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renberlik emek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, islemeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulagilabilirler.

Basilmus modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU 215ESB007

ALAN Kuyumculuk Teknolgjisi
DAL/MESLEK Taki imalatcihg

MODUL UN ADI Kuyumculukta Kaynak Yapma

MODULUN TANIMI

Kaynak ve gesitlerinin, kaynak yapiminin, kaynak
yapiminda kullanilan arag ve gereglerin, kaynak oncesi ve
sonrasi yapilan islemlerin, anlatildigi 6grenme

materyalidir.
SURE 40/40
ONK OSUL Egeleme modiil (inii basarmis ol mak
YETERLIK Kaynak yapmak
MODULUN AMACI Genel Amag

Uygun kuyumculuk atélyesi ortam saglandiginda

parcalari, teknigine uygun olarak kaynaklayabilecek ve

kaynak sonrasi temizligini yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Parcay: kaynak igin dogru olarak hazirlayabileceksiniz

2. Parcalar teknigine uygun olarak
kaynaklayabileceksiniz.

3. Kaynaklanan parcalarin kaynak sonrasi temizligini
dogru olarak yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kuyumcu tezgahi, zag yagi, zag yagi kabi, amyant, tor,
Gift, boraks, 1s1 kaynagi (Ipg gaz), kaynak makinesi,

DONANIMLARI dedantor, firga gesitleri, su kabi, ege gesitleri, atdlye
onlugu

OCLME VE Modilin icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen

DEGERLENDIRME dlgme araglartyla kazandigimiz bilgileri 6lgerek kendi

kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme araci (test, goktan
secmeli, dogru yanlis vb.) uygulayarak moddil
uygulamalari ile kazandigimz bilgileri 6lgerek
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Taki imalatinda kaynak yapmak en énemli beceridir. Kaynak ister imalatin bir parcasi
olarak ister cesitli dizeltmeler icin gerceklestirilsin, bir Urind ya da modeli hatasiz bir
bicimde birlestiren 6nemli bir islemdir. s kalitesinin yiiksek olmas icin ¢ok sayida kaynak
uygulamasi yapmaniz gereklidir.

Kaynak yapilacak metallerin Ozelliklerine gore kaynaklama yaparken kullamlacak
kaynak alasim metalinin, erime 1sis1, ayar ve renk 6zellikleri dikkate alinarak dogru kaynak
alasim metali segilmelidir. Uygun ve diizgin bir kaynak isleminin gerceklesmesi icin kaynak
Oncesi ve sonrasi yapilacak islemler eksiksiz yerine getirilmelidir.

Hazirlanan bu moduilde basit yuzik, kiipe, kolye ucu icin yapilan kaynak uygulamalar
ile ilgili konular: ele alacagiz. Modul sonunda bir Grini ya da modeli hatasiz bir bigimde
kaynaklayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAGC )

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, pargay: kaynak icin dogru olarak hazirlayabileceksiniz.

1. KUYUMCULUKTA KAYNAK

1.1. Kaynagin Tammi, Amaci ve Onemi

Hi¢c lehim kullanmadan gergeklestirilen birlestirme islemidir.Parcalar ortak
kaynasmayla,erikten maddeyle yada erikten maddesiz ,ocak yada elektrikli ark kullamlarak
yada kizgin kati-kat1 basing uygulanmasiyla yada gekicle kaynaklanarak birlestirilir. Kaynak,
endistride parcalarin birlestirilmesinde kullanilan bir yontem olup piyasada degisik
uygulamalari ve gesitleri vardir.

Teknik anlamda kaynak konusu, kaynaklama konusunun icerisinde ayri bir bolum
olup piyasada uygulama asamasinda kaynak olarak isimlendirilmistir. Bu nedenle once
kaynaklama ve gesitlerinin bilinmesi gerekmektedir.

Kaynaklama, Ozellikleri birbirine yakin iki metalin 1s1 etkis atinda erimis metal
bilesimli bir katki maddesi ile (kaynak, kaynak teli) birlestirilmesidir.

Kaynagin erime sicakligi, birlestirilecek pargalarin erime sicakligindan daima dusik
olur. Kaynaklamanin yapilabilmesi igin parga yuzeylerinin yagdan, kirden ve pastan
temizlenmesi gerekir. Kaynaklama esnasinda da oksitlemeyi Onlemek icin tedbirler
alinmalidir.

Islemin yapihis1 iki aym cins veya degisik cinsten malzemeyi ergime derecelerinden
daha dusUk 1silarda 1isitarak aym veya farkli cinsten birlestirici bir metal kullanarak yapilir.

1.2. Kaynak Cesitleri
1.2.1. Sert Kaynak (Sert Lehim)
Sert kaynak, fazla direncli bir kaynaklamaislemidir.

Birlestirme maddesi olarak sert metal aasimindan faydalamilir. Bu aagimlar
4500C’ nin Uzerindeki sicakliklarda erir (gumds, piring, bakir vb.).



Sert kaynak alasiminda hangi metalin oram yiksekse o metalin ismini alir. Sert
kaynakla bakir, ¢inko, gumis, atin gibi metallerin veya aasimlarimn birlestirilmesi
gerceklestirilir.

Temizleme maddesi olarak boraks, asit borik, florir ve klordrler kullaniir. Bu
temizleme maddeleri kaynak oncesi ve kaynaklamaislemi sirasinda kaynak yerinin temizligi
ve korunmasin yapar. Birlestirme metalinin ylizeye rahat dagilmasin saglar.

1.2.2. Yumusak Kaynak (Yumusak Lehim)

Bir c¢esit birlestirme olup 4500 C'nin atinda 1s1 islemi uygulanarak yapilan
kaynaklardir. Yumusak kaynak, kalay ve kursun alagimiyla yapilan birlestirme islemidir.
Erime derecesi 4500 C'un altinda olup kalay miktar1 ile degisir. Yumusak kaynaklama
¢inko, piring, teneke gibi ince saglar1 birbirine birlestirmek amaciyla kullanilir.

Yumusak kaynak isleminde genelde havya olarak isimlendirilen alet kullanilir. Havya
ile st iletimi saglanir. Havyalar basit, elektrikli ve gazli havya olmak lzere ¢ farkli sekilde
bulunabilir. Havyalarin ve kaynaklanacak ylzeylerin temizlenmesinde yani oksitlemenin
giderilmesi igin nisadir, kaynak suyu ve kaynak pastalar: kullanilir.

Kaynak pastasi: Amonyum klordr (nisadir),

Kaynak suyu: Hidroklorik asitin igerisinde ginkonun c¢ozilmesiyle olusur (ginko
klordr).

1.2.3. Lazer Kaynak

Altin alagimlar .diger metal ve alagimlarla ayni sekilde lazertle kaynaklanabilir.Lazerle
1sitmanin bir bagka 0zelligi yuksek siddette enerjinin ara ylzde odaklanabilecegi,lokalize
eritme olusturur.Bu nedenle metalde ince pargalarda ( zincir,telkari gibi) kullamm tercih
edilir.
1.2.4. Punto Kaynak

Punto kaynak,bir cift elektrot yoluyla birlestirilecek parcalardan bir elektrik akim
gecirilmesinden olusur.Birlestirme alaninda dektriksel rezinstansla ist olusturulur ve yeterli

basin¢ uygulanir,lokal bir kaynak meydana gelir.Punto- kaynaginetkili olabilmesi icin altin
alasimlarin elektrik rezistansimin yeterli olmasi gerekir.

1.2.4. Otomatik Kaynak

Surtinmeli kaynaga gecilmeden dnce Yiksek ayar altinlarin otomatik kaynakla ¢ok
kolay kaynadiginn bilinmesinde fayda vardir.
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1.2.5. Surtunmeli.Nokta ve Baglanti Kaynag

Yiksek sicakliklarda oksitlenmeye karsi direncli olmasi,ylizey Uzerinde cekilerek
yayilma egilimi ve ¢ok az eksta deformasyona ihtiyag duyulmasi nedeni ile altin alasimlarin
cogu surttinmeli kaynak icin ideal malzemelerdir.Bu islemde destek-benzeribir seki,| hafif
basin¢ atinda ,strtinme ve 1s1 olusturulmast icin diiz bir ylzeyin aksine déndurdlir.Uygun
sicaklikta rotasyon durdurulur ve bu iki yizeyin birbirinr kaynak yapilmasi igin basing
uygulanr.

1.2.6. Yapiskan Maddeler.

Yuksek ayar metaller icin basit lehimlemenin tasarlanmasi zor oldugundan Metal
olamayan yapiskan maddelerin  degerli metal tasariminda ve yapiminda benimsenmemis
olasi pek sasirtici degildir.Cevrimsel baskilar yapiskan birlesme yerine statik yiklerken
daha cok zarar verir. Uygun yapismanmin saglanmasi icin ,birlesme ylzeyinin tamamnin
vulkanizasyon baslamadan Once yapiskan maddeyletamamen 1sitilmast
gerekmektedir. Tamaman temiz olamalari kosulu ile degerli metal taki alasimlarimn ve
yapiskan maddelerin ylUzey enerjilerindeki farkin gok fazla oldugu aciktir.

1.3. Kaynak Yapiminda K ullamlan Takimlar ve Ozellikleri

1.3.1. Salomalar

Tipten gelen gazin yanmasinin gergeklestigi, alev buyUkliginin ayarlandigi, saloma
sap1 ve saloma bekinden olusan, kaynak aletidir. Saloma bekleri isin durumuna goére
degistirilerek (numarasina gore) uygun alev blyukligl elde edilebilir. Saloma Uzerindeki
vanadan alev blyikligl de ayarlanabilir (Resim 1).

Resim 1.1. Saloma sap1 ve saloma bekleri
1.3.2. Dedantérler

TiUplerden gelen gazlarin basincim ayarlayan vanalardir. Bunlar yardimiyla gazin
basincim diisOrip cogaltabiliriz. Bir tlUpten ¢ok agizli dedantdr yardimyla birden fazla
salomaya gaz verilebilir (Resim 1.2).



Resim 1.2. Dedantor

1.3.3. Ciftler

Kaynak esnasinda birlestirilecek parcalarin, sicak ve kuiiclk is parcalarinin tutulmasi
ve bu parcalan istedigimiz sekilde tutmamizi saglayan masaya benzer takimlara denir
(Resim 1.3).

Duz ciftlerin yam sira islemede de kullamilan yayh ciftler vardir. Ciftler atese
dayanikli, ¢elikten imal edilmis takimlardir (Resim 1.4).

Ayrica kaynak sirasinda is parcalarim istenilen konumda tutabilmek icin degisik
bicimlerde Uretilmis yardimci aparath ¢itler de vardir (Resim 1.5).

———

Resim 1.3: Duz giftler Resim 1.4: Yayh cift

Resim 1.5; Y ardima apar at



1.3.4. Amyantlar

Uzerinde kaynak yapilan, atesten etkilenmeyen asbest kansimli ozel taslarchr.
Salomadan ¢ikan alevden tezgahi korur, 1sinin dagilmasini onler, kaynak isini kolaylastirir.
Degisik ebatlarda olabilir. Genelde 15 il1& 25 cm ebatlarinda olur (Resim 1.6).

Resim 1.6: Amyant

1.3.5. Firgalar

Kaynak yapilacak yerin dar ylzey olmasi durumunda (sinirli bélge), kaynagin
istenilen dar bdlgede dagilmasim saglamak amaciyla, ylzeye tenikel stirmekte kullamlan
aractir. Degisik ebatlarda olabilir.

1.4. Kaynak Y apiminda Kullamlan M alzemeler ve Kimyasallar
1.4.1. ilave K aynak Metali

Kaynak yapimi sirasinda birlestirilecek iki parcanin birlesme yizeyleri arasinda dolgu
ve birlestirme yapacak olan, 6nceden hazirlanmis alasima ilave kaynak metali denir.

Kaynak alasimi bilesimi secilirken dikkate alinmasi gereken bazi 6nemli noktalar
vardir. Bu 6nemli noktalar sunlardir:

[lave kaynak malzemesi, is parcasi ile aynm ayarda olmalidhr.

[lave kaynak malzemesi, is parcasina en yakin renkte olmalidhr.

Uygun bir ergime araligi secilmelidir.

Ayni parca Uzerinde birden ¢ok birlestirme yapilacaksa sirasiyla ergime
sicakligr yuksek olan ilave kaynak malzemesi ile 6nce is parcasinin ana govdesi
kaynaklanmal1, daha sonra ergime sicaklig dusiik olan ilave kaynak malzemesi
ile kaynak yapim sirasi takip edilmelidir.

[SREORORN



ilave Kaynak Metali

Renkli atinlar icin kullamlan kaynak alasimlar: icin; altin (Au), gimis (Ag), bakir
(Cu) Uclt sistemi; beyaz altin icin kullailan kaynak alasimlar: ise, altin (Au), bakir (Cu),
nikel (Ni) Uclu sistemi kullamlmalidir. Ayrica ergime sicakligini dustirmek ve renk
ayarlamak amaciyla kadmiyum, ¢inko, kalay gibi katkilar da yapilir.

Kadmiyuma dayali kaynaklar, uzun yillardan beri kullamlmakta olup iki 6nemli
probleme neden olur.

Bunlar, kadmiyum diisik ergime ve kaynama sicakligina sahip oldugundan ergitme ve
kaynama sicakliginda kolaylikla buharlasir. Bu nedenle dncelikle kadmiyum kayb: nedeniyle
bilesim icerisinde altin da dahil olmak lzere diger elementlerin oram artar ve ayar: istenilen
seviyede tutmak guclesir. ikinci olarak kadmiyum buhari, hava ile temas ettiginde oksijenle
reaksiyona girerek ¢ok zehirli kadmiyum oksit dumam olusturur. Bu nedenle ¢ok iyi
havalandirmanin yapilmasi gerekir.

Gerek saloma ve gerekse firinda kaynak islemleri icin kadmiyumsuz saridan beyaza
degisen renklerde 22 ayara kadar tim ayarlar icin kaynak tozlart mevcuttur. Toz kullammu,
kaynak malzemesi ve zamandan tasarruf gibi avantajlar saglar.

1.4.2. Boraks

Boraks, kaynak esnasinda parcanin oksitlenmesini 6nlemek ve kaynak malzemesinin
kolay dagilmasim saglamak amaciyla kullanilan kimyevi temizleme malzemesidir. Sulu
eriyik olarak veya boraks tasi olarak kullanilabilir. Kaynak malzemesi ve kaynak yapilacak
parcalar sulu eriyine batirilarak kolay kaynak yapilmasi saglanir. Kuyumculukta bu eriyige
nikel tuzu manasina gelen tenikel adh verilir (Resim 1.7).

Resim 1.7: Boraks (Tenikel)
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1.4.3. Zag Yad

Yart Mamul Hazirlama Modul U’ nde zag yagi hazirlama konusuna bakiniz.

1.5. Kaynak Y apiminda Kullamlan M akineler

Kuyumculuk sektoriinde gelisen teknol ojiye paralel olarak yeni makineler gelistirilmis
ve kullamma girmistir. Daha saglikli ve dizenli kaynak yapabilmek icin gesitli kaynak
makineleri Uretilmistir. Cesitli kimyasallarla ¢alisan kaynak makineleri ile hatalar en aza
indirilerek daha kolay kaynak yapma imkan saglanmustir.

Normal kaynak yapmak icin hidrozon kaynak makinesi, alt astar kaynaginm yapmak
icin detund kaynak (konveytr) makineleri kullamilir (Resim 1.8).

Resim 1.8 : Hidrozon ve konveydr kaynak makinesi



(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Par cay1 K aynak Icin Hazirlamak

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Kaynak alagimuni temin ediniz.

@ Ogretmeninizden kaynak alasimim
isteyiniz.

@ Boraks malzemesini temin ediniz.

@ Ogretmeninizden boraks malzemesini
isteyiniz.

@ Zag yagin hazirlayimz.

@ Asit yamgina karst amonyakli su
bulundurunuz.
@ Bkz.Yar1t Mamul Hazirlama Modl i

@ Parcanmin kaynak yapilacak bolumina
zag yagina batirimz.

@ Parcay: suyla durulayarak fircalayiniz.

@ Kucuk egeler yardimiyla kaynak
yapilacak bdlgeyi temizleyiniz.

@ Zemine uygun ege seginiz. Bkz. Egeleme
Modll
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda asagidaki sorulari cevaplayimz. (Dogru maddenin yamna X

isareti yerlestirin)

1.  Boraksin 6zelligi nedir?
A) () Kaynaktan 6nce metale stiriilmez.
B) () Kaynak isinde modeli tutmak icin kullanlir.
C) ()Sulfdrik asidin sulandirilmig halidir.
D) () Asit borigin bir tuzudur.
E) () Kaynak isinde kullaniimamalidir.
2. Boraks kaynak isinde hangi amagla kullamlir?
A) () Mealiisitmak igin
B) () Kaynak yapilacak ylzeyi sulandirmak icin
C) () Kaynagin ylizeye nufus etmesi icin
D) () Kaynak yapilacak bolgeyi isaretlemek icin
E) () Kaynak yapilacak pargay: sabitlemek igin
3. Sllfurik asit (zag yag1) nasil hazirlamr?
A) () Su+Borakst+Silfirik Asit
B) () Su+Silfirik Asit
C) () Sulfurik Asit+Su
D) () Sulfurik Asit
E) () Boraks+Sulfurik Asit
4.  Salomalar nerede kullanilir?
A) () Kaynak sonrasi islemlerde
B) () Kaynak 6ncesi sadece metali tavlamada
C) () Borakssiirmede
D) () Kaynak aevini elde eimede
E) () Sulfdrik asit hazirlamada
5. Kaynak isleminde iki metalin birlesmesini (kaynaklanmasini) saglayan malzeme
nedir?
A) () Boraks.
B) () Zagyag.
C) () Saoma
D) () llave kaynak metali.
E) () Dedanttr.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayinmizi beirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogruysa diger grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C

AMAC )

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda parcay: teknige uygun olarak kaynak yapabileceksiniz.

2. PARCALARIN KAYNAKLA
BiRLESTIRILMESI

Kuyumculuk mesleginde en ¢cok kullamlan islemlerden birisi kaynak islemidir. Hemen
hemen tim takilarin birlestirilmesinde kaynak islemi kullanilir. Kaynaklama isleminin
teknigine uygun ve hatasiz yapilabilmesi icin bir takim hususlara dikkat etmek gerekir.

2.1. Kaynaklama Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

2.1.1. Kaynak Onces Dikkat Edilecek Hususlar

%)

Q QvaQ\

Kaynaklanacak parcalarin birbirine temas eden ylizeyleri temizlenmelidir.
Temizlemeislemi, td firca, zimpara, ege ve benzeri aletlerle yapilir.

Temas yUzeyleri arasinda bosluk olmamalidir.

Kaynaklanmamasi istenen ylzeyler oksitli birakilmalidir.

Parcalar bicimleri bozulmayacak sekilde yayl ¢iftler ile tutturulabilir (Resim
2.1).

Kullanlan alasim cinsine gore yiizeye oksit onleyici olarak boraks strtilmelidir.
Altin ve gimis alasimlarinda, alasima soguk iken boraks stirtiltir. Bakir ¢inko
alasimlarinda, yUzey 1sitil diktan sonra boraks strtildr.

Parcalarin hareket etmelerini engellemek icin stirtilen boraks kurutulmalidhr.

Resim 2.1: Y ayh ciftle parcamin tutulmas
12



2.1.2. Kaynak Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

%)

Q Q. QW

Q 8 ¥ 8 8 8 8 9

Ilave kaynak malzemesi kaynak bdlgesine uygun sekilde ince ve kiiclik
parcalara bolinmelidir.

Kalin parcalar geg 1sinacagindan, dncelikle kalin parcalar isitilmalidir.
Parcalarin 0zelligine gore; toz kaynak, gubuk kaynak veya parca kaynak
kullanilmalidir.

Ust iiste gelecek sekilde kaynaklanacak parcalarda, ilave kaynak malzemesi
Ustteki parcaya verilmelidir.

Ici bos parcalar kaynaklamirken yayl cift kullamlmamalicir. Clnki issnma
etkisiyle yumusaklik kazanan parcalar yayl giftin baskisiyla sekil degisikligine
ugrar.

Parcalar 1isitilirken, erime riski bulunan kisimlar dikkatli isitilmal1, saloma alevi
parca Uzerinde gezdirilmelidir.

Alevin mavi kismi parcayla temas ettirilmelidir. En ylksek sicaklik mavi
kismin 3—4 cm gerisinde olusur (Resim).

Parcalarin kolay ve homojen isinmasi igin kaynaklama sirasinda 1zgara
kullanilmalidir.

Kaynak islemi sonunda amyanta yapisan parcalar zorlanmamali, salomaile
hafif 1sitilarak gikartiimali veya bir parga su damlatilmalidir.

Mentese gibi belirli eksende kaynaklanacak sarnel parcalari, sarnel capina
uygun civi yardimiyla kaynaklanmalidir.

Kaynaklama sirasinda parcalarin konumu iyi ayarlanmali ve kaynak yuvasi
acilmali, daha sonra kaynak yapilacak ylzeyler oksitlenmemelidir.

Parcalarin isitilmasina, ilave kaynak malzemesi eriyip parlak bir hél alana kadar
devam edilir (Resim 2.2).

Ilave kaynak malzemesi ylizeye tamamen dagilciginda alev yana gekilerek
katilasmas: beklenir.

= o=

S Dl b

Resim 2.2: Kaynagin eritilmesi Resim 2.3: Atdlyede kaynak masas:

13



2.1.3. Kaynak Sonras Dikkat Edilecek Husudar

@ llave kaynak eriyip dagildiktan sonra 1s1 gekilerek kaynak metalinin donmas:
beklenir.

@  ilave kaynak metali donmadan parcalar kimildatilmamalichr.

@ ilave kaynak metali katilasip (donup) parcalar: birlestirmesinden sonra parcalar
Onceden hazirlanmis olan zag yagina atilir.

2.2. Kaynaklama Teknikleri

2.2.1. Levhalarin Kaynaklanmas

Kuyumculukta levhalarin kaynaklanmasi, ilave kaynak telinin 1s1  ekisiyle
ergitiimesiyle yapilan islemdir. Bu islemlerde kaynak yapilacak olan pargalar temiz ve
ylzeyler birbirine tam temas eder durumda olmahidir (parcalar arasinda bogluk
olmamalidir.). Parga Uzerine konulan ilave kaynak malzemesi 1si etkisiyle kaynatilacak
bolgeye eritilerek yayilir. ilave kaynak malzemesinin nifuziyeti parcanin homojen olarak
isitilmastyla elde edilir. Kaynak yapilmasi istenmeyen bolgeler dnceden oksitlendirilerek bu
bolgelere ilave kaynak malzemesinin gelmesi engellenmelidir (Resim 2.4).

lemtuarat levhiaha kaynatilmaa

Resim 2.4: Levhanmin kaynatilmas
2.2.2. Tellerin ve Halkalarin Kaynaklanmas

Is parcalar: bazen sadece teller yarcimiyla yapilir veya parcalarin tizerinde ek parca
olarak (mengec teli gibi) telli kissimlar bulunur. Bu tellerin kaynatiimasinda ilave kaynak
malzemeleri tellere verilir. Diger parcayaise boraks surtlir ve parcaisitilir. Tel, parca rengi
kirmizi olmaya basladiginda, ciftle tutularak kaynaklanmasi istenen bdlgeye konur ve
1sitmaya devam edilir. Ilave kaynak malzemesinin ergidigi, parlakligindan anlagilir. Alev;
ilave kaynak metali eriyip parcalar arasina dagildiktan sonra, parcalar Uzerinden cekilir.
Parcalarin sogumasi beklenir. Daha sonra yikama islemi yapilir.

Hakalarin kaynatiimasinda, halka agizlari tam olarak kapatilir (alin alina getirme
islemi). Kaynatilacak kisimlara boraks srllir, ilave kaynak malzemesi ergitilerek halkanin
acik olan kisimlart kaynak yapilir. Halkalarin kaynatilmasinda gubuk kaynagin kullanimast
fazla kaynak erimesine neden olur. Halkalarin kaynatilmasinda genelde parca kaynak metali
kullamImalidir (Resim 2.5).
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Telkéar? gibi tamamen tel veya ince parcalardan olusan takilarin kaynatilmasinda toz
kaynak kullaniir. Ilave kaynak malzemesi egeyle toz héle getirilir, buna toz boraks ilave
edilerek karistirilir. Karisim 1slak parca Uzerine serpistirilir. Ilave kaynak metali salomayla
1sitildiginda ergiyerek parcalar: birlestirir.

hallca ucunn kaynatilmas & m
._ 0e

20
halkalarn birbinne kaynatlmas:

Resim 2.5: Halkalarin kaynatilmas

s telin halkaya kaynatilmas
) ‘
[
r i /
telin tele kaynatilmas /Hﬁ{
Resim 2.6: Telin kaynatilmas Resim 2.7: Tdin halkaya kaynatilmas

2.2.3. Giiverse Kaynak Islemleri

Takilarin Gzerinde stisleme yapmak igin kullamlan ici dolu kiiguk kireciklere gliverse
denir. Takilar Uzerine glversder cogu zaman kaynakla birlestirilir. Glverseler bir tel
parcasimn veya halkanin, siirekli olarak salomayla ahsap yiizeyde (6zellikle glrgen agacta)
isitilmastyla olusturulur (Resim 2.8).

Giverse olusturmada 6nemli olan esit blyukliklerdeki glversderi olusturmaktir.
Bunu saglamak amaciyla teller belirlenen captaki malafalar Uzerine halka hélinde sarilir ve
halkalar kesilir. Aynmi blyuklikteki tellerin ergitilmesiyle olusturulan giversder de esit
boyda olacaktir. Guverselerin Uizerine boraks surilir ve ilave kaynak malzemesinden bir
miktar ergitilir. Boylece guverse, kaynaga hazir hale gelir. Glversenin kaynatilacag: yer
temizlenerek boraks striilir. Gliverse kaynatilacag: yere konularak salomayla isitma islemi
yapilir. ilave kaynak malzemesi ergiyerek iki parcanin arasina dolar, alev gekildiginde ilave
kaynak donar ve kaynak islemi yapilmis olur.

15



Resim 2.8: Glver senin yapilist
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(' UYGULAMA FAALIYETI )

1- Levhanmin Levhaya K aynatiimas
@  Olcu aeleri

@  Kaynak malzemeleri
@  Kesimaéleri
@  Kaynaklanacak levha

Kullamlacak M alzemeler

1- istenen 6lglide (uzunluk:20mm, kalinlik:1mm) iki adet levha kesiniz.

Delme-Kesme M odul i’ nde kesme konusuna ve araglarina bakiniz.

2- Levhalarin kaynaklanacak kisimlarint ege ile diizeltiniz.

Egeleme Modil i’ nde egeleme konusuna ve araclarina bakiniz.

3- Boraks hazirlayiniz: Elde edilen toz boraks su ile karigtirimz ve erimesini
saglayimz.
4- Eritilen boraksi firca ile kaynaklanacak yiizeye siiriiniiz.
5- Parcalari 1sitarak kaynak sicakligina getiriniz.

Y aniklara kars1
onlemini aldin mi?

6- lsitilan parcalarin kaynaklanacak yizeylerine ilave kaynak metali eritiniz.
7- 1s1 kaynagim cekerek ilave kaynak metalinin katilasmasini bekleyiniz.
8- Kaynak sonrasi gerekli egeleme vetemizleme islemini yapimz

Egeleme Modil i’ nde egeleme konusuna ve araglarina bakiniz.

17



2- Guverse Kaynag

Kullamlacak M alzemeler

@  Olcu aetleri

@  Kaynak malzemeleri
@  Metal malzeme

@  Egeleme malzemderi

1. Guverse yapilacak teli hazirlayimz (tel veya halka),
Tel kalinligi=80mk, Tel uzunlugu=12mm

2. Boraksi sulandirimz ve giverse yapilacak teli sulandirilmis boraksa batiriniz,
sulandiriimis boraksin 30-40 derece sicaklikta olmasi, malzeme yuzeyine daha iyi

yayilmasinm saglar.

3. Guversdik teli sert agag (genellikle giirgen) Uzerine koyarak 1sitiniz,

Yaniklara Karsi
Onlemini Aldin mi?

4. Tdi eriterek top sekline gelene kadar 1sitiniz,
5. Glverseyi zag yagi icerisine atarak temizleyiniz,

[ Egeleme Modiltine bakiniz.

L b

6. Hazirlanan glverseyi tel ucuna kaynatiniz,
7. Gerekli egelemeyi yapiniz.

D Yart Mamul Hazirlama Modul U’ nde zag yagi hazirlama konusuna bakiniz.
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3- Kaynakh Taki Yapim (Yonca Y apimi)

1 nuh parga kalnh@ 1000 mloron

Kullamlacak M alzemeler

Olgu aletleri
Kaynak malzemeleri
Kesim aletleri

Metal malzeme
Egeleme aletleri

[SEORORORN

1. 1 no.lu pargay1 isleme veya ¢izim metoduyla markalayiniz,

¥ Desen Aktarma Modul i nde isleme ve gizim konusuna bakiniz.
2. Islenen pargay: kesiniz,

¥ Delme-Kesme M odiil i’ nde kesme konusuna bakiniz.
3. 2 no.lu gliverseyi yapiniz ve yonca lizerine kaynaklayiniz,

U Delme-Kesme M odiil i’ nde kesme konusuna bakiniz.

4. 3 no.lu kulp pargasim kesiniz ve yerine takip kaynaklayinmz,

5. Kesm yerlerini ve parca kenarlarint egeleyiniz.

U Deame-K esme M odiil i’ nde kesme konusuna bakiniz.

E R



Konuyu pekistirmek icin gok sayida uygulama yapmalisiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi belirleyebilmeniz icin bir kism

dogru, bir kismi yanhs ciimleler verilmistir. Climle dogru ise bagindaki parantezin icerisine
D, yanlig ise'Y, harfini koyunuz).

1.
2.
3.
4

5.

() Kaynak iki metalin ilave kaynak malzemesiyle (ergime 1sist diisuk) birlestirilmesi
islemidir.

() Kaynak isleminde kullanilacak 1s1 metal ergime 1sisina es deger olmalidir.

( ) Kaynaklanacak yuzeyler oksitli olmalidir.

() Saglikli kaynak islemi icin parcanmn kaynak yizeyleri temizlenip tenikel
surulmelidir.

() Kaynak isleminde dnceince parcalar isitilmalidir.

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi asagidaki sorular: cevaplayarak

belirleyiniz)

6.

Asagidakilerden hangisi, ilave kaynak metalinin kaynak ytizeyine saglikli dagilmasim

saglar?

A) s

B) Zagyag

C) Ylzey temizligi
D) Tenike

Ilave kaynak metalinin seciminde asagidakilerden hangisi gereksizdir?
A)  Kaynaklanacak metallerin rengi

B) Kaynaklanacak metallerin ergime isisi

C) Kaynaklanacak metallerin ayar

D) Kaynaklanacak metallerin kullamm yerleri

Asagidakilerden hangis kaynaklamaislemini engelleyen faktorlerdir?
A)  Oksitli yuzey

B) Kaynaklanacak metallerin ayari

C) Kaynaklanacak metallerin rengi

D) Kaynaklanacak metallerin olglleri

Degerlendirme

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayimiz. Tamami dogruysa degerlendirme faaliyetine geginiz.
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Deger lendir me Olcegi

Asagida listelenen davramslari, davranslarimzin her birinde uyguladiysanz evet,

uygulamadiysaniz hayir kutucuklarini isaretleyiniz.

Islem Basamaklari

Konularin
Degerlendirilm&si

Evet Hayr

Boraksimz sulandirdiniz mi?

Kaynak yapilacak ylzeye sulandirilmis boraks siirdiiniiz mi?

Parcay: salimo alevi ile1sitarak boraksin kurumasini sagladinmz
m?

Ilave kaynak metalini cift ile aldimz nmi?

Ilave kaynak metalini kaynak yapilacak zemine yerlestirdiniz mi?

Isi uygulayarak ilave kaynak metalini erittiniz mi?

Ilave kaynak metalinin sivi hale geldigini gzlemlediniz mi?

Istyr kestiniz mi?

Ilave kaynak metalinin sogumasini beklediniz mi?

Degerlendirme

Cevaplarinizi kontrol ediniz. “Hayir” cevaplart icin faaliyeti tekrarlayimz. Tamam

“Evet” isediger 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAGC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda kaynak islemi sonunda yapilmasi gerekli
yuzey temizleme islemlerini dogru olarak yapabileceksiniz

3. KAYNAK SONRASI PARCALARIN
TEMIZLENMESI

3.1. Kaynak Islemi Sonrasinda Dikkat Edilecek Hususlar

1. Kaynak sonrasi tesviye, zimpara ve cilé islemi gorecek parcalar tavlanarak stilfirik
asit cozeltisine atilir.

2. Asit cozeltisinde kabaran oksit tabakasi piring tel fircayla ve sabunlu su ile
temizlenir.

3. Kaynaklama sonrasinda sekillendirme ve dizeltme islemi yapilacaksa parca
tavlanarak sogumaya birakilir.

Kuyumculuk mesleginde is parcalari iki sekilde temizlenir:

@  Mekanik yollarla (kaynak yizeyinin ege, zimpara veyatel fircaile)
@  Kimyasal sivilar yardimiyla (asitte agartma)

Temizleme, gend islemleri biten is parcasimn kullammma hazir hdle gelmesi igin
yapilan islemlerin en son basamagidir.

Temizlemenin 6nemi is parcasimin gorinUs olarak tiketiciye daha iyi bir sekilde

sunulmak istenmesi ve imalét esnasinda olusan bazi oksit ve lekelerin giderilerek is
parcasinaikinci bir islem olan kaplamaya zemin hazirlamaktir.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda asagidaki sorulari cevaplayimiz. (Bu faaliyet kapsaminda

hangi bilgileri kazandiginiz1 asagidaki sorulari cevaplayarak beirleyiniz).

1. Kaynak isleminden sonra oksitli yilzeyin giderilmesi icin asagidakilerden hangisi

yapihir?
A)  Parcasuyaatilir

B) Parcazag yaginaatilir
C) Parcalar egelenir
D) Parcalar isitilir

2. Kaynak sonrasi is parcasinin ege yada zimpara yardimiyla temizlenmesine ne denir?

A) Mekanik yollatemizleme

B) Cilaama
C) Kimyasallarlatemizleme
D) Yikama

3. Kaynak sonrasi is pargcasinin asitte agartilmasina ne denir?
A)  Mekanik yollatemizleme

B) Ciladama
C) Kimyasalarlatemizieme
D) Yikama
4, Kaynak sonrasi parcalarin kullamma hazir hale getirilmesi islemine ne ad verilir?

A)  Glverse kaynagi yapma
B) Temizleme
C) Zagyaginaatma

D) Yikama
5. Kimyasal yolla temizleme isleminde hangi kimyasal kullanlir?
A) Boraks
B) Zagyax
C) Nitrik asit

D)  Silfurik asit

Degerlendirme

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayinmizi beirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini

tekrarlayiniz. Tamami dogruysa modul degerlendirmeye geginiz.
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Performans Degerlendirme

Bu modiille kazandiginmz yeterliligi asagidaki uygulamay: yaparak 6lcuniz.

Kutu Yapim

Kullanilacak M alzemeler;

[SECRORORN

Olgu aletleri

Kesim aletleri
Kaynak malzemeleri
Metal malzeme
Egeleme aletleri

1 nolu parga icin 2 mm genisliginde, 0,5 mm kalinliginda ve 11 mm
uzunlugunda 2 adet, 6 mm uzunlugunda bir adet parca kesiniz.

1 nuh parca
Selal 1
Kaynak yizeylerini egelenerek kaynak icin hazirlayinz.

Kesilen pargalar ug uca“U” seklinde olacak sekilde

— e




4-  “U” seklinde kaynaklanan pargalar 2 no.lu parga tizerine kaynatinmz.

=

5 5-4no.lu parcayr 0,5 mm kalinhgindaki levhadan belirtilen él¢lilerde kesiniz

4 h parca

4 nolu parca, 2 nolu parga Uzerine ve “U” seklindeki parcalar Oniine

kaynatiniz.

7-  4no.lu parganin fazlaliklarini egeleyiniz
8- 3 no.lu parcay kaynaklanan parcalarin tst kismina kaynatimz.

[e2]
T

9-  Pargalarin kenarlarindaki fazlaliklar: tekrar egeleyerek son duzeltmeleri yapiniz.
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Deger lendir me Olcegi

Islem Basamaklari

Konularin
Degerlendirilm&si

Evet Hayr

Zac yag1 hazirladimz mi?

Parcay: zac yagina batirdiniz mi?

Parcay: fircaladiniz mi?

Parcay: kuruttunuz mu?

Kaynak fazlaligim kontrol edip egelediniz mi?

Is glvenligi kurallarina dikkat ettiniz mi?

Degerlendirme

Cevaplarinizi kontrol ediniz. “Hayir” cevaplart icin faaliyeti tekrarlayimz. Tamam

“Evet” isediger bolime geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modult tamamladiniz, tebrik ederiz.

Kaynak moduli, faaliyetleri ve arastirma calismalari sonunda kazandiginiz bilgilerin
Olcilmesi ve degerlendirilmesi igin Ogretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir. Bu
degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaliyeti uygulamaya gegebilirsiniz.

Kaynak modultnu bitirme degerlendirmesi igin gretmeninizle iletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

Cevap Anahtari

Cevap Anahtari

Cevap Anahtari
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