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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1237

ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynakeilik
MODULUN ADI Diékme Demir Kaynag

MODULUN TANIMI Bu modiil elektrik arki ile dokme demir kaynag

yontemlerini igeren 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Seliilozik ve Bazik Eklektrotla Kaynak modiiliinii almis
olmak

YETERLIK Catlamis kirllmis dokme demirlerin kaynagini yapmak
Genel Amac

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige uygun

olarak elektrik ark kaynagi ile ¢atlamis ve kirtlmis dokiim

malzemelerin kaynagini yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Teknige uygun olarak elektrik ark kaynagi ile catlamig
dokme demirlerin kaynagini yapabileceksiniz.

2. Teknige uygun olarak elektrik ark kaynagi ile kirilmig
dokme demirlerin kaynagini yapabileceksiniz.

Ortam: Metal isleri boliimii elektrik ark kaynak atolyesi
veya gercek calisma ortami

EGITIM OGRETIM Donammm: Kaynak postasi, ilave tel, kaynak yardimci
ORTAMLARI VE elamanlari (is onliigii, kaynak gozIigi, tel firga, kisag vb.),
DONANIMLARI kirilmis dokiim malzeme, ¢atlamis dokiim malzeme

Modiil icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda o6lgme aract (goktan se¢meli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.

OLCME VE
DEGERLENDIRME




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Giliniimiizde endiistrinin hemen hemen her alaninda makine parcalarinda dokme
demirler kullanilmaktadir. Bu nedenle o6zellikle dokme demirlerde kirik, catlak gibi
sorunlarla karsilasildiginda; pratik olusu, kullanim kolayligi, ucuzlugu, donaniminin basit
olusu, fazla teknolojik bilgi gerektirmemesi ve benzeri nedenlerle elektrik arki ile dékme
demirlerin birgogu kaynak edilebilir.

Bu modiilde elektrik arki ile dokme demirlerin ¢atlamis veya kirilmis pargalarinin
kaynagini yapmay1 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

C AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda elektrik arki ile catlamis dokme
demirlerin kaynak islemini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Catlak dokiimlerin kaynagi igin gerekli olan hazirlik ¢alismalarini arastirarak
not ediniz.
> Dokme demir kaynagi sonrasinda ne gibi iglemler yapilir? Aragtirarak

edindiginiz bilgileri not ediniz.

1. ELEKTRIK ARKI ILE DOKME DEMIR
KAYNAGI

Dokme demirler, ¢ok fazla kullanim alani olan malzeme tiiridiir. Ayrica kirilgan
olmalarindan dolay1 kullanim yerine gore sik¢a kirtlmalar1 veya ¢atlamalar1 s6z konusudur.
Bu yiizden ¢atlamis veya kirilmig dokme demir pargalarin kaynak edilmesi zorunlu hale
gelebilir. Bu modiilde verilecek teorik bilgilerin ardindan ¢atlak ve kirilmis doékme
demirlerin kaynagi size uygulamali olarak anlatilacaktir.

1.1. Dokme Demirin Tanim

Icerisinde % 2.5 - % 4 arasinda karbon bulunduran demir karbon alasimlarina dokme
demir denir. Icerisindeki karbon fazlahig1 kirilgan ve sert bir yap1 olusturur. Bunun yaninda
fosfor, kiikiirt, silisyum, manganez gibi elementleri de igermektedir. Ayrica nikel, krom,
bakir vb. elementler katilarak genel ozellikleri gelistirilebilir. Bu sayede yiiksek aginma
direnci, yiiksek basma dayanimi, diisiik sicaklikta ergime ve dokiime elverigli 6zellikleriyle
gelismis dokme demirler iiretilir. Dokme demirler doviilemez.

1.2. Dokme Demirlerin Siniflandirilmasi

Dokme demirlerin siniflandirilmasi konusu bir énceki modiilde (Oksi Gaz ile Dokme
Demir ve Aliminyum Kaynagi modiili) detayli olarak verilmistir. Bu sebeple bu modiilde
sadece dokme demirlerin siniflandirilmasi maddeler halinde verilmistir.

»  Beyaz dokme demirler
> Temper dokme demirler
> Esmer dokme demirler



> Kiiresel grafitli dokme demirler (yumusak dokme demirler)
> Alasimli dokme demirler

1.3. Dokme Demirlerin Icerisindeki Baz1 Elementlerin Tanitilmasi

Dokme demirlerin  kaynatilmasi i¢in kimyasal bilesim degerlerinin bilinmesi
gerekmektedir. Dokme demirlerin i¢inde % 91 ile % 94 demir ve asagida tanitilan
elementlerden bir miktar bulunur. Bu elementlerden her biri dokme demire ayr1 bir 6zellik
kazandirir. Bu elementler; Karbon, silisyum, kiikiirt, manganez, fosfordur (Bu konu bir
onceki modiil olan Oksi Gaz ile Dokme Demir ve Aliminyum Kaynagi’nda detayli olarak
anlatilmistir.).

1.4. Dokme Demir Kaynag

1.4.1. Endiistride Dokme Demir Kaynaginin Yeri ve Onemi

Dokme demirlerin kaynagi dokiim sirasinda olusan hatalari tamir etmek, karmagsik
parcalari birlestirerek tiretmek, kirillan veya asman parcalari tamir etmek amaciyla yapilir.
Beyaz dokme demir hari¢ diger biitin dokme demirlerin hepsi kaynak edilebilir. Ama
bunlarin kaynak kabiliyeti ¢eliklere gore diistiktiir. Uygun kaynak islemleri uygulanirsa iyi
bir birlesme saglanur.

1.4.2. Dokiim Gereclerin Kaynaga Hazirhgi
> Doékme demir kaynaginda kullanmilan dékiim elektrotlar

Dokme demirlerin soguk ve yari sicak (maksimum 300°C) kaynaginda saf nikel
cekirdek tele sahip elektrotlar kullanilir. Kir dokme demirlerin, beyaz temper dokme
demirlerin, kiiresel dokme demirlerin ve bunlarin ¢eliklerle kaynaginda kullanilir.

Ozellikle kirilmis ve asinmis dokme demir pargalarin birlestirme ve dolgu kaynaginda,
dokiim hatalarinin kaynakla giderilmesinde ¢ok iyi sonug¢ verir. Diisik akimda dahi ana
metali iyi sarar. Ana malzeme ile yaptigi karisim orani azdir. Bu nedenle ozellikle kalin
kesitli pargalarda soguk kaynak yapma imkani saglar ve catlama riskini en aza indirir. Ark
baslangici ve yeniden tutusturmasi ¢ok kolaydir. Kararli bir arka sahiptir, diizglin kaynak
dikisleri verir. Kaynak gerilimlerini azaltmak icin yaklagik 30 ile 50 mm uzunlugunda kisa
kaynak dikisleri yapilmali, kaynak dikisi sogumadan 6nce ¢ekiglenmelidir.

"
>

Resim ],1: Dékme demir elektrodu



Kir dokme demir, temper dokme demir, kiiresel (sfero) dokme demirin sicak ve yari
sicak kaynaginda ve kir dokme demirin ¢elikle kaynaginda nikel gekirdekli elektrotlar
kullanilir. Kirilmig veya asinmig dokme demir pargalarin birlestirme veya doldurma
kaynaginda, ayrica dokiim veya isleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde de kullanilir.
Catlaksiz, gozeneksiz bir dikis elde edilir ve 1s1 gegis bolgelerinde sertlik s6z konusu
degildir. Ark baglatilmasi ve yeniden tutusturulmasi kolaydir, kararli bir arki vardir. Kaynak
miimkiin oldugunca kisa pasolarla yapilmahdir. Kaynak dikisi sogumadan hafifce
cekiclendigi takdirde kalint1 kaynak gerilmeleri azaltilir.

Kir dokme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soguk ve
yart sicak (+300°C) kaynaginda, kir dokme demirin ¢elikle kaynaginda monel (nikel-bakir)
cekirdekli elektrotlar kullanilir. Kirilmis veya aginmig dokme demir pargalarin birlestirme
veya doldurma kaynaginda, ayrica dokiim veya igleme hatalarinin kaynakla giderilmesinde
de kullanilir. Gegis bolgesindeki sertlik s6z konusu degildir ve gatlaksiz, gdzeneksiz bir dikis
elde edilir. Kaynak dikisi sogumadan hafifce c¢ekiclendigi takdirde kalinti kaynak
gerilemeleri azaltilir.

Resim ]1,2: Kaynak pensine talalmis dokme demir elektrot

Gri dokme demirin sicak ve soguk kaynaginda ve ylizey kaplamasinda nikel ¢ekirdekli
elektrotlar kullanilir. Makine gdvdesinin, makine pargalarinin tamirinde ve agman dokme
demir ylizeylerin kaplanmasinda da kullanilabilir. Diizglin bir ergime ve birlesme saglar,
sessiz ve kararl bir arki vardir. Pozisyon kaynaklarina uygundur. Dinamik kuvvetlere maruz
kalan parcalarin soguk ve sicak kaynaginda kullanilan nikel-demir ¢ekirdekli elektrotlar
kullanilir. Kaynak metalinin 1s1l genlesmesi az oldugu icin kaynak sonrasinda diisiik ¢cekme
ozelligi gosterir. Saf nikel elektrotlara gore daha yiiksek dayanima sahiptir ve bu nedenle
kiiresel dokme demirlerin, temper dokme demirin, kir dokme demirlerin ve bu dékme
demirlerin ¢elik, bakir ve nikel malzemelerle kaynagina ¢ok uygundur. Ark baslangici ve
yeniden tutusturmasi kolaydir. Kararli bir arki vardir. Diizgiin kaynak dikisi verir.



> Catlak ve kirik parcalarin hazirh@
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Sekdl 1,1: icerden ba slayip parcamn kenarimda
biten catlak

. Catlagin vardigi en son nokta kesinlikle tespit edilmelidir. Bunun igin
catlak bolgesine pamukla tentiirdiyot (Piyasada ayrica bunun igin 6zel
boya-penetrantlar bulunmaktadir.) siiriiliir ve biraz beklenir. Tentiirdiyot
ylizeyden ucar ama catlagi en ince yerine kadar boyar. Bundan sonra
biiyiitecle catlagin son ucu saptanir ve buraya nokta vurulurarak vurulan
bu noktaya 3 - 4 mm'lik matkap ile delik delinmir. Boylece ¢atlagin son
ucuna bir delik delinmis olur ve boylece kaynak sirasinda ve daha sonra
catlagin ilerlemesi Onlenir. Aksi halde bu ilerleme devam edecektir.
Catlag1 kaynaktan 6nce puntalamanin hi¢bir yarari yoktur.

~ - —- =

- J

Sekil 1,2: Kisa catlak boyu icin kavnak paso
siralamasi

. Catlagin pargcanin kenarina varmasi halinde, bu disari varan nokta her
seyden once kuvvetli bir punta ile tutturulmalidir. Kaynak sirasinda bu
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punta atacak olursa eski punta artiklari (keski ya da zimpara tasla)
diizeltilip yeniden kuvvetli bir punta atilmalidir. Higbir zaman bu kenar
acikken kaynaga devam edilmemelidir. Aksi halde parganin sekil
bozulmasi kaginilmaz olur.

Parganin i¢inde baslayip ve yine i¢inde biten ¢atlaklar i¢in ¢atlagin her iki
ucuna 3-4 mm delik delinmelidir. Sayet parganin biiyiik, ¢atlagin da 50
cm’den uzun olmasi (bir ugta yapilan kaynagin 6biir uca bir 1sil etkisi
olmamas1 durumunda) zaman kazanmak i¢in Sekil 1.3’te oldugu gibi ilk
once bir ugtan, sonra diger ugtan olmak {izere yine kisa pasolar halinde
kaynak yapilmalidir. Ancak 3. pasoya baslamak igin 1. pasonun el
degecek kadar sogumus olmasi beklenmelidir. Ayrica iki taraftaki pasolar
dikisin ortasina yaklaginca iki ugtan kaynak durdurulmali ve Sekil
1.2'deki gibi tek tarafli devam edilmelidir.

Sekdl 1,}: 50 cm’den biiyiik catlakicin kaynak paso
siralamas:

Kesitin kalinligina gore kaynak agzi acilmalidir. Bu agiz, kesit kalinligina
gore 80-90°lik V ya da X agzi (tercihen U veya ¢ift U) seklinde olup
dipte 2 mm'lik bir aralik birakilmalidir. Kaynak agizlarinin iki yanindaki
keskin koseler yuvarlatilmalidir.

min. 10 mm

I mm

-

7

Sekil 1,4: V kaynak agz acilmis parca

{
g0 =902
1=

Kaynak agzinin yeterince agilmamig olmasi halinde hem kaynak sirasinda
catlagin agilmasi olasilig1 artacak hem de kesitte yeterince mukavemet
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saglanmamis Olacaktir. Kisa siire sonra artik tamir kabul etmeyecek bir
yeni ¢atlamaya doniisecektir.

. Kirik pargalar igin her iki ayr1 par¢aya da yukarida belirtilen sekilde
kaynak agz1 agilarak uygun araliklardan puntalanmalidir.

Resim ] 3: Kirik parcaya dis acilmis yamamn puntalanmas:

. Kaynak oncesi, malzemenin hangi tiir dokme demir oldugu tespit
edilmeli ve ona gore elektrot se¢ilmelidir.

. Ana metal tiim yabanci maddelerden (yag, gres, pas) temizlenmelidir.

. Keskin kdselerden ve kenarlardan kaginilmalidir.

> Saplamah kaynak

Dokme demirin hizli sogumasiyla birlesik karbonun miktar artacak, buna bagli olarak
sertlik ve kirilganlik da artacaktir. Bu durum kaynak simirimin diginda mukavemeti
diistirecektir. Dokme demirlerde yeterli kalinlik varsa mekanik bir yontem olan saplama ile
mukavemet artirtlabilir. Celik vidalarin ¢ap1 yaklasik 6.5 mm ile 9.5 mm arasinda olabilir.
Dokiimlerdeki catlaklar V- seklinde kesilmeli, vida deligi ve disleri agilmalidir. Boylece
vidalar 5 mm ile 9 mm arasinda ylizeyin iizerinde olmali ve en azindan vidalar1 ¢ap1 kadar
dokiim parganin i¢inde olacak sekilde vidalanmalidir. Sekil 1.5°te saplamanin uygulanmasi
gosterilmektedir. Vidalarin kesit alam kaynak yiizeyinin %25 ile %35’ini kaplamalidir. Bu
kosullar altinda vidalarin mukavemeti kaynak mukavemetini artiracak ve koruyacaktir. ilk
once her vidanin etrafina bir iki paso kaynak yapilmalidir. Kaynaklanmanin hem vidada hem
dokme demirde saglandigindan emin olunmalidir.
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Sekil 1,5: Saplamah kaynak uygulamas:

1.4.3. Dokme Demirlerin Soguk Kaynagi

> Kaynak sirasinda olusan 1simin kaynatilan gerece ve kaynak bolgesindeki
etkisi

Olusan 1s1, bolgesel gerilmelere ve dolayisiyla ¢atlamalara neden olacaktir. Kaynak
sirasinda dokiim parga miimkiin oldugu kadar soguk kalmalidir. En fazla 3 cm'lik pasolarla
kaynak edilmeli ve derhal ¢ekiglenmelidir. Ceki¢leme, biiziilme ve gerilmelerine kars: koyar.
Kaynak yerinin ¢evresi 70°C'den daha fazla isinmamalidir. 50 cm’den uzun dikisler bir bu
taraftan, bir diger taraftan ¢ekilmelidir.

> Kaynak sirasinda 1s1 yayilmasina karsi alinacak onlemler

. Miimkiin oldugu kadar ince (2.5 ila 3.25 mm capta) elektrot ve miimkiin

oldugu kadar diisiikk akim siddeti kullanilmali ve ark kisa tutulmalidir.

Higbir zaman yazili olan amper ayarinin azamisi gegilmemelidir.

Dikis uzunluklari elektrot gapinin 4-5 katinda sinirlanmalidir.

Dogru akim ve (+) kutupta kaynak etmek tercih edilmelidir.

Isinin yerel olarak yogunlasmasini dnlemek iizere arada bir durulmalidir.

Her dikis derhél g¢ekiglenmeli, bu ¢ekigleme dikisin en sicak yerinden

baslayip geriye dogru olmalidir.

. Zamaninda durmalar yaparak kaynak edilen parganin sicakligi 70°C'nin
istiine ¢ikartilmamalidir.



1.4.4. Dokme Demirlerin Sicak Kaynag
» Yari sicak kaynak

Biitiin parcanin yaklasik 200-300°C'de isitilarak gecis bolgesinin sertlesmesi ve
biiziilme gerilmeleri azaltilmis olacaktir. Burada da nikel veya nikel alasimlar1 kaynak ilave
malzemesi olarak kullanilmalidir. Biitiin bir elektrot bir seferde yakilabilir ama burada da
dikis ¢ekic¢lenmelidir.

» Sicak kaynak

Biitiin par¢a 600°C'nin tstiinde bir sicakliga 1sitilir ve ana metalle es bir kaynak
metaliyle kaynak edilir.

Dokme demir kaynagina (yapi, tamir) biiyiikk 6zen gosterilmesi gerekir. Burada
deneyim ve hassasiyet, iyi sonu¢ almak i¢in gereklidir. Bu nedenle asagida verecegimiz
bilgilere uyulmasi iyi olacaktir. Kir dokme demirler, kiiresel grafitli dokme demirler ve
cesitli temper dokiimlerin her biri kaynakta 6zel bir islemi gerektirir.

Dis etkilerle (isletme kosullar) bazi dokme demir pargalar doku degismelerine
ugrayip bozulmus olabilir. Uzun siire kizgin buhara maruz kalmis dokme demir vanalar bu
durumdadir. Dokme demir gevrek ve asir1 derecede kirtlgan olmustur. Ayrica doku
bosluklarina gazlar niifuz etmis ve bu bosluklar mukavemet azalmasina yol agmigtir. Boyle
bir dokme demirin kaynaginda basarili olmak neredeyse imkansizdir. Uzun siire yiiksek
sicaklikta kalmig ve atese, dogruca maruz birakilmig parcalarda karbon ve silisyum, oksijen
tarafindan yakilarak yok edilmistir ve ergime ¢ok gii¢clesmistir.

» Birlesme yerlerinin hazirlanmasi

J Yiiksek fosfor ve kiikiirt oranlar1 kir dokme demirlerin kirilganligini ve
catlama ihtimallerini artirir. Yag veya gres emmis dokme demir,
kaynaktan once birkac saat 250°C'de 1sitilarak ve hatta baz1 durumlarda
elektrik arkinin yiiksek sicakligina maruz birakilarak yag veya gresten
temizlenmelidir. Bunun i¢in kaynak edilecek bolgeye oOnce bir rutil
elektrotla dolgu tabakas1 ¢ekilir, sonra bu tabaka temizlenir.

o Soguma sirasinda dokusu oksitlenmis olan ve elektrot metalinin ana
metale iyice yapismasini 6nleyen dokiim kabugu, kaynaktan 6nce kaynak
yerinin iki tarafindan en az 10 milimetre genislik ve 1 mm derinlikte
olmak iizere taglanarak temizlenmelidir.

J Sivrilikler mutlaka ege ile alinmalidir. Aksi héalde ince sivri kisimlar
kaynak sirasinda yanar ve oksit seklinde dikise karisabilir.

» On tavlama

Dokme demirlerin sicak kaynaginda, kaynak dikisi ile esas metal arasindaki 1s1 farkini
ortadan kaldirmak igin esas metali de kaynak isisinda tutmak gerekir. Ozellikle biiyiik
hacimli pargalarda bu daha da onemlidir. Bu nedenle kaynak oncesinde esas metale bir 6n
tavlama uygulanmalidir.
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On tavlama igin yapilmasi gerekenler:

. On tavlama i¢in miimkiin oldugunca biiyiik iifleg kullanilmalidir. Béylece
151 yayinimi daha iyi olacaktir.

. Is1 kaybimmi 6nlemek i¢in par¢a miimkiinse bir ates tuglasi {izerine
konulmalidir.

. Carpilma ve sekil degisimini onlemek igin parga bir mesnet ile
desteklenmelidir.

. Parca bir firmn ile 1sitilacaksa firin dnceden tav sicakligina getirilmeli ve
sonra parg¢a i¢ine konulmalidir.

Resim ] ,4: On tavlama

»  Uygulamada yapilmasi gerekenler
\ 20mm

Sekil 1,6: Kaynagin cekiclenmesi

. Acilmig olan kaynak agzinin iki tarafi en az 10 mm genislik ve 1 mm
derinlikte taglanarak oksitten temizlenmelidir.

. Kaynak agzi, ¢atlak bitim yerlerine delik agilmasindan sonra agilmalidir.

. Kaynakta elektrot asagi yukari dik ve ark kisa tutulmalidir (yaklasik
elektrot ¢ekirdek ¢ap1 uzunlugunda). Bir seferde sadece 1-3 cm uzunlukta
dikis gekilmeli ve hemen ¢ekiglenip fir¢alanmalidir.
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. Parca, elin rahatca degecegi kadar soguyunca ardindan 1-3 cm'lik dikis
cekilmelidir. Higbir zaman ugtan baslanmayip daima igeriden baslanmali
ve ¢atlagin sonuna dogru gidilmelidir.

. Bir sonraki 1-3 cm'lik dikise baslamadan once bir dnceki dikisin bitim
ucunun kabugu tas ya da keski ile alinmalidir.

. Cok pasolu kaynaklarda ilk paso, diger pasolara gore daha cabuk
cekilmelidir.

1.4.5. Kaynak Sonrasi Yapilacak Islemler

Kaynak biter bitmez kaynak edilen pargalarin tamami, kaynak sicakligina yakin bir
degerde 1sistilarak asbest i¢ine veya hava akimi olmayan bir yere alinarak kendi halinde ¢ok
yavas sogutulmalidir.

1.4.6. Elektrotla Dokme Demir Kaynagim Yapmak

Dokme demir kaynagini yapma asagidaki uygulama faaliyetinde detayli olarak
anlatilmistir. Uygulama faaliyetindeki islem basamaklarini sira ile uygulayarak elektrik ark
yontemi ile dokme demirlerin kaynagini yapabilirsiniz.

e

Resim 1.5: Dékme demire cekilmis kaynak
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Catlamis bir dokme demir par¢anin kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore
yapiniz.

Islem Basamaklar:

Tavir ve Oneriler

Kaynak icin dogru akim veren kaynak
makinesini pens (+) kutupta olacak
sekilde ayarlayimiz.

Kaynatilacak dokme demirin cinsini
tespit ediniz.

Catlak tamiri i¢in catlagin baslangi¢
veya bitis yerine, kiiclik capli matkap
ucuyla delik deliniz (Sekil 1.2).

Dokiim gereclerin kaynatilacak
kenarlarini temizleyip parca kalinligina
uygun kaynak agzi aginiz (Sekil 1.4).
Catlak, parca kenarindan basliyor ise
catlak baglangi¢ yerini

(Resim 1.3).

puntalayiniz

Elektrot ark boyunu kisa bir sekilde
tutarak 10-30 mm arasinda kaynak
dikisini ¢ekiniz (Resim 1.5).

Kaynak dikisini ¢eki¢ ile yavas yavas
¢ekigleyiniz.

Kaynak dikisi el ile tutulacak sogukluga
gelene kadar bekleyiniz.

Sogumus olan parcanin kaynak ek yerini
tel firca ile temizleyiniz.
flk dikisin bittigi yerden itibaren ikinci
kaynak dikisini cekip kaynak dikisini

Yanmalara kargi1 dikkatli olunuz.

Kaynakla  ilgili  biitin ~ emniyet
tedbirlerini aliniz.

Calisma esnasinda mutlaka kaynak
maskesi kullaniniz.

Eldiven ve is giysisi kullaniniz.
Mesleginizle ilgili etik ilkelere uygun

davraniniz.

13




yavas yavas cekigleyiniz.

» Catlak tamamen kaynatilana kadar bu
isleme devam ediniz.

» Kaynak bitiminde parganin uygun
kosullarda sogumasini saglaymiz.

» Kaynak ek yerini temizleyiniz.

14




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. Kaynak i¢in dogru akim veren kaynak makinesini pens (+)

kutupta olacak sekilde ayarladiniz mi1?

Kaynatilacak dokme demirin cinsini tespit ettiniz mi?

3. Catlak tamiri i¢in catlagin baslangi¢ veya bitis yerine
kiiciik capli matkapla delik agtiniz mi1?

4. Dokiim gereglerin kaynatilacak kenarlarini temizlediniz
mi? Par¢a kalinli§ina uygun kaynak agzi agtiniz m1?

5. Catlak, par¢a kenarindan basliyor ise ¢atlak baglangi¢
yerini puntaladiniz mi?

6. Elektrot ark boyunu kisa tutarak 10-30 mm arasinda
kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

7. Kaynak dikisini ¢ekig ile yavas yavas ¢ekiglediniz mi?

8. Ikinci pasoyu ¢ekmek igin kaynak edilecek parcani el ile
tutulacak sogukluga gelmesini beklediniz mi?

9. Sogumus olan parcanin kaynak ek yerini tel firca ile
temizlediniz mi? ilk dikisin bittigi yerden itibaren ikinci
kaynak dikisini ¢ekerek kaynak dikisini yavas yavas
¢ekiclediniz mi?

10. Catlak tamamen kaynatilana kadar bu isleme devam ettiniz
mi?

11. Kaynak bitiminde par¢anin uygun kosullarda sogumasini
sagladiniz mi?

12. Kaynak ek yerini temizlediniz mi?

n

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1. () Iginde %2.5 - %4 oranlar1 arasinda karbon bulunduran demir karbon alasimlaria
dokme demir denir.

2. () Dokme demir kaynagi esnasinda olusan 1s1, bolgesel gerilmeleri engelleyecek ve
catlamalarin olugmasina meydan vermeyecektir.

3. () Dokme demirlerin soguk kaynaginda zamaninda durmalar yaparak kaynak edilen
parganin sicakligi 70°C'nin Ustiine ¢ikartilmamaldir.

4. () Kaynak sirasinda miimkiin oldugu kadar ince (2.5 ila 3.25 mm capta) elektrot ve
miimkiin oldugu kadar diisiik akim siddeti kullanilmalidir ve ark kisa tutulmalidir.

5. () Dokme demirlerin kaynagi dokiim sirasinda olusan hatalar1 tamir etmek, karmagik
parcalar1 birlestirerek iretmek, kirllan veya asman parcalari tamir etmek amaciyla
yapilir. Beyaz dokme demir harig¢ diger biitiin dokme demirlerin hepsi kaynak edilebilir.

6. () Dokme demirlerin soguk ve yar1 sicak (maksimum 300°C) kaynaginda saf nikel
cekirdek tele sahip elektrotlar kullanilir.

7. () Kir dokme demir, temper dokme demir veya kiiresel (sfero) dokme demirin soguk
ve yari sicak ( +300°C) kaynaginda, kir dokme demirin ¢elikle kaynaginda monel (nikel-
bakir) ¢ekirdekli elektrotlar kullanilir.

8. ( ) Catlak dokiimlere 3’er cm arayla delik agilip kaynatilmalidir.

9. ( ) Kaynak oncesinde keskin koseler ve kenarlar oldugu gibi kalmalidir.

10. () Dokme demirlerde yeterli kalinlik varsa mekanik bir yontem olan saplama ile
mukavemet artirilabilir.

11. () Dokme demirlerin sicak kaynaginda kaynak dikisi ile esas metal arasindaki 1s1
farkini ortadan kaldirmak i¢in esas metali de kaynak 1sisinda tutmak gereklidir.

12. () On tavlama igin miimkiin oldugunca kiigiik iifle¢ kullanilmalidir.

13. () Agilmis olan kaynak agzinin iki tarafi en az 10 mm genislik ve 1 mm derinlikte
taslanarak oksitten temizlenmelidir.

14. () Kaynak agz1, ¢atlak bitim yerlerine delik agilmasindan sonra agilmalidir.

15. () Kaynak biter bitmez kaynak edilen pargalarin tamami hizl bir seklide
sogutulmalidir.

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda elektrik arki ile kirilmig dokme
demirlerin kaynak islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kirik dokiimlerin kaynag i¢in gerekli olan hazirlik ¢aligmalarini ve kaynak

sonrasinda yapilan islemleri arastirarak not ediniz.

2. KIRILMIS DOKME DEMIRLERIN
KAYNAGI

Dokme demir, sanayide genis bir kullanim alanina sahiptir. Sekilsiz pargalarin
imalatinda, islenerek elde edilemeyecek veya elde edilmesi maliyetli olan pargalarin
tiretiminde, dokme demir kullanilir. Dokme demir kirilgan bir yapiya sahiptir. Kirilan
dokme demirin kaynagi kaynak yontemleri iginde en 6zel olanlardandir. Bu nedenle dokme
demir kaynag teknigine uygun yapilmalidir.

Resim 2,1: Kirik dékme demir kaynag:

Kirtk dokiimlerin kaynagi, birinci 6grenme faaliyetinde anlatilan gatlak dokme
demirlerin kaynagi gibidir. Birinci 6grenme faaliyetinde 6grenmis oldugunuz bilgilerle
asagida uygulamasi verilen kirik dokiimlerin kaynagini, islem basamaklarini sira ile
uygulayarak 6grenebilirsiniz.
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Kirllmis bir dokme demir par¢anin kaynagini asagidaki islem basamaklarina gore
yapiniz.

_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1 Tavir ve Oneriler

» Kaynak i¢in dogru akim veren kaynak Yanmalara kargi dikkatli olunuz.

makinesini pens (+) kutupta olacak Kaynak esnasinda emniyet tedbirlerini
sekilde ayarlayiiz. ahniz.
Kaynatilacak dokme demirin cinsini Caligmalarinizda mutlaka kaynak

tespit ediniz.
Kirllan dokiim gerece gelecek yiik ve
kullanim yeri dikkate aliarak dayanim

artirmak i¢in saplamalar baglayiniz
(Sekil 1.5).

Dokiim gereglerin kaynatilacak
kenarlarini temizleyerek parca

kalinligina uygun kaynak agzi acginiz
(Sekil 1.4).

Kaynatilacak dokiim gerecin cinsine
gore gerekiyorsa On tavlama yapiniz
(Resim 1.4) ve birlestirme kenarlarina
tampon dikis ¢ekiniz.

Kaynatilacak  gerecleri  puntalayiniz
(Resim  1.3), parcalart  masaya
sabitleyiniz.

Elektrot ark boyunu kisa bir sekilde
tutarak kaynak dikigini ¢ekiniz (Sekil
1.6).

On tavlamasiz kaynakta kisa dikisler
¢ekerek ve cekigleme islemini yaparak
kaynak dikisini ¢ekiniz (Resim 1.5).

El ile tutulacak sogukluga gelene kadar
bekleyiniz.

Sogumus olan parganin kaynak ek yerini
tel firga ile temizleyiniz.

Kaynak bitiminde parganin
kosullarda sogumasini saglaymiz.
Kaynak ek yerini temizleyiniz.

uygun

VV VY VYV

maskesi kullaniniz.

Eldiven ve is giysisi kullaniniz.
Mesleginiz ile ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kaynak i¢in dogru akim veren kaynak makinesini, pens

(+) kutupta olacak sekilde ayarladiniz mi?

Kaynatilacak dokme demirin cinsini tespit ettiniz mi?

3. Kirilan dokiim gerece gelecek yiikk ve kullanim yerini
dikkate alarak dayanmimi artirmak ig¢in saplamalar
bagladiniz mi1?

4. Dokiim gereglerin kaynatilacak kenarlarini temizlediniz
mi? Parca kalinligina uygun kaynak agz1 agtiniz m1?

5. Kaynatilacak dokiim gerecin cinsine gore gerekiyorsa 6n
tavlama yaptiniz mi? Birlestirme kenarlarina tampon
dikis ¢ektiniz mi?

6. Kaynatilacak geregleri puntalayarak pargalar1 masaya
sabitlediniz mi?

7. Elektrot ark boyunu kisa tutarak kaynak dikisini ¢ektiniz
mi?

8. On tavlamasiz kaynakta kisa dikisler cekerek ve
¢ekigleme islemini yaparak kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

9. lkinci pasoyu ¢ekmek icin kaynak edilecek parganin el
ile tutulacak sogukluga gelmesini beklediniz mi?

10. Sogumus olan par¢anin kaynak ek yerini tel firca ile
temizlediniz mi?

11. Kaynak bitiminde parganin uygun kosullarda sogumasini
sagladiniz mi?

12. Kaynak ek yerini temizlediniz mi?

N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () Kaynak i¢in dogru akim veren kaynak makinesi pens (+) kutupta olacak sekilde
ayarlanir.

2. () Ana metal tiim yabancit maddelerden (yag, gres, pas) temizlenmelidir.

3. () On tavlama i¢in miimkiin oldugunca biiyiik iifle¢ kullanilmalidir. Boylece 1s1
yaymimi daha iyi olacaktir.

4. () Dokme demirlerin i¢inde ¢eliklerden daha az miktarda karbon vardir.

5. ( ) Kaynak bitiminde parga hizli sekilde sogutulur.

DEGERLENDIRME

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

Bir adet catlamis dokme demir ve kirilmis dokme demir pargay: elektrik arki ile
birlestiriniz.

100

100 -
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KONTROL LISTESI

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

Kirilmis Dokme Demir Parcanin Elektrik Arki ile Kaynag Evet Hayir

1. Kaynak i¢in dogru akim veren kaynak makinesini pens (+)
kutupta olacak sekilde ayarladiniz mi1?

2. Kaynatilacak dokme demirin cinsini tespit ettiniz mi?

3. Kirilan dokiim gerece gelecek yiik ve kullanim yerini dikkate
alarak dayanimi artirmak i¢in saplamalar bagladiniz mi?

4. Dokiim gereclerin kaynatilacak kenarlarini temizlediniz mi?
Par¢a kalinligina uygun kaynak agzi agtiniz n1?

5. Kaynatilacak dokiim gerecin cinsine gore gerekiyorsa On
tavlama yaptiniz mi? Birlestirme kenarlarina tampon dikis
cektiniz mi?

6. Kaynatilacak gerecleri puntalayarak pargalart masaya
sabitlediniz mi?

7.  Elektrot ark boyunu kisa tutarak kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

8. On tavlamasiz kaynakta kisa dikisler ¢ekerek ve cekicleme
islemini yaparak kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

9. lkinci pasoyu cekmek icin kaynak edilecek parcanm el ile
tutulacak sogukluga gelmesini beklediniz mi?

10. Sogumus olan parganin kaynak ek yerini tel firca ile
temizlediniz mi?

11. Kaynak bitiminde par¢anin uygun kosullarda sogumasin
sagladiniz mi?

12. Kaynak ek yerini temizlediniz mi?

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 Dogru
2 Yanhs
3 Dogru
4 Dogru
5 Dogru
6 Dogru
7 Dogru
8 Yanlhs
9 Yanls
10 Dogru
11 Dogru
12 Yanlhs
13 Dogru
14 Dogru
15 Yanlis

OGRENME FAALIYETI- 2°NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs

QP WIN|F-
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