T.C.
MILLI EGITiM BAKANLIGI

METAL TEKNOLOJISI

OKSI-GAZ ILE KOSE KAYNAGI
521MMI051

Ankara, 2011



Bu modiil, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cergeve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yénelik olarak
ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme
materyalidir.

Milli Egitim Bakanliginca {icretsiz olarak verilmistir.

PARA ILE SATILMAZ.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ....cooitiiieititeee ettt ettt st s sttt s st s s se s i
GIRIS ottt ettt a bbbttt 1
OGRENME FAALIYETI =Lttt esee st sttt 3
1. YATAYDA TELSIZ DIS KOSE KAYNAGI YAPMAK .....coovvvmeireiesieeesesenissesesienenen, 3
1.1. Kose Kaynaklarinin Uygulandift Yerler..........ccoooviiiiiiiieiiiiieeeeee e 3
1.2. Kose Kaynaklarinin Uygulama POZiSyOnIart ...........cooeivieeniiieieneseenesesee e 3
1.3. K0$€ Kaynagt CeSitleri.....cccuuiiiiiiiiiiiiiieiie ettt 3
1.4. Yatayda Telsiz Dis KOge Kaynagi........ccoccveiieriiiiiiiiiieieeseesee e 4
UYGULAMA FAALIYETI ..ottt 5
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ccoviiiieisiesissctsiessieseesssesessssessssssessssssesssssssssssnes 11
OGRENME FAALIYETI-2 ..ottt ses sttt s 12
2. YATAYDA TELLI DIS KOSE KAYNAGI YAPMAK .....oovvvviisiieeeieeseseeenesisieneeis 12
2.1. Yatayda Telli D1 KOse Kaynagi........ocveieeiirieiiiinie s 12
UYGULAMA FAALIYET ..ottt 14
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.coiiiiiiisiiisiseetsiessis s es sttt esesiss s sennessnes 18
OGRENME FAALIYETI-3...coiiieiiieieeeeeeeese et sesie ettt 19
3. YATAYDA TELLI IC KOSE KAYNAGI YAPMAK ......cooovvrrrnieeeiesenseseciesesesiesenennns 19
3.1.Yatayda Telli Ig KOSe KAYNAB1 .....cocvveceiiecieiceeieecee et 19
UYGULAMA FAALIYETI ..ottt 20
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ccoviiiieisicsisscisiesesisseesssesesssssssssssessssssssssessnessnes 24
OGRENME FAALIYETI c...oovivee ettt tes s es s s s 25
4. FLANS KAYNAGI YAPMAK ....cooovvivireiieseeeesesiese s sesssestssessssseses s snssssesnanes 25
4.1.F1ang KayNagl.......coccveiiiieie et 25
UYGULAMA FAALIYETI ..ottt 27
OLCME VE DEGERLENDIRME ........coceooiuiieiiiieieiieissesssssesiesessesssesissessesssses s, 30
MODUL DEGERLENDIRME .........covviiiiiieiriessissesesisse s sssessessssesssnsssessssessnasssssenesnes 31
CEVAP ANAHTARLARI ....coovieieeeete et sts e st sn s ses st enss s st enasansnansans 33
KAYNAKGCA ..ottt eeae et tes sttt ae st en st s st s st s st enenaesnen 34



ACIKLAMALAR

KOD 521MMI051

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Kaynakeilik-2

MODULUN ADI Oksi-Gaz ile Kése Kaynagi

MODULUN TANIMI Oksi-gaz kayna}gl ile tels.lz c.hs'k.('is.e, Felh. dis k§$§: tellvl i¢ kose
ve flang kaynag1 yapma ile ilgili bilgilerin verildigi 6grenme
materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Oksi-Gaz Kaynagi ile Kiit Ek Kaynagi modiliint almis
olmak

YETERLIK Yatayda kose kaynaklar1 yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Oksi-gaz kaynagi ile telsiz dig kose, telli dis kose, telli i¢ kose
ve flang kaynagi yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek yatayda telsiz dig kose kaynagi
yapabileceksiniz.

2. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek yatayda telli dis kose kaynagi
yapabileceksiniz.

3. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek yatayda telli i¢ kose kaynagi
yapabileceksiniz.

4. Normal alev ile dikis boyunca iiflecin ucuna kavisli
hareket vererek flans kaynagi yapabileceksiniz.

Ortam: Oksi-Gaz kaynak atolyesi

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donanmim: Kaynak postasi, kaynak yardimci elemanlar ve
DONANIMLARI ilave tel
Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistrinin temel tasini olusturan metal teknolojisinde kaynakgilik, vazgecilmez bir
meslektir.

Egitiminiz sonunda hedeflenen basarilara ulasabilmeniz i¢in oksi-gaz kaynak¢iliginda
telsiz dis kose, telli dis kose, telli i¢ kose ve flans kaynaklari ile ilgili bilgi ve becerileri
kazanmaniz ¢ok 6nemlidir.

Cevrenizde gordiigiiniiz ¢esitli makine pargalari, kazanlar, depolar, 1s1 cihazlari sivi ya
da gaz iletim hatlari, sac isciligi vb. kaynaklarinda bilgili ve yetkin elemanlar, sizler
olacaksiniz.

Bu modiilii tamamladiginizda oksi-gaz kaynagi ile telsiz dis kose, telli dis kose, telli i¢
kose ve flang kaynagi yapabileceksiniz..






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Oksi-gaz kaynak atolyesi ortami saglandiginda normal alev ile dikis boyunca iiflecin
ucuna kavisli hareket vererek yatayda telsiz dis kose kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Oksi-gaz iifleglerinin par¢a kalinligina gére se¢imini arastiriniz.

> Telsiz dig kdse kaynagi islem sirasini aragtiriniz.

1. YATAYDA TELSIZ DIS KOSE KAYNAGI
YAPMAK

1.1. Kose Kaynaklarimin Uygulandig1 Yerler

> Makine imalat sanayisinde

> Gaz ve sivi iletim hatlarinda

> Isitma ve sogutma sistemlerinde
> Sac isciliginde

> Depo ve kazanlarin imalatinda

1.2. Kose Kaynaklarimin Uygulama Pozisyonlari
» Yatay kaynak
» Yan kaynaklar

» Dik kaynaklar
» Tavan kaynaklari

1.3. Kose Kaynagi Cesitleri

¢ o)

DIS KOSE iC KOSE FLANS
S KAYNAKLARI 9 KAYNAKLARI KAYNAKLARI
TELSIZ DIS KOSE TELLI DI$ KOSE
KAYNAGI KAYNAGI

Sekil 1.1: Telsiz dis kose kaynag icin parclarin hazirlanmasi ve puntalanmasi
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1.4. Yatayda Telsiz Dis Kose Kaynagi

Yatayda telsiz dig kose kaynagi, ilave tel kullanmaksizin pargalarm dis kose
kenarlarini eriterek uygulanan birlestirme teknigidir.

Kaynak oncesi pargalar, yag ve oksitlerden temizlenir. 90° a¢1 ile bosluk verilmeden
puntalanarak kaynak islemine hazir hale getirilir (Sekil 1.1).

Telsiz dis kdse kaynaginda kaynagin saglam ve diizgiin olmasi i¢in normal alev
ayarlanmali ve iifle¢ agis1 60°-70° olmalidir (Sekil 1.2).

Telsiz dis kose kaynaklart sagdan sola dogru yapilir ve 3 mm’den daha ince pargalara
uygulanir.

Ofleg
_ YD:\?D"
|

Sekil 1.2: Telsiz dis kose kaynaklarinda iifle¢ agilari



Asagida belirtilen iglem sirasina gore yatayda sola telsiz dis kdge kaynak iglemini
gercgeklestiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» 120x40x1,2 mm 6l¢iilerinde iki adet yumusak

celik sac malzeme hazirlayiniz. O NCE - ‘ENL ’ K l.

» Hazirladiginiz is pargalarinin kaynatilacak
kisimlarint mengeneye baglayarak ege,
zimpara veya tel firga ile temizleyiniz.

\; ’."

» Oksijen tiipliniin ventilini yarim tur agarak
regiilator (basing diisiiriicii) ayar vidasini
stkiniz ve 2,5-3 kg/cm? basing degerine
ayarlayiniz.




» Asetilen tiipiliniin ventilini, bir tur agarak
regiilator ayar vidasini sikiniz ve 0,5 kg/cm®
basing degerine ayarlaymiz.

Gaz kacaklarina
karsi, 6nleminizi
alimz!

» Malzeme kalinligina uygun, 1-2 numarali beki
seciniz ve iiflece (hamlaca) takiniz.

- —

» Kaynak esnasinda patlama veya
alev diizensizligi olursa iifle¢
matkabu ile tiflecin ucunu

emizlemeyi unutmayiniz!

=g -

» Gaz kagag1 olmadigindan emin olmak igin su
ile kontrol ediniz ve normal alev olusturunuz.

» Oksijen ve asetilen hortumlarini
ezilmekten ve sicak parcgalarla
temastan koruyunuz.




» Pargalari birbirine 90° olacak sekilde 40 mm
araliklarla tel kullanmadan puntalama yapiniz.

malzemede meydana gelen sekil
degisikliklerini ors veya pleyt lizerinde
diizeltiniz.




> Ufleci 60-70° lik agida tutarak kaynak
islemine baslayip kaynak banyosunu
olusturunuz.

» Sola kaynak i¢in kii¢iik kavisli hareketler
yaparak ve parc¢a kenarlarmni ergiterek kaynak
islemini tamamlayiniz.

» Cekilen kaynak dikisinin once niifuziyet sonra
ilerleme hizinin uygunlugunu gozle kontrol
ediniz.

> Ufleci sondiiriiniiz, sogutunuz ve
hamlag askisina yerlestiriniz.

» Kaynattiginiz is pargasini kisagla
kenara alarak sogumasini
bekleyiniz.

» Kaynak sonucu malzemede olusan
carpilmalar1 diizeltiniz ve mengeneye
baglayarak tel firca ile temizleyiniz.







KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Di1s kose kaynagi igin 120x40x1,2 mm Olgiilerinde iki adet
yumusak c¢elik sac malzeme hazirladiniz mi1?
Kaynak yapacaginiz yerde gerekli giivenlik 6nlemlerini aldiniz
mi?
(Ufleg, hortum ve tiiplerdeki gaz kacaklar1)
Kaynak i¢in tiip ve manometre basing ayarini yaptinimz mi?

N

Kaynatilacak gerecin kalinligina uygun bek sectiniz mi?

o 0 MW

Kaynak icin kaynatilacak gerecin cinsine uygun alev ayarini

yaptiniz mi?

7. Kaynatilacak gerecleri 90° lik ag¢ida 40mm araliklarda tel
kullanmadan puntaladiniz m1?

8. Puntalama sonucu meydana gelen ¢arpilmalari diizelttiniz mi?

9.  Ufleci 60-70° lik agida tutarak kaynak islemine baslayip kaynak
banyosunu olusturdunuz mu?

10. Sola kaynak i¢in kiigiikk kavisli hareketler yaparak parca
kenarlarini ergiterek kaynak iglemini tamamladiniz mi?

11.  Yaptigmiz kaynagin niifuziyet ve diizgiinliik kontroliinii yaptiniz
mi?

12. Kaynak sonucu malzemede olusan ¢arpilmalari diizelterek tel
firga ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. 1,5 mm kalinligindaki iki adet sac malzemeyi, telsiz dis kose kaynagi metodu ile
kaynatmak igin ................. numarali iifle¢ se¢ilmelidir.

2. Flans kaynagi ........... kaynagi cesitlerindendir.

3. Kaynak islemi esnasinda kullanilan oksijen basinct ............... kg/cm?® dir.

4, Telsiz dis kose kaynaginda iiflec agist................. olmalidir.

5. Telsiz dis kose kaynaginda kaynak dikisinin olusturulmasmni ........... hareketi saglar.

6. Oksijen tipii............. .tur sola gevrilerek a¢ilmalidir.

7. Kaynak banyosunun olugturulmast, ................... ile saglanir.

8. Kaynak sonucu malzemede olusan ¢arpilmalar .................... dir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Oksi-gaz kaynak at6lyesi ortami saglandiginda normal alev ile dikis boyunca iiflecin
ucuna kavisli hareket vererek yatayda telli dis kose kaynag1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Ufleg agilarmin kaynak dikisine etkisini arastiriniz.

2. YATAYDA TELLI DIS KOSE KAYNAGI
YAPMAK

2.1. Yatayda Telli D1s Kose Kaynagi

Yatayda telli dis kose kaynagi, ilave kaynak teli kullanarak parcalarin dis kose
kenarlarina uygulanan birlestirme teknigidir.

Kaynak islemi 6ncesi yag ve oksitleri temizlenmis parcalar 90° lik ag1 ile ve aralarinda
1,5-2 mm bosluk birakilarak puntalanir. Cok ince parcalar arasina bosluk verilmez.

Telli dis kose kaynaklarinin yapiminda parca kalinligina bagli olarak kaynak yonii
tayin edilir.

<« Kaynak gubugu <— Alev  <—Kaynak dikisi

Sekil 2.1: Sola kaynak

< Kaynakyonii
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3 mm kalinliga kadar olan pargalar sola 3 mm’den daha fazla kalinliga sahip pargalar
ise saga dogru kaynatilir (Sekil 2.1).

—_— Kaynak yonii

Kaynak dikisi —»Kaynak cubugu— Alev —»
Sekil 2.2: Saga kaynak

Sola dogru telli dis kose kaynaginda iifleg agis1 60-70°, saga ise 50° olmalidir. Her iki
kaynak pozisyonunda kaynak teli 30-40° tutulmalidir (Sekil 2.3).

Kaynak Teli Ufleg

Kaynak Teli Ofleg

\ 50
|

Sekil 2.3: Sola telli dis kdse kaynag iiflec ve
kaynak teli acilari
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Asagida belirtilen iglem sirasina gore yatayda sola telli dis kose kaynak islemini
gercgeklestiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» 120x40x1,2 mm olgiilerinde iki adet
yumusak  c¢elik  sac  malzeme
hazirlayiniz.

» Hazirladiginiz is pargalarmin
kaynatilacak kisimlarini, mengeneye
baglayarak ege, zzimpara veya tel firca
ile temizleyiniz.

» Oksijen tiipliniin ventilini yarim tur
acarak regiilator ayar vidasim sikiniz
ve 2,5 - 3 kglem® basing degerine

ayarlayiniz.

» Asetilen tiipiiniin ventilini bir tur » Gaz kacaklarina karst Onlem
acarak regiilator ayar vidasii sikiniz almay1 unutmayiniz!
ve 0.5 kg/cm? basmg degerine
ayarlayiniz.

» Malzeme kalinligina uygun, 1-2 » Oksijen ve asetilen hortumlarin
numarali beki se¢iniz ve iiflece ezilmekten ve sicak pargalarla
(hamlaca) takiniz. temastan koruyunuz.

» Gaz kacgag1 olmadigindan emin olmak
i¢in su ile kontrol ediniz ve normal
alev olusturunuz.

» Kaynatilacak gerecin cinsine uygun tel
secimini yapiniz.

» Puntalama islemi i¢in malzemeleri
kaynak masasi iizerine yerlestirip 90°
ac1 yapacak sekilde, pargalar arasina
1,5-2 mm bosluk birakarak kaynak teli
kullanimiz ve 40 mm araliklarla
puntalama yapiniz.
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» Puntalama sonucunda 1sinin etkisiyle
malzemede meydana gelen sekil
degisikliklerini 6rs veya pleyt lizerinde
diizeltiniz.

> Ufleci 60-70° lik agida tutarak kaynak
islemine baslayip kaynak banyosunu
olusturunuz. Sagdan sola dogru uygun
iifleg hareketi ile ilave teli kaynak
banyosu igine vererek kaynatma
islemini gergeklestiriniz.

D33P (i)

» Cekilen kaynak dikisinin  6nce
niifuziyet sonra ilerleme hizinin
uygunlugunu goézle kontrol ediniz.

>

>

Ufleci sondiiriiniiz, sogutunuz
ve hamlag askisina yerlestiriniz.
Ufleci séndiiriirken dnce
asetilen muslugunu daha sonra
oksijen muslugunu kapatmay1
unutmayimniz!

» Kaynak sonucu malzemede olusan
carpilmalar1 diizeltiniz ve mengeneye
baglayarak tel firca ile temizleyiniz.

15
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Dis kose kaynagi igin 120x40x1,2 mm Olgiilerinde iki adet
yumusak ¢elik sac malzeme hazirladiniz mi1?

Kaynak yapacaginiz yerde gerekli giivenlik onlemlerini aldiniz
mi?

(Ufleg, hortum ve tiiplerdeki gaz kacaklar1)

Kaynak i¢in tiip ve manometre basing ayarini yaptinimz mi?

N

Kaynatilacak gerecin kalinligina uygun bek sectiniz mi?

Kaynatilacak gerecin cinsine uygun tel sectiniz mi?

N o 9 ~w

Kaynak i¢in kaynatilacak gerecin cinsine uygun alev ayarini

yaptiniz mi1?

8.  Kaynatilacak geregleri 90° lik acida 40mm araliklarda tel
kullanarak puntaladiniz mi?

9. Puntalama sonucu meydana gelen ¢arpilmalar1 diizelttiniz mi?

10. Ufleci 60-70° lik agida tutarak kaynak islemine baslayip kaynak
banyosu olusturdunuz mu?

11. Sola kaynak ig¢in kiiclik kavisli hareketler yaparak olusturulan
kaynak banyosuna diizenli olarak tel vererek kaynak islemini
tamamladiniz m1?

12,  Yaptigmiz kaynagin niifuziyet ve diizglinliik kontroliinii yaptiniz
mi1?

13. Kaynak sonucu malzemede olusan ¢arpilmalar1 diizelterek tel
firga ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

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

1. Telli dis kose kaynaklarinda kaynagin niifuziyetinin saglanmasi i¢in is parcalar
arasindaki kaynak boslugu kag mm verilmelidir?

A)15-2 B)5-2 C)3-5 D)6-8
2. Sola telli dis kose kaynaklarinda iifleci kag derece tutmalisiniz?
A)5-10 B) 20-30 C) 40-50 D) 60-70
3. Telli dis kdse kaynaklarinda, bek se¢imine etki eden en 6nemli faktor hangisidir?
A) Asetilen basinci B) Oksijen basinct
D) Parga kalinligi C) Kaynak alevi

4. Hamlaca iiflece bek takildigi zaman giivenlik agisindan gaz kagagi nasil kontrol edilir?
A) Cakmak alevi tutularak
B) Hamlac1 koklayarak
C)Hamlaci su i¢ine sokup hava kabarciklarini gézleyerek
D) Elin tersi ile gaz ¢ikisi hissedilerek

5. Parca kalinhigr “1,5” mm olan is parcalarinin telli dis kdse kaynaginda en uygun
ergitmenin saglanmasi i¢in hangi bek kullanilir?
A) 1-2’lik B) 2-4’1iik C) 4-6’hk D) 6-9’luk

6. Sola telli dig kdse kaynaklarinda kaynak dikisinin olusturulmasi agisindan tel agis1 kag
derece tutulmalidir?
A)5-10 B) 20-30 C) 30-40 D) 60-70
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Oksi-gaz kaynak at6lyesi ortami saglandiginda normal alev ile dikis boyunca iiflecin
ucuna kavisli hareket vererek yatayda telli i¢ kose kaynagi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Telli i¢ kose kaynaginda telin kaynaga etkisini arastiriniz.

> Telli i¢ kdse kaynaginin iglem sirasini arastiriniz.

3. YATAYDA TELLI iC KOSE KAYNAGI
YAPMAK
3.1.Yatayda Telli i¢ Kése Kaynag

Yatayda telli i¢c kose kaynagi, oksi-gaz kaynak teknigi ile ergitme yapilarak ve ilave tel
kullanilarak pargalarin i¢ kose kenarlarina uygulanan birlestirme teknigidir.

Yatayda i¢ kdse kaynak pargalar «|_» veya S seklinde konumlandirilip kaynatilir
(Resim 3.1).

Resim 3.1: i¢ kose kaynaklarimin kaynaga hazirlanmasi

Parca kalinliklar1 farkl ise iifle¢, kalin malzemeye dogru yonlendirilir. Dolayisiyla
kalin malzeme daha fazla 1s1 alir.

3 mm kalinliga kadar olan parcalar sola, 3 mm’den daha fazla kalinliga sahip pargalar
ise saga dogru kaynatilir.

Sola dogru telli i¢ kdse kaynaginda iifleg acis1 60-70° saga ise 50° olmalidir. Her ikKi
kaynak pozisyonunda kaynak teli 30-40° tutulmalidir.
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Asagida belirtilen islem sirasina gore yatayda sola telli i¢ kose kaynak islemini
gercgeklestiriniz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Bir adet 120x60x2 mm o6l¢iisiinde, bir
adet 120x40x2 mm &lgilisiinde yumusak
celik sac malzeme hazirlayiniz.
» Hazirladiginiz is pargalarinin kaynatilacak
kisimlarini, mengeneye baglayarak ege,
zimpara veya tel firga ile temizleyiniz.

» Oksijen tiipliniin ventilini, yarim tur » Calisma ortaminizda
acarak regiilator ayar vidasimi sikiniz ve | giivenlik onlemlerini almay1
25 -3 kg/cm? basing degerine | unutmayiniz.
ayarlayiniz.

» Asetilen tiiptiniin ventilini, bir tur agarak » Sulu ve kuru  giivenlik
regiilatér ayar vidasini sikiniz ve 0.5 sistemlerini kontrol ediniz!
kg/cm® basing degerine ayarlaymiz.

» Malzeme kalinligina uygun 2-4 numarali » Kaynak yaptigiiz ortamda kagit,
beki seginiz. iistiibli vb. malzemeler

bulundurmayiniz!

» Yangina sebep olmayiniz!

» Kaynatilacak gerecin cinsine uygun tel
secimini yapiniz.

» Beki iifleci takimz. Gaz kagagi
olmadigindan emin olmak ic¢in su ile
kontrol ediniz ve normal alev
olusturunuz.

» Oksijen ve asetilen hortumlarina
basmayiniz!

» 120x40x2 mm Olgiisiindeki malzemeyi, | !
120x60x2 mm  Olciisiindeki parganin
ortasina gelecek sekilde dikey olarak

>J- Vey bi¢ciminde kaynak masasi
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iizerine yerlestiriniz.

Kaynak  c¢ekmelerini  Onlemek  ve
diizglinligii saglamak icin iskence ile
parcalart sikiniz. Uglardan baslayarak 40
mm araliklarla puntalayiniz.

Puntalama sonucunda 1smmin etkisiyle
malzemede  meydana  gelen  sekil
degisikliklerini Ors tlizerinde diizeltiniz.

> Ufleci cevrenizdekilerden uzak
tutunuz.

Parcalarin birbirine dik oldugunu gdnye
ile dogrulaymiz.

Puntalanan is parcasmin genis yiizeyi
kaynak masas1 iizerine gelecek sekilde
yerlestiriniz.

» Yanmalara kars1 dikkatli olunuz.

Uflegi 60-70° tutarak kaynak islemine
baslayip kaynak banyosunu olusturunuz.
Sagdan sola dogru uygun iifle¢ hareketi
ile ilave teli kaynak banyosu igine siirekli
vererek kaynatma islemini
gerceklestiriniz.
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> Cekilen kaynak dikisinin once niifuziyet | » Ufleci sondiiriiniiz, sogutunuz ve
sonra ilerleme hizinin uygunlugunu gozle hamlag askisina yerlestiriniz.
kontrol ediniz. > Ufleci sondiiriirken 6nce asetilen

muslugunu daha sonra oksijen

muslugunu kapatmay1 unutmayiniz!

» Kaynak sonucu malzemede olusan
carpilmalar1 diizeltiniz ve mengeneye
baglayarak tel fir¢a ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Ic kose kaynagi igin 120x60x2, 120x40x2 mm odlgiilerinde
yumusak ¢elik sac malzeme hazirladiniz m1 ?

2. Kaynak yapacaginiz yerde gerekli giivenlik onlemlerini aldiniz

m1? (Ufleg, hortum ve tiiplerdeki gaz kacaklari)

Kaynak i¢in tiip ve manometre basing ayarini yaptinimz mi?

Kaynatilacak gerecin kalinligina uygun bek sectiniz mi?

Kaynatilacak gerecin cinsine uygun tel sectiniz mi?

o 9 M W

Kaynak i¢in kaynatilacak gerecin cinsine uygun alev ayarini
yaptiniz mi1?

7. Kaynatilacak gerecgleri 90° lik agida 40mm araliklarda T’ veya
“’L”’ sekilnde tel kullanarak puntaladiniz m?

Puntalama sonucu meydana gelen ¢arpilmalar1 diizelttiniz mi?

Ufleci 60-70° lik acida tutarak kaynak islemine baslayip kaynak
banyosu olusturdunuz mu?

10. Sola kaynak i¢in zikzak hareketler yaparak olusturulan kaynak
banyosuna diizenli bir sekilde tel vererek kaynak islemini
gergeklestiriniz mi?

11.  Yaptigmiz kaynagin niifuziyet ve diizglinliik kontroliinii yaptiniz
mi?

12. Kaynak sonucu malzemede olusan ¢arpilmalar1 diizelterek tel
firga ile temizlediniz 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 geciniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan parantezlere verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Oksijen tiipiiniin ventilini yarim tur agarak regiilator ayar vidasi sikilir ve 2,5 — 3
kg/cm® basing degerine ayarlanr.

2. () Sagdan sola kaynak yapiminda iifle¢ hareketine gerek yoktur.
() I¢ kése kaynag telsiz olarak da yapilir.

4, () Kaynatma islemi tamamlaninca iifle¢ alevi hemen sondiiriiliir ve hamlag askisina
yerlestirilir.

5. () Kaynak yaparken iifleg 1sinsa da kaynaga devam edilir.

6. () Sola i¢ kose kaynaginda tifle¢ egim agis1 60-70° olmalidir.

7. () Ic kdse kaynaklarinda kullanilacak malzemelerin oksitlerini ve capaklarini
temizlemek i¢in ege, zzimpara veya tel firga kullanilir.

8. () I¢ kdse kaynaklarinda kaynak yoniine parca kalinliginin etkisi yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs 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-4

( AMAC )

Oksi-gaz kaynak atolyesi ortami saglandiginda normal alev ile dikis boyunca iiflecin
ucuna kavisli hareket vererek flans kaynagini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Yumusak celik borularin gaplar1 ve et kalinliklar1 hakkinda aragtirma yapiniz.

4. FLANS KAYNAGI YAPMAK

4.1 Flans Kaynag

Borularin diizglin bir sac veya lama parcasi iizerine yerlestirilerek cepe gevre
kaynatilmasina flans kaynag denir.

Flans kaynaklari sola ve saga gergeklestirilir.

3 mm kalinliga kadar olan pargalar sola, 3 mm’den daha fazla kalinliga sahip pargalar
ise saga dogru kaynatilir.

Kaynak oncesi temizlenen pargalar en az ti¢ yerinden puntalanir (Resim 4.1).

Resim 4.1: Flans kaynag@1 parcalari ve punta yerleri

Sola flans kaynaginda iifleg acis1 60-70°, saga ise 50° olmalidir. Her iki kaynak
pozisyonunda kaynak teli 30-40° agida tutulmalidir (Sekil 4.1-2).
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@ Kaynak Teli Ufleg
&,

60-70°

Sola kaynak 30240°

...........................................................................................

Sekil 4.1: Sola flans kaynagi iifle¢ ve tel acilar:

Kaynak Teli Ufleg

S / l: -]
2 30-40 50

Saga kaynak

Sekil 4.2: Saga flans kaynag iiflec ve tel acilar:

Flans kaynaklarinda iifleg diiz parca ile boruya 45° lik acida tutulmalidir. Parga

kalinliklar1 farkli ise iifleg kalin pargaya dogru yonlendirilirek ince parcanin delinmesi
onlenir (Sekil 4.3).

-
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Sekil 4.3: Malzemeler arasi iifle¢ agilar:
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Asagida belirtilen islem sirasina gore flans kaynagi islemini gerceklestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
> @ 60 x2 mm Olciilerinde bir adet » Calisma ortaminizda
yumusak celik sac malzeme (flang), R 1” | » giivenlik dnlemlerini almay1
x 50 mm Olgiilerinde bir adet siyah boru unutmayiniz.
kesiniz. >

» Malzemelerin oksitlerini ve ¢apaklarini

ege, zimpara veya tel firca ile O N C E ENL ’ K.

temizleyiniz.
) \ ™) /A !g) [
S)@I]\‘uh‘\{-'-/\\ ;}lll‘lllll!lll
» Oksijen tiipiiniin ventilini yarim tur » Sulu ve kuru giivenlik sistemlerini
acarak regiilator ayar vidasini sikiniz ve kontrol ediniz!
2,5 — 3 kglcm? basing degerine
ayarlaymiz.

» Asetilen tlipiiniin ventilini bir tur agarak
regiilator ayar vidasini sikiniz ve 0.5
kg/cm? basing degerine ayarlaymiz.

» Malzeme kalinligina uygun 2 - 4
numarali {ifleci se¢iniz.

» Hamlaca iifleci takiniz. Gaz kagagi
olmadigindan emin olmak i¢in su ile
kontrol ediniz ve normal alev
olusturunuz.

» Puntalama islemi i¢in malzemeleri > Ufleci cevrenizdekilerden uzak tutunuz.
kaynak masasi iizerine yerlestiriniz. &
2-2,5 mm kaynak teli kullanarak 3
yerinden puntalayiniz.

» Puntalama sonucunda 1sinin etkisiyle » Oksijen ve asetilen hortumlarina
malzemede meydana gelen sekil basmayiniz!
degisikliklerini diizeltiniz.

» Pargalarin birbirine dikey konumda
oldugunu kontrol ediniz.

> Uflegi 60-70° tutarak kaynak islemine > Sekil 4.3’e bakiniz.
baslayip kaynak banyosunu olusturunuz.
Sagdan sola dogru uygun iifle¢ hareketi
ile ilave teli, kaynak banyosu i¢ine
vererek yarisina kadar kaynatiniz. Diger
yarisini da ikinci pasoda yapiniz.

27



Kaynak yonii

» Cekilen kaynak dikisinin once niifuziyet
sonra ilerleme hizinin uygunlugunu
gb6zle kontrol ediniz.

> Ufleci séndiiriiniiz, sogutunuz ve
hamlag askisina yerlestiriniz.

> Ufleci sondiiriirken 6nce asetilen
muslugunu daha sonra oksijen
muslugunu kapatmay1 unutmayiniz!

» Kaynak sonucu malzemede olusan
carpilmalar1 diizeltiniz ve mengeneye
baglayarak tel firga ile temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Flang kaynagi i¢in @ 60 x2 mm 0l¢iilerinde bir adet yumusak celik
sac malzeme (flang), R 1” x 50 mm o6l¢iilerinde bir adet siyah boru
hazirladiniz m1 ?

2. Kaynak yapacagimiz yerde gerekli giivenlik onlemlerini aldiniz

mi1? (Ufleg, hortum ve tiiplerdeki gaz kagaklarr)

Kaynak i¢in tiip ve manometre basing ayarini yaptinimz mi?

Kaynatilacak gerecin kalinligina uygun bek sectiniz mi?

Kaynatilacak gerecin cinsine uygun tel sectiniz mi?

o O A~ w

Kaynak i¢in kaynatilacak gerecin cinsine uygun alev ayarini

yaptiniz mi?

7. Kaynatilacak geregleri 90° lik diklikte flanga en az 3 yerinden tel
kullanarak puntaladiniz m1?

8. Puntalama sonucu meydana gelen ¢arpilmalari diizelttiniz mi?

9. Ufleci 60-70° lik agida tutarak kaynak islemine baslayip kaynak
banyosu olusturdunuz mu?

10. Sagdan sola dogru iiflege verilen zikzak hareketler ile ilave teli,
kaynak banyosu i¢ine vererek yarisina kadar kaynattiniz m?

11. Diger yaristm da ikinci pasoda yaparak kaynak islemini
gerceklestiriniz mi?

12. Yaptigmiz kaynagin niifuziyet ve diizgiinliik kontroliinii yaptiniz
mi?

13. Kaynak sonucu malzemede olusan ¢arpilmalar1 diizelterek tel
fir¢a ile temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

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

1. Flans kaynaklarinin yapiminda sac par¢asindan bagka ne tiir malzeme kullanilir?
A) Lama demiri B) Kdsebent C) Sac D) Profil

2. Flang kaynaklarinda parcalar en az kag yerinden puntalanir?

A)Bir yerinden B) Iki yerinden C) Ug yerinden D) Dért yerinden

3. 2 mm kahnhgindaki malzemelerin kaynaginda kullanilmas1 gereken iifleg,
asagidakilerden hangisidir?
A) 0,5-1 B) 1-2 C) 24 D) 4-6

4. Flans kaynaklarinda diiz parca ile boru arasindaki iifle¢ agisi kag derece olmalidir?
A) 15° B) 25° C) 35° D) 45°

5. Flans kaynaklarinda oksijen basinci kag kg/cm?® olmalidir?
A)15-2 B) 2,5-3 C) 5-8 D)10-15

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Ogretmeninizin verecegi/verdigi kose kaynaklarini yaptiniz.

Asagida olciileri verilen malzemeleri kullanarak “ 6 “ saat iginde sekle uygun olarak
puntalayiniz ve kaynatiniz.
Birlestirmede kullamilan malzemeler:

(6) Yumusak ¢elik boru @ 32 x 50 kalinhk 1,5mm

(5) Yumusak ¢elik sac malzeme 120 x 60 x 1,5 mm
(4) Yumusak ¢elik sac malzeme 120 x 40 x 1,5 mm
(3) Yumusak ¢elik sac malzeme 120 x 40 x 1,5 mm
(2) Yumusak ¢elik sac malzeme 120 x 40 x 1,5 mm
(1) Yumusak gelik sac malzeme 120 x 40 x 1,5 mm

Birlestirme (ek) yverleri:

(PL) Telsiz dis kése kavnag
(B) Telli dis kése kavnag:
(C) Telli i¢ kdse kaynag

(D) ic kose - A “kaynag
(E) Flans kavnag

Puntalama siras:

(1 ve 2) numarali pargalari arada bosluk vermeden dikey puntalayiniz.

(2 ve 3) numarali pargalari arada 1,5 mm bosluk vererek dikey puntalayiniz.

(3) numarali parganin iizerine gelecek sekilde (4) numarali pargayi, kenardan dikey olarak
puntalayiniz.

(4) numarali pargay1, ( 5 ) numarali par¢anin ortasina, dikey olarak puntalayiniz.

(6) numarali pargay1 ( 5 ) numarali par¢anin ortasina, dikey olarak puntalayiniz.

Kaynatma sirasi

Yatayda kose kaynagi kurallarina gore puntaladiginiz pargayi, uygun pozisyona getirerek
kaynatiniz.

Ek yeri (A) telsiz dis kdse kaynagi

Ek yeri (B) telli dis kose kaynagi

Ek yeri (C) telli i¢ kose kaynagi

Ek yeri (D) telli i¢ kose i kaynagi (dis tarafa)

Ek yeri (E) flans kaynag1
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Malzemeleri kaynaga hazirladiniz m1?

Arag geregleri teknigine uygun kullandiniz m?

Uygun kaynak boslugu verdiniz mi?

Malzemeleri islem sirasina gore puntaladiniz m1?

Malzemeleri gonyesinde puntalandiniz mi?

Ufleg acilarini uygun ayarladiniz mi?

Pargay1 konumlandirdiniz mi?

Tels‘l.z Kaynak banyosu olusturdunuz mu?

dis kose = - - - —
.| Ufle¢c hareketi vererek ilerletme ve kaynak islemini

kaynag

gergeklestirdiniz mi?

Kaynak niifuziyetli mi?

Ufleg acilarin1 uygun ayarladiniz mi?

Parcgay1 konumlandirdiniz mi?

Telli Kaynak banyosu olusturdunuz mu?

dis kose |Uflec hareketi vererek ilerletme ve kaynak islemini
kaynag1 | gergeklestirdiniz mi?

Kaynak niifuziyetli mi?

Ufleg agilarmi uygun ayarladiniz mi?

Telli Par¢ay1 konumlandirdiniz m?

i¢ kdse | Kaynak banyosu olusturdunuz mu?

e Uflec hareketi vererek ilerletme ve kaynak islemini
kaynag | gerceklestirdiniz mi?

Kaynak niifuziyetli mi?

Ufleg acilari uygun ayarladmiz mi?

Parcay1 konumlandirdiniz mi1?

Flans | Kaynak banyosu olusturdunuz mu?

kaynagi |Ufle¢ hareketi vererek ilerletme ve kaynak islemini
gerceklestirdiniz mi?

Kaynak niifuziyetli mi?

Is parcasini temizlediniz mi?

Verilen siirede isi tamamladiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iN CEVAP ANAHTARI

1-2
kose
2,5-3
60° —70°
Ufle¢
Yarim
Kaynak alevi
Diizeltilmeli
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
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Dogru
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OGRENME FAALIYETi-4UN CEVAP ANAHTARI
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