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

Kaynak Sembolii
PA : Yatay (yerde) pozisyon
[l : Kt alin birlestirme
N\ : Kose birlestirme

o : Cepecevre

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESi KAPATILMALIDIR.
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2.2

Su ile Tahribatsiz Kaynak Kontrolii

Bant ile [ -

kapatilabilir. [
| y

—Z

Elektrot Hareketleri

Zikeak: L

70

[

et Fm
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

(¢ . . —r ")
9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK UYGULAMA EAALIYETI
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 3
Ortakayit (T) Kaynagi : :
I I
| |
| |
A T |
[ [
l
) e 0 Kaynak |
yonleri |
N |
B\ K |
- I
\ ? :
AN | :
/ | :
IS I I
1S | |
s | |
| |
1 \ 530
ARAC GEREC
1. 030x30x1,5x80 mm koseli boru profili, 1 adet
030x30x1,5x50 mm kdseli boru profili, 1 adet
2. @2,50 mm rutil tip elektrot
3. Elektrik ark kaynagdi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak gekici,
kaynak pensesi, tel firga, boru profili kesme makinesi ve markalama araglari
ISE BASLAMA|iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: |$LEMLER BiQiMLENDiRME NOT
x| 18|39 =
SAAT: SAAT: - 5| 5| 8| §| E g2l a2
. » Sle| 2| > 8| & 5 3|2
SURE: SURE: o T|E|S|el &2 ¥ 23
¥ g|g|S|2|2|8| g 8% w2z _
ADI: NO: @g§§3§%35§:%<5§§
‘£<(n_mﬁ=om§,9§w.0_%>§>-
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10 5|5 |5|10| 5 |10|10| 5| 5 (10/20{10Q
- J
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK UYGULAMA EAALIVETI
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

Bireysel Beceri (Sinav) 3 1

KAYNAGI YAPILMIS TEMRIN GEREGLERI ELLE
TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghig ve
Giivenligi

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg: ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargalari, belirtilen olgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.

. Parcalari, belirtilen dlgulere gére markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot capini ve tirina kontrol ediniz.

. Yatayda birakilan borunun Uzerine diger boruyu birakip 90 derecelik gényede olacak
sekilde en az Ug yerinden puntalayiniz.

. Alin kaynag igin elektrot agisini gidis ydniine dogru 50, parga yuzeyine ise 75-80
derecede tutunuz.

7. i¢ kdse icin elektrot agisini gidis yéniine dogru 60, parga yiizeyine ise 45 derecede
tutunuz.

. Belirtilen elektrot hareketleri ile dikis gekme islemini gergeklestiriniz.

9. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, temrini gevirerek kaynak islemini

tamamlayiniz.
10. Uygulama pargasinin clruf temizligini yapip kaynak kontroll igin 6gretmene danisiniz.

(o)) AaArwON—>

(o]

A-Detay Aciklamasi B-Detay Acgiklamasi

—\
—— 10-150

Elektrot Hareketleri

Kaynak Sembolii

[l : Kt alin birlestirme

Zikzak: L L N : Kése birlestirme

Yarimay: M % : Gift tarafll

PA: Yatay (yerde) pozisyon

Dairesel: m & : Cepegevre




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK UYGULAMA FAALIYETI
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI
Bireysel Beceri (Sinav) 4
o
N~
\ /
B
/
J0 Kaynak
yonleri
/
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
x| T2 =
SAAT: SAAT: - | S| S| 5| E 2 |&|%
Slolo|L|> 8|5 5 22
SURE: SURE: QI EIS | |8 | «|X| |3 =
¥lg/s|2/8/2/5 |88 |ulB 2z
ADI: NO: 8§§§§_§§§g%=§fy§§§
DERS OGRETMENI: | Kontrol f— o wlnlolu alEly —
105 |5|5|10|5 |10[10| 5| 5 |10{201100
o _J
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9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGCUK

CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 4.1

ARAC GEREC

1. 040x40x1,5-2x70 mm koéseli boru profili, 1 adet
040x40x1,5-2x60 mm koseli boru profili, 1 adet
040x40x1,5-2x50 mm koseli boru profili, 1 adet

2. S=70x70x3 mm DKP sac, 1 adet

3. ©@2,50 mm rutil tip elektrot

4. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kaynak maskesi, eldiven, kaynak ¢ekici, kaynak
pensesi, tel firga, boru profili kesme ile sac kesme (giyotin) makinesi ve
markalama araglari

GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!

is Saghig ve

Guvenligi iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!

iISLEM BASAMAKLARI
. Is saghig ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargalari, belirtilen élgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araclari ile temizleyiniz.
. Pargalari, belirtilen dlgulere gore gizecek ile gizerek markalayiniz.
. Delik delme ve edeleme iglemleriyle aligtirma islemini uygulayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini yapiniz, elektrot gapini ve tirtiint kontrol ediniz.
. Yatayda birakilan késeli boru profilin zerine diger boru profilini birakarak 90 derecelik
gonyede olacak sekilde en az Ug¢ yerinden puntalayiniz.
. Alin kaynaklarinda elektrot agisini gidis yontne dogru 50, parga ylzeyine ise
90 derecede tutunuz.
8. Kése kaynaklarinda elektrot agisini gidis yonine dogru 60, parca yuzeyine ise
45 derecede tutunuz.
9. Uygun bir konumda dikis sonu curufunu kiriniz, pargayi gevirerek dikisi bitiriniz.
10. Uygulama pargasinin curuf temizligini yapip kaynak kontroli igin 6gretmene danisiniz.
11. Otopark tekerlek durdurucusu olarak kullanilabilmesi igin boru profillerin igine veya
disina parca ekleyerek kaynak yapiniz.

OO~ WN—

~

40
<




ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

9. ELEKTRIK ARK ILE YATAYDA KUGUK UYGULAMA FAALIVETI
CAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

Bireysel Beceri (Sinav)

4.2

Punta

Punta

DIKKAT! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.

Elektrot Hareketleri

sikeake oL L

Kaynak Semboli

[l : Kitalin birlestirme
~H : Cift tarafli
N : Kose birlestirme
PA: Yatay (yerde) pozisyon
o : Cepecgevre

Otopark tekerlek
durdurucusu olarak
kulllanilabilir.
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O OGRENME BiRiMi

(' - - )
Islem Basamaklari Oneriler

Temrin gizim sayfasi incelenir.

is saghigi ve giivenligi kurallari dikkate alinmalidir.

Temrin cizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin cizimi incelenmelidir.

kurallari dikkate alinir.

Atodlye calismalarinda is sagligi ve guvenligi

Atdlye uyari levhalari takip edilmelidir.

Kigisel koruyucu donanimlar kullanilir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Temrinde kullanilacak arag gerec hazirlanir. | Kullanilacak arag gere¢ son kez kontrol edilmelidir.

Temrin pargalari temizlenip markalanir.

Temrin parcalari uygun araclar ile temizlenip marka-
lanmalidir.

Boru profillere agili kesme yapillir.

Boru profillere uygun agida kesme yapilmali ve delik
aciimalidir.

pense takilip hazirlanir.

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar Elektrik ark kaynaginda kullanilan malzemelere uygun

elektrotlar pense takilip hazirlanmalidir.

yapllir.

Boru profillere en az li¢ yerinden punta

Boru profillere en az ¢ yerinden punta yapilmalidir.

lerine gore dikis gekilir.

Parcalara, yatayda elektrot agisi ve hareket- | Pargalara, yatayda elektrot agisi ve hareketlerine gére

dikis cekilmelidir.

Temrin temizligi yapilir.

Temrin temizligi mutlaka yapilmaldir.

edilir.

Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari icin mutlaka 6gretmene teslim

edilmelidir.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazanilan beceriler icin Evet, ka-
zanilamayan beceriler icin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

is saghg! ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?

Atolyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?

Kigisel koruyucu donanimlar kullanildi mi?

Temrinde kullanilacak arag gere¢ saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Boru profillere acili kesme ve delik delme islemi yapildi mi?

Sl ol I K L Il Bl )

Elektrik ark kaynagina uygun elektrotlar pense takilip hazirlandi mi?

10. Boru profillere en az {i¢ yerden punta yapildi mi?

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

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

DEGERLENDIRME

&

Degerlendirme sonunda
Yapilamayan faaliyetler icin konunun tekrar anlatiimasi istenir.

Hayir seklindeki cevaplar bir daha gdzden geciriimelidir.

J
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ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE YATAYDA KUGUK GAPLI BORU VE PROFIL KAYNAGI

((")L(}ME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektrik ark ile boru profillerin kaynaginda yapilmasi ge-
reken en az punta sayisidir?
A)1l
B)2
C)3
D)4
E)5

2. Asagidakilerden hangisi elektrik ark ile kégeli boru profillerin kaynaginda en ¢ok
kullanilan elektrot ¢capidir?
A) 92,50
B) 3,20
C) 93,25
D) 94,00
E) @5,00

3. Asagidakilerden hangisi elektrik ark ile boru profillerin kaynaginda parcgalari bir
eksende puntalamak icin kullanilan yardimci geregtir?
A) Gonye
B) Kaynak gekici
C) Kaynak masasi
D) Kaynak maskesi
E) Punta mastari

4. Asagidakilerden hangisi elektrik ark ile boru kiit ek kaynaginda gidis yoniine gore
kullanilan elektrot agisidir?
A) 10 derece
B) 25 derece
C) 30 derece
D) 55 derece
E) 70 derece

5. Asagidakilerden hangisi elektrik ark ile boru profillerin kaynaginda en ¢ok tercih
edilen kaynak kontrolii yontemidir?
A) Bukmeyle kaynak kontrol(
B) Egmeyle kaynak kontroll
C) Kesmeyle kaynak kontrolQ
D) Kirmayla kaynak kontrol(
E) Suyla kaynak kontroli
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s

6. Asagidakilerden hangisi yuvarlak boru profillerin kaynaginda tercih edilen kay-\
nak pozisyon kodudur?
A) PA Yatay pozisyon
B) PB Yatay-diisey pozisyon
C) PE Bas Ustii (tavan) pozisyon
D) PH Boru kaynagi yukari pozisyon
E) PJ Boru kaynagi asagi pozisyon

7. Asagidakilerden hangisi yuvarlak boru profillerin kaynaginda tercih edilen kaynak
ozelliklerinden biri degildir?
A) Cepegevre kaynak
B) Elektrik tozalti kaynagi
C) Kt alin birlestirme
D) PH Boru kaynagi yukari pozisyon
E) Su ile tahribatsiz kaynak kontroli

8. Asagidakilerden hangisi kare boru profillerin kaynaginda tercih edilen kaynak po-
zisyon kodudur?
A) PA Yatay pozisyon
B) PB Yatay-diisey pozisyon
C) PE Bas Ustii (tavan) pozisyon
D) PH Boru kaynagi yukari pozisyon
E) PJ Boru kaynagi asag! pozisyon
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» BIRIMI PLAZMA ILE

KESME

OGRENME BiRiMi BOLUMLERI TEMEL KAVRAMLAR

10.1. KOMUR ELEKTROT ILE KESME » Metal kesme elektrodu
10.2. METAL ELEKTROT ILE KESME * Plazma kesme torcu
10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME » Basingli hava

* Kesim devamliligi




(10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

El ve makine ile kesme yapllir.

Donanimlari

TOMAHAWK

7
v

Gorsel 10.1: Plazma ile kesme makinesi

« Plazma ile Kesme Makinesi

Gorsel 10.2: Plazma ile kesme makinesi torcu

e Plazma ile Kesme Makinesi Torcu

Gorsel 10.3: Komiir tipi karbon elektrot

Elektrot ve Plazma ile Kesme Makinesinin Baglanti ve Yardimci
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ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

s L - - \

Komiir Tipi Karbon Elektrot
Gorsel 10.4: Metal tip elektrot
Metal Tip Elektrot
Gorsel 10.5: Elektrot ile kesme pensi
Elektrot ile Kesme Pensi
Gorsel 10.6: Elektrot ile kesme gozliigi
J
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([« Elektrot ile Kesme Gézliigii )

Gorsel 10.7: Plazma ile kesmede kisisel koruyucu donanimlari kullanma

Elektrot ve Plazma ile Kesmede Uygulanacak Gilivenlik Tedbirleri

+ Kesme islemine kigisel koruyucu donanimlar kullanilarak baslanmalidir.

» Suveya kum havuzlu zeminlerde galisilmalidir, ayak ve el igin koruyucu donanimlar
mutlaka kullaniimalidir.

» Kesme sirasinda ark isinlarina kargi uygun koruyucu goézlukler kullaniimahdir.

» Parcalar, kesme yapildiktan sonra mutlaka eldiven ve kaynak pensesi ile tutulmalidir.
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~
10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME 10.1. KOMUR ELEKTROT iLE KESME
Koémir Elektrot ile Kesim Yapma 1
100 mm 10
Elektrot hareketi yapilarak gidig
yéninde -
o 1
q‘ ‘ : - -—— e —
Kesim igin N [ |
bulusma noktasi 5 \ XS
50
N ¥
(3!
50 <
/o
ARAC GEREC
1. 040x10x100 mm lama profili, 1 adet
2. @6,4 mm kdmir (karbon) tip kesme elektrodu
3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, kémur elektrot pensi, kesme maskesi,
basingl hava araglari, eldiven, kaynak pensesi, tel firga, nokta, keski, gekig,
mengene, lama profili kesme makinesi, markalama araclari, su veya kum havuzu
is Saali KESIiMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE
§Gua"’9e"19|'i'g‘;e TASINMAMALIDIR!
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU MASKE KULLANILMALIDIR!
ISE BASLAMA|iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
SAAT: SAAT: sl _ E|l g o Z
: : o 518|582 % 2|2
SURE: SURE: 0§ < 2|8 ¢ « g| =
$|8S ||| o|E|E|Z| N w22 F] _
ADI: NO: ol El2% 22 2|3|E HEAAEIRS
- D= |<|w| L x| Lo HIIREIEIES
DERS OGRETMENI: | Kontrol
10/ 5|5 |5 |5 (10|10 |10 |10 1020100
o J
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10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME 10.1. KOMUR ELEKTROT iLE KESME

Komiir Elektrot ile Kesim Yapma 1 . 1

ISLEM BASAMAKLARI
. Is sagligi ve glvenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.
. Pargayi, belirtilen élgllere gore kesiniz; ylizey parlatma araglari ile temizleyiniz.
. Pargay, belirtilen dlgllere goére nokta markalama araglari ile markalayiniz.
. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot turiinu kontrol ediniz.
. Temrin parcasini su veya kum havuzu lzerine yatayda yandan baglayarak hazir
birakiniz.
. Elektrot agisini gidis yonunin tersine 45-50, parca ylzeyine ise 90 derecede
tutarak kesmeye baslayiniz.
7. Kesme elektroduna ileriye zikzak hareketi yaptirarak kesme igleminin
1.'sine baslayiniz.
8. Kesme isleminin ortalarindan sonra elektroda dairesel hareket yaptiriniz.
9. 2. kesme islemi icin pargay! ¢evirip, su veya kum havuzu tzerine yatayda tekrar
baglayip kesim islemini tamamlayiniz.
10. Parga sogumaya birakildiktan sonra parganin cirufunu temizleyip kesme igleminin
kontroll igin 6gretmene danisiniz.

AP ON

»

Elektrot hareketi yapilarak gidis yoninde \ %‘:5\

. Oo

100-150 mm

Elektrot Capi ve Amper Ayari Pens ve Sasenin Kutup Baglantisi

76,4 mm 200 amper DC akimda elektrot pensi (+) kutba baglanir.

Elektrot Hareketleri

Zikzak: W Dairesel: m

D i KK A T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI GIYILMELIDIR.
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(¢ )
10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME 10.2. METAL ELEKTROT ILE KESME
Metal Elektrot ile Kesim Yapma 2
100 mm 10
Elektrot hareketi yapilarak gidis
yoninde -
o 1
q’ - -
Kesim igin N
bulusma noktasi 5 \ o
50 \\
)
/ cpoo
50

Sy

ARAC GEREC

1. 040x10x100 mm lama profili, 1 adet

2. @3,25-4 mm metal tip kesme elektrodu

3. Elektrik ark kaynagi donanimlari, metal tip elektrot pensi, kesme maskesi, eldiven,
kaynak pensesi, tel firga, keski, geki¢, mengene, lama profili kesme makinesi,
markalama araglari, su veya kum havuzu

KESIMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE
is Saghg: ve TASINMAMALIDIR!

Giivenligi iSi BITEN SICAK ELEKTROTLAR GELISIGUZEL ATILMAMALI,
ATIK KUTUSUNA KONULMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: ISLEMLER BICIMLENDIRME NOT
SAAT: SAAT: _ | = E|l g 3| Z
y - © 5| ]| 58|28 2|2
SURE: SURE: S5 |<|2 2| 8|2 x 2|z
¥ 2188 ol E|E|2|X w2 82| _
ADI: NO: "= 2|2 3ol 5|3 € x| 2| 2|2 N
BIEEI2| 52|88 3 |Ble Y s
DERS OGRETMENI: | Kontrol == ~SHETI 2 x '
10| 5 |5 |5 | 5|10|10 |10 |10 10(20100Q
g J
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10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME 10.2. METAL ELEKTROT ILE KESME

Metal Elektrot ile Kesim Yapma

2.1

ISLEM BASAMAKLARI

abhowON=

2}

. Is saghg: ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Pargayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylzey parlatma araclari ile temizleyiniz.

. Pargayi, belirtilen dlgulere gore nokta markalama araglari ile markalayiniz.

. Kaynak makinesinin amper ayarini ve elektrot tlrind kontrol ediniz.

. Temrin pargasini su veya kum havuzu Uzerine yatayda yandan baglayarak hazir

birakiniz.

. Elektrot agisini gidis yoninin tersine 75-80, parca yizeyine ise 90 derecede tutarak

kesmeye baslayiniz.

. Kesme elektroduna ileriye zikzak hareketi yaptirarak kesme igleminin 1.'sini yapiniz.
. 2. kesme islemi icin pargayi ¢evirip, su veya kum havuzu Uzerine yatayda tekrar

baglayarak kesim iglemini tamamlayiniz.

. Parca sogumaya birakildiktan sonra parcanin cirufunu temizleyip kesme isleminin

kontroll icin 6gretmene daniginiz.

Py
Elektrot hareketi yapilarak gidis ydéninde // 6‘\@0

B ———— o

100-150 mm

Elektrot Capi ve Amper Ayari Pens ve Sasenin Kutup Baglantisi

3,25 mm 180-210 amper DC akimda elektrot pensi (-) kutba baglanir.
@4 mm 210-275 amper

Elektrot Hareketi

Zikzak: w] ar] ] T

DI K KA T! iSi BITEN KAYNAK MAKINESI KAPATILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR.
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~

10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME 10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME

Plazma Arki ile Dairesel Kesim Yapma 3

noktasi

Dairesel
aparati

Kesim yapllan daire sinirlari

0120 mm

ARAC GEREC

1. $=120x120x4-10 mm DKP sac plaka, 1 adet

2. Plazma arki ile kesme makinesi, kesme donanimlari, basingh hava, koruyucu goézIik,
eldiven, tel firga, keski, geki¢, markalama araglari, su veya kum havuzu

LAV KESIMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE
§ Saghgl ve TASINMAMALIDIR!

GOZ SAGLIGI IGIN KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR!

Giivenligi

ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME

SAAT: SAAT:

SURE: SURE:
ADI: NO:

SURE

iS ALISKANLIGI
VERILEN PUAN
RAKAM

YAZI

Kesim Hizi
Kesim Devami
Olcilii Kesim
Temizlik

DERS OGRETMENI: | Kontrol

il

ISG-KKD
o1 | Markalama
o
o

o | Amper Ayari

o | Torg Agisl
o | Kutup Ayari

=
o
-
o
-
o
=
o
[
o
=
o
N
o
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10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME 10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME

Plazma Arki ile Dairesel Kesim Yapma 3 1

L o

y )

Kesim islemleri

| 4 1 ] L b
I

d L @ 4

[ /\l|(\ ]

Kesime, parcadaki delik! ilk yanma basladiginda Kesim yerine basingh Kesim devamliligini
icerisinden baslayiniz.  torcu hareket ettiriniz.  havay! veriniz. saglayiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

O©CoOoONOOOTPA~,WN =

yapiniz.

. Is saghg: ve glivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Sac plakayi belirtilen élcilere gore kesiniz, ylzeyi tel firca ile temizleyiniz.

. Sac plakayi belirtilen dlgiilere gore markalama araglari ile markalayiniz.

. Kesme iglemi icin baglatma yeri hazirlayiniz.

. Temrin pargasini su havuzu Uzerine yatayda ayarlayarak birakiniz.

. Kesme torcu ile birlikte basingl havaya ait vanayi aginiz.

. Plazma torcunun agisini gidis ydnine ve parga ylzeyine 90 derecede tutunuz.
. Plazma torcunu sac plaka igindeki baslama deliginden itibaren hareket ettiriniz.
. Kesme torcunu ileriye dogru hareket ettirerek kiiglk i¢ dairenin kesme islemini

10. Blyuk dis dairenin kesimini de yaparak iglemi tamamlayiniz.
11. Kesme islemi bitirildikten sonra pargayi sogumaya birakiniz.
12. Parganin temizligini yapip kesme isleminin kontroll igin 6gretmene danisiniz.

o
> Kesim yénii ) Pl
Sac plaka azma
[ torcu
1S
g
(=]
ﬁ
oI _________________________________
=) Su veya kum havuzu
. Sac Plaka Kalinlig
Kaynak Sembolii Basingh Hava Ayari ve Amper Ayari

{7 : Plazma kaynagi

4 ,5-5 bar S=6 mm 25 amper
S=10 mm 50 amper

D i KK A T! PLAZMA MAKINESI BESER DAKIKALIK ARA iLE GALISTIRILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR.

N
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) .
10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME 10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME ;
Plazma Arki ile Dogrusal Kesim Yapma 4 ,5
Q‘in
I I, ! Plazma torcu
|
©
Baslatma Kesimi Baslangic
yeri yapilan noktas
erler
30
0120 mm
ARAC GEREC
1. S=120x120x4-6 mm DKP sac plaka, 1 adet
2. Plazma arki ile kesme makinesi, kesme donanimlari, basingli hava, koruyucu gozluk,
eldiven, tel firga, keski, ¢ceki¢, markalama araglari, su veya kum havuzu
| I KESiMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE
§ Sagligive ),  TASINMAMALIDIR!
Giivenligi
GOZ SAGLIGI iGIN KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR!
ISE BASLAMA| iSi BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
TARIH: TARIH: |$LEMLER B|Q|MLEND|RME NOT
SAAT: SAAT: - El g 3| 2
- - o8| &5 5|53 2|2
SURE: SURE: 015 |<|8 ZT|8 ¥ | =
¥ 8|3 |<|a|lE|le|=2|X8 w @32
ADI: NO: o5l gl2| 22 a|3| E X Z| 2| N
o s &l 2|¢le S8 |BlefE*F
DERS OGRETMENI: | Kontrol == = = —
105 |5 |5 | 5 (10|10 (10 |10 10/20100
J
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10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME 10.3. PLAZMA ARKI ILE KESME

Plazma Arki ile Dogrusal Kesim Yapma 4.1

Kesim islemleri

P o
A —_— B —
i N

[ I ] - [ T ] [ ‘4&’ d [ /\\|(\ ]
Kesime ig pargasinin ' llk yanma basladiginda Kesim yerine basingh Kesim devamliligini
ucundan baslayiniz. torcu hareket ettiriniz.  havayi veriniz. saglayiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

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

2. Belirtilen dlgllere gore sac plakayi kesiniz, ylzeyini tel firga ile temizleyiniz.

3. "M" harfini markalama araglari ile belirtilen dlgllere gore sac plaka ylizeyine
markalayiniz.

. Kesme iglemi icin baglama yerini hazirlayiniz.

. Temrin pargasini su havuzu Uzerine yatayda ayarlayarak birakiniz.

. Plazma torcu ile birlikte basingli havaya ait vanayi aginiz.

. Plazma torg agisini gidis yoniine ve parga ylzeyine 90 derecede tutunuz.

. Plazma torcunu ileriye dogrusal hareket ettirerek kesme islemine baslayiniz.

. Temrin pargasina diger kesimleri yaparak islemi tamamlayiniz.

10. Kesme iglemi bitirildikten sonra pargayl sogumaya birakiniz.

11. Parganin temizligini yapip kesme temrininin kontrolu i¢in 6gretmene danisiniz.

©O© 00 ~NO O b~

6-10

Kesim yonu qs P
Sac plaka azma
torcu

100-150 mm

) Sac Plaka Kalinhgi
Kaynak Sembolii Basingh Hava Ayari ve Amper Ayari

{7 : Plazma kaynagi 4,5-5 bar S=6 mm 25 amper

D i K K A T! PLAZMA MAKINESI BESER DAKIKALIK ARA iLE GALISTIRILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR.

N

240



ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

( )
10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 1
Plazma kesme torcu
Kesilme 6lgusi
| ©
40 T@
. S U P I o o
o
8
- 10
20
120
ARAC GEREC
1. S=120x80x4-6 mm DKP plaka sac, 1 adet
2. Plazma arki ile kesme makinesi, kesme donanimlari, basin¢l hava, koruyucu
g0zluk, eldiven, tel firga, keski, ¢ekig, markalama araglari, su veya kum havuzu
ISE BASLAMA| iSI BITIRME OLCMEVEDEGERLENDIRME
SAAT: SAAT: - _ E|g 5| %
- - g Slals| N |33 Z|lz
SURE: SURE: 0|5 |(<|3 | ZFIT|0 ¥ x <z
8|5 |<|alE|le|=2]| XV w| 2|3 =
ADI: NO: égggg'g'ggg .%?ilﬁéﬁ
n|l=s 2 re) D2 >
DERS OGRETMENI: | Kontrol |-= <IF %X Ix |0 -
105 |5 |5 |5 |10|10 |10 |10 10(20100
NG J
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10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

|§ Saghgi ve GIYILMELIDIR!
Giivenligi
TASINMAMALIDIR!

ISLEM BASAMAKLARI

O©COoONOOTAWN>

KiSISEL KORUYUCU i$ AYAKKABISI VE ELDIVENI

KESIMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE

. Is saghig ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Sac plakayi, belirtilen dlgilere gore kesiniz; yuzeyi tel firga ile temizleyiniz.

. Sac plakanin ylzeyine belirtilen dlglilere gére markalama araglari ile gizim yapiniz.

. Kesme islemi icin baslama yerini hazirlayiniz.

. Uygulama pargasini su havuzu lzerine yatayda ayarlayarak birakiniz.

. Plazma torcu ile birlikte basingli havaya ait vanayi aginiz.

. Plazma tor¢ agisini gidis yoniine ve parga ylzeyine 90 derecede tutunuz.

. Plazma torcunu ileriye dogrusal hareket ettirerek kesme islemini agili olarak yapiniz.
. Uygulama pargasina diger kesimleri yaparak islemi tamamlayiniz.

10. Kesme iglemi bitirildikten sonra pargayl sogumaya birakiniz.
11. Parganin temizligini yapip kontrolu i¢in 6gretmene danisiniz.

12. Ogretmen kontroliinde kesilen parcalara punta veya kaynak ile birlestirme islemlerini

yapiniz.
Kesim islemleri
2 o i
[ 'i' ] [ ii" )] [ 4@ d | /\l|{(\ ]

Kesime ig pargasinin ' ilk yanma basladiginda Kesim yerine basingli Kesim devamlihgini

ucundan baslayiniz. torcu hareket ettiriniz.

Kaynak Sembolii

{7 : Plazma kaynag

{11 : Elektrik ark kaynag
| | : Kt alin birlestirme

N Kdse birlestirme

% : Cift tarafli

havay veriniz. saglayiniz.

Basing¢h Hava Ayari

4,5-5 bar

Sac Plaka Kalinligi ve Amper Ayari

S=6 mm 25 amper
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ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

~
10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) 1 2
Markalama Kesme Cevrilerek doniistiirme
£8 [l 1] s
o
[ee] - —]
o _—
N —
120
8 ]
Farkli bir gere¢ olusturma
Diger temrinler de kullanilarak celik
konstriiksiyon sac plaka olusturulur.
o
| I I
i v
I
58
A
: |
1S
S S
—
| = A-A Kesiti
| 4 | |
A ]
Ustiine ve altina ayni geregten pargalar konularak gelik konstriiksiyon NPI profilini
olusturunuz.
D i K KA T! PLAZMA MAKINESI BESER DAKIKALIK ARA ILE CALISTIRILMALIDIR.
PLAZMA ARKI iLE KESME iSLEMIi SU HAVUZU UZERINDE YAPILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR.
NG J
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10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME

UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav)

2

Kesilme 6Igﬂsij\\

Plazma kesme torcu

40

20
40

80

190

ARAC GEREC

1. S=190x80x4-6 mm DKP plaka sac, 1 adet

2. Plazma arki ile kesme makinesi, kesme donanimlari, basingli hava, koruyucu
g0zluk, eldiven, tel firga, keski, gekig, markalama araglari, su veya kum havuzu

is Saghigi ve

Giivenligi

KiSISEL KORUYUCU iS AYAKKABISI VE ELDIVENI

GiYILMELIDIR!

KESIMi YAPILMIS TEMRIN PARGALARI ELLE

TASINMAMALIDI

R!

ISE BASLAMA

iSI BITIRME

OLCMEVEDEGERLENDIRME

TARIH:

TARIH:

ISLEMLER

BICIMLENDIRME

NOT

SAAT:

SAAT:

SURE:

SURE:

ADI:

NO:

iISG-KKD

DERS OGRETMEN:I:

Kontrol

Kesim Hizi
Kesim Devami

iS ALISKANLIGI
VERILEN PUAN

Temizlik
SURE
RAKAM

YAZI

o1 | Markalama
o |Amper Ayari
ar | Torg Agisi

[y
o

o |[Kutup Ayari
S |Olgiili Kesim

=
o
[y
o

[y
o

N
o

100
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ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

~

10. ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME UYGULAMA FAALIYETI

Bireysel Beceri (Sinav) 2 . 1

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghg: ve giivenligine goére kisisel koruyucu donanimlar kullaniniz.

. Sac plakayi, belirtilen dlgulere gore kesiniz; ylzeyi tel firga ile temizleyiniz.

. Sac plaka yluzeyine belirtilen dlgilere gére markalama araglari ile gizim yapiniz.

. Kesme islemi icin baglama yerini hazirlayiniz.

. Uygulama pargasini su havuzu uzerine yatayda ayarlayarak birakiniz.

. Plazma torcu ile birlikte basing¢li havaya ait vanayi aciniz.

. Plazma torg agisini gidis yonlne ve parga yuzeyine 90 derecede tutunuz.

. Plazma torcunu ileriye dogrusal hareket ettirerek kesme islemini yapiniz.

. Uygulama pargasina diger kesimleri yaparak islemi tamamlayiniz.

10. Kesme iglemi bitirildikten sonra pargayi sogumaya birakiniz.

11. Parganin temizligini yapip kontroli i¢in 6gretmene danisiniz.

12. Ogretmen kontroliinde kesilen pargalara punta veya kaynak ile birlestirme
islemlerini yapiniz.

O©CoOoONOOOA~,WN=

Kesim iglemleri
S

2N 2N 1y
[ 1 ] [ Y y | [ 43* d [ A
1|V

—_— —_—
]

T i 1
Kesime is pargasinin | llk yanma basladiginda Kesim yerine basingli Kesim dlevamllllglnl
ucundan baslayiniz. torcu hareket ettiriniz.  havay! veriniz. saglayiniz.

Kaynak Semboli Basingh Hava Ayari
—<7 : Plazma kaynag 4,5-5 bar
—411 : Elektrik ark kaynagi

| | : Kat alin birlegtirme Sac Plaka Kalinhigi ve Amper Ayari

= 2
N : Kése birlestirme S=6 mm 25 amper

% : Gift tarafli

D i K K A T! PLAZMA MAKINESi BESER DAKIKALIK ARA iLE GALISTIRILMALIDIR.
KiSISEL KORUYUCU i$ AYAKKABISI VE ELDIVENI GiYILMELIDIR.
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10. ELEKTROT VE PLAZMA ILE KESME UYGULAMA FAALIYETI
Bireysel Beceri (Sinav) |2 . 2'
Markalama Kesme
&
E __\_\_/_\_
S
o
[ee]
o
o
190 \_/_\—\
Cevrilerek donistirme Farkli bir gereg olusturma

N
—

Diger temrinler de kullanilarak ¢elik
konstruksiyon sac plakayi olusturunuz.

A
< |_> JAAKesit ]
|

A |

132 mm

Ustiine ve altina ayni geregten parcalar konularak gelik konstriiksiyon NPI profilini
olusturunuz.

\.
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ELEKTROT VE PLAZMA iLE KESME

4 )

islem Basamaklari Oneriler
Atdlye calismalarinda is saghgi ve guvenligi
kurallari dikkate alinir.

Is saghig ve glivenligi kurallari dikkate alinmalidir.

Temrin cizimi 6gretmen ile degerlendirilir. Temrin cizimi incelenmelidir.

Kisisel koruyucu donanimlarin uygunlugu kontrol

Kisisel koruyucu donanimlar kullanilir. edilmelidir.

Temrinde kullanilacak arag gereg hazirlanir. | Kullanilacak arag gereg son kez kontrol edilmelidir.

. . . Temrin pargalari uygun araclar ile temizlenip marka-
Temrin pargalari temizlenip markalanir. parg ye ¢ P

lanmalidir.
Parcalara uygun kdmur veya metal elektrot, | Pargalara uygun kémir veya metal elektrot, pense
pense takilip hazirlanir. takilip hazirlanmalidir.
Kesme elektrodunun agisina ve hareketleri- | Kesme elektrodunun agisina ve hareketlerine gore
ne gore pargada kesim yapllir. kesim yapilmahdir.
Plazma arki ile kesmede kullanilan dona- Plazma arki ile kesmede kullanilan donanimlar ve
nimlar ve basinch hava ayarlanir. basincli hava ayarlanmaldir.
Plazma pensi ag¢isi ayarlanir. Plazma pensi agisi ayarlanmalidir.
Temrin temizligi yapilir. Temrin temizligi mutlaka yapilmalidir.
Temrin, sonuglari igin 6gretmene teslim Temrin, sonuglari igin mutlaka 6gretmene teslim edil-
edilir. melidir.

KONTROL LISTESI
Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazanilan beceriler icin Evet,
kazanilamayan beceriler igin Hayir satirina (X) isareti konularak degerlendirme yapilabilir.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is sagligi ve giivenligi kurallari dikkate alindi mi?

Temrin gizimi incelendi mi?
Atodlyede arag gerece ait uyari levhalari takip edildi mi?
Kisisel koruyucu donanimlar kullanildr mi?

Temrinde kullanilacak arag gereg saglandi mi?

Temrin pargalari uygun araglar ile temizlendi mi?

Temrin pargalari gizim sayfasina gére markalandi mi?

Uygun kédmir veya metal elektrot, pense takilip hazirlandi mi?

O|RIN[D[ B[R]

Kesme elektrodunun acisina ve hareketlerine gore parcada kesim
yapildi mi?

p—
(=]

. Plazma arki ile kesmede kullanilan donanimlar ve basingli hava ayar-
landi mi?

11. Plazma pensi agisi ayarlandi mi?

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

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplar bir daha gbézden geciriimelidir.
Yapilamayan faaliyetler igin konunun tekrar anlatilmasi istenir.

\- J
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‘OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi kesme elektrotlar ile plazma ark makinesinde kullanilan
donanimlardan biri degildir?

A) Kémdir tipi karbon elektrot

B) Metal tip elektrot

C) Plazma ile kesme igin basingli hava araglari

D) Plazma ark ile kesme makinesi

E) Rutil tip elektrot

Asagidakilerden hangisi elektrot ile kesmede kullanilan elektrot pensinin baglan-
dig1 kutuptur?

A) AC akimda elektrot pensi eksi (-) kutbu

B) AC akimda elektrot pensi arti (+) kutbu

C) AC akimda sase pensi eksi (-) kutbu

D) DC akimda elektrot pensi arti (+) kutbu

E) DC akimda elektrot pensi eksi (-) kutbu

Asagidakilerden hangisi plazma arki ile kesmede is saghgi ve giivenligi i¢in kulla-
nilan, kesme ark kivilcimlarini tutan aragtir?

A) Koruyucu eldiven

B) Koruyucu 6nliik

C) Su veya kum havuzu

D) Temrin masasi

E) Ylizme havuzu

Asagidakilerden hangisi plazma arki ile kesmede olmasi gereken hava ayarini be-
lirleyen basing miktaridir?

A) 0,5-1 bar

B) 1,5-2 bar

C) 2,5-3 bar

D) 3,5-4 bar

E) 4,5-5 bar

Asagidakilerden hangisi plazma arki ile kesmede olmasi gereken sac plaka kalin-
lig1 ve amper ayaridir?

A) S=6 mm 25 amper

B) S=8 mm 25 amper

C) S=10 mm 25 amper

D) S=12 mm 25 amper

E) S=20 mm 25 amper
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