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A¢IKLAMALAR 
KOD 521MMI057 

ALAN  Metal Teknolojisi 

DAL/MESLEK  

Kaynakēlēk / Kaynakē 

Metal Doĵrama / Metal Doĵramacēlēk 

¢elik Konstr¿ksiyon / ¢elik Yapēlandērmacēlēk 

MOD¦L¦N ADI Yatayda Kalēn Paralarēn Kaynaĵē 

MOD¦L¦N TANIMI 
Bu mod¿l yatay konumda kalēn paralarēn kaynaĵēnē kap-

sayan bilgilerin kazandērēldēĵē bir ºĵrenme materyalidir. 

S¦RE 40/24 

¥N KOķUL  

YETERLĶK 
Elektrik ark kaynaĵē ile yatay konumda kalēn paralarēn 

kaynaĵēnē yapmak 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 

Gerekli ortam ve ekipman saĵlandēĵēnda yatay ko-

numda kalēn paralarēn birleĸtirme kaynaĵēnē yapabile-

ceksiniz. 

Amalar 

1. TS EN ĶSO 9692-1ôe uygun olarak kalēn paralara V 

Kaynak aĵzē aarak yatay pozisyonda kºk dikiĸ ve di-

ĵer dikiĸlerin kaynaĵēnē yapabileceksiniz.  

2. TS EN ĶSO 9692-1ôe uygun olarak kalēn paralara K 

Kaynak aĵzē aarak yatay pozisyonda kºk dikiĸ ve di-

ĵer dikiĸlerin kaynaĵēnē yapabileceksiniz. 

3. TS EN ĶSO 9692-1,TS 563EN 499ôa uygun olarak 

kaynak hatalarēnē kontrol edebileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM OR-

TAMLARI VE DON A-

NIMLARI  

Ortam:Sēnēf, kaynak atºlyesi 

Donanēm:Kaynak makinesi, kaynak yardēmcē elamanlarē, 

elektrot eĵe, zēmpara taĸē, yumuĸak elik 

¥L¢ME VE DEĴERLEN-

DĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden 

sonra verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendire-

ceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli 

test, doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma, eĸleĸtirme vb.) 

kullanarak mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve 

becerileri ºlerek sizi deĵerlendirecektir. 
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GĶRĶķ 
 

 

 

 

Sevgili ¥ĵrenci, 
 

 

Bu mod¿l, yatayda kalēn paralarēn kaynaĵēnda kullanēlan eĸitli arkkaynaĵē yºntem-

lerinin incelenmesi ve bu yºntemler sērasēndakullanēlan kaynak aĵēzlarēnēn doĵru olarak se-

ilmesi iingerekli olan bilgilerin verilmesi amacēyla hazērlanmēĸtēr. 

 

Her bakēmdan uygun ve saĵlēklē bir kaynak baĵlantēsēnēn sadeceuygun bir kaynak aĵzē 

seimi ile gerekleĸtirilemeyeceĵi unutulmamalēdēr. Kaynatēlan gerecin t¿r¿, ortamdan 

kaynaklananalēĸma ĸartlarē, para kalēnlēĵē, kaynak parametreleri ve tasarēmdan kaynakla-

nan baĵlantēnēn ĸekline baĵlē olarak kaynakiĸleminden ºnce ya da sonra herhangi bir ēsēl 

iĸlem uygulanēpuygulanmayacaĵē konularēnda gerekli olan alēĸmalar mutlakayapēlmalēdēr. 

Mod¿lde bu konulara da kēsaca deĵinilmiĸtir. 

 

Bu mod¿l, konuya yeni baĸlayanlarēn yararlanabileceĵi bir kēlavuz niteliĵi taĸēmakta-

dēr. Mod¿lden kaynak ile ilgilenen ve kaynak konusunda belirli bir bilgid¿zeyine sahip tek-

nik elemanlar da yararlanabilir. 
 

 

 

GĶRĶķ 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶ-1 
 

 

 

 

 

 

 

Bu ºĵretim faaliyeti sonunda uygun atºlye ortamē saĵlandēĵēndaTS EN İSO 9692-1ΐe 

uygun olarak kalın parçalara V Kaynak ağzı açarak yatay pozisyonda kök 

dikiş ve diğer dikişlerin kaynağını yapabileceksiniz.  
 

 

 

 

 

 

ü Metal Teknolojisi meslek alanēnēn kaynak yapan iĸletmelerinde, yatayda kalēn para-

larēn kaynaĵēnda kullanēlan ara, gere, takēm, makine ve cihazlarēn neler olduĵunu 

ve kaynaĵa hazērlanēĸ aĸamalarēnē araĸtērarak bir rapor h©linde hazērlayēnēz. 

ü Kaynak yapēmēndaki iĸlem basamaklarēnē rapor olarak hazērlayēnēz ve yaptēĵēnēz a-

lēĸmayē sēnēfta sununuz. 

 

 

1. YATAYDA V KAYNAĴI YAPMAK  
 

1.1.Kaynak Aĵzē 
 

Kaynaĵa hazērlēk alēĸmalarē iki noktada d¿ĵ¿mlenir: Kaynak yerinin temizlenmesi ve 

Kaynak aĵzēnēn aēlmasē. 

 

Kaynak yerlerinin kaynak ºncesi ve sonrasē temizliĵi oĵu zaman kaynaĵēn en ºnemli 

iĸlemlerinden biridir. Bunun iin diren kaynaĵēnda olduĵu gibi kimyasal ya da elektrik ark 

kaynaĵēnda olduĵu gibi mekaniksel yºntemler kullanēlēr. Diĵer yandan kalēn paralarēn kay-

nak eklerinin istenen saĵlamlēkta olabilmesi iin birleĸecekkenarlara kaynak aĵzē aēlēr. 

 
ü Kaynak aĵzē amanēn gereĵi ve ºnemi 

 

Elektrik ark kaynaĵē ile yapēlan birleĸtirmelerde aranēlan ºn koĸul, birleĸtirmenin iste-

nilen d¿zeyde saĵlam olmasēdēr. Bir kaynak dikiĸinin saĵlamlēĵēnē belirleyen belli deĵerler 

vardēr. Kaynak metalinin yani kaynak dikiĸinin iĸ parasēyla aynē ºzellikte olmasē ilk olarak 

sayēlabilecek deĵer olarak karĸēmēza ēkar. Bu elektrot seimiyle saĵlanēr. Bir diĵer aranan 

ºzellik birleĸmenin derinliĵi olarak gºsterilmektedir. Derinlikten amalanan, dikiĸin iĸ par-

ARAķTIRMA 

AMA¢ 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
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asēna ne oranda iĸlediĵi olarak tanēmlanabilir. Bu deĵer de kaynak esnasēnda sēcaklēĵēn 

arttērēlmasēyla bir bºl¿me kadar saĵlanabilir. Arkēn meydana getirdiĵi sēcaklēk, dikiĸ metali-

nin derinliĵinin istenilen d¿zeyde olmasēnē saĵlar. Bilgi ve beceriye sahip eĵitimli bir kay-

nakē, 1,5 mm kalēnlēĵēndaki elik saclarē elektrik ark kaynaĵēyla birleĸtirebilir. Diĵer yan-

dan iki tarafēnda kaynatēlmasē kaydēyla 8 mm kalēnlēĵa kadar elik saclar kaynak aĵzē aēl-

madan birleĸtirilebilir. 

 

¥zellikle kalēn paralarda ise dikiĸ metalinin derinlere kadar iĸleyip saĵlam bir birleĸ-

tirme yapmasē kaynak akēmēnēn ve elektrot apēnēn deĵiĸtirilmesiyle gerekleĸtirilemez. Bun-

lara ek olarak kaynaklē birleĸtirilme yapēlacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi yoluna gidilir. 

Kaynak ekilecek alan kesitinde oluĸturulan bu deĵiĸiklikler, kaynak aĵzē olarak adlandērēl-

maktadēr. Kaynak aĵzē aēlmasēnda temel neden, kaynak baĵlantēsēnēn kesit boyuna gereken 

derinlikte iĸleyebilmesi olarak belirlenmektedir. Buradan yola ēkarak 8 mmôden daha kalēn 

iĸ paralarēnda, kaynak metalinin derinlere kadar iĸlenmesi isteniyorsa kaynak aĵzē ama 

zorunluluĵu vardēr. 

 

¢izim 1.1:Kaynak aĵzē aēlmadan yapēlan k¿t ek kaynaklē bileĸtirme (¿stte), V kaynak aĵzē 

(altta) 

Hazērlama kolaylēĵē aēsēndan uygulamalarda oĵu kez, V kaynak aĵzē tercih edilir. V 

kaynak aĵzēnēn hazērlama kolaylēĵēnēn nedeni,oksi-gaz ile kesmeden yararlanēlmasēdēr. Ayrē-

ca alēn kaynaĵē yapēlacak birleĸtirmelerde, U ve J aĵēzlarē tek ya da iki taraflē olarak uygula-

nabilir. Bu t¿r kaynak aĵēzlarēnēn hazērlanmasē daha fazla zaman ve iĸilik gerektirdiĵi iin 

kaynak maliyetini olumsuz yºnden etkiler. 

 

Ķĸ parasēnēn her iki y¿z¿nde de kaynak iĸlemi gerekleĸtirilecek ve para kalēnlēĵē 10 

mmôden fazla ise ift taraflē kaynak aĵzē aēlmalēdēr. Bunlar ift V, ift U ya da ift J kaynak 

aĵēzlarēndan biri olabilir. 

 

Her ĸeye raĵmen unutulmamalēdēr ki ift taraflē kaynak aĵzēnēn kurallara uygun olarak 

hazērlanmasē, iĸ parasēnda arpēlmalarē engellediĵi gibi daha az kaynak metali dolayēsēyla 

da daha az elektrot t¿ketimini saĵlayacaktēr. Bu iki ana sebebin yanēnda ift taraflē kaynak 

aĵēzlarē, i gerilmelerin azaltēlmasēnda etkin rol oynarlar.  

 

Kaynak aĵēzlarēnēn genel biimleri eĸitli standartlarla belirlenmiĸtir. ¦lkemizde bu 

t¿r standartlarē da d¿zenleyen TSE Kurumu, TS 3473 sayēlē standardēyla kaynak aĵēzlarēnēn 

nasēl olmasē gerektiĵini belirlemiĸtir. Buna gºre kaynak aĵzē t¿rleri aĸaĵēdaki tablodan sei-

lebilir.  
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¢izim 1.2:¢ift taraflē aēlmēĸ V kaynak aĵzē (¿stte), tek taraflē U kaynak aĵzē (altta) 

1.2. Kaynak Aĵzē ¢eĸitleri ve Sembolleri 
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2 (iin-

de)ôe 

kadar 

    Bir 

taraftan 

 

 

4 (iin-

de)ôe 

kadar 

    Bir 

taraftan 

 
 

4 (iin-

de)ôe 

kadar 

- ºs   Bir 

taraftan 

Tablo 1.1.Elektrik ark kaynaĵēnda kullanēlan kaynak aĵēzlarēna ait veriler 
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3-40 
º 60 

 
0-3 - - 

Bir taraf-

tan ya da 
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tan 

 

 

 

16ôdan 

b¿y¿k 
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10ôdan 
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Ķki 

taraflē 
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Bir taraf-

tan 
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10ôdan 

b¿y¿k 

 

º 60 

 

0-3 

 

- 

 

s/2 

 

Ķki taraf-

tan 

 

 

30ôdan 

b¿y¿k 
º 8 0-3 º 3 º 5/2 

Ķki taraf-

tan 

 

 
30-40 40-60 0-4 - - 
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tan ya da 
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tan 
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15-30 60-10 - - 
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10ôdan 
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40-60 0-3 - 3/2 

Ķki taraf-

tan 

 
 

16ôdan 

b¿y¿k 
10-20 0-3 ² 2 - 

Bir taraf-

tan ya da 

iki taraf-

tan 
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1.3. Kaynak Aĵzē Ama Aralarē 
 

1.3.1. Oksijenle Kesme 
Bazē sēnērlamalar getirilmiĸ metaller dēĸēnda,kaynak uygulanacak birok para oksijen 

ile kesilebilir ve kaynak aĵzē aēlēr. Oksijenle kesilme sērasēnda, b¿y¿k oranda oksijen kulla-

nēlmasē ve olduka fazla oranda para sēcaklēĵēnēn artmasē, bu yºntemin uygulanmasēnda 

bazē metallere sēnērlama getirmiĸtir. ¥rneĵin paslanmaz eliklerin ve pirin t¿r¿ gerelerin 

oksijen ile kesilmesi ºnerilmez. Bu aēdan her gere yakarak kesmeye uygun deĵildir. Bir 

gerecin yakarak kesmeye uygun olabilmesi iin aĸaĵēdaki ºzellikleri taĸēmasē beklenir: 

 

ü Gere, oksijen akēmē ierisinde yanma ºzelliĵine sahip olmalēdēr. 

ü Yanma iin yanmaya baĸlama sēcaklēĵē ergime derecesinden d¿ĸ¿k olmalēdēr.  

ü Oksit tabakasēnēn ergime noktasē, metalin ergime noktasēndan d¿ĸ¿k olmalēdēr. 

ü Yanma sonucu oluĸan c¿ruf akēcē olmalēdēr. 

ü Metalin ēsē iletkenliĵi d¿ĸ¿k olmalēdēr. 

 

Sēralananlar dikkate alēndēĵēndaalaĸēmsēz, d¿ĸ¿k alaĸēmlē elikler ile elik dºk¿mlerin 

yakarak kesmeye yani oksijen ile kesmeye uygun olduĵu anlaĸēlēr. ¥zellikle V kaynak aĵzē-

nēn bu malzemelere uygulanmasē, malzemelerin gerekli boyutlarda kesilmesine ve uygun  

kaynak aĵzē aēlmasēna olanak tanēr.  

 

Fotoĵraf 1.1:Oksijenle kesme 

Oksijenle kesmenin temel prensibi oksijen gazēnēn gereler ¿zerindeki yakēcē etkisin-

den yararlanarak paralara ayrēlmasē olarak tanēmlanabilir. Paralarē yakarak kestiĵi iin de 

yakarak kesme yapan aralar iinde deĵerlendirilir. Bunun gerekleĸmesi iin oksi-gaz kay-

nak donanēmda ¿fle deĵiĸikliĵi ile sonu alēnabildiĵi gibi ºzel olarak ¿retilmiĸ kesme maki-

nelerinden de yararlanmak m¿mk¿nd¿r. Her ikisininde alēĸma prensibi aynēdēr. Sistemlerde 
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yakēcē gaz olarak oksijen, yanēcē gaz olarak asetilen, propan ya da LPG kullanēlmaktadēr. 

Yanēcē gaz t¿rleri deĵiĸebilmesine raĵmen yakēcē gazēn deĵiĸmemesi iĸlemin oksijenle kes-

me olarak anēlmasēna neden olmaktadēr. 

 

Yakarak kesmeye uygun elikler, yanmaya baĸlama sēcaklēĵē olan yaklaĸēk 1100ÁC sē-

caklēĵa ēkarēldēĵē takdirde, saf oksijenle temas ederse yanar. Bu iĸlem ēsē ve c¿ruf oluĸturur. 

Kaynak aĵzēnēn aēlmasē iin elik gereler yanmaya baĸlama sēcaklēĵēna kadar ēsētēlēr. Oksi-

gaz kesme ¿fleleri ya da makinelerinde bulunan mekanizmalar ile yanma sēcaklēĵēna getiri-

len iĸ parasēna, daha sonra saf oksijen gºnderilir. Bºylece iĸ parasē c¿ruflar oluĸturularak 

kesilmiĸ olur. 

 

1.3.2. Hava ve El Keskileri  
Kaynak aĵzē aēlērken hangi aracēn kullanēlacaĵē metalin ºzellikleriyle baĵlantēlēdēr. 

¢elik t¿rlerinin bazēlarēna diĵer yºntemlerle kaynak aĵzē aēlmasē ºnerilmez. ¥zellikle yaka-

rak ve ergiterek kesme yapan aralarēn ortaya ēkardēĵē ēsē, ºnemli biim deĵiĸikliklerine yol 

aabilir. Bu gibi durumlarda iĸlem sērasēnda ēsē oluĸmayacak aralar kullanēlmasē gereklidir . 

Keskiler, ēsē oluĸumu istenmeyen iĸ paralarēnēn kaynak aĵēzlarēnēn aēlmasēnda kullanēlēr. 

 

Keskiler ister pnºmatik yani havalē olsun isterse el keskisi olsun iĸ parasē ¿zerinden 

talaĸ kaldērēlarak biimlendirilmesini saĵlar. Bu aēdan diĵer kaynak aĵzē ama uygulamala-

rēn ekonomik ya da yetersiz kaldēĵē durumlarda kullanēlmaktadēr. Genel olarak kesitleri k¿-

¿k paralarēn hemen hemen her atºlyede bulunan keskiler aracēlēĵēyla kaynak aĵēzlarēnēn 

aēlmasē, diĵer yºntemlerin ilk kuruluĸ maliyetleri gºz ºn¿ne alēnarak tercih edilebilir. 

 

1.3.3. Zēmpara Taĸē 
Zēmpara taĸlarē da, keski t¿rleri gibi talaĸlē kaynak aĵzē aan makineler olarak karĸē-

mēza ēkmaktadēr. T¿m metal iĸleri atºlyelerinde bulunuyor olmalarē, kēsa s¿rede sonulan-

masē ve ek bir yatērēmē gerektirmeyen iĸlerde kullanēlmasēna olanak vermektedir. Kaynak 

aĵzē amada kullanēlan zēmpara taĸlarēnēn kaba taneli olmalarē gerekir. Bu t¿r taĸlar, kaynak 

aĵzē ama iĸleminin kēsa s¿rede sonulanmasēna yardēmcē olacaktēr.  

 

 

Fotoĵraf 1.2:Seyyar zēmpara ile kaynak aĵzē ama 
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1.3.4. ¥zel Kaynak Aĵzē Ama Makineleri  

 
Oksijenle kesmeye uygun olmayan gerelerin olduĵu bilinmektedir. Oksijenle kesme 

uygulanamayan gerelere, ºzel kaynak aĵzē ama yºntemleri uygulanēr. Bunlar yakarak 

kesme ile aynē amalarē taĸēmasēna raĵmen temelde farklē prensiplere sahiptir. Bir gerece 

ergitilerek kesme iĸlemi uygulanacak ise en uygun yºntem ya plazma ile ya da karbon arkēy-

la kesme olacaktēr. Her iki yºntemde metalin ergimesine yol atēĵēndan, yakarak kesmenin 

sakēncalarēnē ortadan kaldērmasē bakēmēndan ºnem taĸēr. 

 

Plazma ile kesme ya da kaynak aĵzē ama: Azot, azot-hidrojen ve argon-hidrojen 

karēĸēmē olabilen plazma gazē suyla soĵutulan kesici l¿le iinden hēzla geer. Tungsten elekt-

rot ve iĸ parasē arasēnda yanan ark, plazma gazēnē 30.000ÁC sēcaklēĵa kadar ēsētarak plazma 

h¿zmesi oluĸturur. Plazma h¿zmesi boyunca iĸ parasē eritilerek dēĸarē p¿sk¿rt¿l¿r. Plazma 

kesicisiyle yakarak kesilmesi m¿mk¿n olmayan metallerde kaynak aĵzē ama ve ĸekil vere-

rek kesme iĸlemleri gerekleĸtirilebilir. 

 

Karbon arkēyla kesme ya da kaynak aĵzē ama: Ergiterek kesme iĸlemlerinden bi-

ridir. Yakarak kesmeye ya da kaynak aĵzē amaya uygun olmayan metaller bu yºntem ile 

iĸlenebilir. Sistemin iki ºnemli kēsmē vardēr. Bunlardan biri ergime ortamēnēn oluĸmasēnē 

saĵlayan karbon elektrot,ikincisi ise basēnlē hava sistemidir. 

 

Fotoĵraf 1.3:Borulara kaynak aĵzē ama makinesi 

Arkē oluĸturan elektrot, paranēn y¿zeyinin ergimesini saĵlarken, basēnlē hava bu 

erimiĸ metalin dēĸarē p¿sk¿rt¿lmesini saĵlar. Kesme iĸlemi dēĸēnda, rendeleme adē da verilen 

oyuk ama iĸlemlerinde kullanēlēr. 

 

Plazma ve karbon arkēyla kesme dēĸēnda, talaĸlē ¿retim yapabilen freze, torna ve vargel 

t¿r¿ndeki tesviye makineleri de kaynak aĵzē ama iĸleminde kullanēlmaktadēr. ¥zellikle 

al¿minyum gibi metallerin kalēn kesitli olanlarē, uygun donanēm olan atºlyelerde bu t¿r ma-

kineler aracēlēĵēyla iĸlenebilir. 
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¢izim1.3:Metalik bir ubuĵun serbest h©lde ēsēnma ve soĵuma sonucu boyut deĵiĸimi  

1.4. Kaynakta Biim Deĵiĸiklikleri  
 

Bir metalik ubuk ºnce ēsētēlēp sonra da ilk baĸlangētaki sēcaklēĵēna kadar soĵutulursa 

d¿zg¿n birserbest uzama ve kendini ekme oluĸturur.Uzama ve kendini ekme miktarlarē 

aynēdēr. Bu fiziksel kural,yalnēz hacim bakēmēndan serbest hareket edebilen ve d¿zenli ēsētē-

lēp soĵuyan paralar iin geerlidir. Diĵer taraftan bºyle bir ideal durum kaynak sērasēnda 

sºz konusu olmadēĵēndan kendini ekme veb¿z¿lme problemleri ortaya ēkar. 

 

(L) boyundaki bir metalik ubuk ēsētēldēktan sonra (L1) boyuna, soĵuma sērasēndada 

onu bu durumda tutacak bir zorlama yoksa soĵuma sonucunda ubuk eski boyuna dºner (bk. 

¢izim 1.3). 

 

¢izim1.4:Uzamasē sēnērlandērēlmēĸ metalik bir ubukta ēsēnma ve soĵuma sonucunda yēĵēlma 

biiminde boyut deĵiĸimi 
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(L) boyundaki metalik ubuĵun ēsētēlmasē sērasēnda uzamasē sēnērlandērēlērsa ubukta 

basmazorlamalarē oluĸur ve zorlama da akma sēnērēnē aĸtēĵē anda yēĵēlma meydana gelir, yani 

ubuĵun kesitib¿y¿r ve boyu da soĵuduĵu zaman kēsalēr (bk. ¢izim 1.4). 

 

(L) boyunda sabitleĸtirilmiĸ (ankastre) bir metalsel ubuk ēsētēldēĵēnda genleĸemedi-

ĵinden ubuktabasma zorlamalarē oluĸur ve zorlama da akma sēnērēnē aĸtēĵē anda yēĵēlma 

meydana gelir yaniubuĵun kesiti b¿y¿r. Soĵuma sērasēnda ubuk sabitleĸtirilmiĸ olduĵun-

dan b¿z¿lemez, bu nedenleubukta ekme gerilmeleri oluĸur, bu gerilmeler akma sēnērēnē 

aĸtēĵēnda malzemenin en zayēf bºlgesindeakarak bir b¿z¿lme oluĸturur. Gevrek malzemeler-

de ise para ĸekil deĵiĸtiremediĵindenkērēlēr. 
 

Kaynak uygulamalarēnda karĸēlaĸēlan ortak sorunlardan en ºnemlisi kendini ekme 

vearpēlmalardēr. Bir kaynaklē yapēda kendini ekme ve arpēlmalar, kaynak esnasēndaki 

ēsēnma ve soĵumas¿relerinde, eĸitli sēcaklēk derecelerine kadar ēsēnmēĸ kaynak bºlgesinin, 

genleĸme ve b¿z¿lmesi sonucu ortaya ēkar. Aynē malzeme ve aynē konstr¿ksiyonh©linde bu 

olayēn etkinliĵiuygulanan ºzg¿l ēsē girdisi ve kaynak bºlgesinin geniĸliĵine baĵlē olarak de-

ĵiĸir. Biim deĵiĸikliklerikaynaklē yapēnēn; 

 

ü Biim deĵiĸtirmeye karĸē gºsterdiĵi diren,  

ü K¿tlesi,  

ü Malzemenin akma sēnērē,  

ü Elastiktikmod¿l¿,  

ü Isēl genleĸme katsayēsē,  

ü Isēliletkenlik katsayēsē, 

ü Ergime sēcaklēĵē,  

ü ¥zg¿l ēsē girdisi,  

ü Kaynak bºlgesinin boyutlarē, 

ü Yapēsē, 

ü Kaynak bºlgesiarasēndaki sēcaklēk farkē, 

ü Sēcaklēk fonksiyonu olarak deĵiĸen ok eĸitlifaktºrlerin etkisindedir. 

 

T¿m bunlar ekme ve arpēlmalarēn ºnceden hassas bir biimdehesaplanmasēnē ola-

naksēz kēlar.Bu bakēmdan bu konuda literat¿rde var olan eĸitli baĵēntēlar ileuygulamada 

edinilmiĸ deneyimlerden yararlanmak daha gereki sonular vermektedir. 
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¢izim 1.5: Kaynakta meydana gelen biim deĵiĸiklikleri 

Kendini ekme ve arpēlmalarēn derecesini etkileyen faktºrlerden bazēlarē ve bunlarēn 

etkinlikleri aĸaĵēdaaēklanmēĸtēr: 

 

Kaynaklē yapēnēn biim deĵiĸtirmeye karĸē gºsterdiĵi diren 

 

Kaynak sonucu oluĸan gerilmelerin ortaya ēkardēĵē kuvvetler, yapēnēn biim deĵiĸ-

tirmeye karĸē gºsterdiĵi dirence baĵlēolarak bir takēm arpēlma ve kendini ekmeler ile ken-

dini belli eder. ¢arpēlmaya ve ĸekil deĵiĸtirmeye karĸēgelen diren derecesi yapēnēn biimine 

baĵlē olduĵu gibi ºzellikle ince sac iĸlerde kaynakesnasēnda paranēn baĵlanma ĸekliy le de 

ilgilidir. Kolaylēkla burkulabilen diĵer bir deyimle herhangi birdoĵrultuda burkulma daya-

nēmē zayēf yapēsal diren dereceleri de d¿ĸ¿kt¿r. Uygulamada bubakēmdan ince sac yapēlara 

burkulma dayanēmēnē y¿kseltecek destek ve takviyeler konulur. 

 

K¿tlesi 

 

Kaynaklē yapēnēn k¿tlesi artēka biim deĵiĸtirmeye karĸē gºsterdiĵi diren artar. 

 

Akma sēnērē 

 

Malzemenin akmasē y¿kseldike kaynaklēyapēnēn ĸekil deĵiĸtirmeye ve 

arpēlmayayºnelik i gerilmelerinin ĸiddeti artar. Akma sēnērē d¿ĸ¿k malzemelerde, malzeme 

akarak bu i gerilmelerin ĸiddetini azalttēĵēndan arpēlma olasēlēĵē da zayēflar. 

 

Elastiklik mod¿l¿ 

 

Elastiktik mod¿l¿, malzemenin biim deĵiĸtirmeye karĸē gºsterdiĵi direncin bir ºl¿-

s¿d¿r. Daha ºnce de belirtilmiĸ olduĵu gibi direncin artmasē arpēlma olasēlēĵēnēn da azalma-

sēna neden olur. 
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Isēl genleĸme katsayēsē 

 

Isēl genleĸme katsayēsē, malzemenin 1ÜC sēcaklēk farkēnda boyutlarēndaki deĵiĸmeyi 

belirtenmalzemeye ait bir ºzeliktir. Az miktardaki alaĸēm elementlerinin etkisi hissedilebilir 

bir ĸiddette deĵildir. Isēlgenleĸme katsayēsē malzemelerde sēcaklēĵēn bir fonksiyonudur; el 

kitaplarēnda verilen deĵerler oda sēcaklēĵēkoĸullarēndadēr. Isēl genleĸme katsayēsēnēn b¿y¿-

mesi, kaynaktan sonra ekme ve arpēlmalarēn artmasēnaneden olur. Isēl genleĸme katsayēsē 

sēfēr olan ve sēvē h©lden katē h©le geerken de hibir hacim deĵiĸikliĵigºstermeyen hayali bir 

malzeme, kaynak iĸlemi sonrasē hibir kendini ekme ve arpēlmagºstermeyecektir. 

 

Isēl iletkenlik katsayēsē 

 

Isēl iletkenlik katsayēsē k¿¿ld¿ke kaynak yerine uygulanan ēsē enerjisinin yayēlma 

hēzē da azalēr. Buĸekilde kaynak bºlgesi ile yapēnēn kalan kēsmē arasēndaki bºlgesel sēcaklēk 

farkē y¿kselir, bu olay daparada kendini ekme ve arpēlmalarēn ĸiddetlenmesine neden 

olur. 

Kaynak metalinin ergime sēcaklēĵē 

 

Kaynak bºlgesi ile yapēnēn t¿m¿ arasēndaki sēcaklēk farkē arttēka, oluĸan gerilmeler 

deĸiddetlenir. Kaynak bºlgesinin sēcaklēĵē kaynak metalinin erime sēcaklēĵē ile sēnērlē oldu-

ĵundan, erime sēcaklēĵēy¿kseldike kendini ekme ve arpēlma olasēlēĵē da artar. 

 

Kaynak hēzē 

 

Kaynak hēzē deyimi ile kaynakta arkēn ilerleme hēzē belirtilir. Aynē ark g¿c¿nde kay-

nak hēzē y¿kselirseparaya uygulanan ºzg¿l ēsē girdisi ve tavlanan bºlgenin darlēĵē nedeniyle 

de kendini ekme miktarēazalēr. 

 

1.4.1. Kaynaĵēn Yapēmē Sērasēnda Alēnacak ¥nlemler 

 
Kaynaklē birleĸtirmelerin belli oranlara kadar alēnacak ºnlemler ile biim deĵiĸtirmeler-

den olumsuz etkilenmesi ºnlenebilir. Kaynak yapēmēnda paralarda meydana gelen biim 

deĵiĸikliklerine karĸē alēnacak ºnlemler, paranēn tasarlanmasē ve kaynaĵēn yapēlmasē esna-

sēnda olmak ¿zere iki ana grup ierisinde ele alēnēr. 

ü Paranēn tasarlanmasē sērasēnda alēnacak ºnlemler 

¶ Kaynak tekniĵine uygun bir tasarēm yapēlmalēdēr. 

¶ ¥zellikle ince saclarda, m¿mk¿n olan h©llerde, i kºĸe dikiĸleri aralēklē 

bir biimde d¿zenlenmelidir. 

¶ Kaynak dikiĸlerinin simetrik olmasēna ºzen gºsterilmelidir. 

¶ Kaynak dikiĸleri birbirine ok yakēn olmamalēdēr. 

¶ M¿mk¿n olduĵunca alēn birleĸtirilmeleri tercih edilmelidir. 

¶ Ķĸ parasēnēn yapēsē, kaynak esnasēnda kendini ekebilecek nitelikte olma-

lēdēr. 



 

15 

 

¶ Kaynaklē birleĸtirmede kullanēlacak metallerin iyi bir ĸekil deĵiĸtirme ye-

teneĵine sahip, s¿nek olma ĸartē aranmalēdēr. 

 

ü Kaynaĵēn yapēmē sērasēnda alēnacak ºnlemler 

¶ Uygun bir kaynak sērasē takip edilmelidir. 

¶ Elektrot apē ve akēm ayarē para kalēnlēĵēna uygun olarak belirlenmeli-

dir. Ķĸ parasēna fazla kalēnlēĵa sahip elektrot nedeniyle fazla akēm uygu-

layarak gereĵinden fazla ēsē verilmesinden kaēnēlmalēdēr.  

¶ Aēsal arpēlmalara engel olmak amacēyla kaynak aĵēzlarē olduĵunca ka-

lēn dikiĸler ile doldurulmalēdēr.  

¶ Olanaklar el verdiĵince sērama ve geri adēm yºntemiyle kēsa dikiĸler e-

kilmelidir. Destekler m¿mk¿n olduĵunca en son kaynak edilmelidir. 

¶ Enine ekmelerin ºnlenmesi amacēyla paralar kaynak ºncesi kuvvetli bir 

ĸekilde puntalanmalēdēr. 

¶ Yanma oluklarē gerilme yēĵēlmalarēna neden olur. Bu sebepten yanma 

oluklarēnēn oluĸmasēna olanak verilmemelidir.  

¶ Kaynak arpēlmalarēnēn ºn¿ne gemenin diĵer bir yolu aparatlar kullan-

maktēr (bk. ¢izim1.6). 

 

¢izim 1.6:Bir aparat kullanarak V kaynak aĵēzlē birleĸtirmenin hazērlanmasē 

 

T¿m bunlara raĵmen kaynak iĸlemi sonucunda iĸ parasēnda arpēlmalar ve kendini 

ekmeler ortaya ēkabilir. O zaman paranēn d¿zeltilmesi yoluna gidilir. Paranēn d¿zeltil-

mesi, belli bir zaman ve t¿ketim giderlerine yol atēĵē iin istenmeyen bir olaydēr. Ancak 

birok uygulamada kaēnēlmazdēr. Kaynaklē paralarēn d¿zeltilmesi mekaniksel aralar ile 

yapēlabildiĵi gibi alevle de yapēlabilir. Kaynaklē paralarēn d¿zeltilmesine geilmeden ºnce-

likli olarak arpēlmanēn nedenleri araĸtērēlmalēdēr. Daha sonra da ēsēnma ve soĵuma sērasēnda 

gerece baĵlē olarak geliĸebilecek dºn¿ĸ¿mler dikkate alēnmalēdēr. 

 

1.4.2. Kaynak Sonrasē Biim Deĵiĸiklikleri 
Kaynak sonrasē ortaya ēkan ekme ve arpēlmalar, gºr¿n¿ĸlerine gºre ĸu ĸekilde 

gruplandērēlēr: 
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ü Enine ekme: 

Ķĸ parasēnda kaynak dikiĸine dik eksen boyunca ortaya ēkan kendini ekmedir. Kay-

nak arkēnēn sēcaklēĵēyla karĸēlaĸan iĸ parasē, aĵēz aralēĵēnē daraltēr. Ayrēca kaynak banyosu-

nun katēlaĸma ve soĵumasēnēn sonucunda ortaya ēkan kendini ekmenin de etkisiyle enine 

ekme ortaya ēkar. Bu ekmenin %90 il© %95ôi iĸ parasēnēn ēsēl uzamasē, %5 il© % 10ôu da 

kaynak metalinin kendini ekmesi sonucunda ortaya ēkmaktadēr. Enine ekmenin boyutlarē 

kaynak ēsēsēndan etkilenen bºlgeye verilen ēsē miktarēna, ortalama aĵēz geniĸliĵine ve dikiĸ 

boyuna baĵlē olarak deĵiĸir. 

 

¢izim 1.7:Kaynak dikiĸlerinde meydana gelen biim deĵiĸiklikleri 

Boyuna ekme: Ķĸ parasēnēn kaynak dikiĸi yºn¿ndeki ekseni boyunca kendini ek-

mesidir. Kaynak yapēlan parayē bir b¿t¿n olarak kabul etmek gerekir. Diĵer yandan bu b¿-

t¿nl¿k ierisinde bir bºlgenin (kaynak bºlgesinin) ergimesinin saĵlanmasē iin ēsētēlma-

sē,diĵer bºlgelerin bu sēcaklēĵa ulaĸmasē anlamēnē taĸēmaz. Dolayēsēyla paranēn bir bºlgesi 

sēcaklēk karĸēsēnda genleĸirken kaynaktan uzaklaĸtēka para kēsēmlarē daha soĵuk kalēr. 

Kaynak yerinin ark ile ēsētēlmasē sērasēnda bu bºlgelerde ergime meydana gelirken komĸu 

bºlgeler de genleĸmeye alēĸēr. Ancak daha dēĸ kēsēmlarda kalan bºlgeler bunlardan olduka 

soĵuk olduklarēndan bu genleĸmeye izin vermeyecekleri bir gerektir. T¿m bunlar bir araya 

geldiĵinde kaynak bºlgesinde plastik bir yēĵēlma ve boyuna ekme meydana gelir. 

 

Aēsal arpēlma: Enine ekmenin deĵiĸik bir ĸeklidir. Aēsalarpēlmadapara, kayna-

ĵa baĸlamadan ºnceki konumuna gºre bir (a) aēsē meydana getirir (bk. ¢izim 1.7). Ortaya 

ēkan aēsal arpēlmanēn b¿y¿kl¿ĵ¿ kaynak aĵzēnēn ĸekline, dikiĸlerin miktar ve sērasē ile 

para kalēnlēĵēna baĵlē olarak deĵiĸir.  
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Kalēnlēk ekmesi:Kalēnlēklarē olduka fazla olan iĸ paralarēnda enine ekmenin ºzel 

bir ĸekli, kalēnlēk ekmesi olarak kendini gºsterir ve para kalēnlēĵē doĵrultusunda biim 

deĵiĸtirir.  

 

1.5. Yatayda V Kaynaĵē 
 

Kaynaklē birleĸtirme iĸlemi uygulanacak para kalēnlēĵē 10 mmôden b¿y¿k olduĵunda 

V kaynak aĵzē aēlarak dikiĸ ekilir. Birok uygulamada kaynak aĵzē ama maliyeti gºz 

ºn¿ne alēnmalēdēr. Ancak bu maliyet oksijenle kesme yapēldēĵē takdirde d¿ĸmektedir. Tek 

baĸēna V kaynaĵē fazla elektrot t¿ketimine yol aar. ¥rneĵin, X kaynaĵēndan daha fazla kay-

nak metaline gereksinim vardēr. K¿t ek kaynaĵēnda olduĵu gibi kaynak kºk¿n¿n bulunduĵu 

kēsēm, eĵilme ve burulmaya karĸē fazla dayanēklē deĵildir. 

 

Bazē uygulamalarda tek bir dikiĸ ile V kaynak aĵzēnēn doldurulmasē m¿mk¿n olmaya-

bilir. Bu gibi durumlar kºk dikiĸini gerekli kēlar. 

 

1.5.1.VKaynak Aĵzē Standart ¥l¿ ve Aēlarē 
 

V kaynak aĵzē, tek taraflē kaynakla u uca, tamamen n¿fuz etmiĸ bir birleĸtirme 

eldeetmek iin aēlēr. Kaynaklē birleĸtirme uygulanacak para kalēnlēĵē 6-12 mm 

kalēnlēktakiparalara ñVò kaynak aĵzē aēlarak dikiĸ ekilir. ñVò kaynak aĵzē genellikle 60Ü 

aēlēr. 

 

Bir ñVò kaynak aĵzēnē belirten ºl¿ler ĸunlardēr 

 

ü Ŭ: Aĵēz aēsē: Bu aē ile uygulanan kaynak yºntemi, pozisyonu ve tersten kay-

nak imk©nēnēn bulunmadēĵē durumda 

ü c: Kºk y¿ksekliĵi: Bu da Ŭ ve kaynak pozisyonuna baĵlēdēr. 

ü b: Kºk aralēĵē da Ŭ aēsē, kaynak yºntem ve pozisyona baĵlēdēr. ¢izim1.8ôde V 

kaynak aĵzē deĵerleri gºsterilmiĸtir. 

 

¢izim 1.8: V kaynak aĵzē ºl¿leri 

1.5.2. VBirleĸtirmenin Uygulandēĵē Birleĸtirme ¢eĸitleri 

 
ñVò kaynak aĵzē yºntemi aĸaĵēda belirtilen kaynak konumlarēnda kullanēlabilir: 

ü Yatay konumda (k¿t alēn birleĸtirmeler ) 

ü Dik konumda ñVò kaynaĵē 
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ü Tavan (baĸ ¿st¿ ) ñVò kaynaĵē 

ü Yan (duvar ) ñVò kaynaĵē 

 

¢izim 1.9: Yan (duvar) ve tavan kaynaĵē 

 

¢izim 1.10: Yatay kaynak konumunda paralarēn duruĸ biimleri 

 

¢izim 1.11:Dik kaynak konumunda paralarēn duruĸlarē 

1.5.3. Kºk Dikiĸinin Gereĵi ve ¥nemi 
 

Kºk aralēĵē, elektrodun birleĸmenin dibi ya da kºk¿ne ulaĸmasēnē saĵlamak 

¿zerekullanēlēr. Kºk aralēĵē ok dar olursa kºk¿n ergimesini saĵlamak g¿leĸir. Daha k¿¿k 

aplēelektrot kullanēlmasē gerekir ki bu da kaynak iĸlemini yavaĸlatēr. Kºk aralēĵē ok 

fazlaolursa kaynaĵēn kalitesi bundan olumsuz yºnde etkilenmez ama daha ok kaynak 

metaligerekir. Bu durum kaynaĵēn maliyetini artērdēĵē gibi arpēlmalarē artērēcē yºnde etkiler. 

 

1.5.4. Paralarē VBirleĸtirme Kaynaĵēnē Yapacak ķekilde Puntalama 
 

Gerektiĵinde kaynak sērasēnda paralarēn istenen konumda durmasēnē saĵlamak 

¿zerepuntalamakaynaklarē uygulanabilir. Her bir punta kaynaĵēnēn uzunluĵu ve bu kaynakla-

rēn sēklēĵē, yapēm resminde, kaynak ĸartnamesinde ya da uygun baĸka bir yerde belirtilmeli-

dir. Tam mekanize veotomatik iĸlemlerle kaynak yapēlmēĸ birleĸtirmelerde, punta kaynakla-

rēnēn yēĵēlma koĸullarēnēn ĸartnamede belirtilmiĸ olmasē gerekir. Punta kaynaklarē, arpēlma 

1. paso 
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riskini en aza indirmek ve montajēn iyi bir ĸekilde yapēlmasēnē saĵlamak ¿zere dengeli bir 

sērada uygulanmalēdēr. 

 

Puntalar arasēndakimesafenin 50 mm olmasē tavsiye edilir ancak 12 mmôden dahaince 

malzeme kalēnlēklarēnda, parakalēnlēĵēnēnen az 4 (dºrt) katē mesafeli bir punta kaynaĵē ya-

pēlmalēdēr. 50 mmôden daha kalēn veya akma mukavemeti 500 N/mm
2
 (= 5,0 t/cm

2
)ô den 

dahab¿y¿k olan malzemeler iin iki paso tekniĵinin kullanēmēnē da ierebilecek ĸekilde 

puntakaynaklarēnēn kalēnlēĵē ve boyu uzatēlmalēdēr. Y¿ksek alaĸēmlē elikleri kaynak yapar-

ken d¿ĸ¿kmukavemetli ve/veya y¿ksek s¿nekliklielektrotlarēn kullanēlmasē d¿ĸ¿n¿lmelidir. 

 

Bir kaynaklē birleĸtirmede punta kaynaĵē yapēlmēĸsa punta kaynaĵēnēn ĸekli bitmiĸ kay-

nak iindekaldēĵēnda bu kaynakla uyumlu olmalēdēr ve sadece yetkili kaynakēlar 

tarafēndangerekleĸtirilmelidir. Punta kaynaĵē, kaynak metali iinde atlak veya diĵer izin 

verilmeyens¿reksizlikleri iermemeli ve son kaynaktan ºnce tamamen temizlenmiĸ olmalē-

dēr. ¢atlamēĸ veyasoĵuk yapēĸma ve krater atlaĵē gibi diĵer s¿reksizlikleri ieren punta kay-

naklarē, kaynak iĸleminden ºnce uzaklaĸtērēlmalēdēr. ¢ekilecek son kaynak dikiĸi iinde kal-

masē ºngºr¿lmeyen t¿mpunta kaynaklarēnēn uzaklaĸtērēlmasē gerekir. 

 

1.5.5.Ark Boyunu, Elektrot Aēsēnē ve Ķlerleme Hēzēnē Ayarlayarak Kºk Dikiĸini 

¢ekme 
 

 

¢izim 1.12: Elektrik ark kaynak bºlgesi 

Kaynak akēmēnēn oluĸturduĵu ark, iĸ parasē y¿zeyindeki kaynak n¿fuziyetinden etki-

lenen bºlgenin erimesine neden olur. Bu arada elektrodun erimesiyle, elektrot ekirdek meta-

li ve paranēn n¿fuziyetten etkilenen bºlgesindeki erimiĸ k¿tle birleĸir. Bu birleĸmede etkin 

rol alan elektrot ekirdek metali, erimenin etkisiyle bºlgede bir kaynak metalinin oluĸmasēna 

neden olur. Kaynak metalinin b¿y¿k oĵunluĵu, elektrot ekirdek metalinden oluĸmuĸtur. 

Bu nedenle de ince paralarēn birleĸtirilmesinde ince ekirdek metaline, kalēn paralarda 

kalēn apta ekirdek metaline sahip elektrotlar kullanēlarak para aralēĵēnēn doldurulmasē iin 

gerekli kaynak metali saĵlanēr.  
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Arkēn ilk baĸlangēcēnda meydana gelen kaynak metali, sēcaklēĵēn etkisiyle akēĸkan bir 

h©ldedir ve buna kaynak banyosu adē verilir. Elektrot iĸ parasēnēn ¿zerinde tutuĸturulup 

s¿rekli aynē yerde tutulursa kaynak banyosu gittike b¿y¿r ve evreye yayēlēr. Elektrot kay-

nak yºn¿nde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir. Kaynak 

banyosunun ºl¿lerini belirleme gºrevi kaynakēya verilmiĸ olup onun insiyatifinde geliĸen 

iĸlemler ile biiminde deĵiĸiklikler yapēlabilir. Bir bakēma elektrot iĸ parasēnēn neresine 

tutulursa kaynak banyosu, dolayēsēyla da kaynak metali yēĵēlmasē orada oluĸacaktēr. Kaynak-

ē iĸ parasēnēn konumuna, kaynak aĵzē biimine ve para kalēnlēĵēna gºre elektrodun para 

¿zerinde temas ettiĵi yerlerde deĵiĸiklik yapar. Kaynakēnēn yaptēĵē bu tarzdaki deĵiĸiklikler 

elektrot hareketi olarak tanēmlanēr. Elektrot hareketleriyle kaynak banyosunun biimi, kay-

nak metalinin miktarē ayarlanabilir ve deĵiĸik iĸlemleri kapsar. Bu iĸlemlerden biri, 

elektrodun belli bir d¿zen ierisinde ilerletilmesi olup buna kaynak hēzē adē verilir.  

 

¢izim 1.13:Kaynak hēzē sonucunda oluĸmuĸ iki deĵiĸik dikiĸ gºr¿nt¿s¿ Normal hēz (¿stte) ve 

gereĵinden fazla hēz (aĸaĵēda). 

Kaynak hēzē, kaynak dikiĸinin n¿fuziyetini ve biimini etkiler. Hēzda bir aĸērēlēĵa izin 

verilmez. Hēzēn gereĵinden fazla olmasē, ok k¿¿k kesitli ve kenarlarē d¿zg¿n olmayan bir 

kaynak dikiĸinin oluĸmasēna neden olur. Kaynak metaliyle kaynak n¿fuziyetinden etkilenen 

bºlgede, istenilen birleĸme saĵlanamaz. Bºylece de dikiĸ istenilen dayanēklēlēĵa sahip olmaz. 

Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir yani aĸērē azaltēlmēĸ kaynak hēzē, gere-

ĵinden fazla kaynak metalinin yēĵēlmasēna neden olur (bk. ¢izim 1.13). El becerisi geliĸmiĸ 

kaynakēlar, kaynak hēzēnēn ayarlanmasēnē ve sabit tutulmasē yeteneĵini geliĸtirmiĸlerdir. Bu 

durum zamanla kazanēlacak bir beceri olarak tanēmlanabilir. 
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Kaynak hēzēnēn etkisiyle para ¿zerinde eĸit miktarlarda kaynak metali banyolarē, bir-

birini takip edecek ĸekilde oluĸur. Her bir banyo, kaynak hēzēnēn belirlediĵi deĵerler doĵrul-

tusunda diĵerini takip edeceĵinden arktan uzaklaĸtēka kaynak banyosu ergiyik h©lden katē 

h©le geecektir.  

 

¢izim 1.14: ¥rt¿ maddesinin dikiĸi korumasē 

Kaynak banyosunun bir anda katēlaĸmasē istenmez. Katēlaĸmanēn ºn¿ne geilmesinde 

en ºnemli rol, elektrot ºrt¿ maddesine verilmiĸtir. Ayrēca ºrt¿ maddesinin, kaynak dikiĸini 

havanēn olumsuz etkilerinden koruyabilmesi ve diĵer gºrevlerini yerine getirebilmesi iin, 

s¿rekli bir ĸekilde kaynak metalini d¿zg¿n bir biimde ºrtmesi arzu edilir (bk. ¢izim 1.14.).  

 

Elektrot ºrt¿ maddesiyle ekirdek metali arasēndaki yoĵunluk farklarē, kaynak metali-

nin altta, ºrt¿ maddesinin ¿st tarafta kalmasēnē saĵlayacak niteliktedir. Ancak bu ºzelliĵi 

yeterli deĵildir. Kaynakēnēn ºrt¿ maddesinin kaynak metalini korumasē iin y¿zeyini ºrtme-

sine yardēmcē olmasē, bunun iin de elektrodu bir aē doĵrultusunda tutmasē gerekir. Elektrot 

kaynak baĸlangēcēnda iĸ parasēyla dik bir aē yapacak ĸekilde tutulur. Kaynaĵēn ilerleyen 

s¿relerinde daha ºnceden belirlenmiĸ ºl¿lerde, kaynak yºn¿ne doĵru yatērēlarak, para ¿st 

y¿zeyi ile bir aē oluĸturulur. Meydana getirilen bu aēya elektrot hareket aēsē adē verilir 

(bk. ¢izim 1.15). 

 

Elektrodun ucu kaynak yºn¿nde olursa bu aē negatif, aksi yºnde olursa pozitif olarak 

gºsterilir. Diĵer yandan alēĸma aēsē olarak bilinen ve elektrota verilen bir aē daha bulun-

maktadēr. ¢alēĸma aēsē, elektrodun kaynak dikiĸinin kenarlarēna gºre aēsē olarak tanēmla-

nabilir. Bu aēlar iĸ parasēnēn konumuna gºre deĵiĸir. 
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¢izim 1.15: Elektrota verilen alēĸma ve hareket aēlarē 

Kaynak iĸlemi s¿rd¿r¿ld¿ke bu iĸlemler birbirini takip eder ve iĸ parasē ¿zerinde bir 

kaynak metali yēĵēlmasē oluĸur. Kaynak metalinin bir d¿zen iinde yēĵēlmēĸ h©line kaynak 

dikiĸi adē verilir. Kaynak iĸleminin bitiminde, kaynak dikiĸinin ¿zerini ºrten c¿ruf temizlenir 

ise c¿ruf altēnda kaynak banyosunun yavaĸa katēlaĸmasēnēn dikiĸe biim verdiĵi fark edile-

cektir. Kaynak dikiĸinin bu ĸekli b¿y¿k oranda kaynak konumuna baĵlē olarak geliĸir. ¢¿nk¿ 

eriyik h©ldeki kaynak banyosu, yer ekiminin etkisiyle biim almaya alēĸēr.  

 

Kaynak dikiĸinin baĸlangē ve bitimleri arasēnda bir doĵrultu izlemesi, kaynak edilme-

si, pl©nlanan alanēn dēĸēna taĸmamasē ve bunun s¿rekli olarak kaynakē tarafēndan kontrol 

altēnda tutulmasē gerekir. Kaynaĵēn baĸlangē ile bitiĸ noktalarē arasēnda bir doĵru ¿zerinde 

ilerletilmesi yºn¿n¿ yani kaynak yºn¿n¿ bize verir. 

 

1.5.6.VKaynaĵēnda Kaynak Ek Yerlerinin Doldurulmasē 
 

Kaynatēlacak iĸ paralarē puntalandēktan sonra punta yerlerinin c¿ruflarē temizle-

nir.Kºk paso genelde Ï 2,5 elektrot ile ekilir ve temizliĵi yapēlēr. Kºk dikiĸin alēĸma 

alanēnēndar olmasē ve kºk dikiĸteki olumsuzluklarē en aza indirmek iin Ï 2,5 elektrot kulla-

nēlmalēdēr. Ķkinci ve devamēndaki dikiĸler daha kalēn aplē elektrot ile ekilir. Kalēnaplē 

elektrot ile daha fazla kaynak metali yēĵēlacaĵēndan zaman ve iĸilikten kazanmēĸoluruz. Her 

dikiĸten sonra iyi bir temizlik yapēlmalēdēr. Eĵer her dikiĸten sonra iyi birtemizlik yapēlmazsa 

c¿ruf kalēntēsē oluĸur. Kaynatēlacak paraya kºk paso ve ikinci paso ekilir. Eĵer iki pasoda 

kaynak aĵzē doldurulamazsa ¢izim 1.16ôdeki gibi kaynaĵa devam edilir. 
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1.5.7. Her Dikiĸten Sonra Gerekli Temizliĵi Yapma 
 

Kºk dikiĸ ekildikten sonrac¿ruf kaynak ekici ile kērēlmalēdēr. Kºk dikiĸ dar 

biralanda olduĵu iin c¿rufun temizliĵi kolay olmaz, ok hēzlē ekilmiĸ kaynak dikiĸlerinde 

c¿ruf incedir ve kaynak aĵēzlarēna iyice yapēĸmēĸtēr, c¿rufu temizlemek zordur. Kaynak 

ekiciile temizlenemeyen c¿ruf kalēntēlarē, kºk dikiĸin y¿zeyine ulaĸabilecek keskiler 

iletemizlenmelidir. Bu iĸlemden sonra tel fēra yardēmē ile kaynak dikiĸi temizlenmelidir. 

Eĵerkeski ve tel fēranēn temizliĵi yeterli olmaz, c¿ruf kalēntēsē bulunduĵu yerden 

ēkarēlamazsabu bºlge taĸlama ile iyice temizlenmelidir. Aksi takdirde c¿ruf ikinci dikiĸin 

altēnda kalarakboşluk oluşturacaktır. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 

 

 

Aĸaĵēdaki uygulamalarē yapēnēz. 

 
 

300 mm x 50 mm ebatlarēnda 10 mm kalēnlēĵēnda 2 adet elik paraya V kaynak aĵēzlē 

birleĸtirme yapēnēz. Kaynak iĸlemine baĸlamadan ºnce paralarē temizleyip yukarēdaki ĸekil-

de belirtilen ºl¿lerde kaynak aĵzē aēnēz. Aralarēnda 2,5 mm kadar boĸluk bērakarak 3 ye-

rinden puntalayēnēz. Kºk dikiĸ 3,25 mm diĵer dikiĸler 4 mm rutil elektrotla yapēlacaktēr. 

Kaynak akēmē kºk dikiĸ iin 110-120 A diĵer dikiĸler 160-170 Aôdēr. 

 

 

Ķĸlem Basamaklarē 

 

¥neriler 

ü Paralarēn birleĸtirme kenarlarēna keski, eĵe 

veya makine yardēmē ile kaynak aĵzē aēnēz. 

 

 

ü Ķĸ paralarēnē yan yana kaynak 
masasēnēn ¿zerine yatērēnēz. 

 

ü 2 mm apēnda bir tel parasēnē, yan 

yana duran iĸ paralarēnēn bir 

ucundan 12 mm kadar bir mesafe-

de araya sēkēĸtērēnēz. 

 

 

ü Punta kaynaĵēnē yapēnēz ve iĸ par-

alarē arasēna koyduĵunuz teli he-

men ekiniz. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Kaynak makinesini  alēĸtērēp kaynak amper 

ayarēnē yapēnēz. 

 

ü Elektrodu kaynak pensine uygun biimde baĵ-

layēnēz. 

 

ü Aēlan kaynak aĵzēna gºre aralēk bērakarak 
uygun mesafelerde puntalama yapēnēz. 

 

 

 
 

ü Aynē yºntemle ikinci punta kayna-

ĵēnē yapēnēz. 

 

ü Bir utan baĸlayēnēz.  Birleĸmenin 

b¿t¿n boyunca dikiĸi ekiniz. 

 

ü Elektrodu dik tutunuz (saĵa sola 

meyil vermeden). Elektrodu kay-

nak banyosuna doĵru 10Ü  eĵiniz. 

 

ü Dikiĸin en az iĸ parasēnēn yarēsēna 
kadar n¿fuz etmiĸ olduĵundan 

emin olunuz. 

 

ü Son ektiĵiniz pasonun, kºk paso-

nun kºk¿ne iyice n¿fuz ettiĵinden 

emin olunuz. 

 

ü Kaynak banyosunu kontrol etmeye 

ve kºk n¿fuziyetini saĵlamaya 

yardēmcē olmak ¿zere elektroduna, 

aĸaĵēdaki ĸekildeki gibi hafif bir 

salēntē veriniz. 
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ü Ark boyunu, elektrot aēsēnē ve ilerleme hēzēnē 

ayarlayarak kºk dikiĸini ekiniz. 

 

ü ¢ekilen kºk dikiĸin c¿rufunu kērdēktan sonra tel 

fēra ile temizleyiniz. 

 

Yukarē gelince kēsa s¿re durunuz. 

 

 

 
ü Salēntē hareketinin u noktalarēnda 

birleĸmeyi tam olarak doldurmaya 

yetecek kadar durunuz sonra yine 

salēntē veriniz. 

 

ü Salēntē hareketini daha iyi kontrol 

edebilmek iin kol yerine bileĵinizi 

oynatēnēz.  

 

ü Kºk pasoyu ektikten sonra iĸ par-

asēnē suda soĵutunuz. 

 

ü Dikiĸin b¿t¿n c¿rufunu temizleyi-

niz.  

 

ü Ķkinci dikiĸi birincisinin ¿st¿ne 
ekiniz. 
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ü Ark boyu elektrot aēsē ve hareketi vererek 
uygun kaynak hēzē ile ikinci dikiĸi ekiniz. 

 

ü Kaynak sonrasē kaynak c¿rufunu kērēnēz, dikiĸi 

tel fēra ile temizleyiniz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler iin 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler iin Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi deĵer-

lendiriniz. 
 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. Paralarēn birleĸtirme kenarlarēna keski, eĵe veya makine yardēmē ile 

kaynak aĵzē atēnēz mē? 

  

2. Kaynak makinesini alēĸtērēp, kaynak amper ayarēnē yaptēnēz mē?   

3. Elektrodu kaynak pensine uygun biimde baĵladēnēz mē?   

4. Aēlan kaynak aĵzēna gºre aralēk bērakarak uygun mesafelerde 

puntalama yaptēnēz mē? 

  

5. Ark boyunu, elektrot aēsēnē ve ilerleme hēzēnē ayarlayarak kºk dikiĸini 

ektiniz mi? 

  

6. ¢ekilen kºk dikiĸin c¿rufunu kērdēktan sonra tel fēra ile temizlediniz 

mi? 

  

7. Ark boyu elektrot aēsē ve hareketi vererek uygun kaynak hēzē ile ikinci 

dikiĸi ektiniz mi? 

  

8. Kaynak sonrasē kaynak c¿rufunu kērēpdikiĸi tel fēra ile temizlediniz 

mi? 

  

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥lme ve Deĵerlendirmeòye geiniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 

 

 

Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyunuz ve doĵru seeneĵi iĸaretleyiniz. 

 

1. Kalēn paralarēn kaynak eklerinin istenen saĵlamlēkta olabilmesi iin aĸaĵēdakilerden 

hangisi yapēlēr? 

A) Kºk dikiĸi  B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak aĵzē 

2. Kaynak metalinin yani kaynak dikiĸinin iĸ parasēyla aynē ºzellikte oluĸmasē aĸaĵēda-

kilerden hangisiyle saĵlanēr? 

A) Elektrot seimi B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak aĵzē 

 

3. Ķki tarafēnda kaynatēlmasē kaydēyla ka mm kalēnlēĵa kadar elik saclar kaynak aĵzē 

aēlmadan birleĸtirilebilir? 

A) 7 mm   B) 8 mm 

C) 9 mm   D) 10 mm 

 

4. Kaynaklē birleĸtirilme yapēlacak yerlerin kesitlerinin inceltilmesi aĸaĵēdakilerden han-

gisiyle adlandērēlmaktadēr? 

A) Kºk dikiĸi  B) Temizlik  

C) Puntalama  D) Kaynak aĵzē 

 

5. Hazērlama kolaylēĵē aēsēndan uygulamalarda oĵu kez aĸaĵēdaki kaynak aĵēzlarēndan 

hangisi tercih edilir? 

A) K kaynak aĵzē  B) X kaynak aĵzē 

C) V kaynak aĵzē  D) Y kaynak aĵzē 

 

6. V kaynak aĵzēnēn hazērlama kolaylēĵēnēn nedeni aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Ucuz olmasē  B) Kolay olmasē 

C) Isē yaymamasē D) Oksi-gazdan yararlanēlmasē 

 

7. Alēn kaynaĵē yapēlacak birleĸtirmelerde aĸaĵēdaki kaynak aĵēzlarēndan hangisi uygu-

lanabilir? 

A) U ve J kaynak aĵzē  B) X ve Y kaynak aĵzē 

C) K ve V kaynak aĵzē  D) Y ve K kaynak aĵzē 

 

 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 












































































