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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI238
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynakeiik
MODULUN ADI Celik Olmayan Metallerin Kaynag
. Bu modiil, demir dis1 metallerin elektrik arki ile kaynagini
(LRI ROIN PN D yapma yeterliginin kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Dokme Demir Kaynagi modiiliinii almis olmak
YETERLIK Celik olmayan metallerin kaynagini yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknigine
uygun olarak elektrik ark kaynagi ile demir dis1 metallerin
kaynagini yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI | 1. Teknigine uygun olarak elektrik ark kaynagi ile bakir
gereclerin kaynagini yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak elektrik ark kaynagi ile piring
gereclerin kaynagini yapabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak elektrik ark kaynagi ile aliiminyum
ve alagimlarinin kaynagini yapabileceksiniz.
Ortam: Metal isleri atolyeleri veya gercek ¢alisma ortami
EGITIM OGRETIM | Donamim: Kaynak postasi, kaynak yardimci elemanlari,
ORTAMLARI VE bakir malzeme, Ortiilii bakir elektrot, piring malzeme,
DONANIMLARI ortili piring elektrot, aliminyum alagimli malzeme ve
ortiilii alliminyum alagimli elektrot
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
§19me araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
) Ogretmen modiil sonunda 0&lgme araci (¢oktan secmeli test,
OLCME VE dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
DEGERLENDIRME | modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek

sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Celik olmayan metallerin, giinlimiizde bir¢ok kaynak yontemiyle birlestirilmeleri s6z
konusudur. Demir dist metallerin kaynaginda TIG ve MIG yontemleri daha ¢ok
kullanilmaktadir. Donanimin ucuz ve istenilen yere tasinabilir olmasi sebebiyle oOrtiilii
elektrotla ark kaynak yontemi daha ziyade kiigiik isletmelerde tercih edilmektedir.

Sizler bu modiille bakir, piring ve aliiminyum gibi ¢elik olmayan metalleri, ortiilii
elektrotla kaynatabileceksiniz. Bu metallerin kaynagi, celiklerin kaynagina goére zor
oldugundan daha fazla bilgi ve ustalik istemektedir. Bu sebeple konu hakkinda bilgi beceri
sahibi kisiler bu is kolunda aranan elemanlardir.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami hazirlandiginda teknigine uygun
olarak elektrik ark kaynagi ile bakir gereclerin kaynagini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Elektrik ark kaynag: ile bakir gereglerin kaynag yapilan bir isletmeye giderek

kaynak esnasindaki izlenimlerinizi bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

1. ELEKTRIK ARKI iLE BAKIR KAYNAGI

1.1.Bakirin Tamitilmasi ve Cesitleri

Ik gaglardan beri kullanilan bakir, ¢elik ve aliiminyumdan sonra en ¢ok kullanilan
tigtincii metaldir. Kimyasal simgesi Cu’dur. A¢ik kirmizi renkte olan bakirin 6zgil agirligi
8,96 g/cm’tiir. Ergime derecesi 1083 °C’dir ve giimiisten sonra en iyi 1s1 ve elektrik
iletkenligi olan metaldir. Elektrik iletkenliginin ¢ok iyi olmasindan elektrik elektronik
sanayisinde, 1s1 iletkenliginin yiiksek olmasindan dolayr mutfak esyalarinin ve 1sinma
gereclerinin yapiminda kullanilmaktadir. Bakirin oksijene karsi duyarli olmasi, yiizeyde ince
bir oksit tabakasi olugmasina neden olur. Yiizeyi kaplayan bu oksit tabakasi nedeniyle
korozyona kars1 direnci fazladir. Zamanla yiizeyini kaplayan yesil renkli oksit tabakasi, insan
saghg agisindan tehlikeli oldugundan mutfak ve gida sanayinde kullanilan bakir gereglerin
iizeri kalayla kaplanir.

Piyasada iki ¢esit bakir bulunur. Saf bakir (%99,9 Cu) ve saf bakirin elektroliz
isleminden gegirilmesiyle elde edilen elektrolitik bakir. Igerisine katilan kalay, ¢inko, nikel,
silisyum, aliiminyum ve fosfor gibi alasim elementleriyle farkli 6zelliklere ve kullanim
alanlarina sahip bakir alagimu ¢esitleri bulunur.

1.2.Bakir Kaynag

1.2.1 Bakir Kaynagimin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Cesitli elektrik isleri, mekanik ve mimari isler igin tasarlanan birgok bakir ve alasimi
vardir. Hepsi ayn1 kolaylikta veya ayni kalitede olmasa da tiim bakir ve alasimlart kaynak
edilebilir. TIG ve MIG yontemlerinin giin gegtik¢e yayginlasmasi, bakirin ortiilii elektrotla
ark kaynagim smirlandirmustir. Ortiilii elektrotla ark kaynak yontemi basit, yaygin, ucuz
donanimli ve tagmir olmasi nedeniyle tercih edilir. Bakir kaynaginda daha ¢ok kalinligr 25
mm’den kiiciik, kimyasal korozyona ve biiyiik yiiklere maruz kalmayan kiiciik pargalarin
birlestirilmesinde ve tamir kaynaginda ortiilii elektrotla ark kaynak yontemi kullanilir (Resim
1.1).
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Resim 1.1: a. Bakir dolgu kaynagi b. Bakir kaynag yapilms birlestirme
1.2.2. Bakir Kaynad

Bakirin kendine has Ozellikleri kaynak edilebilirligine etki etmektedir. Ergime
derecesi (1083 °C), ¢eligin ergime derecesinden (1535 °C) daha diisiik olmasina ragmen daha
zor kaynak edilir. Bunun nedeni, 1s1l iletkenliginin yiliksek olmasi (celige gore bes kat),
kaynak sirasinda daha fazla miktarda 1s1 verilmesine ihtiya¢ duyulmasidir. Ayrica verilen bu
181 ¢evreye yayilarak 1s1 kaybina neden olur. Isinin ¢evreye yayilmasini en aza indirmek igin
on tavlama yapilir ve bakir veya gelik gerecten yapilmis 1s1 toplayici altliklar kullanilir (Sekil
1.1).

1,5

3,5

Isi toplayici althik

Sekil 1.1: Bakir kaynaginda kullanilan althk

Bakirin 1s1 karsisinda gostermis oldugu yiiksek genlesme, kaynak esnasinda
karsilagilan problemlerden biridir. Bu 6zelligi, kaynak sirasinda uygulanan 1siyla par¢anin
gozle goriillir oranda sekil degistirmesine yol agar.



Pargaya verilen 1s1 kesildiginde aynm1 oranda biiziilecek olan bakir, bu o6zellikleriyle

kaynag1 zorlastirir. Is1 karsisinda gostermis oldugu genlesme ve sonrasindaki biiziilme,
kaynakl1 birlestirmenin ¢atlamasina neden olur.
Celik ve alagimlarinin kaynagina gore daha genis acili kaynak agzi1 ve kok araligi, daha ¢ok
sayida punta, pasolar arasi yiiksek on 1sitma gereklidir. Parca kalinligina gére miimkiin olan
en genis caplt elektrot secilmelidir. Zorunlu olmadik¢a kaynak yatay pozisyonda
yapilmalidir.

» Bakir gereclerin kaynak oncesi hazirhgi

Bakir kaynaginda parca kalinligina gore kaynak agzi ve acilar gelige gore fazla
farklilik gostermez. Kalinligi 3,5 mm’ye kadar olan parcalarda kok acikligi olmadan kiit-alin
kaynag ile birlestirilebilir. Daha kalin kesitli pargalarda 60-90° tek veya 70-90° ¢ift tarafli V
kaynak agzi agilir. Kok araligi ise 3,5 mm’yi gegmeyecek sekilde hazirlanir (Sekil 1.2).
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Sekil 1.2: Bakir kaynaginda kullanilan kaynak agz ve ol¢iileri

Kaynak edilecek pargalarin yiizeyinde bulunan yag, kir ve oksitler kaynaktan 6nce tel
firga zimpara tasi ile iyice temizlenir ve kurutulur.

> Bakir kaynaginda kullanilan elektrotlar

Piyasada kullanilan bakir ve alagimlari, fakli kimyasal bilesimlere sahiptir. Kaynak
isleminde kullanilacak elektrotlarin bu kimyasal bilesimlere uygun olmasi, kaynagin kalitesi
icin gereklidir. Bundan dolay1r ¢ok cesitli tiirde ve kimyasal bilesime sahip elektrotlar
bulunmaktadir. Elektrotlari, Amerikan Kaynak Dernegi (AWS) A 5, 6’ya gore
smiflandirilmistir (Tablo 1.1).



Tablo 1.1: Bakir kaynaginda kullanilan ark kaynak elektrotlariin birlesimi

TICARI AWS  |Bakir|Cink |[Kalay|Manganez| Demir | Silisyu | Aliiminyu | Fosfor
ADI  [Smiflandirm|Cu %| o |Sn%| Mn% | Fe% m m P %
ast Zn% Si% Al %
Bakir E Cu Kalan 1 0,5 0,5 0,01 0,15
1
Bakir-Si | ECuSi |Kalan 1,5 1,5 05 (2,8-46| 0,01
(Silisyum 1
Bronzu)
Bakir- Sn | E Cu Sn- A |Kalan 4,9 0,01 10,1-0,35
(Fosfor 1
bronzu)
Bakir- Ni | E CuNi |Kalan 1 0,4- 0,5
1 0,75
Bakir- Al |E Cu Al -Al|Kalan| 0,2 1,5- 0,1 6-12
(Aliiminyu|E Cu Al- A2| 1 4,25
m bronzu)
> Saf bakir elektrotlar, saf bakirin kaynagi ile dokme demir ve ¢elik iizerindeki
kaplamalarin tamir kaynaginda kullanilir.
> Silisyum bronzu elektrotlar, piring ve bakir ile bazi demir esasli alasimlarin
kaynaginda kullanilir.
> Fosfor bronzu elektrotlar, piring ve fosfor bronzlarinin kaynaginda kullanilir.
> Bakir-nikel alagimi elektrotlar, bakir nikel alagimlarinin kaynagi ile ¢elik
iizerine bakir-nikel kaplama islerinde kullanilir.
> Aliiminyum bronzu elektrotlar, aliiminyum bronzu kaynaginin yani sira, bakir

alagimlarinin bagska tiir alagimlarla birlestirilmesinde kullanilir.
» Bakir kaynaginda ters kutuplama yapmanin 6nemi

Bakir ve alagimlarini ortiilii elektrotla kaynak etmek i¢in genellikle dogru akim ters
kutuplama (DATK) yapilarak ¢alisilir. Yani elektrot +, parga ise - kutba baglanir. Boylelikle
isinin digte ikilik kisminin + kutup yakininda olusmasi saglanir. Burada arkin sicakligi
3500°C’yi geger. Geri kalan iigte birlik 1s1 sasenin bagli oldugu — kutup yakininda olugur. Bu
itibarla + kutba bagli bir elektrot, - kutba bagli olana gore daha hizli eriyecektir. Dolayisiyla
bakir1 ergitmek i¢in gerekli olan 1s1 daha cabuk saglanacaktir. Kalin ortiili elektrotlarin
yanmasi i¢in daha ¢ok 1s1 gerekeceginden + kutup ile ¢alisilmasi faydali olur.

» Bakir gereclere 6n tavlama yapma

Bakirin 1s1 iletkenliginin fazla olmasinin kaynak esnasinda 1sinin ¢evreye yayilmasi ile
kaynag zorlagtirdigin1 daha 6nce sdylemistik. Bu sorun kaynatilacak gereglere uygulanacak
on tavlama ile giderilir. Genelde 6n tavlama islemi 2 mm’den kalin parcalara yaklasik 200-
300 °C civarinda oksi- asetilen alevi ile yapilir. Cok kalin (6,5 mm den kalin) parcalarda, 6n
tavlama islemi 500 °C’ye kadar ¢ikabilir.



» Elektrot ark boyu, hareketleri ve amper ayari

Bakirin ortiilii elektrotla ark kaynaginda, elektrotla parca arasindaki mesafeyi temsil
eden ark boyu kisa tutulmali, genel olarak 3 mm alinmalidir. Elektrot ile pargalar arasindaki
ag1 60-80 °C olacak sekilde tutulmalidir (Sekil 1.3).

/ Elektrot

I~ %
£7
o Bakir Gereg

Sekil 1.3: Bakir kaynaginda elektrotla parca arasindaki aci

Oksi gaz kaynaginda oldugu gibi elektroda hafif bir salinim hareketi verilmelidir. Bu
hareketin elektrot ¢apinin 2 katin1 gegmemesine dikkat edilmelidir. Kaynak zorunlu
olmadik¢a yatay konumda yapilir. Kaynak makinesinde ayarlanacak akim siddeti ¢ap basina
50 amperdir. Su formiil ile ifade edilmistir:

I(A)=50 x d (@mm)’dir.

I= Akim siddeti (Amper)
50=Katsay1
d=Elektrot ¢cap1 (&mm)

1.2.3. Bakir Kaynagi Yapmak

Kaynatilacak parcalarin kenarlar1 iyice temizlenip yagdan, kirden arindirilir ve
kurutulur. Par¢a kalinligina uygun kok araligi verilir ve kaynak agzi agilir. Kok acikligina
gore diiz veya farkli formdaki altliklar kaynak yapilacak parcalara mengene ile sabitlenir.
Kalinligi 2 mm’den fazla gereclere 200 ila 300 °C civarinda 6n tavlama yapilir. Gereglerin
kimyasal bilesimine uygun ve parca kalinligmma yakin ¢apta elektrot segilir. Elektrot +
kutupta olacak sekilde kaynak pensine takilir. Elektrot ¢capina uygun akim ayar1 yapildiktan
sonra parga ile elektrot arasindaki mesafe kisa tutulur (kisa ark boyu). Elektrot pargaya 60 -
80° ac1 ile ve kiigiik salmim hareketi yapilarak kaynak dikisi ¢ekilir. Kaynak sonrasi
parganin yavas sogumasina 6zen gosterilmelidir. Hizli sogutuldugu takdirde kaynak, metalin
bliziilmesine, ¢atlamasina neden olur. Kaynakli birlestirme iizerindeki ctiruflar temizlenir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

Elektrik arki ile bakir gerecin kaynagini yapiniz.

Iki bakir gereci, 6grenme faaliyetinde bilgilendiginiz dogrultuda yatay konumda kiit
ek kaynagiyla birlestiriniz.

islem Basamaklar:

Oneriler

vV VWV V V¥V

A\

Kaynatilacak geregleri ve kaynak ek
yerini iyice temizleyip yag ve kirden
arindiriniz.

Elektrodu + kutba, kaynatilacak gereci -
kutba aliniz (ters kutuplama yapiniz).
Elektrot ¢apina uygun amper ayari
yapiniz.

Celik gereclere oranla iki gere¢ arsinda
daha genis aralik birakimiz (Sekil 1.1).
Geregleri sik puntalayimiz.

Elektrodu fazla hareket ettirmeden
kaynak yoniine dogru 60 — 80°lik ac1yla
kaynak dikisini ¢ekiniz (Sekil 1.3).
Kaynakli birlestirmeyi temizleyiniz.

Yanma olaylarina kars1 dikkatli olunuz.
Kaynak bolgesinde gerekli tedbirleri
almiz. Birlestirilecek kisimlart tel firga
veya kimyasal temizleme araglar ile
temizleyebilirsiniz.

Kaynak maskesi eldiven ve is giysisi
kullaniiz.
Kaynak ortamini
havalandirimiz.
Mesleginizle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.

etkin bir sekilde

)—




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramiglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Kaynatilacak geregleri ve kaynak ek yerini iyice temizleyip

yag ve kirden arindirdiniz mi?

2. Elektrodu + kutba, kaynatilacak gereci - kutba aldiniz m1 ?

3. Elektrot ¢apina uygun amper ayar1 yaptiniz mi?

4. Celik gereglere oranla iki gere¢ arsinda daha genis aralik

biraktiniz mi?

5. Geregleri sik puntaladiniz mi?

6. Elektrodu fazla hareket ettirmeden kaynak yoniine dogru 60

—80°lik ag1yla kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

7. Kaynakli birlestirmeyi temizlediniz mi?

8. Dikis ¢ekerken is onliigii ve eldiven giydiniz mi?

9. Kaynaktan sonra kullandiginiz yardime1 elemanlar1 yerlerine

kaldirdiniz mi1?

10. Kaynaktan sonra kaynak bdlgesini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

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



Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bakir gereclerin ergime derecesinin ¢elikten kiiciik olmasina karsi daha zor kaynak
edilmesinin nedeni hangi 6zelliginden kaynaklanir?

A) Genlesmesinin yiiksek olmasi

B) Is1 iletkenliginin yiiksek olmasi

C) Biiziilmesinin yiiksek olmas1

D) Elektrik iletkenliginin yiiksek olmasi

2. Zorunlu olmadikca bakir geregler hangi konumda kaynatilir?

A)Yatay konumda

B)Dik konumda

C)Yan (duvar) konumunda
D)Tavan konumunda

3. 3,5 mm’den kalin bakir gereclere agilan V kaynak agzi ka¢ derecedir?

A) 50-60°
B) 45-60°
C) 60-90°
D) 80-90°

4, Genelde bakir kaynaginda elektrot hangi kutupta olmalidir?

A) DATK(-)
B) DADK(-)
C) DATK(+)
D) Fark etmez.

5. Bakir gereclere kaynak 6ncesi 6n tavlama genel olarak kag °C olmalidir?
A) 150-190°C
B) 100-200°C

C)150-200°C
D)200-300°C
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6. Kaynak pargalari ile elektrot arasindaki mesafeyi gosteren ark boyu asagidakilerden
hangisidir?

A) Normal ark boyu
B)Kisa ark boyu

C) Uzun ark boyu

D) Mesafe birakilmaz.

7. Elektrodun kaynak parcalari ile kaynak yoniinde yapmis oldugu a¢i ne kadar
olmalidir?

A)60-80°
B)70-90°
C)40-50°
D)45-55°

8. Bakir kaynaginda kullanilacak akim siddeti hangi formiille ifade edilir?
A)l=40 xd
B)I=30 x d

C)I=50 x d
D)1=60 x d

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami hazirlandiginda teknigine uygun
olarak elektrik ark kaynagi ile piring gereclerin kaynagini yapabileceksiniz.

C ARASTIRMA)

»  Elektrik ark kaynagi ile piring gereglerin kaynagi yapilan bir isletmeye giderek

kaynak esnasindaki izlenimlerinizi bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

2. ELEKTRIK ARKI ILE PIRINC
KAYNAGI

2.1. Pirin¢ Alasim ve Endiistrideki Kullanim Alanlari

Bakir (Cu), ¢inko (Zn) alasimina piring denir. Rengi saridir. I¢indeki ¢inko oranina
gore ergime sicakhigr degismekte olup yaklasik 900 °C, 6zgiil agirligi ise 8,6 g/em’tiir Genel
olarak piringler ¢inko oranina ve alagim elementlerine gore ii¢ grupta toplanir. Cinko orani %
20’nin altinda ise al¢ak oranli (kirmuzi) piring, % 20’den fazla ise yiiksek oranli (muntz
metal) piring adini alir. Bilesiminde bakir ve ¢inko disinda kalay, manganez, aliminyum,
demir, fosfor gibi elementler bulunmasiyla da az alasimli piringler olusur. Talagh iretime,
soguk sekillendirmeye dis etkilere kars1 dayanikli olmalari en 6nemli 6zellikleridir. Yorulma
kabiliyetlerinin yiiksek, mekanik 6zelliklerinin iyi, ayrica ucuz olmasi, savunma sanayisinde,
gemi ingasinda, ampul duylarinda, miizik aletlerinin aksamlarinda ve yigma vida yapiminda
kullanilmalarini saglar.

2.2 Pirin¢ Kaynaginin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Piringlerin ¢ok genis bir bakir ¢inko alagimlari olusturmasi; bunlara kursun,
aliminyum, kalay, fosfor, silisyum ve manganezin ilavesiyle bu simifin daha genislemesi,
kaynak esnasinda ¢ok farkli davraniglarin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir. Kursun igeren
imalat piringlerinin kaynaginda go6zenekli bir yapt meydana gelmesi ve sicakta
gevreklesmeleri sebebiyle bunlarin kaynakla degil lehimleme ile birlestirilmeleri tercih
edilir. Ayrica kaynakta kirillgan bir aliiminyum tabakasimin olusmasi nedeniyle MIG veya
TIG kaynak yontemleri tercih edilir. Cinko oranina ve alasim elementlerine gore, uygun
elektrot secimi ile ortiilii elektrotla ark kaynaginda iyi diizeyde kaynak kalitesi elde
edilebilir. Bununla birlikte yiiksek ¢ekme ve yiiksek yorulma direnci istenen yerlerde
kullanilir.
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2.3. Pirin¢ Kaynag

Pirinci olusturan ana metal bakir oldugundan kaynagi daha g¢ok bakira benzer
ozellikler gosterir. Pirincin ¢inko icermesi, kaynagin yapilmasini zorlastirir. Kaynak
sicakhigmin (900 °C) ¢inkonun ergime derecesinden (420 °C) yiiksek olmasi, kaynagin
ilerleyen zamanlarinda ¢inkonun buharlagsmasina (905 °C) neden olur ve alasimin kimyasal
bilesimi bozulur.

Cok iyi bir havalandirma yapilmazsa kaynakei, sagliga zararli olan ¢inko-oksit
dumanina maruz kalir. Ayrica ¢inko-oksit dumani1 goriisii ve ergimis metalin yayilmasini,
dolayisiyla kaynak yapilacak yiizeyin islatmasini engeller. Buharlasma ¢ok fazla ¢inko
kaybina neden olur. Bu durum ana metalin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini degistirir. En iyi
sonucu alabilmek ve ¢inko buharlagsmasini en aza indirmek icin kaynak yatay pozisyonda, en
biiyiik ¢apl elektrotla ve ¢ok hizli ¢cekilmelidir.

Piringlere kaynak oncesi 200-300° C arast 6n tavlama uygulanir. Kirilganliga sahip
olduklarindan silisyum igeren piringlerde 6n tavlama yapilmaz, pasolar arasi sicakligin 93°
C’yi gecmemesine dikkat edilmelidir.

2.3.1. Pirin¢ Gereclerin Kaynak Oncesi Temizligi

Bakir kaynaginda oldugu gibi piring gereglerin yiizeyinde bulunan yag, kir ve oksitler
tel firca ve zimpara tasiyla iyice temizlenmelidir. Temizlenmedigi takdirde kaynagi olumsuz
etkileyerek kaynagin dayanimini azaltir ve kaynagi zorlastirir.

2.3.2. Pirin¢ Kaynaginda Kullanilan Elektrotlar

Piring kaynaginda kullanilan elektrotlar ¢inko oranina ve kaynak dikisinden beklenen
ozellige gore segilir. Cinko oran1 % 20’nin altinda ise fosforlu bronz (E Cu Sn-A) ve (E Cu
Sn-C) veya silisyumlu bakir (E Cu Si) elektrotlar kullanilir. Cinko oraninin % 20’yi gegmesi
halinde yine fosforlu bronz, silisyumlu bakir ve de aliiminyum bronz (E Cu AlA2) elektrot
kullanilir. Aliiminyum bronz elektrot, yiiksek ¢ekme ve yorulma mukavemetiyle iyi bir
korozyon dayanimi aranan hallerde kullanilir. Silisyumlu bakir ve aliiminyum bronz
elektrotlarla orta derece kalitede kaynaklar elde edilebilir.

2.3.3. Pirin¢ Kaynaginda Kaynak Agz Sekilleri ve Olciileri
Kalinlhigi 4 mm’ye kadar olan piring gereglerde kiit alin kaynagi uygulanir. Daha kalin

gereclere 60°lik tek tarafli ve ¢ift tarafli V kaynak agzi acilir (Sekil 2.1). Kaynak genelde
yatay konumda yapilir. Celik gereglere oranla iki gereg arasi daha genis aralik birakilir.
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Sekil 2.1: Pirin¢ kaynaginda kullanilan kaynak agz1 ve olciileri
2.3.4. Elektrot Ark Boyu, Hareketleri ve Amper Ayari
Piring gereglerin kaynaginda ark boyu kisa tutulur. Cinko buharlagsmasini 6nlemek i¢in

kaynak banyosunun miimkiin oldugunca kii¢iik olmasi saglanmalidir. Elektrota fazla salinim
hareketi yaptirilmaz. Elektrotla gere¢ arasindaki yataydaki a¢1 75-85° olmalidir (Sekil 2.2).

‘f Elektrot

o
P ..
ik Piring Gereg

|

Sekil 2.2: Pirin¢ kaynaginda elektroda verilecek ag1

Amper ayari, bakir kaynaginda oldugu gibi asagidaki formiil ile hesaplanir.
I1(A)=50 x d(&mm)’dir.
2.4. Pirin¢ Kaynag Yapmak

Kaynatilacak gereclerin kenarlarindaki yag kir temizlenir. 4 mm’den kalin gereglere
tek veya cift tarafli 60° V kaynak agzi agilarak geregler arasinda, gelik gereglere oranla
daha genis aralik birakilir. Piring alagimina uygun elektrot secilerek (+) kutba baglanir.
Elektrot gereglere 75- 85° tutularak kisa ark boyu ile ve fazla salimm hareketi yaptirmadan
parcalar yatay konumda kaynatilir. Kaynak esnasinda c¢inko buharlagmasi meydana
gelebileceginden bu insan saglig1 agisindan zararlidir. Dolayisi ile kaynak ortami ¢ok iyi bir
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sekilde havalandirilmalidir. Kaynak sonrasi da kaynak edilmis par¢a yavas sogutulur ve
kaynak ciirufu kirtlip temizlenir (Sekil 2.3).

Sekil 2.3: Kaynak parcalarinda olusan ciirufun kirilmasi ve fircalanmasi
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Elektrik arki ile piring gerecin kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Iki piring gereci 6grenme faaliyetinde bilgilendiginiz dogrultuda yatay konumda kiit
ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

vV VYV V VYV

Kaynatilacak geregleri ve kaynak ek
yerini iyice temizleyip yag ve kirden
arindiriniz.

Elektrodu + kutba, kaynatilacak gereci -
kutba aliniz (ters kutuplama yapiniz).
Elektrot ¢apina uygun amper ayari
yapiniz.

Celik gereglere oranla iki gere¢ arsinda
daha genis aralik birakimiz (Sekil 2.1).
Geregleri sik puntalaymiz.

Elektrodu fazla hareket ettirmeden
kaynak yoniine dogru 75 — 85°lik agiyla
kaynak dikisini ¢ekiniz (Sekil 2.2).

» Kaynak dikisini ortiilii elektrotla kisa ark
boyuyla ¢ekiniz.

» Kaynakli  birlestirmeyi temizleyiniz
(Sekil 2.3).

Yanma olaylarina kars1 dikkatli olunuz.
Kaynak bolgesinde gerekli tedbirleri
aliniz. Birlestirilecek kisimlar tel firga
veya kimyasal temizleme araglari ile
temizleyebilirsiniz.

Kaynak maskesi eldiven ve is giysisi
kullaniniz.
Kaynak ortamini
havalandiriniz.
Mesleginizle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.

etkin bir sekilde

16

—




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1. Kaynatilacak geregleri ve kaynak ek yerini iyice temizleyip

yag ve kirden arindirdiniz mi?

2. Elektrodu + kutba, kaynatilacak gereci - kutba aldiniz mi?

3. Elektrot ¢apina uygun amper ayar1 yaptiniz mi?

4. Celik gereclere oranla iki gere¢ arasinda daha genis aralik

biraktiniz mi?

5. Geregleri sik puntaladiniz mi1?

6. Elektrodu fazla hareket ettirmeden kaynak yoniine dogru 75-

85°lik ag1yla kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

7. Kaynakli birlestirmeyi temizlediniz mi?

8. Dikis ¢ekerken is onliigii ve eldiven giydiniz mi?

9. Kaynaktan sonra kullandiginiz yardimc1 elemanlari yerlerine

kaldirdiniz mi1?

10. Kaynaktan sonra kaynak bolgesini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye ge¢iniz.

17



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Cinko orani % 20’nin altindaki pirince ne denir?
A) Kirmizi piring
B) Muntz metal
C) Beyaz piring
D) Higbiri

2. Piring kaynagini zorlagtiran alasim elementi asagidakilerden hangisidir?
A)Bakir
B)Kalay
C)Cinko
D)Kursun

3. Silisyumlu piringlerde pasolar arasi sicaklik en fazla kag derece olmalidir?
A)83°C
B) 93°C
C) 103°C
D) 113°C

4.  Piring alagimlariin kaynaginda yiiksek ¢ekme ve yorulma istenildigi yerlerde hangi
tip elektrot kullanilir?
A) Silisyumlu bakir
B) Aliiminyum bronzu
C) Fosforlu bronz
D) Hepsi

5. Kalinligi 4 mm’den fazla olan pargalara hangi tiir kaynak agzi agilir?
A) Kiit alin birlestirme
B) Y kaynak agzi
C) K kaynak agzi
D)V kaynak agzi

6.  Piring gereclere uygulanan 6n tavlama sicakligi ne kadar olmalidir?
A) 400- 500 °C
B) 300- 400 °C
C) 200- 300 °C
D) 100- 200 °C

7. Piring kaynaginda elektrot ark boyu nasil olmalidir?
A)Kisa ark boyu
B)Normal ark boyu
C) Uzun ark boyu
D)Fark etmez.
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8. Elektrotla pargalar arasindaki a¢1 kag derece olmalidir?
A) 45-50°
B) 50-60°
C) 55-65°
D) 75-85°

DEGERLENDIRME

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

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami hazirlandiginda teknigine uygun
olarak elektrik ark kaynagi ile aliminyum ve alasimlarinin kaynagini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

»  Aliiminyum ve alagimlarimin kaynag yapilan bir isletmeye giderek kaynak

esnasindaki izlenimlerinizi bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

3. ELEKTRIK ARKI ILE ALUMINYUM VE
ALASIMLARININ KAYNAGI

3.1.Aliiminyumun Tanitilmasi ve Cesitleri

Celikten sonra en ¢ok tiiketilen metalik malzeme, aliiminyum ve alagimlaridir.
Kimyasal simgesi Al, 6zgiil agirlig1 2,7 g/cm?, ergime derecesi 660 °C, parlak giimiisi renkte
bir metaldir. Saf aliiminyum, yumusak ve celigin t¢te biri kadar daha hafif bir metaldir.
Oksijene duyarli olmasi sebebiyle oksijenle birleserek yiizeyde kuvvetli ince bir oksit
tabakasi (Al,O,) olusur. Bu da oksitlenmeye karsi direncinin yiiksek olmasini saglar ve
aliminyumu dis etkilerden korur.

Aliminyum en zengin cevher olan boksitten dretilir. Boksit, iginde bulunan
elementlere gore dort grupta ele alinir; beyaz boksit, kir boksit, silisli kir boksit, kirmizi
boksit. Genel olarak aliiminyum alasimlart 1sil islem uygulanan alagimlar, 1sil islem
uygulanmayan alasimlar olarak iki gruba ayrilir.

3.2. Aliiminyum Kaynagimin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Hafifligi, iyi 1s1 ve elektrik iletkenligi, korozyona kars1 dayanikli olmasi nedeni ile
gida endiistrisi, kimya endiistrisi, otomotiv ve gemi endistrisi, makine ve cihaz yapimi ile
mimari uygulamalarda, insaat yapiminda genis ¢apta kullanima sahiptir. Cesitli endiistri
dallarinda kullanilan aliiminyum alagimlarmin giiniimiizde birlestirilmesi % 50 nispetinde
kaynakla yapilmaktadir. Ortiilii elektrotla aliiminyum kaynagi, genellikle istenilen sartlari
saglamadigi i¢in bu yontem sik kullanilmaz.

3.3 Aliiminyum Kaynag

Ortiilii elektrotla elektrik ark kaynak yontemi ile biitiin aliiminyum tiirleri ile 1s1l islem
yoluyla sertlesmeyen alasimlari kaynak etmek miimkiindiir. Aliminyum, 6zellikle yiiksek
sicakliklarda kuvvetli oksijen emme egilimi gosterir. Her ne kadar yiizeyde olusan oksit
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tabakasi faydaliysa da kaynak islemi sirasinda biiyiik problemler ¢ikarir. Bunun nedeni,
yiizeyde olusan oksidin ergime derecesinin (2100 °C) aliiminyumun ergime derecesinden gok
fazla olmasidir. Kaynak sirasinda yiizeydeki oksidin ergimesi i¢in fazla 1s1 gerekir. Oksidin
ergimesi esas gerecin bir anda ergiyerek ¢okmesine neden olur. Bu sorunu gidermek igin
kaynak yapilacak aliiminyum gerecin yiizeyindeki olusan oksit tabakasinin giderilmesi
gerekir. Aliiminyum alagimlarini ¢ekme gerilmelerinin yiiksek olmasi ve birlestirilecek
parcalar1 sabitlenmemesi, kaynak metalinde sicak catlaklar olusmasina neden olur. On
tavlama yapilarak, birlesme yerinin tasarimi degistirilerek ve daha uygun elektrot segilerek
catlamalar en aza indirilir.

Aliiminyum gerecler zorunlu olmadik¢a puntalanmaz ve tek pasoda kaynak ¢ekilmesi
tercih edilir. Ciinkii aliiminyumun sicaklik karsisinda hemen oksitlenmesi, puntalama ve
birden fazla dikis g¢ekilmesiyle birlikte her defasinda temizleme islemi gerektirecektir.
Bundan dolay1 aliiminyum gerecler agirliklarla ve ¢esitli sabitleme elemanlartyla sabitlenir
(Sekil 3.1). Aliminyum puntalama ve dikisten sonra elektrot ucunda olusan krater,
elektrodun ucunu kapatir ve arkin olusmasim engeller. Bu yilizden elektrot ucundaki krater
yan keskiyle acilir.

1,3

Agirhik

Sekil 3.1: Aliiminyum kaynaginda kullanilan agirhk

Aluminyum elektrodu kaplayan o6rtii ¢ok inatg1, yani ergimesi gii¢ oldugundan kaynak
dikisinin igine girer ve kaynak metalinin sogumasiyla dikis iginde ciiruf kalintis1 meydana
getirir. Meydana gelen bu ciiruf kaynak metalinin dayanimim disiirerek ¢atlamasina neden
olur. Bu nedenle daha yiiksek hizda kaynak yapilmalidir.

3.3.1. Aliiminyum Gereclerin Kaynaga Hazirh@

Genellikle kayak edilecek parcalar, dnceden kesme ve sekillendirme islemlerinden
gecirilmis olarak kaynak¢inin oniine gelecektir. Uygulanan bu islemler, kaynak yapilacak
gereg lizerinde yag katmanlari toz ve ¢apaklarin olusmasina neden olur.

Yaglar ve greslerin yapisinda bulunan hidrojen, gézenek, oksijen de kopiikk meydana
getirerek kaynak kalitesini diigiiriir. Bundan dolay1 da gereglerin yiizeyinde bulunan yaglar
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kimyasal olarak olusan toz ve ¢apaklar da mekanik yollarla temizlenir (Tablo 3.1). Kaynak
ek yeri paslanmaz tel firgayla temizlendikten sonra oksidin tamamen yiizeyden temizlenmesi
icin raspalamak (kazimak) gerekir.

Temizlenecek Maddeler Temizleme Tipi
Sadece Kaynak Edilecek Tiim Parca
Yiizeyler
Yag, gres, rutubet ve toz Hafif alkalin eriyikle, aseton | Buharla ve spreyle yagdan
veya aseton gibi | arindirmiz.  Alkali  ve
hidrokarbon solventle, | patentli solvente daldiriniz.
patentli solventle ovunuz.
Oksitler Kenarlart kuvvetli alkalin | Kuvvetli alkalin eriyige,
eriyige, sonra suya sonra | Sonra suya sonra da nitrik
nitrik aside daldir. Suyla, | aside  daldirmiz.  Suyla
patentli desoksidanlarla | ovarak bitiriniz.  Patentli
ovunuz. Mekanik yollarla | eriyiklere daldiriniz.
beyazlatiniz.
Tablo 3.1: Aliiminyum gereglerin iizerinde olusan maddeleri temizleme yontemleri

»  Aliiminyum kaynaginda kaynak dikis temizliginin 6nemi

Kalin aliiminyum gereglerin birden fazla paso ile kaynatilmalar1 gerekir. Dolayisiyla
her pasodan sonra ciiruflarin iyice temizlenmesi gerekir. Aksi takdirde ciiruf kalintist
olusacak ve catlamalara neden olacaktir. Her kaynak dikisinden sonra olusan ciiruflar, ucu
sivri kaynak ¢ekici veya tel firgayla iyice temizlenir, dikis yilizeyi kaynak esnasinda olusan
oksitten kazinarak temizlenir. Bu islem kaynagin mukavemeti acisindan 6nemlidir.

»  Aliiminyum gereclere kaynak agzi acma

Kalinliklart 4,5 — 5 mm’ye kadar olan gereclere kiit alin kaynagi uygulanir. Diizgiin ve
gonyesinde kesilmis kenarlarin disinda herhangi bir hazirlik gerekmez. Daha kalin
gereclerde ise 60 - 90° tek tarafli veya cift tarafli (V) kaynak agzi acgilir. Kalinliga gore kok
yiiksekligi 1,5-6 mm kok araligr ise 0,8-1,5 mm olarak tercih edilir (Sekil 3.2).

60°- 90°
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Sekil 3.2: Aliiminyum kaynaginda kullanilan kaynak agz sekilleri ve dlciileri
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»  Aliiminyum kaynaginda 6n tavlama uygulamalari

Et kalinlig1 5 mm’ye kadar olan gereglere genellikle 6n tavlama uygulanmaz. Kalinligt
5 mm’den fazla olan aliiminyum gereglere ise 200°C civarinda 6n tavlama iglemi gereklidir.
Bu islem oksi- asetilen alevi ile yapilabilir.

»  Aliiminyum kaynaginda kullanilan elektrotlar

Aliiminyumun elektrik ark kaynaginda kullanilan elektrotlarin Amerikan Kaynak
Dernegi (AWS) A 5,3’e¢ gore E1100 ve E4043 olmak iizere iki tip alagimi vardir. Alagim
1100, ticari olarak saf (% 99) aliiminyumdur. Genel amagcli islerin ¢oguna uygun olan alagim
4043, % 95A1 ve % 5 Si igerir. Kaynak metali mukavemetine sahiptir. Korozyon direnci
arandig1r durumlarda, kaynak edilecek gerecin ozelliklerine yakin deger tasiyan elektrot
secilmelidir. Elektrotlar kuru ortamlarda saklanmalidir (Sekil 3.3). Rutubetli elektrotlar
kaynak dikisinin gdzenekli olmasina neden olur. Bu sebeple tamamen kuru olmayan
elektrotlar 175-200 °C’de bir saat civarinda firinlanarak kurutulmalidir (Sekil 3.4).

Sekil 3.3: Aliiminyum elektrotlarin kuru Sekil 3.4: Aliiminyum elektrot kurutma firmi
ortamda saklanmasi

3.3.2.Aliiminyum ve alasimlarimin kaynagim yapma

Kaynatilacak pargalarin kaynak agizlan acilir ve yiizeylerin temizligi gibi kaynak
oncesi hazirhi@ yapilir. Temizleme isleminden sonra zaman kaybetmeden kaynak
¢ekilmelidir. Kaynak islemi i¢in dogru akim iireten kaynak makinelerinde elektrot + ters
kutuplama yapilir. I¢ gerilmelerin ve pargalarin ¢arpilmasini énlemek igin parcalar puntalanir
veya agirlikla sabitlenir. Puntalama isleminden sonra bastaki temizleme isleminin aynisi
yapilir. Hem Al elektrot hem de ana metal, cabuk ergiyip katilastiklarindan elektrot
yapismasi sorun olabilmektedir. Bundan dolay: ark, elektrodu ana metalin yiizeyi lizerinde
fircalama hareketi yaparak tutusturulur (Sekil 3.5).
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Sekil 3.5: Fir¢calama hareketiyle elektrodun tutusturulmasi

Baslangicta elektrot 90°, kaynagin ilerleyen siirelerinde kaynak dikisi

tutulmalidir (Sekil 3.6).

Elektrot

Altiminyum Gereg

yoniinde 60°

Sekil 3.6: Elektrot parcalara baslangicta 90° kaynagin ilerleyen zamanlarinda 60 ° aciyla
tutulmasi

Gozenek ve piiskiirmelere neden oldugu icin elektroda ¢ok fazla egim verilmez.
Ciirufun, banyonun {izerinde yiizdiiriilmesi saglanacak sekilde elektroda hakim olunmasina
Ozen gosterilmelidir. Elektrot saga, sola fazla hareket ettirilmez. Ark boyu ergimenin fazla
olmamasi i¢in kisa (3-5 mm) olmalidir. Kaynak dikisi tek pasoda cekilmesi zorunlu

olmadikca tercih edilir.

Ciinkii  ortli gerecinin kaynak yiizeyinde temizlenmesinde

karsilasilacak problemler nedeniyle birden fazla paso tercih edilmez. Birden fazla paso ile
kaynak yapilacaksa her pasodan sonra kaynak temizliginin aynis1 yapilir. Kaynak islemi
bitiminde de ciiruf temizlenir. Alliminyum kaynaginda kullanilan kaynak degerleri su sekilde

olusturulur (Tablo 3.3):
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Gereg Kalmlig Kaynak Agz1 Sekli ve Elektrot Kalinlig1 Akim Siddeti
(mm) Birakilacak Bosluk (mm) (Amper)
(mm)
3 Kiit Alin 2 mm Bogluk 3,25 80- 110
4 Kiit Alin 3 mm Bogluk 4 100- 150
5-6 Kiit Alin 3-4 mm 5 130- 160
Bosluk
8 90° (V) Kaynak Agzi 6 140- 200

Tablo 3.1: Gere¢ kalinligina gore amper, elektrot capi, kaynak agz iliskisi

3.4. Kaynak Bitiminde Dikis Temizligini Yapma

Kaynak bitiminde kaynak tizerinde olusan ciiruf tel firga, ucu sivri kaynak c¢ekiciyle
mekanik olarak temizlenir. Ayrica kaynak dikisi lizerine buhar gondererek veya sicak suyla
ovarak temizlenir. Pasolar arasinda veya yiizeyde ciiruf kalintis1 varsa kaynak bolgelerine %
5 giimiis nitrat eriyigi stirtilerek kontrol edilir. Ciiruf kalmissa kopiirerek kendini belli eder.
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Elektrik arki ile aliiminyum gerecin kaynagimi asagidaki islem basamaklarina gore
yapiniz.

Iki aliiminyum gereci 6grenme faaliyetinde bilgilendiginiz dogrultuda yatay konumda
kiit ek kaynagiyla birlestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Kaynak pargasini kir, yag ve tozdan | > Yanma olaylarina karst dikkatli olunuz.
temizleyip ek yerini kaziyiiz. Birlestirilecek kisimlar1 tel firga veya
» Kaynak sirasinda kullanilacak kimyasal  temizleme  araclart ile
aliminyum elektrotlar1 elektrot firminda temizleyebilirsiniz.
kurutunuz (Sekil 3.3-3.4). » Kaynak bolgesinde gerekli tedbirleri
» Kaynak makinesini ters kutuplama alimiz.
yapimiz (Puntalama yapma zorunlulugu | » Kaynak maskesi, eldiven ve is giysisi
var ise puntalamadan sonra kullaniniz.
baslangigtaki temizlik islerinin aynisin1 | > Kaynak ortamin1 etkin bir sekilde
yapiniz.). havalandiriniz.
» Kisa ark boyu ile elektrodu baslangicta | > Mesleginizle ilgili etik ilkelere uygun
90°, daha sonra kaynak yoniine dogru davraniniz.

60° egik olacak sekilde kaynak dikisini
¢ekiniz (Sekil 3.6).

» Kaynak sirasinda 2, 3, 4. kaynak
dikiglerini ¢ekmek zorunlu ise her
dikisten sonra ciirufu iyice temizleyiniz,
sonra kazima iglemini yapiniz.

» Kaynak ek yerini temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Kaynatilacak gerecleri ve kaynak ek yerini iyice temizleyip

yag ve kirden arindirdiniz mi1?

2. Kaynak sirasinda kullanilacak aliiminyum elektrotlari elektrot

firminda kuruttunuz mu?

3. Ters kutuplama yaptiniz mi?

4. Kaynak parcasinin ek yerini temizledikten sonra ek yerini

kazidiniz m1?

5. Geregleri sik puntaladiniz m1?

6. Parcalar1 puntalamadan kaynak yapmak i¢in gerekli dnlemi

aldiniz m1?

7. Puntalama yapma zorunlulugu varsa puntalamadan sonra

baslangigtaki temizleme isleminin aynisini yaptiniz mi1?

8. Kisa ark boyuyla elektrodu baslangicta 90° ve daha sonra
kaynak yoniine dogru 60° egik olacak sekilde kaynak dikigini

¢ektiniz mi?

9. Ikinci ve fiigiincii pasolar gerekiyorsa kaynak dikisinin

temizligini ve kazima iglemini yaptiniz mi?

10.Kaynak bitiminde dikis temizligini yapip % 5°lik giimiis nitrat

eriyigi kullanarak dikisi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Aliiminyum geregler iizerinde olusan oksit tabakasini tel firca ile temizlendikten sonra
hangi islem yapilir?
A) On tavlama
B) Kazima
C) Su ile temizleme
D) Higbir islem yapilmaz.

2. Aliiminyum gereglere ka¢c mm kalinliga kadar kiit alin kaynagi uygulanir?
A)4,5-5 mm
B)5,5-6 mm
C)6,5-7 mm
D)7,5-8 mm

3. Kaynakta once aliiminyum gereglere kag °C’de 6n tavlama uygulanir?
A) 100°C
B) 200°C
C) 300°C
D) 400°C

4, Kalin pargalara agilan kaynak agzi kag¢ derece araliginda olmalidir?
A) 45-50°
B) 50-60°
C) 60-90°
D) 45-60°

5. Rutubetli aliiminyum elektrotlar kag °C’de firmda kurutulur?
A) 100-125 °C
B) 125-150 °C
C)150-175 °C
D)175-200°C

o

Aliminyum geregler kaynaktan dnce hangi tiir yontemle sabitlenmez?
A) Uzerine agirlik konulur.

B)iskenceyle sabitlenir.

C) Kisagla tutulur.

D) Puntalanr.
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7. Aliiminyum kaynaginda elektrot, baglangicta gereglere kag derecelik aciyla tutulur?
A) 90°
B) 80°
C) 70°
D) 60°

8. Kaynak dikiginin i¢inde ciiruf kalintis1 olup olmadigi nasil kontrol edilir?
A) Gozle
B) % 5 glimiis nitrat eriyigi siirerek
C) Tuz ruhu ile
D)Camasir suyu siirerek

DEGERLENDIRME

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

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Bakir piring ve aliiminyum kaynaginda elektrot ark boyu nasil olmalidir?
A) Kisa ark boyu

B)Uzun ark boyu

C) Normal ark boyu

D)Higbiri

Aliiminyum kaynaginda hidrojen olugmasi kaynakta neye yol acar?
A) Gozenek

B)Kopiik

C) Ciiruf

D) Duman

Bakir kaynaginda elektroda verilecek salinim hareketi ne kadar olmalidir?
A) Elektrot ¢cap1 kadar

B) Elektrot ¢apinin iki kati

C) Elektrot ¢capinin ii¢ kati

D) Elektrot ¢capinin dort kati

Pirin¢ kaynaginda ¢inko buharlasmasini 6nlemek i¢in ne yapilmaz?
A) Kaynak yatay pozisyonda yapilir.

B) Biiyiik capli elektrot segilir.

C) Elektrota fazla hareket verilmez.

D) Kaynak banyosu genis tutulur.

Kalinlig1 3,5 mm’ye kadar olan bakir gerecler nasil birlestirilir?
A) Dis kose kaynagi

B) Bindirme kaynagi

C) Kiit alin kaynagi

D) I¢ kose kaynagi

Cinko kag¢ derecede buharlasir?
A) 900 °C

B) 905 °C

C) 1083 °C

D) 1535 °C

Aliiminyum kaynaginda kaynagin ilerleyen zamanlarinda elektrotla geregler arasindaki
ac1 kag derece olmalidir?

A) 90 °C

B) 80 °C

C) 70 °C

D) 60 °C
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8.  Bakur piring aliiminyum geregler zorunlu olmadikg¢a hangi pozisyonda kaynatilir?
A) Dik konumda

B) Tavan konumunda
C)Yatay konumda
D) Yan konumda

9.  Aliminyum- oksitin ergime derecesi kag °C’dir?
A) 660 °C
B) 900 °C
C) 1083 °C
D) 2050 °C

DEGERLENDIRME

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