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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521M10291
ALAN Motorlu Araglar Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomotiv Govde
MODULUN ADI Metal Sekillendirme Modiilii
o e Endiistride kulanilan metal ve alagimlarinin plastik
MODULUN TANIMI sekil  degistirilerek  meydana  gelen  kalici  sekil
degisikliklerinin anlatildig1 6grenim meteryalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Sac Sekillendirme modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Metal sekillendirme islemlerini yapmak
Genel Amag
Standart siire igerisinde, metal sekillendirme {iretim
islemlerini yapabileceksiniz.
R Amaglar
pACOTDUTLION AL » Metal kutu yapabileceksiniz.
» Boru dirsek ve T yapabileceksiniz.
» Koni pramit yapabileceksiniz.
» Profilden basit imalatlar yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam. Isletme, atdlye, is pargalar1, markalama takimlar
ORTAMLARI VE temel el aletleri ve internet.
DONANIMLARI
o N il sonunda verlen Slome aragan e knzandigni bigi ve
DEGERLENDIRME

becerileri 6lcerek kendinizi degerlendireceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Metallerin sekillendirilmesi, otomotiv sektoriinde en 6nde gelen islemlerden iridir.
Otomotiv alaninda karoserden sasiye, otomobillerin bir¢ok yerinde metallerin
sekillendirilerek islemlerin yapildigini diisiiniirsek bu modiiliin nemini kavramis oluruz.

Metal sekillendirme islemlerini Ogrenmekteki amag¢ otomobillerde kullanilan
malzemelerin dayanimi hakkinda bilgi sahibi olmak, metalleri sekillendirilirken nelerle
kargilasacagimizi anlamak ve metallerin genel karekteristik Ozellikleri hakkinda
bilgilenmektir. Gilinlimiizde metal alaninda siirekli gelismeler kayd edilmektedir. Bu
gelismelerin  parelelinde otomobilerde kullanilan malzemeler de siirekli degisiklik
gostermektedir. Bu alanda kendimizi yeterli kilmak ve otomobillerin mekanik aksamlari
hakkinda yeterli bilgi sahibi olmak i¢in siirekli arastirma yapmali, bu alanda yapilan bilimsel
caligmalar1 da yakindan takip etmeliyiz.

Metal Sekillendirme modiiliinde anlatilan konular size otomotiv alaninda metalleri
sekillendirme konusunda temel bilgi olusturarak, ileri agamalarda karsilagacaginiz tamirat ve
iiretim asamasinda yardimci olacaktir. Temel metal sekillendirme tekniklerini 6grenmekle
metallerin mukavemeti hakkinda da bilgi sahibi olacak, boylece malzemelerin dayanimi ve
kullanilacag1 yerler konusunda karar verme yeteneginizi gelistireceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kenetli metal kutu yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

> En yakin metal kutu, metal dolap, elektrik kabini ve oto kaborta isleri yapan
isletmeye giderek uygulamalari inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline

getiriniz.

1. KUTU YAPIMI

1.1. Kenetli Birlestirme

1.1.1. Kenetli Birlestirmenin Tanimi

Kenetli birlestirme, sac parcalarin ince kivrimlarla gegme yaparak birlestirilmesi
yontemine denir.

Kenet kivrimlart (biikmeler), tek veya ¢ok katli olarak birbirlerine gecerek eklenti
olusturur. Kenetler genelilikle yuvarlak veya yassi kivrimlar olarak uygulanirlar.

1.1.1.1. Kenet Cesitleri

a) Tek kenetler. Kenet kivrimi tek katli biikiimle olusur.
b) Cift kenetler. Kenet kivrimi ¢ift katli biikiimle olusur.

¢) Ozel kenetler. Kenet kivrim farkli bicimlerde olabilen biikiimlerle olusur.
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Sekil 1. Kenet cesitleri a) Tek kenet b) Cift kenet c-d) Ozel kenet
1.1.1.2. Kenet Yapma Yontemleri

a). Elde kenet biikme. Ince sac pargalar elde kenet yapilabilir. Parga, yapilacak
kenede gore markalanarak kabaca biikiiliir. Biikiim yerleri birbirlerine gegirilir ve sikigtirilir
daha sonra baski kullanilarak veya sikitirilarak kenet islemi tamamlanir (Sekil 1).

b). Makine ile kenet yapma. Diizgiin goriiniimlii ve seri olarak kenet islemi yapilacak
yerlerde kullanilir. Makine ile kenetler, daha kalin pargalara da kolaylikla yapilabilir.

1.1.1.3. Kenet Makinalarimin Tanimi

Kenet islemleri i¢in 6zel kenet makineleri vardir. Fakat bu makinelerin bulunmadigi
yerlerde caka ve apkant pres makinelarida kullanilmaktadir. Bu agidan biiyiik parcalarin
biikme iglerinde en iyi biilkme islemini apkant pres ve cakada yapmak miimkiindiir.

Caka. Kenet makinesi olarak da anilan caka, ince ve yass1 pargalarin biikiilmesinde
kullanilan ve degisik kapasite ile tiirde olan soguk sekillendirme makinesidir. 3 mm kalinliga
kadar saclarin kenar biikme islerinde kullanilan makinenin gévdesi dokiimden yapilmistir.
Biikme islemlerinde ¢ene ayarlari iyi yapildiginda cok iyi neticeler alinabilmektedir. Cene
ayar1 yaparken araligin fazla birakilmasiyla yuvarlak kose, az birakilmasiyla da keskin bir
kose elde edilebilmektedir.

Resim 2. Kenet biikme makinesi



Apkant Pres. Genellikle ince ve kalin kesitli saclarin ¢esitli profillerde biikme
islerinde kullanilir. Bu preslerde 6zel kaliplar yaparak silindirik biikmeler de yapilabilir.
Calisma sekli ise alt cene sabit iist cene ise hareketlidir. Ust cene yataklik gérevi yapan iki
diisey diiz siitlin arasinda, eksantirik bir mil {izerine asilmis pres basinin, asagi yukar
hareketi saglanarak ¢alisan bir prestir. Islenen sac uzunluklar1 pres boylarma gére 2.5 — 3 m
arasinda olabilir.

Piyasada bulunan apkant preslerin dig goriiniisleri birbirine benzemektedir. Sadece
kumanda sisteminde farkliliklar goriilmektedir.

Sekil 3. Apkant pres makinesi

1.1.1.4. Kenetli Birlestirmelerin Uygulama Yerleri

Metalleri birlestirmenin ¢esitli yollar1 vardir. Bunlardan bazilar1 vidali perginli pimli,
kaynakla birlestirme vb.

Ozellikle sac, DKP sac, aliiminyum ve bakir tiirii geregler kenetli birlestirildigi
takdirde diger birlestirme tiirlerinde karsilasililan aksakliklarla karsilagilmaz.

Kenetli birlestirmeler; teneke kutu yapiminda, ambalajlamada, boru yapiminda,
otomotiv sektoriinde, sac pargalarin eklentilerinde ve kazan yapimi vb yerlerde
kullanilmaktadir.



Kenetli Kutu Yapim

Kenar
Kivirma

Sovde
Kenetli
taban

Sekil 4. Kenetli kutu

Sekil 1 de verilen ve iki par¢adan olusan kenetli kutuyu yapmak i¢in lmm
kalinligindaki sac malzmeden

-356 x 87 mm

-80 x80 mm sac temin ediniz.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

iIslem Basamaklari

Oneriler

» Resim okumak

> Imalat resmi, yapilacak isin tiim ayrmtilarmi

bir veya birka¢ tane resim ile anlatilmasidir.
Imalat resiminde verilen tiim ayrintilar, isi

yaparken kulanilacagindan iyice inceleyiniz.

» Kullanilacak sact belirleyerek

kullanima hazir hale getirmek

1 mm kalinliginda ve verilen 6lgiilerde kesilen
malzemeleri kir ve pastan arindirarak

kenarlarindaki ¢apaklar1 ege ile aliniz.

» Markalama yapmak

Imalat resminde verilen sekli is parcasi iizerine
aktarmak icin sac malzeme ylizeyini
temizledikten sonra markaci boyast ile
boyaymiz ve cizecek ile resmi is iizerine

aktariniz.

» Kesme yapmak

Kesme islemini el makas1 veya kollu makasla

yapiniz.

» Biikmek

Biikkmeleri yerine gére mengene, apkant pres

veya kenet kivirma makinesinde yapiniz.

» Kenetli birlestirme yapmak

Kenetli birlestirme yerlerini yerlestirdikten

sonra gerekli sikistirmay1 yapiniz.

Sekil 6’ da verilen bir nulu parganin agilimini 356 x 87 mm boyundaki parca {izerine
aktarmiz. Daha sonra fazlalik kisimlarin1 sac makasiyla keserek sekli ¢ikartiniz. Bu iglemi
tamamladiktan sonra iki nulu parca acilimini ikingi parga iizerine aktarmiz. Birinci sekilde
oldugu gibi fazlaliklar1 makas yardimiyla keserek sekli ¢ikartiniz.

Hazirladiginiz pargalari kenet kivirma makinesinde kesik ¢izgillerle gosterilen
yerlerden kivirmak i¢in bir siralama yapiniz. Yaptigmiz islemleri malzeme {izerinde
gerceklestirdikten sonra, geri doniislerin malzemeye hasar verecegini diisiinerek siralamay1

dogru olarak tayin ediniz.

Kenetlerin ve kivirmalarm kulanilacag: yere gore tiim imalat resimlerini inceleyerek,
nerelerinin dik, nerelerinin yuvarlak kivrimli olmasi gerektigini tespit ederek kenet
makinesinde ¢ene ayarlarini yaparak olusturunuz.
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Sekil 5. Kenetli kutu taban ayrintisi

Not. Kenet kivirma makinesinde yuvarlak bir kivirma saglamak icin ¢enenin aralikli
ayarlanmasi, dik olmasi istenen yerlerde ise ¢enelerin mesafesinin az olmasi1 gerekmektedir.

' ' {.NoluPsrca ' ! !
I | Gavda saa I I [
| | Agimimi | I [ N
[ [ [ [

Sekil 6. Kenetli kutu gévde ve taban saci acilimi

Kivirma islemlerini tamamladiktan sonra bir nulu parga igersine iki nulu parcay1
yerlestirerek tabanini olusturunuz. Daha sonra tabanini kenet yerlerinden sikistirarak kutuyu
tamamlayiniz.



( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

1.

Kag ¢esit kenet vardir?
A)S
B) 4
0)3
D)2

Asagidakilerden hangisi kenet ismidir?
A) Tek kenet

B) Aralikli kenet

C) Kivirmali kenet

D) Biikmeli kenet

Kenet agagidaki malzemelerden hangisine yapilir?
A) Boru

B) Késebent

C) Sac

D) Profil

Asagidakilerden hangisi kenet makinesidir?
A) Tepsi testere

B) Kaynak makinesi

C) Spiral

D) Caka

Apkant preste boyu kag m’ ye kadar olan saclarin iglemi yapilir?
A)S
B)4
03
D)2

Asagidakilerden hangisi kenet yapma yontemidir?
A) Elle kenet

B) Boru

C) Kol

D) Higbiri



Markalama isleminden sonra fazlaliklar ne ile kesilebilir?
A) Tepsi testere

B) Pres

C) Makas

D) Keski

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilagtiriniz

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Boru dirsek ve T yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin boru dirsek ve boru T isleri yapan isletmeye giderek uygulamalari

inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline getiriniz.

2. BORU DIRSEK VE T YAPMAK

2.1. Boru Uzerinde Markalama Yapmak

Otomotiv sektoriinde metal onemli bir yere sahiptir. Metal, otomotiv alaninda
kullanilacag1 yere gore degisiklik gosterir. Borular ve profil borular genellikle sasi ve
konsiriiksiyon amagh kullanilmaktadir. Borularin kullanim yerlerinde istenilen performansi,
istenilen nitelikte uygun bir iscilik ve dogru bir uygulama ile saglanir.

Boru isciliklerinde markalama, kaynatma ve dogru projelendirme g¢ok Onemlidir.
Gereginden fazla malzeme kullanma arti maliyet, dogru kullanmama ise dayanimda bir
azalma gosterecektir.

Borularda markalama islemi; yapacaginiz iglemle ilgili resmi inceledikten sonra
kulanilacak borunun cinsini belirleyerek {izerine yapilmasi gereken isaretlemeler igin hassas
yerlerinde kirmiz1 kalem, daha fazla hassasiyet gerektirmeyen islerde tebesir veya bir renkli
kalem kullanabiliriz. Isin uygun &lgiilerde olmasi i¢in mutlaka kesme esnasinda meydana
gelecek malzeme kaybini goz 6niinde bulundurunuz. Markalama i¢in kirmizi kalem, tebesir,
cetvel, metre, gonye, vb kullanabilirsiniz. Markalama yaptiginiz islemler bir bodlgede
yogunlastyor ise o bolgeyi markaci boyasi ile boyayarak, ¢izecek ile daha hassas g¢izimleri
yapabilirsiniz.

2.2. Boru Kesmek ve Egelemek

Markalama islemi yapmada, yapilan kesme delme vb islemlerde hata orani c¢ok
yuksektir. Onun i¢in markalama yapmadan, kesinlikle kesme egeleme ve benzeri islemleri
yapmayiniz. Is yapimi esnasindaki dalginlik veya géz yanilmasi ile meydana gelen hatali
islemler hem zaman kaybina, hem de malzeme zayiyatina sebep olacaktir.
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>  Boru kesmek

Boru kesme iglemi iki sekilde yapilmaktadir.
o Elle kesme
o Makine ile kesme

1) Elle kesme. Elle kesme, el testeresi ile yapilmaktadir. islem daha yavas olur fakat
is yapiminda iglem basamaklarina hakimiyet tam olarak saglanir.

El testeresi ile kesmede markalanan is pargasi, kesilecek yerde rahat hareketle
kesilmesi ve siirekli sarsintidan dolay1 esnememesi i¢in mengeneye uygun sekide baglanir.
Testere lamasi dislerinin, kontrol edilerek ileriye dogru olup olmadigina bakilir. Kesme
islemine baslarken testere diiz tutularak kilavuz kanal olusturulur. Kanal olusturma
isleminde, markalanan yerden tam olarak yapilmasi i¢in testere bir elle tutulurken diger elin
isaret parmagi i¢ kisma dogru biikiilerek testere lamasinin kanal ologturmasi sirasinda saga
sola kaymamasi1 saglanir.

Kanal acildiktan sonra testere 6ne dogru 10° egerek ileriye dogru hafif bir baski
uygulayarak rahat bir hareketle yapilir. Iclerinin bos oldugundan kesme hizli olacaktir.
Sonlarda hiz kesilerek kopmanin diizgiin olmasi i¢in bir elle kopan parca tutularak islem
sonlandirilir.

2) Makine ile kesme. Borulari keserken cesitli makinelerle kesme yapilsa da
genelilikle dayre testere(tepsi testere) kullaniimaktadir.

Daire Testere. Kapali ve acik profil kesmesinde kullanilan daire testerenin diger bir
ad1 da tepsi testeredir. Ismini, testeresinin seklinden alan bu makine genellikle dograma
islerinde seri imalata ¢ok uygundur. Diiz ve agili kesme islemlerinin ¢ok hizli bir sekilde
yapilabilmesinin yaninda giivenlik 6nlemleri alindiginda ¢aligilmasi son derece kolaydir.

Resim 6. Tepsi testere

3) Kisaca calisma sekli; Makine motorunun miline bagli bir testerenin ¢ok hizli
donme hareketiyle, ilizerinde bulunan digler malzeme iizerinden talas kaldirarak kesme
islemini gergeklestirir.
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Testerenin ¢ap1 makine kapasitesine gore degisir. Eger motor giicii fazla ise (7-10 BG)
biiyiik ¢apli testere, motor giicli diisiik ise (4-5 BG ) kiiciik capli testere kulanilmaktadir

Kesme islemine baslarken motoru calistirdiktan sonra bir siire devrini almas1 beklenir
ve yildiz konumundan {iggen konumuna getirilir, ticgen konumunda kesme islemi yapilir.
Kesilecek malzemeye testerenin dalmasi hizli bir sekilde yapilmalidir. Bunun igin &nce
yavagca kesmeye baslanmali, ilerleme sirasinda testereye yapilan baski arttirilmalidir. Kesme
isleminden sonra parca tutulmamalidir.

Kumanda islemi sag elle yapilirken sol elle kesilecek parca tutulur, boylece
malzemenin testereye carpmasi ve yanlis kesme olusmasi Onlenir. Kesme islemlerinde
stirekli testere kontrol edilmelidir. Zamanla testerede olusan catlaklar ilerleyerek testerenin
omriinii kisalttigi gibi kazalara da sebep olabilmektedir. Bunun igin ¢atlaklar tespit edilerek
ilerlemesi 6nlenmelidir.

2.2.1. Boru Egeleme

Borular mengeneye baglanirken ezileceginden ve deforme olacagindan ya borular igin
kullanilan 6zel mengeneye baglanmali ya da yumusak bir malzeme ile korunarak
sikistirilmalidir.

Egeleme isleminde borularin tepesi diizeltilirken lama ege, i¢ kisimlarindaki ¢apaklar
ve delikleri genisletmek i¢in ise yuvarlak ya da balik sirt1 egeler kullanilmaktadir. Egeleme
isleminde borular i¢in kullanilan 6zel bir ege yoktur. Metalleri egelemek i¢in kullandigimiz
tiim egeleri borulardada kullanabiliriz.

2.3. Boru Kaynagi Yapmak

Borularin kaynatilmasi genellikle kisa pasolarla yapilmaktadir. Kaynagin yapilisi
diger kaynaklara gore biraz daha fazla dikkat ister. Kaynatilacak malzemenin kalinligina
gore uygun elektrot secilerek yapilmalidir.

Boru kaynagi eger elektirik ark kaynagi ile yapiliyorsa kisa pasolarla yapilmasindan
dolay1 her pasodan sonra kaynak ciiruflar1 temizlenmelidir. Iyi temizlenmediginde kaynakta
pasolar arasinda delikler ve hatalar olusabilir. Borunun kalinligina gdre kaynak agzi agilmali
ve birlestirme yerlerinde uygun aralik birakilarak kaynagin dayaniminin en iist diizeyde
olmas1 saglanmalidir. Kaynak islemi tamamlandiktan sonra fircalanmali ve gozle kontrol
yapilmalidir.



(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar1 . Oneriler
» Imalat resminde verilen tiim ayrintilari, isi
» Resim okumak yaparken kulanilacagindan c¢ok 1iyi analiz
ediniz.
» 3/4 " borudan verilen Olgiilerde kesilen

» Kullanilacak boruyu belirleyerek o
) malzemeleri kir ve pastan arindirarak ¢apaklar
kullanima hazir hale getirmek _
eg ile aliniz.

» Dirsek icin 45° kesilecekyerleri ve T i¢in
» Markalama yapmak . )
delinecek yeri markalayiniz.

» Kesme islemini tepsi testere veya el testeresi
» Kesme yapmak _
ile yapiniz.

» Gerekli gordiigniiz yerlerde biikme islemi
» Biikmek
yapabilirsiniz.

» Pargalar1  hazirladiktan ~ sonra  gerekli
» Puntalamak
puntalamay1 kaynak igleminden 6nce yapiniz.

» Gazalti kaynagiyla boru | » Gaz alt1 kaynak makinesi ile aynatma islemini

kaynatmak tamamlayniz.

» Borunun uglarmi kapatarak igerisini su ile
» Sizdirmazlik kontrolii yapmak doldurarak bir siire bekleyip sizma olup

olmadigina bakiniz.

Sekildeki boru dirsek ve T ¢aligmasini yapmak i¢in 3/4" boru temin ediniz.

Boru dirsek yapmak i¢in 50 mm ve 60 mm boyunda boru hazirlayarak borulari uc
kismindan 45° markalayarak kesiniz. Kesme islemini tamamladiktan sonra malzeme
tizerinde ki ¢apaklari temizleyiniz.



Sekil 8. Dirsek puntalama ve kaynagi

Pargalan sekilde goriildiigli gibi hazirlayarak dnce 6n yiiziinden iki noktasinda, daha
sonra arkasindan da iki yerinden puntalaymiz. Puntalama isleminden sonra boru kaynagi
yontemini uygulayarak kaynak islemini tamamlayiniz.

Sekil 9. Boru T yapimi delik delme

T yapmak i¢in 2 adet 60 mm boyunda 3/4" boru hazirlaymiz. Ortasindan
markalayarak, capt 20 mm matkapla, sekildeki gibi deliniz. Diger boruyu mengeneye dik
baglayarak delik iizerine oturacak sekilde deneme yanilma yontemiyle balik sirti veya
yuvarlak ege ile uyumlu birlestirme olusturacak sekilde egeleyiniz.

r\/_

Sekil 10. Boru T yapimi i¢in parc¢alarin hazirlanmasi
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Sekil 10” daki gibi T konumuna getirerek en az ii¢ ayr1 noktasindan puntalayip gepe
¢evre kaynatiniz.

Resim 11. Boru T kaynag

Kaynak islemini tamamladiktan sonra kaynag1 fircalayarak, gozle kaynagin
diizgiinliigiinii ve kaynak hatalarini kontrol ediniz.



( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

1-  Markalamada asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Tebesir B) Makas C)Pense D) Tornavida
2-  Boru dirsek yaparken birlestirme yeri kag¢ derece egik kesilir?
A) 70 B) 60 C) 45 D) 30
3-  Boru T yaparken birlestirme yeri nasil agilir?
A) Delerek B) Ezerek C) Kirarak D) Biikerek
4-  Boru kesme kag yontenle yapilir?
A)7 B)5 O3 D)2
5-  Tepsi testerenin diger adi hangisidir?
A) Torg B) Kollu makas C) Boru kesici D) Daire testere

6 Tepsi testerede genellikle hangi malzemeler kesilir?
A) Plastik B) Sac C) Boru D) Agac

7-  Boru kaynaginda pasolarin boyu nasildir?
A) Uzun B) Kisa C)20mm D) 50mm

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz



OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Koni piramit yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> En yakin metal kutu, metal dolap, elektrik kabini ve oto kaporta isleri yapan
isletmeye giderek uygulamalari inceleyiniz. Inceleme sonuglarini rapor haline

getiriniz.
3. KONI PIRAMIT YAPMAK

Kullanilacagr yere gore sac kalinligi degisebilen koni ve benzeri araglar
yapilabilmektedir. Koniler genellikle ince sac malzemelerden yapilir. Bu sac malzemelerin
kalinligt ¢ogu zaman 1 mm’ yi gegmemektedir. Fakat 6zel durumlarda daha kalin
malzemelerden de yapilabilmektedir.

3.1. Koni Piramit Acilimi

Koni yapiminda en 6nemli adim, yapilacak koninin ag¢inimini hazirlamaktir. Koni
acimimini hesaplamak ve is iizerine aktarmak i¢in teknik resim ve matematik bilgilerimizden
yararlanmaktay1z.

Bizden istenen 6lgiilerde bir koni yapmak i¢in verilen imalat resmini iyi analiz etmek
ve istenilen dl¢iilerde yapmak icin imalat resimdeki tiim ayrintilara uymaliyiz.

Verilen olgiilerde koninin ¢apina ve yiiksekligine gore agimim igin gerekli acgiy1
hesaplama.
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Sekil 12. Koni olciilerinin ifadesi
D capinda ve L yiiksekligindeki bir koninin aginiminin hesaplanmasi

a Acismnin hesaplanmasi
o = 180xD / L Formiiliiyle bulunur.

Pergel L kadar agilarak bir yay cizilir. Iletki ile bulunan o agis1 isaretlenir ve cetvel ile
ac1 kolu yayla birlestirilerek yapilacak koninin aginimi bulunur.

Sekil 13. Koni acilimi él¢iilerinin ifadesi

3.2. Koni Piramit Kaynagi

Koni pramitlerin kaynagi, yapilan koninin kullanilacagi yere gore segilebilir Bu
kaynak oksi-gaz, nokta, elektrik ark ve gaz alti kaynagi olabilir.
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Eger yapacagimiz koni sizdirmazlik gerekmiyor ve malzeme {izerinde fazla bir 1s1l
islem olugmasini istemiyorsak, bunun i¢in en uygun kaynak, nokta kaynagi olacaktir. Fakat
nokta kaynaginda kalin pargalarda iyi bir sonu¢ almak zor olabilir. Yapacagimiz koninin sac
kalinlig1 ¢ok diisiikse (0.8 mm’ nin altinda) oksi-gaz kaynagi uygun olabilir. Kullanacagimiz
koninin dayaniminin ¢ok iyi ve kaynaginin miikemmel olmasi i¢in gaz alt1 kaynagi en uygun
kaynak yontemi olacaktir.

3.3. Imalat Resimlerini Okumak

Koni piramit imalat resimleri teknik resim kurallarina gore cizilir fakat bazi cizgiler
bidigimiz teknik resimdeki anlamindan farkli kullanilir. Mesela kesik c¢izgiler, agilimi
cizilmis parganin lizerinde genellikle katlanacak yeri ifade etmek i¢in kullanilir. Resimde
¢ok biiyiik parcalar, eger 6nemli bir ayrinti yoksa, o bolge cift kesik cizgi ile kesilerek
arasindaki kalan kismu cikarilir. Imalat resimlerinde genelikle aciklama gerektiren yerler
numaralandirilarak detayli olarak agiklanir. Bu agiklamalar bazen ¢ok karmasik goriilse de
resim iyi incelendiginde net olarak ayirt edilebilir.

3.4. imalatta Kullanilan Malzemeler

Kulanilacak malzeme, koninin kulanilacagi yere gore belirlenir. Bu malzeme ya
galvenize sac ya da siyah sacdir. Galvenize saclar paslanmanin séz konusu oldugu yerlerde
tercih edilir, diger zamanlarda siyah sacdan yapilirlar.

Koni Pramit Yapim

5p

100

Sekil 14. Koni Piramit

Sekildeki verilen 6lgiilerde koni pramit yapmak i¢in 1mm kalinliginda siyah sac temin
ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Resim okumak

>

Imalat resminde verilen tiim ayrmtilari, isi
yaparken kulanilacagindan iyice inceleyiniz

>

Kullanilacak saci  belirleyerek
kullanima hazir hale getirmek

>

1 mm kalinliginda ve verilen 0lgiilerde kesilen
malzemeleri kir ve pastan arindirarak
kenarlarindaki ¢apaklari ege ile aliniz.

Markalama yapmak

Imalat resminde verilen sekli is parcasi {izerine
aktarmak icin sac malzeme yiizeyini
temizledikten sonra markaci boyasi ile
boyaymiz ve agilim resmini i {izerine
aktarmiz.

Kesme yapmak

Kesme islemini el makas1 veya kollu makasla
yapiniz.

Kenet yapmak

Biikkmeleri, yerine gére mengene, apkant pres
veya kenet kivirma makinesinde yapiniz.

Biikmek

Silindir bilkme makinesinde koni olusturacak
sekilde malzemeyi makinenin i¢ine siiriiniiz ve
biikme iglemini yapiniz.

Kenetli birlestirmeyi yapmak

o

Once kivrilmast gereken yerlerden 90
biikiinliz ve i¢ ice gegirdikten sonra kenetli
birlestirme  yerlerini  yerlestirip  gerekli
sikistirmay1 yapiniz.

Puntalamak

Nokta kaynagi ile veya diger kaynaklarla
koniyi ug¢larindan ve ortasindan puntalayiniz.

Kaynatmak

Kenetlerini ve koninin diizgiinliiglinii kontrol
ettikten sonra kaynatma islemini gazalti
kaynak makinesi ile yapiniz.

Kalinik: 1 mm
sac

Sekil 15. Koni pramidin a¢ilimi
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Sekil 18. Koni pramidin puntalanmasi

Puntalama isleminden sonra birlestirme bdlgesini tek paso ile gaz alt1 kaynak makinesi
ile kaynatiniz.

Sekil 19. Koni pramidin kaynatilmasi
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( OLCME VE DEGERLENDIiRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak

belirleyiniz.

7-

Koni pramit yapiminda hangi makinede kivirma islemi yapilmalidir?
A) Apkant press B) Testere C) Silindir makinasi D. Caka

Koni pramit ag¢iliminda a¢1 nasil hesaplanir?
A.a=170xD/L B.a=180xD/L C.a=90xD/L D.a=120xD/L

Koni pramit yapiminda galvenize sac hangi yerler i¢in tercih edilir?
A. Atdlyede

B. Her yerde

C. Paslanmasi muhtemel yerlerde

D. Higbiri

Koni pramit yapiminda kullanilan malzeme kalinlig1 0.8 mm’den az ise hangi
kaynakla kaynatilmalidir?
A. Oksi gaz B. Elektrik ark C. Toz alt1 D. Hepsi

Kivirma isleminden sonra puntalama iglemi en kolay nasil yapilir?
A. Nokta kaynagiyla

B. Kaynakla

C. Per¢inle

D. Hepsi

Koni yapmak i¢in koninin hangi 6l¢iilerinin bilinmesi gerekir?
A. Kalinlig B. Boyu C. Cap1 D. Koni ¢api- yiiksekligi

Koni yapimu i¢in kullanilan sac kalinligi kag mm’ dir?
A.9 B.5 C.4 D. Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz

23



OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Profilden basit imalatlar yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

> En yakin metal ev esyalari iireten, ¢elik konstriiksiyon imalati ve metal dograma
isleri yapan isletmeler giderek uygulamalari inceleyiniz. Inceleme sonuclarini

rapor haline getiriniz.

4. PROFILDEN BASIT IMALATLAR
YAPMAK

Metal esya yapiminda kullanilan profiller, kullanilacagi yere gore ¢esitli 6l¢iilerde ve
kalinlikta iretilmektedir. Genellikle metal esyalarin iiretiminde, kulanilacagi yere ve maruz
kalacag1 yiike gore malzeme se¢ilmektedir. Bunun yaninda goriiniim ve estetik de ¢ok
onemlidir.

Profil malzemelerden imalat yapmak i¢in bilinmesi gereken temel beceri teknik resim
okuma, profil kaynagi yapabilme, metaleri kesme sekil verme islemlerini bilmek gerekir.

Imalat isleminde ilk olarak ve yapim resmi incelenir ve kulanilacak malzemenin cinsi
ve boyutlart belirlenir. Daha sonra malzemelerin istenilen Ol¢iilerde kesmek icin uygun
kesme yontemi tespit edilir ve istenilen Olgiilerde kesilir. Kesilen malzemelerin gerekli
temizlikleri yapildiktan sonra islem basamaklar1 ve sirasi tespit edilir. Daha sonra gerekli
yardimci takimlar kullanilarak birlestirme islemi tespit edilir ve son olarak is temizlenerek
gerekli goriilen yerler taglanir.

4.1. Imalat Resimlerini Okumak

Profil malzemelerden imalati yapilacak esyanin ¢izilen yapim resminde; kulanilacak
malzemeler, uygulanacak birlestirme yontemi ve yapilacak islemler resim iizerinde gerekli
yerlerde gosterilir. Eger islemlerde gosterilmemis veya kisinin tercihine birakilmis ise o
konuda genel olarak uygulanan yontemle yapilir. Eger isi yapan kisinin o konuda bilgisi
yoksa profesyonel bir kisiden yardim almasi gereklidir. Imalat resminde her zaman islem
basamaklar1 belirtilmeyebilir eger belirtilmemis ise imal edecek kisi en uygun yodntemi
istenilen niteliklere uygun olacak sekilde tesbit eder.

24



4.2. Imalatta Kullamlan Malzemeler

Celik egya iiretiminde kulanilan malzemeler sunlardir.

Profil borular.

Mobilya borular1

Ozel profillerde iiretilmis malzemeler
Kare demirler

Yuvarlak demirler

Kosebentler

YV V V V V V V

Lama demirler

4.3. Spral Tas

Metallerle yapilan islemlerin bircok agamasinda ve bitiminde temizleme islemine
ihtiya¢ vardir. Temizleme islerinde piratik ve hizli bir sekilde gerceklestirmek igin spral
taslar1 kulanilmaktadir.

Temizleme tas1 ve tag diye adlandirilan bu taslari kesme islemlerinde de kullanmak
miimkiindiir kesme islemi igin 6zel iiretilmis kesme taglar1 kullanilmaktadir.

Calisma sekli; Elektrik motorundan aldigi dairesel hareketi mil aracilig1 ile zimpara
tagina iletir. Arka tarafindan ve yan tarafindaki kollardan tutularak hareket ettirilen tasin
caligilmasi sirasindagok 6zenli olunmasi gerekir. Donme hizi ve makine agirligi nedeniyle
calisilmasit zordur. Kontrolii ¢ok iyi saglanmali, dalginlik veya kontrolsiiz olarak ¢alismada
biiyiik is kazalarina sebep olabilir.

Resim 20. Spral tas1
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4.4. Metal Sehpa Yapim

Sekil 21. Profil sehpa

Sekilde odlgiileri verilen sehpay1 profil malzemeden imal etmek i¢in 30x30x1.5 profil
boru temin ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Resim okumak

>

Seki 12 de verilen imalat resimini inceleyiniz.

>

Kullanilacak malzemeleri
belirleyerek, kullanima hazir hale
getirmek

30x30x1.5 mm profil borudan imalat resminde
verilen odlgiilere gore keserek ¢apaklarini aliniz.

» Hazirlanan malzemeleri kaynak islemi ve

» Markalama yapmak kesme islemleri igin gerekli markalamalar
yapiniz.

> Kesme yapmak » Kesme islemini tepsi testere veya el testeresi

ile yapiniz.

» Puntalamak » Hazirlanan ve markalanan malzemeleri gerekli
Olciilerde yerlerine hazirlayarak puntalayiniz.

» Puntalama igleminden sonra Olgiileri ve

» Kaynatmak islemlerin dogru oldugunu kontrol ettikten

sonra kaynatiniz.

]

A-Detayl

Sekil 22. Profil sehpa imal resmi

Imalat resminde belirtilen &lgiilere gore; 30 x 30 x 1.5 profil borudan

1- Ust cerceve icin;
2 Adet 400 mm
2 Adet 300 mm
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2- Orta kayit i¢in;
2 Adet 300 mm
1 Adet 400 mm
3- Ayaklar igin;
4 Adet 300 mm boyunda kesiniz.

Gerekli temizligini yaparak, capaklarmi taglama tezgdhinda veya ege ile aliniz.
Sehpay1 olusturmak i¢in igslem basamaklarini belileyerek ilk olarak iist ¢erceve ile baslayiniz.
Cergevenin malzemelerini sekil 23° teki gibi yerlestiriniz, koselerinden Ol¢erek her iki
kosenin Olgiilerinin ayni olmasini kontrol ediniz.

Sekil 23. Profil sehpa iist par¢canin kaynatilmasi

Gonye ile kdselerin 90° olmasina dikkat ediniz. Koselerin iki noktasindan puntalayarak
ayni islemi arka tarafini1 da ¢evirerek tekrarlayiniz.

Sekil 24. Profil sehpa ayaklarinin kaynatilmasi

Cer¢eveyi hazirladiktan sonra ayaklar1 sekil 24 teki gibi 90° olacak sekilde sira ile
puntalayiniz. Son olarak ara kaydi ve kusaklari puntalayarak sehpayi diiz bir zemine
oturtarak gerekli kontrolleri yapmiz. Olgiiler ve goriiniimiinii inceledikten sonra kaynatma
islemine gecebilirsiniz. Saglam kaynatma olan son kaynatma isleminde birlesme yerlerini
cepecevre kaynatiniz.

Kaynaklarin fazlaliklarini taglayarak birlesme noktalarii diizgiin hale getirinizve isi
temizleyerek boyama islemine hazirlayiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

1-

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

Metal esya yapiminda hangi malzeme kullanilmaz?

A)Profiller B) Yuvarlak demirler =~ C) Lastik D) Borular

Metal esya yaparken birlestirme iglemi 6nce nasil yapilir?
A) Tutarak

B)Yapistirarak

C)Puntalayarak

D)Saglam olarak kaynatilarak.

Imalat resimlerinde kesik ¢izgiler hangi anlamdada kullanilir?
A)Kivirma yerini belirtmek i¢in

B)Kaynatilacak yeri belirtmek i¢in

C)Puntalanacak yeri belirtmek i¢in

D)Hepsi

Metal esya yaparken asagidaki bilgilerden hangisi gerekmez?
A) Yaglama B) Profil kaynag1 C) Teknik resim

Islerin standart ac1 ayarlarm yaparken hangi takim kullanilir?
A) Pense B) Metre C)Kalem D) Gonye

DEGERLENDIRME

D) Kesme

Cevaplariizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTIi (YETERLIK OLCME)

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

1. Eltesteresi ile kesmede testre 6ne dogru kag derece egik olmalidir?
A) 35
B) 30
C)20
D) 10

2.  Asagidakilerden hangisi metallerin birlestirmesi yontemi degildir?
A) Kaynatma
B) Yapistirma
C) Kenet
D) Per¢inleme

3. Seri olarak kenet nasil yapilir?
A) Kenet makinasinda
B) Matkapla
C) Perginle
D) Kaynakla

4.  Spiral tas1 nerde kullanilabilir?
A) Delmede
B) Yaglamada
C) Taglamada
D) Yikamada

5. Koni agiliminda yayin uzunlugu nasil hesaplanir?
A)IL.D
B)II.L
C)K.D
D)Y.D

6.  Tepsi testeresinde kesme yaparken is nigin serbest elle tutulur?
A)Hizli ilerleme i¢in
B) Isnmamast igin
C) Carpmamasi i¢in
D) Hepsi

7.  Tepsi testerede hangi kademede kesme yapilir?
A) Yildiz
B) Uggen
C) Sifir
D) Higbiri
30



8.  Tepsi testerede kesme isleminin hizli olmasina etki eden hangisidir?
A) Agirliginin fazla olmasi
B) Kesen kisi
C) Devri yiiksek oldugu
D) Hepsi

9.  Markalama yapilacak is parcasi neden boyanir?
A) Cizimlerin daha iyi yapilabilmesi i¢in
B) Rengini degistirmek igin
C) Cabuk bulmak i¢in
D) Hibiri

10. Kenetli birlestirme yeri nigin sikigtirilir?
A) Coziilmemesi i¢in
B) Paslanmamasi i¢in
C) Kirmak igin
D) Hepsi

11. Kenetli birlestirme neden yapilir?
A) Kolay oldugu i¢in
B) Daha ucuz oldugu i¢in
C) Delme ve 1s1dan kagmak icin
D) Kaynak yapamayanlar i¢in

12. Kenetli birlestirme nerelerde elverislidir?
A) Sac pargalarda
B) Kosebent pargalarda
C) Yuvarlak parcalarda
D) Profillerde

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz.

Modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli 6lgme araglar
uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.



(PEFORMANS DEGERLENDIRME )

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

DERECELENDIRME

GERCEKLESMESI GEREKEN DAVRANISLAR
EVET HAYIR

Markalama iglemi yapabiliyor musunuz?

Kesme ve puntalama iglemini yapabiliyor musunuz?

Kenet yapabiliyormusunuz?

Biikme isleminini istenilen agilarda yapabiliyor musunuz?

Yapacaginiz isin resmini okuyabiliyor musunuz?

Yaptiginiz islemin sizdirmazlik kontroliinii yapabiliyor
musunuz?

Kenet ve kivirma makinalarini kullanabiliyor musunuz?

DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandigimiz bilgi ve becerilerin
oOl¢iilmesi i¢in size 6l¢gme araglar1 uygulanacaktir.

Olgme sonuglarina gore sizin modiil ile ilgili durumunuz degerlendirilecektir.
Bu degerlendirme igin 6gretmeninize basvurunuz.

Yeterliklerinizi dlgtiigiiniizde sonuglarin ¢cogu EVET ¢ikarsa modiilii basarmigsinizdir.
HAYIR c¢ikan sonuglar i¢in ilgili faaliyete geri doniiniiz.



CEVAP ANAHTARLARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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