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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Medleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
meateryalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Medleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmigtir.

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim ©gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moduillere internet Gzerinden ulagilabilirler.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 522EE0202
ALAN Tesisat Teknolojisi ve iklimlendirme
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Havalandir ma K anali imalata
MODUL UN Ogrencinin, gerekli ortam saglandiginda, havalandirma kanal i
TANIMI teknigine uygun olarak imal edebilecegi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
" Havalandirma Yardimct Elemanlarin Secimini Y apmak
ONIREELLE modulUnd almis olmak.
YETERLIK Havalandirma kanal it teknigine uygun olarak imal etmek.
Genel Amag Bu modil ile uygun ortam saglandiginda teknigine
uygun olarak havalandirma kanali1 imal &1 yapabileceksiniz.
Amaclar
1 Dikdortgen ve kare hava kanal1 yapabileceksiniz.
3. Genisleme parcasi yapabileceksiniz.
4, Eta parcasi yapabileceksiniz.
5. Kol alma parcasi yapabileceksiniz.
6. Pantolon parcast yapabileceksiniz.
7. Esnek kanal merkez kutusu imalat1 yapabileceksiniz.
8. Menfez kutusu imal &1 yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Sinif, at6lye, laboratuvar, isletme, kitlphane, Internet
ortami vb. kendi kendine veya grupla calisabileceginiz tim
ortamlar (Ortam; Ogrencilerin grup veya bireysel olarak

DONANIMLARI | ) \sabil ecesi sekilde diizenlenmelidir).

Donamm

Sinif kitapligi, VCD, DVD, tepegdz, projeksiyon, bilgisayar ve
OLCME VE donammlari, Internet baglantisi, 6gretim materyalleri vb.
DEGERLENDIRME | Markalama takimlari, sac kesme makasi, giyotin, caka, silindir

bukme makinesi, kordon ¢ekme makinesi, € breyizi, tezgdh
matkap, helisel matkap uclari, pop percin ve tabancasi, punta
direnc kaynak makinesi.
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Sevgili Ogrenci,

Tesisat Teknolojisi ve iklimlendirme alamim secerek yeni bir meslege adim atmus
bulunmaktasimz. Severek ve isteyerek mesleginizi icraetmeniz basarimzi artiracaktir.

Tesisat Teknolojisi ve Iklimlendirme alan igerisine giren havalandirma, giniimiizde
cok 6nem kazanmustir. Insanlarin gunlik ve is hayatinda verimli calisabilmesi igin gerekli
sartlarin saglanmas: sarttir. Bu sartlardan biri de bulundugu ortam havasinin yeterli 1sida
olmasidir. Ozellikle yaz aylarinda asir1 1sinan hava, insam bunaltmakta ve insanlar serinleme
yollar aramaktadhrlar. Ozellikle insanlarin gok oldugu yerlerin havas: birden kirlenmekte ve
asir 1sinmaktadir. Bunlara 6rnek olarak oteller, diigiin salonlari, aligveris merkezleri vb. gibi
yerler verilebilir. Bu gibi yerlerin gerekli konforunun saglanmasi i¢in havalandirma tesisati
ddsenmektedir.

Teknoloji ilerledikce yeni makineler yapiimakta ve isGilik kolaylasmaktadir.
Guntumuizde artik rulo hélindeki saci, programlanan kanal makinesine verdiginiz zaman size
kanal yapilmis olarak vermektedir. Bu kadar isciligi kolay olan kanal imal&tint yaparak bu isi
meslek haline getireceginize eminiz. Kendinizi yetistirirken bu alanda kapsaml1 teknik bilgi
ve donanim iceren kitaplardan ve uygulama ortamlarindan faydalanmak gerekir. Bu
modulden edineceginiz bilgi ile havalandirma kanal: imalinde kullanmilan takimlar: ve kana
imalatini 6greneceksiniz.

Bu nedenle bu yeterlilige sahip oldugunuzda hizla gelismekte olan Tesisat Teknolojis
ve Iklimlendirme meslek dalinda bu becerinizi kullanabileceginiz yaygin bir alan sizi
beklemektedir.

Bu modulln size mesleki agidan standart bir bilgi ve beceri kazandiracag: inanci ile
calismalarimzda basarilar dileriz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Teknigine uygun dikdortgen ve kare hava kanal1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Calisma hayatinda (is ortaminda ) dikdortgen ve kare hava kanal1 nasil yapilir?
Tesisat taahht firmalarim dolasarak, arastirma ve gozlem yapiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Arastirmave gézlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

1. DIKDORTGEN VE KARE HAVA KANALI

Arac klimalar ve frigorifik araclarda sogutma sistemleri, hem cihaz donatim: hem de
uygulama agisindan birbirine cok benzemektedir. Bunlar: birbirinden farkli kilan uygulama
damdir. Frigorifik araclarda sogutulmus arag kasasi, Urdnlerin soguk tasinmasinda
kullamlirken ara¢ klimalar1 konfor uygulamalarinda kullaniimaktadir. Bundan dolay: arag
klima sogutma sistemleri ile frigorifik sogutma sistemlerine ait devre elemanlari, montaj
isleri ve monta) kurallar: bir baslik altinda agiklanacak ve uygulamalar: yapilacaktir.

VVV 'V

1.1. Galvanizli Sac Turleri

Galvanizli sac normalde siyah sacdan uretilir. Kalinlig: istenen degere getirilen siyah
sac levha, yag ve kirler sicak akali ¢ozdti ihtiva eden banyodan gecirilerek temizlenir.
Temizlenen siyah sac tavlama boliuminde tavliandiktan sonra potadaki cinko ile aym
sicakliga getirilir ve siyah sac galvaniz potasina daldirlarak musteri isteklerine uygun
miktarda cinko kaplanarak galvanizli sac elde edilir. Sacin korozyona dayanikli hde
getirilmesi ve dis etkilere kars1 korunmas icin galvanizle kaplanir. isciliginin kolay olmasi
ve imaléttan sonra boya, bakim gerektirmemesi émrinin uzun olmas: ve ytizey dizginlGgu
gibi avantajlar galvanizli sacin hava kanallarinda kullaniimasinda en biiyuk sebeplerindendir.

Kandlar i¢ ylzeyleri purizslz, toz tutmaz, gerektiginde kolayca temizlenebilir; su
emmez, yanmaz, korozyona dayanikli, uzun dmirlii ve olabildigi kadar hafif malzemelerden
yapiimalidir. Bu amagla kullamlan en ekonomik ve uygun malzemeler galvanizli celik ve
adiminyum sac levhalardir. Son vyillarda, ylzeyi atminyum folyolu polilretan
malzemelerden de hafif ve dayanikli kanallar yapilmaktadir.



Hava kanallarinda TS-822" ye uygun galvanizli
sac kullanmimalidir. Galvanizli saclar, 122 gr/m? - 350
gr/m?2 arasinda cinko kaplanmig, 0,3 mm. — 3 mm
kalinlikta ve 600 mm — 1.250 mm genisligindeki
saclardan min 1m, maksmum 4 m’'ye kadar istenen
uzunluk ve tolerandar dahilinde levha temini

yapilmaktadir. Rulo seklinde de dretimi yapilmaktadir. * Galvanizli Sac Kesiti

Resim 1.1: Levha saclar Resim 1.2: Rulo saclar

Hava kanallarinin galvanizli sac veya aliminyum sacdan yapilmasi hdlinde, kare veya
dikdortgen kesitli kanallarin saclar1 Tablo 1.1' deki kalinlikta olmalidir.

Kanalin Anma Ol glisii Minimum Sac Kalinliklart (mm)
(ENCE ™™ | Galvanizl Gelik Sac | Aliminyum Sec

b <250 0,50 0,68

250 < b <500 0,65 0,82
500 < b < 1000 0,75 0,96
1000 < b <1400 0,85 1,23
1400 < b < 2000 1,00 1,37
2000 < b <2500 1,15 1,50
2500<b 1,25 1,65

Tablo 1.1: Hava kanalinda kullanmlacak sac kalinliklary



1.2. Sac Kesme El Aletleri, Makineleri ve Tezgahlari (Kenet
Cesitleri)

Sac metalerin islenmesinde ve istenen boyutlara getirilmesi icin ¢esitli sekillerde imal
edilmis elektrikli ve el aletleri Uretilmigtir. Bu aletleri kullanarak projes gizilen sac pargasin
kesebiliriz. Bu detler isimizin daha hizl1 ve teknigine uygun yapmamiza yardimcr olur. Sac
isciliginde dlgcme isleminden sonraki asamasi olan kesme islemiyle uygulamaya baslariz.
Kesme; gereclerin istenen dlgller dogrultusundaikiye ayrilmasi islemidir. Kesme isleminin
kapsamina gore el makasi, kollu makas, giyotin gibi takimlar kullanarak kesme islemini
yapabiliriz. Kesme islemi yapildiktan sonra kesilen kenarlarin disariya dogru cikan ince
keskin c¢ikintist vicudumuzu kesmemesi icin gerekli glvenlik kurallarina uymaliyiz.
Ozellikle eldiven kullanimina dikkat etmeliyiz. Kesme isleminde kullanmlan bu takimlar: ayr:
ayri inceleyelim.

1.2.1. El MakadSari

El yadakol glctyleiki kesici agzin birbirleri yanindan ayni istikamette gecirilirken is
parcasini istenen 6lclislere ayirma islemine kesme denir. Bu islemde kullamilan aetlere
makas adh verilir. Makasla kesme isleminde kullanilan uzuv, el ya da kol olabilir. Bu
durumda aletler el makasi ya da kollu makas adimi air. Bunlar saclarin pratik ve ekonomik
yollardan kesilmesinde kullanilan e aletleri olarak tammirlar. Bu islemi tam olarak
gerceklestirebilmeleri icin kullamcimn en az
endijiyi harcamas, ilk basta d makadarinda ara-
nilan 6zellik olarak belirlenebilir. EI makaslar
ile Imm, ye kadar saclari kesebiliriz. Bu
nedenle degisik islem basamaklarindaki isleri
yerine getirebilecek sekilde Uretilmis cesitleri
bulunur. Bunlardan en ¢ok karsilasacagimiz € a1
makas tirleri Tablo 1.2deverilmistir. Sexil 1.1: El makas

Gunumuiz teknol ojisinde zamandan tasarruf, daha hizli ve rahat calismak icin elektrikli
aletler Uretilmektedir. El makaslar: gorevini yapan az kuvvet ile cok is ve 6zellikle kavislerin
kesilmesinde elektrikli sac kesme makineleri Uretilmistir. Hareketli ¢enenin asagi yukari
hareketi sayesindeiki kesici arasina giren saci kesme sistemiyle calismaktadhr.

’ kesici

1
\

x sabit kesici \\ /

Resim 1.3:Elektrikli sac kesme makinesi ve agiz detayi



Makas Adi

Kullanma Alanlari

Y aptigr Ise Ornek

Diiz makas

Duz ve i¢ bukey
saclarin
kesilmesinde
kullanilir.

Acili kesme
makasi

Girilmesi zor, dogru
cizgili  kesimlerin
islenmesinde
kullanilir.

Devamli
sac  kesme
makast

Diz kesmelerde
kullamlir. Sag ya da
sol tarafindan
kesehilen mafsali
kollart olan tipleri
bulur.

Kavidi sac
makadl ar

Kavidi ve dairesel
kesmelerde
kullanilan sag ya da
sol tarafli kesebilen
tipleri vardir.

Delik
makast

Ceneleri  egri  ve
sivridir. Sag ya da
sol taraftan
kesebilir. Delikleri
kesmede kullanlir.

o

e




e | A

Kain telleri
kesmede kullanilir.

Tablo 1.2: El makasi cesitleri ve yaptign isler

1.2.2. Kollu Makas

Insan gucl ile calisan makinelerdir. Bigaklarinin
uzunlugu ile orantili olarak her basista yaklasik 200 mm
uzunluktaki gereclerin kesiminde kullanilir. Yapimlarin da
kullanilan teknolojiye gore de 5 mm kalinliktaki saclari ve 6
mm kalinhktaki lamalart kesebilir. Diger yandan, cesitli
kesitlere sahip gerec kesimlerini de yapabilir. Bu makas ayak
Uzerine vidalanarak ayagin da yere monte edilmes ile

kullanilmalichr.

1.2.3. Kollu Giyotin Makas
Uzun sac parcalarinin €
makaslarina gore daha diizgiin ve
kisa sirede kesilmes icin kollu
giyotin  makas gelistirilmistir.
Ayrnica sac kalinhg arttikca el
makasiyla kesme giglesir. 1.5
mm’'ye kadar saclarin kesilmes
icin kollu makaslar gelistirilmistir.
Bunlarin  kapasiteleri,  yapim
sekillerine gore degisir. Bigak

boyu 1060 mm, kesme boyu 1040 mm dir.

Resim 1.5: Kollu giyotin

Resim 1.6: Pedalli giyotin makas




1.2.4. Giyotin Makas

Saclarin kesilmesinde kullanilan giyotin makadarda dt bicak makine gévdesine sabit
olarak baglanmustir. Ust ligak ise bir mil tizerinde eksantrige bagli biyel kollarn yardimiyla asag
yukar: hareket ettirilir. Makine govdes cogu kez dokimden Uretilir. Kapasiteleri oldukca
degiskendir. Bu degisikliklere bagli olarak olclleri ve Uretimlerinde kullanmilan sistemler
farkliliklar gosterehilir.

Kesme yapan dt ve Us hicaklar araanda bosluk birakilir. Bu bosluk, kesmenin
yapilabilmesi icin gereklidir ve kedlecek her sac kainhgina gore degisir. Ayar, medarlar
yardimiyla yapilir. Makinenin kesme hareketini saglayan motor calistirilmadan, Ust bicagin at
icaga yaklasmas: ve kesme konumuna getirilmes saglanir. Yan yanagdmis iki bicak arasina madtar
konularak aralarindaki bosluk kontrol edilir. Gerekiyorsa bu bosluk artirilir ya da azaltilir. Her
makineye gore degisen ayar vidalarn bu islem icin kullanlir. Ayar islemi bittikten sonraat bicagin
mutlaka sabitlenmesi gerekir. Herhangi bir sebep ile Ug bicagin dt bigaga carpmes: bigaklarin
kinlmasina ve biyik ekonomik zararlara yol acabilir. Kesme bigagi bir dektrik motoru ile hareket
ettirilir. Kesmeye baglamadan once giyoatin bosta caistinlarak bicagin durumuna bakilir. Clnkii salter
kapatilip motor durma konumunda kesme pedaina basilirsa bicak bosa sikmis konumda durur. Bir
sonraki caligtirmada igak kontrol disi asag inip kazdara neden olabilir. Kesme islemine baglamadan
onee sater agilarak giyotin caistirnlir. Keslecek sacin iki tarafi kaemle isaretlenir. Isaretli yerler
giyatinin dt mcaklart hizaana getirilerek kesme pedaina baailir. Emniyet acisindan hareketli cene
yakinlarina yaklasmamak gerekir. Kullamilacak ise ve kesilecek sacin kainligina gore birgok giyotin
moddi vardir.

Resim 1.7: Alt krankl1 mekanik giyotin makas Resim 1.8: Ust krankli mekanik giyotin makas

1.2.5. Caka (Kenet Bukme) Makines

Kenar bikme ya da kenet bikme tezgdhi olarak anildig:r da olur. Cogu kez insan
guciyle calisir. Buytk kapasiteli olanlarinin sisteminde elektrik motoru bulunur. Saclarin
kenar bukme isciliginde kullamlan makine gévdesi, ¢elik dokiimden yapilir. Sabit bir ¢ene
ile buna ag1 yapabilecek hareketli bir ceneye sahiptir. Bukilecek sac kalinligina gore, bu iki
cene arasindaki mesafe ayarlanir. lyi bir ayarlama dik biktmlerin yapilmast icin gereklidir.
Aksi takdirde bukim koseleri kavidli olacaktir.



Ceneler arasindaki mesafenin az olmasi, parcanin asirn sikilmasina yol agarak,
makinenin cenderinde asinmalara yol acar. Alt cene iki parcadan olusur. Bikme Onces
parca bu ceneler arasina iki tarafli vida yardimiyla sikistinilir. Sikistirmanin saglikl
yapilmasi, par¢camin kaymasim Onler. MUmkin oldugunca parganin iki taraftan esit
yapilmasi, ¢enelerin zamamndan 6nce asinmasim onlemek bakimindan dnemlidir.

Kenet makines olarak da adlandirilan caka,
ince ve yassi gereglerin bikulmesinde kullanilan ve
degisik kapaditdler ile turlerde olan bir soguk
sekillendirme makinesidir. Bukme, bir kenari baski
ceneleri arasina sikistirilan gerecin, diger tarafi
bikme cenes tarafindan egilmesiyle olusur. Baski
cenderi iki parcadan meydana gelmis olup biri sabit
digeri dikey olarak hareket edebilecek niteliktedir.
Bukulecek parca bu iki gene arasina sacin her tarafina
esit kuvvet gelecek sekilde sikistirilir. Baski cenderi
ile bikme cenes arasindaki mesafe, bikulecek parca

aa

Sekil 1.3: Cakada bikme

kalinlhigina gore iki taraftan esit ayarlamr. Boylelikle genede veya bikulecek sac Uzerinde
deforme olmasi engellenir. Bikme ¢enes sekilde gortldigl gibi yukariya dogru kaldirilarak
bukme islemi yapilir. Saca istenen a1 verilince bilkme ¢enes asagiya indirilerek baski cenes

acilir ve parga caka makinesinden cikartilir.

Resim 1.9: Universal caka makines Resim 1.10: Kutu tipi tabla caka makines

1.2.6. Silindir Makines

Saclarin, soguk olarak ve silindir sekillinde bukilmesinde kullanilan makinelerdir.
Insan giiciiyle calisan ve ince saclarin bikilmesinde kullamlanlart boru bilkkme makinesi
olarak da adlandinilhr. Ug adet silindiri vardir. Silindirlerin boyu ve caplari makinenin
kapasitesine gore degisir. Silindirlerden ikisi konumlar1 degisebilir tirde yapilmistir. Bu
bukilen sacin silindir hdline gelirken silindir capinin degistirilebilmesine olanak tanir.



Makinenin en 6nemli kismumin U¢ adet silindir oldugu kavranmis olmali. Genellikle
sistem, iki silindir altta, digeri Ustte olmak kaydiyla dizenlenmistir. Sac silindirler arasinda
hareket ederken, altta gittikge artan bir basma kuvvetinin etkis altinda kalir. Bu kuvvet
bukilen parcada bir gerilim meydana getirir. Meydana gelen gerilim, gerecin elastikiyet
sinirinin Uzerinde oldugundan, gerecte kalici bigim degisikligine ugrar. Sac silindir hdle
gelir. Silindirin capi asag1 yukar: hareket eden Uclnct silindirin yukseklik ayarina goére
degisim gosterir. Bu makinelerin elle ¢alisan tip oldugu gibi kalin saclarin bukilmesi igin
kullamlan elektrikli modelleri vardir. Elle calisan tiplerde silindir ile gévde arasindaki
yataklarin yaglanmasi bilkme isinde harcanan gict azaltir. Silindir makinesi yuvarlak bikme
haricinde kenet yapiminda da kullanilir. Kare veya silindir parcalar: birlestirmekte kullanilan
duz kenedin bukilmesini saglar.

1.2.7. Kordon M akinesi

Resim 1.11: Mekanik kollu silindir
makinesi Resim 1.12: Motorlu silindir makinesi

Diz sac levhaarin dayanimim  artirmak ve bicimlendirdikten sonra sekil
degistirmesini  onlemek amaciyla yapilan islemler igin gelistiriimis makinelerdir.
Kapasitelerine gore insan giicl ya da elektrik motorundan adiklar gic ile ¢alisir. Genellikle
duvar panolari, ¢ati levhaari, hangar, golgelik ve benzeri yerlerde kullamlan aliminyum ve
gavanizli sac levhalar bu makinelerde sekillendirilir. Diger yandan, sac gereclerden
yapilmasi gereken makine parcalarina da kordonlamaislemi uygulanabilir. Birbirine ters yonde
donen silindirik iki baslig1 vardir. Bagliklar Uzerinde, saclara verilmes distintlen bicime gore
kanallar acilmustir. Basligin birisi erkek digeriyse bunun icine gectigi oyuk seklinde olusur.
Bicimlendirilecek gereg, bu iki baslik arasina sikistirilir. Sonra basliklarin donmesi icin kol
insan guct ile dondrdl Ur ve bagliklarin donmesi saglanir. Basliklar arasinda siki bir sekilde
bicim degistiren saclar kalici olarak yeni seklini alrmis olur.
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Resim 1.13: M ekanik kordon makinesi Resim 1.14: Motorlu kordon makines

1.2.8. Daire Kesme Makines

Daire seklinde olmasi istenen ve sac malzeme
kullanilarak Uretilecek olan is parcalarimn yapiminda
kullanilan bir makinedir. Bazi durumlarda, icinin
daire seklinde bosaltilmast istenen is pargalar: da bu
makineler araciligiyla bicimlendirilebilir.

Kesme islemini yapan silindirik iki bigag
arasindan is parcast gecerken, bicaklara uygulanan
kuvvet etkisiyle kesme gerceklesir. Bicaklar motorlu
tiplerinde elektrik motorundan ddigi guc ile
motorsuz tiplerinde ise kol gticti ile doner. Bigaklarin
yatay ekseninde bulunan merkezleme mengenes,
kesimi yapilacak is parcasimin dairesel olarak
donmesini kolaylastirmanin yaninda, is pargasinin
eksenden kaymasina engel olur.

1.2.9. Nokta (Direng) Kaynak Makinesi
Nokta kaynak makinesinde, kalinlhigi fazla

Resim 1.15: Motorlu daire kesme
makinesi

olmayan parcalarin seri Uretiminde sorunsuz olarak kaynakli birlestirme yapiimasi, nokta
kaynaginin sac isleyen tim atdlye erde kullamimasini saglamaistir.. Kaynak islemi uclarn yapilacak,
kaynak islemine uygun olarak bicimlendirilmis, slindirik govdeli iki elektrot arasina yerlestirilen
iki parca Uzerine Once basing uygulanarak sikistirilir. Basing devam ederken kaynak akiminin
dektratlar aracihgiyla is parcdanndan gecmes saglanir ve bu esnada parcdar ergime noktdarnna
yakin derecderdeki sicakliga ulasir ve iki parca birbiri ile kaynar. Kaynak slreci; sikistirma,
akim uygulama, kaynak siiresi olmak Uzere ¢ asamada gerceklesir. Bu asamalar mekanik
kontrollil bir makinede insan tarafindan ayarlamir. Kaynak akimu, makinedeki anahtar
yardimiyla secilir. Parcaara uygulanacak basing oldukca hafif olmalidir. Gereginden disik
basing uygulamasi, kaynak aaninda koyu bir renk tabakasimin olusmasiyla kendini gosterir. Fazla
olmasi ise kaynak alamndayanmalara ve kivilcimlarin fazlalasmasinaneden olur.
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Basarili bir nokta kaynaginin gerceklesmesinde en Onemli etken temizliktir.
Temizlikten kast edilen ise hem eektrotlanin, hem de kaynatilacak parcanmin temizligidir.
Yabanci maddeler, oksit tabakas, yag ve kir, kaynak damna aamin iletilmesini
zorlagtiracagindan, kaynagin hazirlik asamasinda parcalarin bu tir olumsuzluklardan arndirilmast
gerekmektedir. Genellikle bakir ve alasimlarindan yapilan eektrotlar da kullamm sireeriyle
baglantili olarak ylzeylerinde asinma bdlirtileriyle
birlikte  kir  tabakalart  olusabilir.  Kaynak
baslangicinda bunlarin giderilmes basarili kaynak
sonuclarinin  alinabilmesi  icin  sarttir.  Kaynak
yapildikca el ektrot uclarinin asinmalar: kaginilmazdir

Bu tir dektrotlarin  kullamlmaya devam
edilmesi, kaynak basarisimi olumsuz yonde etkiler.
Her seyden oOnce kaynak alamnda dar tutulmast
gereken bolge, elektrot uglarimn baski ylzeyinin
genislemesiyle dogru orantili olarak blyulyecektir.
Kaynak baslangicinda elektrotlarin ug bicimlerini
koruyup korumadigi da gbzden gecirilerek, gerekirse
ege ya da zimpara tiriindeki talas cikaran aracler ile
duzdtilmes  yoluna gidilmelidir.  Elektrotlarin
ainmamast  icin  Ozdlikle dektrotlar  arasinda
birlestirilecek parca yokken basng uygulanarak
caistinlmamalicir. Kaynak yapildikca elektrotlar
19ndigr igin bazi modeller su sogutmalichr. Kaynak
esnasinda dlle eektrotlara ve bagli oldugu kollaratemas edilmemelidir.

Resim 1.16: Nokta kaynak makinesi

1.2.10. Matkap Tezgahi

Cok hassss olmayan  ddiklerin - olusturulmasinda
kullanilan ve bir is masas Uzerine monte edilen delme
makineleridir. Bu nedenle de ¢ogu kez masa matkap tezgah
olarak anlir. Bu makineler ile delik delme, havsa agma,
raybalama, kilavuz c¢ekme gibi islem basamaklarin
gerceklesmes mimkundr.

Kullamlmas: kolay ve pratiktir; ancak matkabin
ilerleme hizi kullamici tarafindan makine kolu araciligiyla
verildiginden, bu konuda dikkatli olunmalicir. Uzerinde
matkap donme sayiss mekanik olarak  ayarlanabilecek
sistemleri olmayan matkap makineleri, donme guglerini
motordan kayislar araciligryla amaktadir. Bu durumda donme
sayis kayislanin kasnaklar Uzerindeki konumlart degistirilerek
yapilir. Modellerine gére hiz ayarli, sag sol devirli, su
sogutmali olanlar1 vardir. Delinecek parcaya gére matkabin
devir sayisi ayarlanmali, su sogutmal: degilse matkap ucu Resim 1.17: M asa matkap
delme esnasinda sogutulmalichr. tezgah
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Emniyet agisindan matkap tablasi Uzerinde bir mengene bulunmali ve is pargas: bu
mengeneye baglanarak delme islemi yapilmalidir. Delinecek parca pense vb. sikma a etleri
ile tutulmamalidir. Delme islemine baglamadan dnce is 6nlUguni giyerek, mandrene dolacak
kolumuzda veya tizerimizde uzun giysi bulunmamalidir.

1.2.11. El Breyzi

El breyizleri bir delme makinesidir.
Insan glclyle g¢aisan yalin tipte olanlan
oldugu gibi pndématik ya da elektrik enerjisiyle
caisanlan da vadir. Gend  odarak
adlydeimizde karsilastigimuz elektrikli breyiz
olarak daamlan tipleridir. Elektrikli & breyizleri
gucting, icinde bulunan el ektrik motorundan alr.
Motora bagl1 olan mandren, matkap ucunu tutan
ve govdenin disli kutusu ucundan ileri dogru
uzanan ¢ ceneli, kendinden merkezlemeli bir . _
aygittr. Matkap ucu bu mandrene mandren Resm 1.18: El breyzi
anahtari ile sikstirilir.

Tasinabilir olmalar1 sebebiyle ¢ok genis kullamm aamna sahiptirr. Sap kisminda
bulunan anahtar1 sayesinde basma siddeti oramnda mandren devir sayisi ayarlanabilir. El
breyizi sirekli caistirilacak olursa €in yorulmamas: icin anahtar kilidi olarak adlandirilan
mekanizma kullanlir. Daha biyik ve agir modellerde sgpin yan sratutacaklar da vardir. Boylece
breyiz iki ele tutularak daha saglam cdisma ortamu yaratilmis olur. Elektrik enerjisinin
bulunmadig1 yerlerde kullamimak amaciyla gelistirilen sarjli tipleri pratik kullanimlar icin
idealdir.

El breyizleri, gendlikle 1-13 mm arasindaki matkap uclarina uygundur. 12 mm’ den
blylk captaki matkap uclaryla ddik delmek, breyizlerle zordur. Belirli guclerdeki bir
elektrikli breyiz, belirli bir delme kapasitesine gore tasarlanmistir. Ucu mandrene takilabilecek
bicimde inceltilmis daha by Uk bir matkap, tahta ya da plastik delmek icin kullamlabilir. Meta
delerken her zaman dikkatli olmak gerekir. Celigin belirli tlrleri ancak sert gereclerden
yapilmis matkaplar ile, kesme agzinda 6zel acida taglanmus aciyla, delme sirasinda yaglamayla ya
da her Ugl birden uygulanarak delinebilir. Metal parcalarin delinmesinde € breyizine
uygulanacak basincinda 6nemi vardir. Delinecek malzemeye gére uygun matkap ucunun
mandrene sikilmasi gerekir. Ozellikle metal ve beton matkap uglarimn ayriminin yapilmasi
gerekir.

Metal matkap uclar;; sert madenden yapilir. Demir ve celik tlri sert meta
malzemel erin delinmesinde kullanilir. Sap kismi Gzerinde ¢capi ve HSS yazilar: bulunur.

TS

Resim 1.19: Metal matkap ucu
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Beton matkap uclari; beton duvar ve tugla vb. malzemelerin delinmesi igin kullanlir.
Kesici uc kismi sert madenden, sap kisimlar: ise yumusak malzemeden yapilir. Kesici ucu
sap kismindan daha biiyUk olup, matkap ucu ¢api kesici ug biyukl gt kadardir.

\ N

uc oluk S

Resim 1.20: Beton matkap ucu

Teknolgji ilerledikge islerin daha hizl ve rahat yapilabilmesi igin yeni takim ve aetler
Uretilmektedir. Elektrikli aletlerin yerine, akllt aletler de seyyar ve pratik olmalar1 sebebiyle
¢ok kullanilmaya baslanmustir.

Havalandirma kanallarimin birbirine eklenmesinde kullamlan flansli yontemde, matkap
uclu vidalar kullamlmaktadir. Bu vidalarin sikilmasinda akiil i vidalama makinelerine, yildiz
uclu bits takilarak matkap uclu vidalar ¢cok daha kolaylikla sikildiklar: icin bu makinelerin

Resim 1.21: Aklll vidalama makinesi, bits ve matkap uclu vida

kullammu yayginlasmaktadir.
1.2.12. Cekic ve Tokmaklar

Cekic agirligr ile cisimler Uizerinde kuvvet olusturmak icin kullanilan takimlara denir.
100 ila 3000 gram arasindakiler ¢ekic 3000 gram ile 10000 gram arasindakilere de balyoz
denir. Degisik malzemelerden ve gesitli sekillerde yapilirlar.

Resim 1.22: Cekic Resim 1.23: Balyoz
14



Cekic sapina saglam oturmali ve yerinden oynamamalidir. Calisma sirasinda
firlamamast icin sapina kama ¢akilmalidir. Cekic sapr ucundan tutulmal: ve vurulacak yere
¢ekicin taban paralel olmalidir.

Tokmaklar ise dzellikle yumusak metallerin sekillendirilmesinde kullanilir. Vurma
islemi saglayacak kisimlar: plastikten yapilir. Ozellikle sac isciliginde, diizeltme ve kenet
islerinde cekiclerin kullamlmast sacin  ezilerek ylzeyinde istenmeyen gorintllerin
olusmasina sebep olur. Bu nedenle daha az darbe gerektiren isler icin tokmaklar kullanilir.
Sac duzelme islemi igin pleytler kullamImalidir. Yuvarlak isciliklerde ise is parcasi i¢ ¢apina

uygun dolu silindir parcalar Uzerinde ¢aligilmalidr.

Resim 1.24: Tokmak cesitleri

1.2.13. Pleytler ve Althklar

Pleytler celik cubuklarin, yuvarlak demirlerin, lama demirlerin, saclarin ve dogrultma

islemi  yapilacak  pargalarin  dogrultulmasinda
kullamlan diz yuzeyli araclardir. Dogrultulacak is
parcalar1 pleyt Gzerine koyularak cekic veya tokmak
gibi dogrultma araglar ile vurularak dogrultma yapilir.
Dogrultma islemi aym zamanda bu pleytler Gzerine
konularak kontrol edilir. Pleytler markalama ve
dogrultma pleytleri olmak Uzereiki tipte bulunurlar

Markalama pleytleri; meta isciliginde
markalama islerinde kullanilir. Resim cizerken nasil

Resim 1.25: M arkalama pleyti

resm masasina ihtiyag duyuluyorsa, markalama yapilirken de bir masaya ihtiyac duyulur.

Dokme demirden yaplip ylzeyleri hassas olarak
islenmis pleytler markalama isleminde masa gorevini
gorur. Yuzeylerine gelen dis kuvvetlerden etki-
lenmemeleri icin atlarinda kaburgalart vardir. Yer-
lestirildikleri ayaklar calismanin rahatlikla yapilacag:
yuksekligi saglar. Bu pleytlerde markalamadan baska
islem yapilmamalidir. Y Uizeylerine gekic ve benzeri sert
cismlerle kesinlikle vurulmamalidir.

15
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Dogrultma pleyti: Cekicle kullanim esnasinda ezilmeye mani olmalart agisindan dékme
demirden yapilir. Dékme demirin diger bir GstinlUgl cekic darbelerine karst dayanikli olmasidir.
Cekic darbderininis parcas: Uzerinde ani etki birakmasim 6nler. Bu tir pleytler yerine daha sert
gerecler Uizerinde dogrultma yapmak saglikli neticeler vermez. Dogrultma pleytlerinde dokme
demir segilmesinin nedenleri olarak bunlar sayilabilir. Kamnliklari 100-200 mm arasinda degisir.
Sirekli  caisilan dogrultma pleytlerinin orta kismlarinda kamburlasma meydana gelir.
Kamburlasmanin ilerlememes igin arada bir ters cevrilmes yararli olur. Bu yapilmadig
taktirde kamburlasmailerleyerek pleytin yeniden plényaanmas: gerekeilir.

Althklar: Is parcalarindan bazilarimn dogrultulmasinda, 6rs veya pleyt gibi diiz
yiizeyli araclar uygun olmayabilir. Ozellikle sac parcalarinin dogrultulmasinda is parcasinin
sekline uygun althiklar kullanilir. Bu athklar, celikten yapilmis, kullamm yizeyi
sertlestirilmis ve keskin kenarlari pah kinlarak duzeltilmistir. Altliklar, mengeneye
baglanarak, Orse takilarak, pleyt Uzerinde veya kendi hdlinde kullanlir. Asagidaki sekilde
cesitli althik tipleri verilmistir.

-
T

Resim 1.27: Althk sekilleri

Miktar1 bilinmeyen bir buyukltgl, aym cinsten bir

birim blyuklok ile karsilastirarak kag kat1 oldugunu

saptamaya Olgme denir. En yain oOlcme aetlerini

olustururlar. Cogu zaman serit metre olarak amlir.

Uzunluklart 2, 3, 5, 10, 20, 30 ve 50 metre arasinda

degisir. Uzerinde bulunan milimetrik béluntii baski ile
saglandigindan guvenilirligi tam degildir.

Resim 1.28: Serit metre

1.2.15. Celik Cetvel

Atdlyelerde pratik bir sekilde dlgl almak ve parga Uzerine Gizgi cizmekte kullanilan
takimdir. Celik cetvellerin bolUntUleri ve yazilar asit ile asindinilarak Gretilmistir. Egilebilir
ve egilemez turleri vardir. Boylar1 150, 200, 300 ve 500 mm arasinda degisir.

1 23 466 7 85 1011121244 1598 1718 16 2021 22 23 24 25 26 27 26 20 30 O

Resim 1.29: Celik cetvel
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1.2.16. Gonyeler

Gonyeler, kullanim amaclarina gore sapkal1 génye ve ayarli génye olmak Uzere iki
sekilde imal edilir.

Sapkal1 gonye; sapka denilen bir baslik ve buna tespit edilmis bolintilu veya
bolintiisiiz bir cetvelden meydana gelmistir. ic gerginlikleri giderilmis gelik ya da paslanmaz
celiklerden Uretilir. Fazla hassas olmayan bu gényeler ile birbirine dikey olan cizgilerin
Gizilmes icin kullamlir. Bunun disinda komsu yuzeylerin dikligini kontrol etmekte
mUmkinddr. Ayrica 45, 90, 120, 135 standart olarak ayarlanmis olup bu dogrultudaki
acilarinda 6l¢tilmesinde de kullanilir.

Resim 1.30: Sapkal gonye Resim 1.31: Ayarh génye
1.2.17. Pergel, Cizecek ve Noktalar

Pergeller, is pargasimin Uzerine daire ve yaylar cizmek, ddikleri yerlestirmek ve diger
Olclleri tasimak amaciyla yapilan islerde kullalan bir markdama aetidir. Markalamada
kullanilan degisik yapida pergde rastlamak mumkainddr. Bir tirtilli vidaile agilip kapanan yayl
pergdl, hassas islerin yapilmasi igin uygundur. Hangi tirde ya da yapida ol ursa olsun, pergelin ucu
sivri ve ayaklar: aym uzunlukta olmalidir.

Pergdin ucu ile gbvdes ayri gerecten yapilmis ise ug, zamanla 6zeligini yitirdiginin bilenmes
gerekir. Bu durum pergel ayaklarmin zamanla kisaarak pergdin kullamlamaz héle gemesine neden
olur. Bu tir olumsuzluklar ile karsilasmamak icin pergdin degisebilir uclara sahip olanlan tercih
edilmdidir.

Markalama islemi icin pergelin ayarlanmasi
gerekir. Bunun igin pergelin bir ucunu ¢elik lgl cet-
velinde tam sayiy1 gosteren cizgiye koymak, diger
ucunu istenen dlcl kadar agcmak yeterlidir. Pergelin,
cizilecek dairenin yaricap kadar acilmasi yeterlidir.
Pergeli kullanmirken, bir ucunu daha 6nceden nokta ile
belirlenmis yere koyup pergeli hafif 6ne dogru tutarak
tam olarak cevirmek gerekir. Bu sekilde pergel,
duzgun bir daire gizer. Cizilen gizgilerin Uzerinden
defalarca pergeli gecirmenin bir anlami yoktur. Bu tar
islemler gereksiz zaman kaybina ve is parcasi Uzerinde
fazladan cizgiler olusmasinayol acar

Sekil 1.4: Pergelin ayarlanmasi
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Cizecekler, 0zellikle galvanizli sac Uzerinde gizgilerin gizilmesi icin kullanilan aettir.
Medlek resimde resm kalemlerinin gordigl isleri, markalamada
cizecek gormektedir. Cizilecek ylizey Uzerinde gbzle gorulebilir @ ==
Gizgilerin olusmasi icin gizecek, sert bir yapiya ve sivri bir uca sahip
olmalidir. Bunun igin tim gizecek gerecinin alasimli geliklerden )
yapilmasi mimkindir. Bazi durumlarda ise sadece u¢ kismi sert 3
metalden yapilip, sonradan diistik karbonlu celikten yapilmis gévde I
ucunasert lehimile birlestirilir. Markalama yapilacak gerecin cinsine
gore cizecek yamsi degisir. Markalamada kullanilan ¢izecegin esas V
gorevi gereg Uzerinde cizgi olusturmak olduguna gore, markal anacak i
gerece gore cizecek cing degisir. Cizme islemi yapilirken cizecek
dik degil cizilecek yone dogru 60° -70° yatirilmasi gerekir. Sekil 1.5 Cizecek

Noktalar, markalama sirasinda is parcasi Uzerindeki delik
yerlerinin belirlenmesinde kullanilan € aletleridir. Noktalar ayrica, dizgin olmayan
Gizgilere ya da delinecek delikleri gosteren yaylara isaretler konulmasinda da kullanilir.
Diger yandan, bazi durumlarda parca tzerine cizilen markalama cizgileri silinebilir. Bu
durumlarda da noktalama yapilmalidir. s parcasi lzerinde yapilacak islemler sirasinda
cizgilerin kaybolma ihtimali varsa gizgilerin Gzeri nokta ile isaretlenerek, ilerde kaybolan
cizgilerin belirlenmesi yoluna gidilebilir.

==}

Sekil 1.6: Nokta

Nokta uglart 30°, 60°, 75° ve 90° olarak bilenir. Her dort bileme derecesinin
kullamlma alanlar: farklilik gosterir. Cnki bu acilarin is parcasi Uzerinde yaptiklar: derinlik
farklidir. Bu farklilik is parcasi izerinde yapilacak isleme gore degisiklik gosterir. Ornegin
delik delinecek kisimlar 90° ug agili nokta ile belirlendiginde, matkap ucunun is parc¢asin
daha iyi kavramasina olanak verecektir. Diger markalama islemlerinde 30° ve 60° lik ug
acisina sahip nokta, is parcast Uzerinde ¢ok derin izler birakmayacagindan, is bitiminde
gerekirse kolaylikla yok edilebilir. Bu tir uc acisina sahip noktalar, markaci noktas: olarak
tanimir. Nokta pargaya 900 dik tutularak cekicle vurulmalidir. ik basta hafif darbe vurularak
yer isaretlenmeli daha sonra noktalanmalidr.

1.3. Kenet Cesitleri

Ince sac parcalarimin birbirine birlestirilecesi kenar olgileri (izerinde yapilan
markalama sonrasinda is parcalarimn ayr1 ayrn ve cgesitli bicimlerde egilip bukilmesiyle
olusturulan 6zel gegmelere kenet denir (Sekil 1.8). Kenet yapilirken bukilme esnasinda
tamamen kapanmamasi i¢in bukidm yeri icine girecek parcanin kalinliginda gegici bir sac
parcas: koyulmalidir (Sekil 1.7). Bu kenetlerin bir araya getirilerek birbiriyle sikistirilmast
sonunda meydana gelen birlestirmeye kenetli birlestirme denir (Sekil 1.9). Kenetli
birlestirmeler daha cok tenekecilik islemlerinde, duman borusu, havalandirma ve klima
kanallar1 yapiminda kullanilir.
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Kenet tekrar sokilmek istendiginde sekli bozulur. Ancak stirgilti kenet ve tirleri isin
ozelligine gore istendiginde sokulUp takilabilir. Kenetler kesit bicimlerinin gdrintsine ve
yapildig1 yerlere gore adlandirilir. Baglica kenet cesitleri; diiz kenet, kdse kenedi, pitsburg
kenedidir. isin 6zelligine ve kullanmlacag yere gore bu kenetlerden daha degisik kenetler de

uretilir.

Sekil 1.8: Kenet
Sekil 1.7: Kenet yapim

—)

Sekil 1.9: Diiz kenet sekli

1.3.1. Duz Kenet

1.3.1.1. Diiz (Acik) K enet

Sac tUrl malzemelerin diz birlestiriimesinde en cok kullamilan kenet tartdor.
Birlestirilecek parcaarin ug kisimlar: 180° biikiiliip bir biri icerisine gegirilerek sikistirilmas
sonucu elde edilir. Kenetler elde, kenet makinesinde veya 0zel gelistirilen otomatik kenet
makinelerinde yapilir. Bikme islemi ne kadar diizgin

olursa elde edilecek kenette o oranda diizgiin olur. 10
Onun icin genellikle kenet islemi kenet makinesinde — =
yapilmalidir.

Kenet yapma islemine oncelikle markalama
islemiyle baslamlir. Kenet pay1 par¢ganin kalinligina ve
kullamlacak yere gbre degisse de genellikle 10 mm
ainir. Kenet yapilacak parcanin kenarindan 10 mm
isaretlenerek, boydan boya celik cetvelle cizecek
sayesinde cizilir (Sekil 1.10). Kenet makinesine cizilen
kisim iki cene arasina yerlestirilir. Markalanan yer st
cene ile aym hizaya getirilerek kenet makinesinin
hareketli kismu sikistinlarak parca sabitlenir. (Sekil
1.12). Bikme cenes yukariya dogru kaldirilarak
bukme islemi gerceklestirilir (Sekil 1.13).

Sekil 1.10: Bukium yerinin
M ar kalanmas
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K enet makinesinde 180° bilkkemeyecegimiz icin kenet makinesinde bir miktar biikillen
parca cikarilir ve arasina gececek diger kenet kalinlig: kadar parca konularak tekrar kenet
makinesinde sikistirilarak 180° biikilir (Sekil 1.15). Bu islem iki defa tekrarlanarak iki
kenet elde edilir. Ayricaiki kenedi tokmakla da birbirine sikica birlestirebiliriz (Sekil 1.14).

10

hareketli Gst cene

Sekil 1.11: Kenet makinesi bukme ceneleri Sekil 1.12: Kenet yapilacak is pargasinin
makineye yerlestirilmes

sabit alt cene

Y
P\

!

L

Sekil 1.14: Bukulen saclarin
Sekil 1.13: Sacin bikulmesi tokmak ile sikistirilmas:

\

Sekil 1.16: Diiz kenet sekli Sekil 1.15: Bukulen saclarin
kenet makinesinde sikistirilmas
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1.3.1.2. Diuz (Kapal) Kenet

Duiz acik kenede gore sizdirmazlik ve dayamm olarak daha giivenli bir kenet gesididir.
Duiz acik kenede yanlardan kuvvet uygulanmast sonucu gevseme ihtimali vardir (Sekil 1.17).
Duz (kapali) kenet herhangi bir sekilde kenette zorlama amnda kenetlerin birbirinden
ayrilmamasi i¢in kenedin biri digerinin Uzerine dogru bikulerek yapilir.

B e ———

—) C )

Sekil 1.17: Diiz acik kenedin zorlama sonucu gevsemesi

=\

Seil 1.18: Diiz (kapal) kenet Yukardaki  sekilde
duz kapal1 tip kenet sekli

verilmistir. Bu kenet yapiminda (@) ve (b) parcalar asagida sekildeki gibi markalanir. Diz
kenetten farkl: olarak Sekil 1.20"de goruldigti gibi (b) pargasindailk 10 mm den sonraikinci
10 mm isaretlenerek 2 mm egme payimin isaretlenmesidir.

<10 _ 10 |, 10

I
!
A

- - ——_— ] I

Sekil 1.19: A parcasinin mar kalanmasi Sekil 1.20: B par gasimn mar kalanmasi

a parcasi daha Oncede diz kenette yatigimiz gibi asagidaki sekilde gosterildigi gibi
kenet makinesinde bikulUp bikulen kenedin arasina gegici parca konarak pleyt Uzerinde
tokmak yardinuyla sekillendirilir.
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Sekil 1.21: A parcasinin bukimunin yapilmasi

€) kenedi gibi (b) kenedi de diiz kenet gibi bikulerek ikisi de asagidaki seklini
alir. Daha sonra bu iki kenet birbirine gegirilerek pleyt tzerinde tokmakla
sikistirtlir (Sekil 1.22). 2 mm gizgisinin Ustte kalmasina dikkat edilmelidir.

2

Sekil 1.22: A ve B parcasnin kenedinin yapiimasi

Duz kapali kenedin son islemi olarak, (b)
pargast Uzerinde bulunan 2 mm'nin ilk gizgis
kenet makinesinin Ust cene hizasina gelecek
sekilde kenet makinesine yerlestirilir. Parca iki
cene arasina sikigtirilir (Sekil 1.23). Kenet Gizerine
takoz parcasi konularak tokmakla Uizerine vurulur.
Kenedin sekli gozle kontrol edilir veya duz bir
zemin Uzerine koyarak tUm ylzeyin temasi
gozlemlenir. Bozukluk varsa tekrar makineye
baglanarak tokmakla duzeltilir.

22
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Sekil 1.23: Duz kapal kenedin
bitirilmes

7
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1.3.2. K ése K enedi

1.3.2.1. Tek Kose Kenedi

Kenetli olarak birlestirilecek kenarlardan biri 90° bikiilmiis, digeriyse 180° katlanmus
durumda birbirinin icerisine gegirilmesiyle elde edilen kenettir. Dikdortgen veya kare sekilli
parcalarin bir veya iki tarafimin kapatiimasi icin kullanmlir. Sekil 1.24'te buna bir Ornek

cizilmistir.
i /
) .

Sekil 1.24: K 6se kenedi ve 6rnek

Sekil 1. 25: Saclarin markalanmasi Sekil 1.26: Tek kose kenedi

Tek kose kenedi yapim icin gerekli iki sac parcast bikim yerleri markalanir (Sekil
1.25). Perspektif sekilden de goérildiigii gibi 1. parca 90° biikiilmis, diger parca 180° kenet
bukima yapil mustir.

Sac parcalar Uzerine markalama islemi yapildiktan sonra 1. parcanin yapilmasi kenet
makinesine 10 mm cizgisinden sikistirilir. Bikme cenes yardimi ile parca 90° yukariya
dogru bikilerek bu parcanin islemi tamamlanir.

C /
= N I 2>

Sekil 1.27: 1.Par canin bikulmesi
23
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Ikinci parca olan kenet bikimii, asagida sekildeki gibi kenet makinesine olclisiinde
yerlestirilir. Makinede bukuldikten sonra kenet arasina tokmaklama esnasinda tamamen
kapanmamas: ic¢in parca konur. Tokmak yardimiyla kenet sekillendirilerek tamamlanir.
Aradaki parca gikartilarak 90° biikillmiis parcaile birlestirme islemine gegilir.

Sekil 1.28: Kenet bukiminin yapilmas

Bukdlen iki parca birbirinin icerisine sekildeki gibi yerlestirilerek ilk 6nce tokmakla
bir miktar sikistinilir. Daha sonra kenet makinesinde dizginlestirilir ve takoz yardimyla
sekildeki gibi pleyt Uzerine konan par¢camin kenedi, tokmakla vurularak tamamen
birlestirilmis olur.

ey, 7

Sekil 1.29: Tek kdse kenedinin tamamlanmas

1.3.2.2. Cift Kose Kenedi

Basing, dayaniklilik ve hava sizdirmazliginin énemli oldugu yerlerde kullanilir. Cift
kose kenedin yapim asamalar1 diiz (kapali) kenet ile hemen hemen aymdir. Farkli olarak diiz
kenet isleminden sonra asagida sekli verilen (8) parcasimn 90° kenet sekline gore
bukilmesidir. Asagida cift kdse kenedinin sekli ve perspektif gorintisti verilmistir.

24



A kenedi

B kenedi
o\

Sekil 1.30: Cift kose kenedi

Cift kose kenedi yapim asamasina, kenet yapilacak saclarin markalanmasi ile baslanir.
Asagidaiki pargamn markalanmas: gosterilmistir.

10 10 | 10

g —
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Sekil 1.31: A parcasinin mar kalanmasi Sekil 1.32: B parcasimn markalanmas

Markalama isleminden sonra iki sac pargast kenet makinesinde ilk 10 mm
cizgilerinden bikiilir. Makinede tek seferde 180° biikillemeyecegi icin bir miktar biikiilen
kenedin arasina, bikme esnasinda kapanmamasi icin gegici parca sac konularak asagida
sekildeki gibi tokmakla bicimlendirilir.

10

Sekil 1.33: Kenet bikimunin yapilmas
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Bu islem iki sac parcast igin (ab) aynen uygulanir. Kenet sekline getirilen parcalar
asagida sekildeki gibi birlestirilerek tokmakla sikistirilir. 2 mm ¢izgisinin Ustte kalmasina

dikkat edilmelidir.

2

akenedi b kenedi
) —
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Sekil 1.34: A ve B parcasimn kenedinin yapilmas

Birbirine diiz kenet seklinde birlestirilen parcalarin 2 mm lik kismimin egilmesi icin
kenet makinesine yerlestirilir. 2 mm nin ilk gizgis kenet makinesinin Ust ¢enes ile aym
hizaya gelecek sekilde iki cene arasina yerlestirilerek sikilir. Size bakan kisim boslukta
oldugu icin bir miktar yukariya kalkar. Sekildeki gibi tahta takoz kullanarak Ustten kenet
birlesim yerine vurulur. Duzgunltgl gozle kontrol edilerek makineden cikartilir ve pleyt
Uzerine koyarak kontrol edilir. Daha sonra asagida sagdaki sekilde kenet makinesine
yerlestirilir. DUz kenedin bukim bitisi ile hareketli Ust ¢cenenin ucu ayni hizaya getirilerek
kenet sikistirilir. Bikme cenesi 90° kaldirilarak diiz kapal1 kenet bitirilmis olur.

Sekil 1.35: Duz kapalr kenedin bitirilmesi

[

1.3.2.3. Dip K6se Kenedi

Kenetli olarak birlestirilecek kenarlardan biri kenet seklinde katlanmis (b), digeriyse
(a) duz bir sekilde kenedin icerisine yerlestirilerek sikistiriimasi sonucu el de edilen kenettir.
Sizdirmazligin 6nem tasimadigi yerlerde kullanilir.
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aparcas

b parcasi

Sekil 1.36: Dip kose kenet sekli ve perspektif gbrinima
10 10

Dip kose kenedin yapimu digerlerine gore
daha kolaydir. A pargasinda olclsinde kesme
haricinde herhangi bir islem yoktur. B parcasi ise bir
biukme farki ile diz kenet yapim ile aymdir. B
parcasinda iki bikme islemi oldugu icin Sekil 1.37
deki gibi 10'ar mm lik iki bikom yeri cizilir. B
parcasinin kenet bukim isi Sekil 1.38'deki gibi
ken_et mgk_inesinde bukulerek, _pl_eyt 'L]Z_er_inde Sekil 1.37: Kenedin markalanmasi
sekillendirilir. Kenet arasina yerlestirilen gecici sac

1
\
\
\
\
|
|
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parcasi ¢ikartilir.
10/
7 %,
Sekil 1.38: Kenet bukiminin yapilmas
Duz kenet sekline getirilen b parcasinin arasina 10 mm 10/
genisliginde kenedin makinede kapanmamasi igin parca konur. ——
Kenet Sekil 1.40'daki gibi kenet makinesine 10 mm 2.
markalama ¢izgisi hareketli Ust cene ile aym hizaya gelecek )

sekilde yerlestirilir ve sikistirilir. Bikme cenesi 90° kaldirilarak
biukme islemi tamamlanmir (Sekil 1.41). Kenet icindeki gegici
parca yerinden ¢ikartilir.

Sekil 1.39: Kenet parcasinin
bikime hazirlanmas
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NOT: Gegici parcamn bukimden sonra kolay c¢ikartilmast igin is pargasinin her iki
tarafindan en az 10 mm cikacak sekilde buyUk kesilmelidir.

>

Z

Sekil 1.40: Kenedin makineye .
yerlestirilmes Sekil 1.41: Kenet parcasinin
tamamlanmasi

Bukdilen kenet parcasina (b), diz olan
(a) parcast Sekil 1.42'deki gibi yerlestirilir.
Pleyt kenarina konan kenet ve tokmakla

sikistirlir.

7

1.3.3. Pitsburg Kenedi

Hava kanai imainde en ¢ok
kullamlan kenet ¢esididir. Yapim zor olsa

gal d*’:‘jyamm ve birlestirme agisindan ok geyii 1.42: Dip kése kenedin birlestirilmes
olaydr.

=\

Sekil 1.43: Pitsburg kenet ve perspektif gérinimi

Pitsburg kenedin yapim asamasi olarak ilk énce kenet yapilacak is parcasi Uzerine, her
iki tarafa bukum olculeri asagida sekildeki gibi markalanir.
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Sekil 1.44: Pitsburg kenet biikiim yerlerinin markalanmas

Y ukarida kirmizi renk ile gosterilen tek islemle 90° bikim yapilacak sacin, bikim
yapilacak ucundan 10 mm markalanir. Markalanan parca kenet makinesine yerlestirilerek
Gizgi, st ceneile ayni hizaya getirilince parca sikistirilir (Sekil 1.45). Kenet makinesi bikme
cenes yukartya dogru kaldirilarak sac 90° biikilir. Makineden cikarilan sacin diizgiinl ik
kontrol U yapilarak kenedin bir parcasi tamamlanir.

~10_
%o,

Sekil 1.45: 1. Par camin bukulmesi

Birinci parganin bitiminden sonra pitsburg kenet icin kullamlacak sacin her iki tarafina
bukim yerleri markalanir (Sekil 1.44).

2

10_,_10_,_10_ _10_/_
e
5 4 3 21

Sekil 1.46: Pitsburg kenedin bukim yerleri
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Pitsburg kenet tek bikimde tamamlanamaz. Markalama noktalar1 yukarida
gosterilmistir. Bukime markalanan kisim kendimize bakacak sekilde kenet makinesine parca
yerlestirilir. Yukarida gosterilen 3 noktasi, kenet makinesinin biikme noktasina yerlestirilir
ve sikistinlir (Sekil 1.47). Makinenin bikme kolu yukariya dogru Ust ceneye deginceye

kadar kaldirilir (Sekil 1.48).

Sekil 1.47: Yerlestirme Sekil 1.48: 1.BUkUm

3 noktasindan 1 bikimden sonra parca kenet makinesinden c¢ikartilir. 2. bukima
yapmak igin Sekil 1.49'daki gibi kenet makinesine yerlestirilir. 2. bukim bikme kolu
kaldirilmadan yapilacag: icin yardimecr bir sac kullanmilir. Bu sac (u) seklinde bikdlmus is
parcasinin 4. bikim yeriyle hizalanarak is parcas: sikistirilir. Yardimer sact yukariya dogru
kaldirarak 2. bukim yapilir (Sekil 1.50).

_

Sekil 1.49: 2.BUkUm

Yardimcr sacdan yararlanarak yapilan bikim keskin bir bukim olmaz. Uygun
buyuklUkte bir tahta takoz kullanarak is parcasi, makineden cikarilmadan takoz bikim
yerine yerlestirilir. Tokmakla takoza vurularak bukidm dizgunlestirilir. (Sekil 1.50).
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Sekil 1.50: Bukum islemi Sekil 1.51: Kenedin bitimi

60°- 70° biikilen parcamin 180° biikiilebilmesi icin tokmakla bir miktar vurulur. Bu
kenet igerisine daha 6nce yaptigimiz 90° lik bikimiin parcas: girecegi icin sikistirma
esnasinda kapanmamasi gerekir. Onun igin bu kenedin arasina gegici olarak sac parcast
yerlestirilir. Sekil 1.51'deki mavi sac gegici olarak yerlestirilen sacdir. Daha sonra kenet
Sekil 1.51'deki gibi kenet makinesine yerlestirilerek sikigtinlir. Aymi islem tokmak
yardimyla pleyt tizerinde de yapilabilinir.

Sikistirma islemi bittikten sonra gecici parca cikarilmadan Oncede isaretledigimiz
2 mm’'lik kisminda bukilmesi gerekir. Clnkl kenet Sekil 1.52'deki gibi yerlestirilip bikme
cenes ile sac arasina 2 mm kalinlhiginda DKP sac konularak sikistirillacag: igin 2. Bukim
yerinin kapanmamas: gerekir. Sekildeki gibi kenet makinesine yerlestirilen is parcas: Uzerine
tokmakla vurularak 2 mm'lik kissm duzgunlestirilir. Makineden cikartilarak gonye ve
diizguinltik kontrol edilir. Islem tamamlaninca kenet arasina yerlestirilen gegici parga (mavi
ile gosterilen sac) cikartilir. Sonug olarak Sekil 1.53 teki pitsburg kenet elde edilir.

~» L

N
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Sekil 1.52: 7. Bukim Sekil 1.53: Pitsburg kenet

Pitsburg kenet yapimu bittikten sora daha 6nce biUktigimiz parca birlestirilmes
yapilarak islem tamamlanir. Daha 6nce biiktiigimiiz 90° lik parca Sekil 1.54 deki gibi
pitsburg kenede yerlestirilir.  Son bukim ¢izgisinden pitsburg kenet parcas: diger
yerlestirilen parca Uzerine bikulUr. Bukme islemi parcamin blydklik ve uzunluguna gore
pleyt veya profil parcasi Uzerinde yapilir. Gonye ve diizginl ik kontrol edilerek is bitirilir.
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Sekil 1.54: Diger parganin Sekil 1.55: Pitsburgun diger parca
yerlestirilmesi ilebirlestirilmesi

Sayet pitsburg kenet ile birlestirilecek parca kana seklinde tek parca degilse son kalan
bikme islemi kenet makinesinin bikme cenesi ayar1 yapilarak da kenet makinesinde
yapilabilir (Sekil 1.56).

Sekil 1.56: Pitsburgun son bukmeisleminin kenet makinesinde
yapilmast

1.3.4. Kanal imalati

Havalandirma ve iklimlendirme sistemlerinde 1s1 tasiyici akiskan olarak kullamlan
havanin, en uygun bir sekilde istenen mahallere tasinmasi ve dagitimi hava kanallar araciligi
ile olmaktadir. iklimlendirme santralinda islenerek, istenilen konfor sartlarina getirilen
havanin kullanim yerlerine ulastinnlmasim ve kullamm yerlerinde kirlenen havamin da
disariya atilmasin hava kanallar: saglar.

Kanal imalét elle veya makineler ile genellikle pitsburg kenedi adi verilen bir kenet
yontemiyle yapilir. Sekil olarak en yaygim kare ve dikdortgen kanallarchr. imal edilen
dikdoértgen veya kare kanallar birbirlerine genellikle flansli ve ¢cakma yontem adh verilen
yontemlerle birlestirilir. Bu yontemlere gére sacin markalanmast sirasinda oOlgli alma
farklilasir. Hangi yontemle kanalla birlestirilecekse 0 yonteme gore 6l¢l ainmalidir.
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1.3.4.1. Duz Ahn Birlestirme

Bu yontemde tim parcalar sacdan imal edilerek kanal yapilir ve birlestirir. Kanal
yapilirken en cok kullamilan pitsburg kenet yontemi ile kare veya dikdortgen kanal
birlestirilir. Kanal uglarindan diger kanala birlestirme yapmak icin her iki taraftan 20 mm
birlestirme pay: birakilir. Kanal birlestirmede pitsburg kenet icin 42 mm, diger kenet icin ise
10 mm markalanir. Kanalin yikseklik ve genislik dlclleri de Sekil 1.58 deki sekilde

markal anir.
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Sekil 1.57: Dikdortgen kanal
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Sekil 1.58: Dikdoértgen kanalin markalanmasi

L

v
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! Y: Yikseklik
S G:Genislik

Sekil 1.59: Kanal gorinis ve olclleri
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Markalanan sac, giyotinle Sekil 1.58 deki gibi kesilir, kenet yerlerindeki bosluklar
makasla cikartilir. Pitsburg kenet yapilacak kismu, pitsburg kenet yapimindaki sirayla
biikliir. Diger taraftaki kenede girecek 90° kisimda biikiilir. Flans yapilacak kisim kenet
makinesinde 90° bkl Ur (Sekil 1.60).

L

Sekil 1.60: Sacin flans kismunin bukilmes

Flans kismi biklUlen sacin bukim kismi, kenet makines ceneleri disinda kalacak
sekilde kanalin koseleri 90° bukiilir (Sekil 1.61).

Sekil 1.61: Kanalin bukulmes

Havalandirma kanalimn bir taraf1 diger kanalla birlestirmek icin diiz, diger taraf1 flang
icin 90° biikip kanal pitsburg kenetle birlestirildikten sonra (Sekil 1.61) kanal imalat
bitmistir. Daha sonra iki kanal1 birbirine birlestirmek icin 6zel olarak sacdan yapilan ain
birlestirme flangt kullamlir. Bu flangin imalét olclleri Sekil 1.62'de verilmistir. Bu
birlestirme flans: elle kenet makinesinde yapilabilecegi gibi otomatik kenet makinelerinde de
yapilabilir.
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Sekil 1.62: Kanal alin birlestirme flansi

Flang parcasi bikildikten sonra asagida Sekil 1.63'teki konum icin hazirlanilir.

]

Sekil 1.63: Kanal alin birlestirme flans1
Alin flang birlestirme parcasi kanalin diiz kisminayerlestirilerek percinle sabitlenir.

Sekil 1.64: Kanalin percinle kanala birlestirilmesi

Birlestirilecek olan diger kanalin, flans1 ain birlestirme flansimin icine yerlestirilir.
Tokmakla arkasinda takoz destegiyle doviilerek birlestirme yapilir (Sekil1.66).
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Sekil 1.65: Birlestirilecek kanalin yerlestirilmes

i

Sekil 1.66: Kanal alin birlestirilmesi

1.3.4.2. Flansh birlestirme

Duz alin birlestirmede maliyet ucuz olasina karsin birlestirme icin yapilan baglanti
flansim yapmak zor ve zaman amaktadir. isGiligi kolaylastirmak ve zamandan tasarruf
saglamak icin hazir flans profilleri ve baglanti parcalar: Uretilmistir. Kanal baglantilarinda
hazir flans kullammi, imalétta isciligi kolaylastirarak zamandan tasarruf, imalétta
olugabilecek iscilik hatalarint minimuma indirerek hava kacaklarim engelleyecek, kanalda
duzgun gorinum saglayacaktir. Hava kanallart genellikle flangli olmasina karsin asagida
Sekil 1.67' de verilen strguld, “ S’ ve percinli birlestirme gibi yontemlerde kullamlmaktadr.

Kanallart hazir profillerle birlestirildigi icin kanal uglarinda herhangi bir bikiume
ihtiyac yoktur. Kanal pitsburg ve diger 90° bukim yeri isaretlenerek kenet islemi yapilir.
Sonra, kanal ebadina gore bukim yapilacak yerler, markalanp bikilerek kanal olusturulur.

SR, | == =

Surgul i gegmeli Ekli tip perginli Diz"S’ gegmeli

)_E—qtﬁ"'-"ﬁ—m

Kivrilmis “S’ gegmeli Cift “S” gecmedli percinli  ic gegcmeli tip percinli
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Sekil 1.67: Kanal birlestirme yontemleri

Sekil 1.68: Flansh baglanti profil cesitleri

Kanal olusturulduktan sonra flans kisminin
yapilmast i¢in  hazirhiklara  baglamr.  Fang
uygulanacak hava kanalinin kenarlarindan 30 mm
kisa olacak sekilde flang baglantt profili
kesilmelidir. Flangin formunun bozulmamas: ve
parcaciklarin macuna etki etmemes igin agil
kismindan kesilmesi gerekmektedir.

Flang profillerini birbirlerine baglamak
icin kose elemanlari kullanilir. Resimde de
goruldigt gibi kose eemanimin kuyruk kismu
profilin icerisine girerek delik yerlerinden
sabitlenmektedir. Bu parcalar flanslarin birbirine
baglantisnda  dizgunlik  ve  saglamlik
saglayarak kanal titresimlerinin etkilerini en aza
indirmektedir.
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Resim 1.32: Flansh baglanti profili

7=
¢ o

Resim 1.33: K 6se elemanlar



Flanslar uygun kose elemanlar: ile birlestirilerek cerceve héline getirilir (Resim
1.344). Kose elemanlar: flanglara zimbalanarak sabitlenir (b). Bu asamadan sonra cerceve
kanala kana saci, flang kanal yerlesim derzine oturacak sekilde yerlestirilir (c). Flanglar
matkap uclu vida kullanilarak kanala sabitlenir (d). Bu islem kanal kenarindan 3cm uzaklikta
baslatilip 15 cm araliklarla tekrarlamr. Cerceve ile kanal arasindaki bosluklara meydana
gelebilecek kagaklara kars1 silikon mastik sikilir.
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(UYGULAMA FAALIVETI )

Asagida sekli ve dlguleri verilen 80 mm uzunlugundaki kanal1 imal ediniz.

Kullanmlacak arag ve

gerecler

Kollu makas
Cizecek

Celik cetvel
Kenet makinesi
Tokmak

Pleyt ve altlik

100

Gonye
Galvanizli sac

3
N~ wWDdE

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Markalamaiglemini
yapinz.

Verilen dl¢ilere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6lcl alinmz.

Kenet paylarim da hesap ederek (i¢ par¢adan olusan isi
sac Uzerine markalayimz.

Celik cetvel kullanilarak kenet yerlerini ciziniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi kullanarak kesiniz.
Kollu makas yoksa el makasim da kullanabilirsiniz.
Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen saclarin
bikilmesi

Saclarin markalanmasinda ¢izilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikinuz.
Kenetler sekillendirilirken kenet arasina gecici parca
koyunuz.

K enet haricide 90° doniisl i kdseleri biikiiniiz.

» Kenetlerin sikigtiriimasi

YV V V|V ¥V V|V VVVV VVYYV

Ay ayr bikdlen t¢ parcaatliklar kullamlarak sirasiyla
birlestirilir.

Kenetler yerlerinden ¢itkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurularak sikistirilir.

Parcanin kosel erinin gbnyesine bakilir.

39




(©LCME VE DEGERLENDIRME )

1

Sacin korozyona, i¢ ve dis etkilere karsi dayankli hdle getirilmes icin kaplama

isleminin adh nedir?

5.

A) Boyama C) Yaglama

B) Galvanizleme D) Ziftleme

Asagidaki makaslardan hangisi sac isciliginde kullamimaz?

A) DUz makas C) El makasi

B) Acilimakas D) Demir makas

Insan guicli ile calisarak her basista yaklasik 200mm kesim yapan makas hangisidir?
A) Kollumakas C) El makas

B) Kolu giyotin makas D) Giyotin makas

Sac levhay bir seferde en uzun mesafeli kesen makas hangisidir?

A) Kolu giyotin makas C) Giyotin makas

B) Kollumakas D) El makasi

Sac levhalarin dayammim arttirmak ve bigimlendirildikten sonra sekil degisimini

onlemek icin kullanilan makine hangisidir?

8.

A) Kenet makinesi C) Giyotin makas

B) Silindir makinesi D) Kordon makinesi

Saclarin dogrultulmasinda kullanilan diiz ylzeyli arag asagidakilerden hangisidir?

A) Tokmak C) Génye

B) Pleyt D) Cekic

Asagidakilerden hangis markalama aleti degildir?

A) Tokmak C) Génye

B) Cekic D) Pleyt

Dikdortgen ve kare sekilli kanallarin bir tarafim kapatmak icin kullamlan kenet sekli

asagidakilerden hangisidir?

A) Pitsburg kenet C) Cift kdse kenedi
B) Tek kose kenedi D) Duz kenet

9. Havakanal imaétindaen gok kullanmlan kenet gesidi asagidakilerden hangisidir?
A) Diz kenet C) Cift kose kenedi
B) Dip kose kenedi D) Pitsburg kenet

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1, faaliyete dénerek tekrar inceleyiniz.Tum sorulara dogru cevap
verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

1 | Resmi inceleyip anladimz mi?
Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve geregleri
hazirladimz ni?

3 Kanal i¢in olusturulacak parcalar icin uygun sac parcalart
buldunuz mu?

4 Sekilde verilen dlclye uygun U¢ parcay: sekil Uzerine
markaladinz mi?

6 | Her kenet icin 10 mm kenet pay1 aldiniz mi?

7 Emniyet kurallarina uyarak parcalar: e makas: kullanarak
kestiniz mi?

8 | Sekleuygun gerekli yerlereistenilen kenedi biktiiniiz mi?

9 Kanal kogelerindeki 90° bikiimleri kenet makinesinde
buktiniz ma?

10 Uc parcay: sekildeki gibi kenet yerlerini sirasiyla birlestirip
tokmakla sikistirdinmz mi?

11 | Is bitiminde isin diizguinl Gguint génye ile kontrol ettiniz mi?

12 | Galistiginiz alan temizlediniz mi?

13 | Kullandigimz takimlar: temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yarchim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamami dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Teknigine uygun silindirik hava kanal1 imal &t yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

Calisma hayatinda (is ortaminda ) silindirik hava kanali nasil yapilir? Tesisat
taahhit firmalarimi dolasarak, arastirma ve gozlem yapinmz.

Cevrenizde silindirik hava kanal1 tesisat1 yapilan binalarda gozlem yapiniz.
Internet ortaminda arastirma yapiniz.

Aragtirmave gozlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

2. SILINDIRIK HAVA KANALI

2.1. Slindir Bikme Tezgahlari

VVVY 'V

Saclarin, soguk olarak ve silindir seklinde
bukdlmesinde kullamlan makinelere slindir
bilkkme tezgahlar: denir. Insan gucliyle calisan ve
motorlu olanlar1 vardir. Ug¢ adet silindirden
meydana gelen bu makine ve tezgéhlari birinci
ogrenme faaliyetinde incelemistik.  Gerekli
bilgileri geriye donerek inceleyebilirsiniz.

Resim 2.1: Silindir bilkme makinesi

2.2. Yancap ve Cap Hesab1 Yapma

Daire; bir noktadan esit uzakliktaki noktalarin geometrik yeri olan gcember tarafindan
sinirlanan dizlem pargasidir. Dairenin (silindirin) alam ve gevresi hesaplanmirken, daire
gevresinin ¢capina oram olan pi (n) sayisindan faydalanilir. Pi sayisi yaklasik n= 3.14 ainir.
Silindirin ¢ap ve yaricap hesabinda, cap= D, yaricap=r ile bdlirtilir. Silindirin cevresi = U
ile belirtilir.
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Dolayisiyla silindirin ¢evresinin bulunmasi icin
asagidaki formdl kullanilir.

U=Dxn vyada U=2xrxm=

Silindirin alam da su formtille bulunur.

A=r’xn yada A=dxx/4 formilleri
kullarulir.

Havalandirma tesisatinda ilk 6nce kanal hesaplart yapilarak silindir kanal capi
bulunur. imalat yapilirken bu cap kullamlarak kesilecek olan sacin uzunlugu tespit edilir.
Silindir kanallarin aginim dikdortgen seklinde sacdan meydana gelir. Silindirin yuksekligi
ile kesilecek sacin yuksekligi aymdir (Sekil 2.1). Kanalin capina gore cevre formili
kullamlarak sacin uzunlugu tespit edilir.

D DXx=n

L -

Sekil 2.1: Silindir kanal acinim

Ornegin 1000 mm uzunlugunda ve 200 mm capindaki bir kanal icin gereken sac
ebadini bulalim. Yukaridaki sekle goére h=1000 mm, D=200 mm’dir. Bu kanain
yapilabilmesi i¢in gerekli olan (L) nin bulunmasidir.

| L -
g —_—
N—
Sekil 2.2: Silindir kanal hesab
L=Dxm=n= Sekil 2.3: Silindir birlesim detayr 200 x 314 = 628
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mm'’ dir. Sacimizin (L) yani uzunlugu da bilindikten sonra bu kanalin imalini yapabiliriz. Bu
sac bulunan ebatlarda kesilip yuvarlatildiktan sonra diz kenetle birlestirilir. DUz kenette
sacin her iki tarafindan kenet makinesinde 10'ar mm buikilecegi icin bulunan (L)
uzunluguna kenet mesafeleri ilave edilmelidir (Sekil 2.2). Yani 628+10+10= 648 mm kenet
paylari da (L) yeiléve edilerek sacin tam boyu bulunmus olur.

Ayni sekilde uzunlugu belli olan sacdan silindir bukulmesi hélinde ka¢ mm capinda
bir kanal olacagim daayn: formulle bulabiliriz.

Ornegin: elimizde h=1000 mm yiiksekliginde ve L=900 mm uzunlugunda sac parcasi
olsun. Bu sac parcasindan kag mm capinda kanal olacagini hesaplayalim.

Ik 6nce 900 mm den iki tane kenet pay: cikartilir. (Sekil 2.2-2.3)

L =900-(10+10) = 880 mm bulunur.

U=Dxnden U = Cevreyani sacin uzunlugu 900 mm

880=Dx 3,14 — D =880/3,14 — D =280 c¢ap bulunur. 900 mm sac1 silindir kanal
yapiminda D = 280 mm capinda kanal elde edilmis olunur.

2.3. Kanal imalati

Silindir kanalin yarigap ve ¢ap hesabim yapmay: Ogrendikten sonra silindir kanal
imalat1 yapabilirsiniz. Capr (D) belli olan bir silindir kanal imalétina baslarken dnce kanalin
sac Uzerine acimimi (D x ) matematiksel olarak bulunur. Bu bulanan agimma kenet pay1
olan (10+10) 20 mm’yi de ilave ederek tam boy (L) bulunur. Sekil 2.4'teki gibi markalamp
kesilir.

Dx=n+20 -

—

10

¥
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L
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Sekil 2.4: Silindir kanal sacin hazirlanmasi

Markalanarak kesilen sacin iki ucunun birlestirilmesi icin gerekli olan kenetler kenet
makines kullamlarak bukuldr. Sekil 2.5'teki gibi islem siralarint takip sacin ug kisimlarina
kenet bukdldr. Birici kenet bukuldikten sonra ikinci kenet bukultrken kenet yonleri Sekil
2.6'daki gibi alt st olacak sekilde yapilmalidir.
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Sekil 2.5: Birlesim kenedinin bukulmesi

% %

L
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Sekil 2.6: Silindir kenet bukimu

Kenetleri bikulen sac silindir hale getirilmeye hazirdir. Saci silindir héle getirmek icin
silindir makineleri kullanilir. Silindir makinesinde alt yuritme silindirini asagi yukar: hareket
ettiren kol sayesinde sacin sikistirilmast saglamir. Ust yiriitme silindiri sabit olup bir tarafi
sabit diger tarafi silindir parcalar birlestirildikten sonra ¢ikarmak igin makineden
cikartilabilir. Bukme silindiri ise asag1 yukar: hareket ederek bikecegimiz silindirin ¢capin

belirler (Sekil 2.7).
'/- bitkme silindiri
D ©
@@ OO

yuritme silindiri

Sekil 2.7: Silindir makinesi silindirleri
Kenedi bikilen parca silindir makinesine Sekil 2.8'deki gibi yerlestirilerek alt

yurttme silindiri sikilir. Ydritme silindirini hareket ettiren kolu gevirerek bukme silindirini
sac istenen ¢apa gelinceye kadar yukariya kaldirilir.
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Sekil 2.8: Parcanin yerlestirilmes

Sac dlindir héle getirilirken kenet kisimlarinin
silindirler arasina girerek kapanmamas: icin dikkatli
olunmalidir. Parcanin tamamen yuvarlak héle getirilmesi
icin birkac kez geri ileri yapilarak tam yuvarlak sekil elde
edilmelidir. Sacin kenet kisimlar: birbirine degince (Sekil

2.9) dlindir makinesinin Ust yuritme silindiri yerinden
cikartilarak is pargast alinir.

Sekil 2.9: Par canmin bikilmesi

Silindir  makinesinden cikarilan  silindir
parcamn kenet yerleri (Sekil 2.9) birlestirilir.
Kenedin ¢ikmamast icin Sekil 2.10'daki gibi bir ors
Uzerinde kenet yeri tokmakla dévilerek silindir kanal
yapilmis olur. Ovallikte herhangi bir bozulma varsa
silindir makinesinde Ust yuritme silindiri yerinden
cikarilarak makineye yerlestirilen is parcast tekrar
istenen sekle getirilir. Silindir 6rsii yoksa biiytk capli

borunun iki ucuna destek ayaklar: yapilarak da bu e
boru Uzerinde ayni islem yapilir. Sekil 2.11' deki son
héle getirilerek silindir kanal yapilmis olur. Sekil 2.10: Silindir rsii

Silindir boru seklinde sac malzemeden imal edilen
kanalarin yapilarimin  dizgin daire seklinde kalmasi ve
dayanikl1 h@le getirilmesi icin agiz kissmlarina disa kabarik sekil
verilir. Bu isleme kordon ¢ekme, makinesine ise kordon
makinesi denir. Kordon makinesi bu islemi makaralar sayesinde
yapar. Yapilacak ise gore ¢ok c¢esitli makaralar bulunmaktadir
(Sekil 2.12).

Sekil 2.11: Silindir kanal Kordon g¢ekme islemi uygun makara secilerek kordon

makinesine takilir. Dayama parcast mesafesi ayarlanarak kordon

mesafesi ayarlanmis olur. Ayarlarin bozulmamasi igin dayama pargasimn kelebekleri sikilir.

Alt UGst makaralar silindir kaydirma kolu ile birbirine aistirnlarak sabitlenir. Kordon

cekilecek kanal makaralar arasina yerlestirilerek Ust silindir sikma vidast sikilir. Sekil
2.13'teki gibi yerlestirilen kanala cevirme kolu cevrilerek kordon cekilir.
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kelebekvida

Sekil 2.13: Kordon ¢cekme

Sekil 2.12: M akaralar
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve dlglsi verilen silindir kanal1 yapimz.

300 Kullanlacak arag ve

A

!

gerecler
. Kollu makas

Cizecek

Celik cetvel
Kenet makinesi
Tokmak

Pleyt ve althik

10

Kordon makinesi
Silindir makinesi
Galvanizli sac

©CONOAR~WNE

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Markalamaiglemini
yapinz.

Y ari¢apr 80 mm olan dairenin g¢evre formilinden sac
uzunlugunu bulunuz.

Verilen dlcllere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6lci alinmz.

Kenet paylarint da hesap ederek isi sac Uzerine
markal ayinz.

Celik cetvel kullanilarak kenet yerlerini ciziniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi kullanarak kesiniz.
Kollu makas yoksa el makasim da kullanabilirsiniz.
Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV V V|V VVVYV VYVVV V

Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikinuz.

Kenetler sekillendirilirken kenet arasina gecici parca
koyunuz.

Kenedi bukilen parcay: silindir makinesinde 6l ¢lisiinde
daire seklinde bukinuz.

» Kenetlerin sikistirilmasi

\ 74

Daire seklinde bikulen parcanin kenetleri birlestirilir.
Kenetler yerlerinden ¢itkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurularak sikistirilir.

Kenet sikistirmaislemi silindir 6rs Gzerinde veya uygun
captayuvarlak atliklar kullamlarak yapimz.
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» Kordon gekilmesi

VVvYV VWV V V¥V

Kordon makinesine uygun makaralar alt st kontrol
edilerek takilir.

Kordon makinesindeki dayama parcasi mesafesi
ayarlanr.

Parcaiki makara arasina yerlestirilerek makara sikma
kelebegi sikilir.

Makinenin kolu gevrilerek kordon cekilir.

Ayni islem diger uca dauygulanr.
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(c")l_ CME VE DEGERLENDIRME )

5.

Saclara dairesel olarak bikilmesini saglayan makine asagidakilerden hangisidir?
A) Kordon makinesi C) Silindir makinesi

B) Daire kesme makinesi D) Nokta kaynak makinesi

Capr belli silindir parcalarin cevre uzunlugunu bulmak icin hangi formal kullanilir?
A)U=r*x nC) U=d’x =

B)U=Dxn D)U=Dxhx=

Silindir makinesinde bikim capini belirleyen silindirin adi nedir?

A) Y Uritme silindiri C) Sabit silindir

B) Dondurmesilindiri D) Bukme silindiri

Silindir kanal yapiminda kenet bukimtnde kullanilan makinenin adi nedir?

A) Kordon makinesi C) Kenet makinesi

B) Giyotin makinesi D) Silindir makinesi

Silindir kanalarin yapilarinin diizgiin olmasi ve dayamminin arttirnlmast igin agiz

kisimlarina kabariklik verilmesine ne ad verilir?

A) Kordon gekme C) Kanallar yapma
B) Kabartma yapma D) Bombelesme

6.  Kordon gekmeislemi yapan makinenin ismi asagidakilerden hangisidir?
A) Silindir makinesi C) Kordon makinesi
B) Giyotin makinesi D) Kenet makinesi
7.  Parcayadegisik sekillerde kordon cekme islemi yapan agizlarave ad verilir?
A) Lokmalar C) Silindirler
B) Paftalar D) Makaralar
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konulari, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

S. Degerlendirme Olcitleri Evet | Hayir

1 | Resmi inceleyip anladimz nmi?

> ?nelzﬁli verilenis parcasi icin gerekli arag ve geregleri hazirladimz

3 | Silindir kanalin acinimini hesaplayarak boyunu buldunuz mu?

4 | ise uygun sac parcasini budunuz mu?

5 Kenet pay1 igin 10 mm alarak pargay: 6l¢lstiinde sac Gizerine
markaladimz mi?

6 | El makas: ile markalanan yerlerden saci kestiniz mi?

7 | Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla diizelttiniz mi?

8 | Kenetleri kenet makinesinde zit yonll olarak buktiniz mi?

9 | Kenedin arasinagegici parca koyarak sekillendirdiniz mi?

10 | Silindir makinesinde parcay: silindir haline getirdiniz mi?

11 | Kenet yerlerini birlestirerek kenedi tokmakla sikistirdinz mi?

12 Korqlo_n mgki nesinde 6l ¢iistinde parcanmin her iki tarafina kordon
cektiniz mi?

13 | Isin duizgunligni gonye ile kontrol ettiniz mi?

14 | Calistigimz alam temizlediniz mi?

15 | Kullandhigimz takimlar: temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamami dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Teknigine uygun genisleme pargasi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

Calisma hayatinda (is ortaminda ) genisleme parcasi nasil yapilir? Tesisat
taahhit firmalarini dolasarak, arastirmave gbzlem yapiniz.

Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmis binalarn dolasarak, genisleme
parcasinin nasil yapildigim gozlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Arastirmave gézlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

3. GENISLEME PARCAS

3.1. Hava Debis ve Hava Hizlarinin K esitle Baglantis

Uygun bir kanal sistemi, biitin bélgelere istenen hava debisini saglamalidir. Bazi
kana kollarinda gerekenden daha fazla veya daha az hava debisi temin eden bir kana
sistemi istenmez. Fazla hava debisi, kollardaki damper yardimiyla akis kisilarak
dizdtilebilir. Buna karsin koldaki hava debisi az ise bu durum, vantilatér hizi artinilarak
basincin yikseltilmesi ile ve bu esnada diger kollarda damperleme yardimiyla bircok
héllerde diizeltilebilir. Ozet olarak bir sistem ne kadar kot projelendirilmis olursa olsun,
daha Once belirtilen noktalar goz 6niine alinarak vantilator ile yiuksek basing elde edilecek
uygun isletme sartlar: gergeklestirilebilir.

VVV V V

Ayni islemi gorecek blyik ve kiclk kesitli kanallarda su durumlar meydana gelir.
BlyUk kesitli kanal sisteminde ilk yatirnm maliyeti artar, ancak statik basing kaybi az
olacagindan isletme masraflar azalir. Kugik kanal sisteminde ise ilk yatinm maliyeti
distktir. Fakat statik basing kayiplan fazla olacagindan isletme masraflan artar, kanal
hizlar1 yuksek secileceginden gurdilti problemleri olusur.
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3.2. Cesitli Genisleme Par casi imalati Y apmak

Genisleme parcalarinda parca kenari egiminin 1/7'den blylk olmamasina dikkat
edilmelidir. Bazi zorunlu durumlarda, bu sinirin Uzerine ¢ikmak gerekirse kesinlikle 1/4
degeri asilmamalidir. 1/4 oram da zorunluluk olmadikga kullanilmamalidir.

Sekil 3.1'de cift tarafli bir gecis parcasi kullanilarak, 1/7 egimle gecis parcasinin
uzunlugu 700 mm olarak alinmistir. Sekil 3.2' de tek tarafl1 bir gecis parcast kullanildigindan,
/7 egimi saglamak icin, 1400 mm uzunlugunda bir gecis parcast kullaniimast gerekmistir.

700
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|I\‘ ( Eg{}
: 400 ;
200 Egim 1/7

Sekil 3.1: Cift tarafh gecis parcas

1400
) )
| —— [
| 20
; 400
\ 400 —Egim 1/7
200

Sekil 3.2: Tek tarafl gecis parcas

R T

Sekil 3.3: Hava kanallarinda ¢ap daralmas

Her menfez veya ayrilma noktasindan sonra, hava kanalindaki hava debisi azalacaktir.
Buna uygun olarak da hava kanalinin kesiti kuigulecektir. Kesit kiigtltmek, kenarlardan en az
birinin 50 mm veya daha c¢ok kicultilmesi seklinde yapilir. Daha az kigultmeler yapmak,
uygulanabilir ve ekonomik olmayacagindan, en az 50 mm'lik bir dists olmadan hava debis
azalsa bile kesit degistirilmeden korunmalidir (Sekil 3.4).
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Sekil 3.4: Ayrilmalarda minimum
kesit kiicilmesi

Havalandirma tesisatinda dikdortgen kanalda cesitli genisleme ve daradma parcalar
vardir. Bu parcanin yapimina baglamadan dnce kanala birlestirme tekniginin diiz alin
birlestirme mi yoksa flansli mu olacagina projeden bakilmalidir. Flanslt birlestirmede flang
hazir oldugu icin genisleme parcasinin imalati kolaydir. Biz burada alin birlestirmeli bir
genisleme parcasinin islem sirasini izleyecegiz. Asagidaki sekilde goriinis ve perspektifi
verilen genisleme parcasini sac tizerine markalamaislemiyle ise baglanir.

Y1
Y2

-t

Sekil 3.5: Genisleme parcas gor Ginisleri

Gorunusleri verilen sekillerden Sekil 3.7 deki
gibi sac Uzerine markalama yapilir. Alin birlestirmeli
olacagi icin norma (L) dlglsine (20+20) 40 mm
dahailave edilir. Bu genisleme parcas: sadece Ustten
genisledigi icin toplam iki sac parcasindan imal
edilir. Alt parca sac Uzerine markalanarak asagidaki
sekilde taranan yerlerden keslir. Kesk cizgiyle
gosterilen kistmlar bukim yerleridir.

Sekil 3.6: Perspektif gorinis



20

20

\ \
\ \
| |
I yan } alt } yan |
\ \
| |
\ \
\ \
\ \

Sekil 3.7: Genisleme par casinin mar kalanmasi

Is pargast kesildikten sonra
kenet makinesinde tim bukim yerleri
ilk seferde iz yapilarak bir miktar
bukdltr. Daha sonra 10 mm'lik kenet
yerleri 90° bikilir. Bir tarafin flans
yeri 90° bkl ir. Flans bukimii kenet
makines ceneleri disinda kalacak
sekilde kanal bikim yerleri 90°
bukdltr. Diger tarafin flang bukima
de yapilarak is parcasi asagida sekle
getirilir. Alt parcamn
tamamlanmastyla Uist kismun yapimina Sekil 3.8: Genisleme parcas bukiimu
gecilir.

Ust pargamn markalanma isleminde uzunluk matematiksel olarak hesaplanarak
bulunur. Parca agil1 oldugu icin (L) boyu (Sekil 3.5) gercek uzunlugu vermez onun igin (L)
boyu su formiille hesaplanarak bulunur.

Liopam =V (L2 + (Y1 —-Y2)?)

Bu formule gore (L) tam boyu hesaplanarak sac Uzerine markalanir. Genislik ayni
oldugu icin sadece pitsburg kenet icin gerekli (30+30) 60 mm eklenerek sac Uzerine Sekil
3.9'daki gibi markalanir. Sekil 3.9'da gosterilen sekilde pitsburg kenedi makinede bukdildr.
Flans yerleri de 90° Sekil 3.10'daki gibi biikillerek tst parca bitirilir. Sekil 3.11' deki gibi
yerlestirilen Ust parca dt parcaile hizalanarak Sekil 3.10"daki gibi birlestirme islemi yapilir.
Asagida Sekil 3.12-13'te degisik sekilde gegis parcalar: sekli verilmistir.
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Sekil 3.9: Ust par camin mar kalanmasi

Sekil 3.10: Ust par camin biikiilmesi

Sekil 3.10: Kenedin dovilmesi
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Sekil 3.11: Parcalarin birlestirilmesi

® *

Sekil 3.12: Dikdortgen gecis Sekil 3.13: Kenarlari diiz gecis
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve dlclleri verilen darama parcasini profil flans baglantili olarak
yapiniz.
400

400

\

300

200

800

Kullamlacak arag ve gerecler

1. Kollu makas 2. Cizecek 3. Celik cetvel 4. Metre 5. Kenet makinesi 6. Tokmak
7. Gonye 8. Pleyt vealtlik 9. Galvanizli sac 10. El makasi

Islem Basamaklari Oneriler

Verilen dlgllere uygun sac parcgalar: bulunuz.
Her kenet icin 10 mm 6l¢l alinmz.

Kenet paylarini da hesap ederek isi sac Uizerine
markal ayiniz.

Celik cetvel kullamlarak kenet yerlerini giziniz.

» Markalamaiglemini
yapinz.

Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kugik parcaar icin el makasi kullammnz.

K esme sonunda sacda sekil degisikligi varsa tokmakla
duzeltiniz.

Keslen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Ust kisma gdvdeye 90° kenet bikiiniiz.

Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikinuz.
Kenetler sekillendirilirken kenet arasina gegici parga
koyunuz.

> Keslen sacin bikilmesi

YV VV|V VV V|V VYVVYV

Ust parcay1 govdeye kenet yerine yerlestiriniz.

Kenetler yerlerinden gikmayacak sekilde tutup tokmakla
vurularak sikistiriniz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
alarak gbvdenin oynamamasini saglayiniz.

Kenetler sikistirildiktan sonraiisin gonyesini ve

diizginl igtini kontrol ediniz.

» Kenetlerin sikistirilmasi

YV ¥V VYV
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

Genisleme parcalarinda kenar egim degeri ne olmalidir?

A) 1/7 ten buyUk olmamalidir. C) 1/4 ten buyUk olmalidir.

B) 1/7 ten blyik olmalidir. D) 1/4 ten kicik olmalidir.

Aln birlestirme flans pay1 kag mm alimir?

A) 10 C) 20

B) 15 D) Alinmaz.

Flansl1 birlestirme flans pay1 kag mm alimir?

A) 10 C) 20

B) 15 D) Alinmaz.

Tek parcali darama parcas: egimli tarafin uzunlugu hangi formdlle bulunur?

A) Lt=V(L + (Y1-Y2)?) C) Lt=V(L? + (Y1-Y2)

B) Lt=V(L?- (Y1+Y2)?) D) Lt=V(L?- (Y1-Y2)

Genisleme parcasi imalatinda hangi kenet kullamilmasi uygundur?

A) Pitsburg C) Cift kose kenedi

B) Dik kenet D) Duiz kenet

Genisleme parcasi imalatinda asagidakilerden hangisi kullamilmaz?

A) Giyotin makas C) Kenet makinesi

B) Kollu giyotin makas D) Punta kaynak makinesi

Havalandirma tesi satinda genisleme parcas: ne zaman kullanilir?

A) Menfez sayisi artinca C) Hava hiz1 azalinca

B) Menfez say1si azalinca D) Hava hiz1 artinca

Asagidakilerden hangis genisleme pargasini kanala monte etme yontemidir?

A) Kaynakl1 C) Flangh

B) Puntalamak D) Vidalamak

Kanallarin yan tarafina baklava dilimi seklinde yapilan kabartmanin sebebi nedir?

A) Estetik gériinim C) Sacin diizgunlik ve direncini arttirmak

B) Isciligi kolaylastirmak D) Montgj1 kolaylastirmak
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konulari, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

KONTROL LISTESI

Gozlemlenecek Davranislar

Evet

Hayir

Resmi inceleyip anladimz mi?

Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve geregleri hazirladinz
m?

Daraltma parc¢ast govdesine uygun sac par¢asint buldunuz mu?

Sekildeki olculerde 10 mm kenet pay1 ekleyerek govdeyi
markaladiniz mi?

El makasi ile markalanan yerlerden saci kestiniz mi?

Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla dizelttiniz mi?

N oo A W DN [

10 mm isaretlenen yerlerden ice dogru her iki tarafa 90° kenet
buktiniz ma?

Govdeyi sekildeki verilen dlgulerden (U) seklinde kenet
makinesinde bituiniz mi?

Ust pargamn uzunlugunu hesaplayarak sac markalayip kestiniz
mi?

10

Pitsburg kenedi Ust kapagin her iki uzun kenarina yaptiniz mi?

11

Ust kapag: govde tizerindeki kenetle birlestirerek tokmakla
sikistirdimz mi?

12

Kordon makinesinde 6l ciisiinde parcanin her iki tarafina kordon
cektiniz mi?

13

Isin diizgiinl Giguinii génye ile kontrol ettiniz mi?

14

Calistigimz alam temizlediniz mi?

15

Kullandigimz takimlari temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamam dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Teknigine uygun etg parcas: yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli aragtirmalar sunlardir:

Calisma hayatinda (is ortaminda ) genisleme parcasi hasil yapilir? Tesisat
taahhit firmalarimi dolasarak, arastirma ve gozlem yapinmz.

Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmig binalart dolasarak, genisleme
parcasinin nasil yapildigim gézlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Aragtirmave gozlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

4. ETAJ PARCAS

4.1. Yapr Mimarisinin Hava Kanallarina Etkisi

VVV VY 'V

Yapt mimarisinin havalandirma kanallarina
etkis' son derece Onemlidir. Binamin 1sitma ve
sogutma yuku hesabina gére havalandirma kanallari
buyuklugl tespit edildigi igin binamn yapm
asamasindaki  kullamlan  malzemenin ~ dnemi
buyUktdr. Ayrica binanin 6zellikle havalandirmasi
yapilacak yerin gines ve ruzgar etkisi, buyuklagu,
tavan yuksekligi, asma tavan varsa tavanla kirisler
arasindaki  aciklik onemlidir. Kolon ve Kkirislerin Sekil 4.1: Kiris gecisi
boyutlarr ve kose baglanti elemanlar1  kanal
imal&inda blyuk onemi vardir. Sekil 4.1-2'deki sekilde bir kiris gecisinde yapilan iscilik ve
zaman kaybi ve ayrica bdyle bir yon degistirmedeki stirtiinme kaybim disintrsek mimart
yapinin 6nemi ortaya ¢cikmaktadir. Y apr malzemesinin kalinligr daisciligi zorlastirmaktadir.
Kapr ve pencerelerin malzemesi ve tipleri 1st gegisinde ¢ok buyuk rol oynadig: icin kanal
hesabinda caplarin blyik cikmasina neden olabilir. Bu sebeplerden dolay: yapi mimaris
cizilirken, projeyi hesaplayip cizen mimarin havalandirma tesisatini da géz 6niine aarak
projeyi gizmesi gerekir.
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Sekil 4.2: Kanal kesismesi ve kiris gecisi

4.2. Cesitli Etaj Parcalar1 Imalat1 Yapmak

Etg parcas: kanal Oniine engel ¢cikmasi veya duvarda kayma durumlarinda kullanilir.
Cift dirsek kullanilarak sirtlinme kaybim arttirma yerine etgj parcanin kullamlmas: daha
avantgjlidir.

duvar
—

kana

Sekil 4.3: Etaj par casinin kullanilmas

Etg parcasinin donis kissmlar: dairesel oldugu icin dort parcadan imal edilir. Asagida
gorunusleri verilen etgj parcasimn yukseklik ve genislik Olcllerine gore Gst- alt ve yan
taraflar birbirinin aynisi oldugu icin iki ayr1 markalamaislemi yapilir.

AN

Sekil 4.4: Etaj par cas ve per spektif gor intist

Ust ve alt sekil aym oldugu icin sekildeki gibi sac tizerine markalanir. Kenet pay:
olarak 10 mm flans pay1 olarak 20 mm alinir. Sekilde gosterilen koyu kissmdan kesilir.
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Sekil 4.5; Ust ve alt par camin markalanmas

iki adet kesilen parcalar asagidaki sekildeki gibi tst kismun kenedi asagi, alt kismin
kenedi yukar1 dogru bikdlUr. Flang kismi da bukilerek parcalar tamamlanir.

st alt

Sekil 4.6: Alt ve Uist par calarin kenetlerinin bikidlmes

¥
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Sekil 4.7: Y an par canin mar kalanmas
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Yan taraflarin markalanmast  Sekil
4.7deki gibi yapilir. Pitsburg kenedi bu
parcada yapilacag: icin yukseklik 6lctisiine 60
mm iléve edilir. Uzunlugu ise (20+20) 40 mm
flans pay: ilave edilerek markalanan sac kesilir.
Ilk o6nce Sekil 4.8deki gibi at ve Ustiine
pitsburg kenetleri yapilir. DOnls kisimlarinin
biukilmes  esnasinda  yapilan  kenedin
kapanmamast i¢cin  6nceden  6grendigimiz
sekilde pitsburg kenedin arasina gecici parca
konur. Ust parcaya aistinlarak bikilen yan
parcaar diger parcdarla  birlestirilerek
tokmakla kenetler kapatilir. Kenet sekilleri ve
birlestirilmes  Sekil 4.9'daki gibi yapilir.

Sekil 4.8: Yan parcanin bikulmesi

N

Sekil 4.9: Kenetlerin birlestirilmesi
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(UYGULAMA FAALIVETI )

Asagida sekli ve dlglleri verilen etg) pargasinm yapinz.

200 Kullanmlacak arag
T ve geregler
Galvanizli sac
2. Kollu makas
3. Cizecek

4, Celik cetvel

200

300 500 7
g
[EEN

5. Kenet makines

6. Tokmak

7. Peytvedtlik
' 8

9

1

300

—

Gonye
. Pergd
0. El makasi

Islem Basamaklar: Oneriler

Verilen dl¢ilere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6lci alinmz.

Kenet paylarin da hesap ederek isi sac Uzerine

markal ayinz.

Markalama esnasinda pergel kullanarak R 300 -500 mm
daireleri 800 mm merkezli olarak her iki tarafaciziniz.
Cizilen dairelerden karsilikl1 teget ciziniz.

Celik cetvel kullamlarak kenet yerlerini giziniz.
Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kugilk pargalar icin el makasi kullanimz.

Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

Ust kisma 900 kenet bukiiniz.

Y an taraflara pitsburg kenet bukiniz.

Sacin markalanmasinda ¢izilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikiniz.

Kenetler sekillendirilirken kenet arasina gecici parca
koyunuz.

Ust ve alt pargalar: yan parcayla birlestiriniz.

Kenetler yerlerinden ¢citkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurularak sikistirinmz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
alarak gbvdenin oynamamasint saglayinz.

Kenetler sikistirildiktan sonraisin gbnyesini ve
dizgUnl Ggint kontrol ediniz.

» Markalamaiglemini
yapinz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV VVV|V VV V|IVVY V VVV

» Kenetlerin sikigtiriimasi

YV V VYV
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLQM E SORULARI
1. Etg parcasinin kullanilma amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Kanal ekseninin kaydirilmast C) Kana ¢apinin kicultilmesi
B) Kana yonlnin degistirilmesi D) Kanal hava hizinin arttirilmast
2. Etgj parcasini ain birlestirme yonteminde flans pay1 kag mm alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) Alinmaz.
3.  Etg parcasi imalétinda kenet pay1 kag mm alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) 25
4.  Etg parcasi imaatinda asagidakilerden hangisi kullamilmaz?
A) Giyotin makas C) Kenet makinesi
B) Silindir makinesi D) Punta kaynak makinesi
5. Asagidakilerden hangis etgj parcasini kanala monte etme yontemidir?
A) Kaynakl1 C) Flangh
B) Puntalamak D) Vidalamak
6. Etg parcasi imalétinda hangi kenet kullanmimast uygundur?
A) Pitsburg C) Cift kose kenedi
B) Dik kenet D) DUz kenet
7. Asagidaki gegislerin hangisinde etg pargas: kullamilmast uygun olur?
A) Kiris gecisinde C) Déseme gecisinde
B) Kolon gegisinde D) Duvarda kayma durumunda
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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PERFORMANS DEGERL ENDIRME

SAN. Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayir

1 | Resmi inceleyip anladimiz mi?

> Sekli verilen is parcast icin gerekli arag ve geregleri hazirladimz
m?

3 | Sekildeki dort parcaicin uygun sac parcasim buldunuz mu?

4 Ust ve alt pargaya 10 mm kenet pay: ekleyerek sac Uizerine
markaladiniz mi?

5 | El makasi ile markalanan yerlerden Ust ve alt saci kestiniz mi?

6 | Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla dizelttiniz mi?

7 Ust ve alt parganin 10 mm isaretlenen yerlerinden ice dogru her
iki tarafa 90° kenet biktiiniiz mii?

8 Y an parcalarin uzunluklarin hesaplayarak pitsburg kenet
paylarini dailave ederek sac Uzerine markaladimz mi?

9 | Yan parcalarin uzun kenarlarina pitsburg kenedi buktiniz mi?

10 | Pitsburg kenedin kapanmamasi i¢in gegici parca koydunuz mu?

11 Silindir makinesinde yan pargalara, Ust parcadaki daire parcasina
uygun bukimu yaptimz mi?

12 Isi biten dort parcay: sirastyla kenet yerlerini birlestirerek
tokmakla sikistirdiniz mm?

13 | Isin diizgiinlGigtinii gonye ile kontrol ettiniz mi?

14 | Calistigimz alanm temizlediniz mi?

15 | Kullandiginmz takimlari temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayinmzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamam dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Teknigine uygun dirsek parcas: yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Calisma hayatinda (is ortaminda ) dirsek parcasi hava kanali nasil yapilir?
Tesisat taahh(t firmalarint dolasarak, arastirma ve gozlem yapimz.

Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmis binalar dolasarak, dirsek pargasinin
nasil yapildigint gozlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Arastirmave gézlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirlachgimz raporu sinifta tartigimz.

5. DIRSEK PARCASI

5.1. Kanallarda Y 6n Degistirme

Kanallarda yon degistirmeler kacinilmazdir. Mimari yapinin etkisi, kanal 6nine ¢ikan
engel ve menfezlerin yerlestirilmes vb. sebeplerden donuslerden kagimimast imkansizdir.
Hava kanallarinda yon degistirmeler kana icinde olusacak pirizler hem havanin hizim
keserken hem de gurdltiye sebep olmaktadir. Bu bakimindan yon degistirme yerlerinin hava
akisina direng gosterecek sekilde kit yapilmasindan kacinilmalidir. Hava kanalarinda
dirseklerin az olmasim, tirbilans yapmasim onlemek ve asirnt statik basing kaybina sebep
olmamast icin dirsegin i¢ ylzey yaricap dirsek genisliginden az olmamalidir.

5.2. Dikdortgen Kanallar

VVvV VWV 'V

5.2.1. Tam Donuslu Dirsek

Hava kanallarinda yon degistirmek icin kullanilan parcalara dirsek denir. Dirsegi tam
donuslU dirsek olabilmesi icin imalatinda bazi kurallar vardir. Bu kuralar asagida Sekil
5.1'de verilmistir. Ri¢ cap (3/4 D), Rdis ¢ap (D+3/4 D) olarak hesaplanir.
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Sekil 5.1: Tam donuslt dirsek dlculeri

Capt belli olan tam donuslt dirsegin markalanmast icin yukaridaki formoller
kullamlarak Ri¢ ve Rdis caplar bulunur. Sac Uzerine, bulunan degerle ve flans pay: olarak
20 mm eklenerek Sekil 5.2 deki gibi markalanir. Asagida sekildeki gibi tarali kisim kesilerek
dirsegin Ust parcast elde edilir. Alt parcast da bunun aynisidir. Kenet bukiminin kolay
olabilmesi icin 10 mm lik kisim asagida sekildeki gibi kiicik parcalar cikartilir ve 90°
bukdltr. Ayni pargadan bir tane daha yaparak alt Ust parca tamamlanir.

L

Sekil 5.2: Tam donusli dirsegin mar kalanmasi ve kesilmesi

Alt Ust parcast tamamlanan dirsegin dis ve i¢ geyrek dairelik kisimlart markalanir. Dig
parcann boyu (L1) direk olarak gorinmemektedir. L1=(x X Rd)/4 formilinden hesaplanarak
bulunur. Pitsburg kenet payr olarak her iki taraftan 30 mm asagida Sekil 5.3'teki gibi
markalamr. Markalanarak tarali yerler kesildikten sonra yan tarafindaki pitsburg kenet
seklinde bukllur. Bu parcaya kavis verilmeden 6nce pitsburg kenedin kapanmamasi icin
arayagecici parca konularak silindir makinesinde bikdl Gr.
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Sekil 5.3: Dis par camin mar kalanmasi

Y ukarida dig parca icin anlatilan islemler i¢ parcaicin de uygulanarak sekildeki gibi
pitsburg kenedi bikdltr. Bu bikilen parcalar Sekil 5.5 teki gibi kirmizi ile gosterilen alt ve
Ust parcalar i¢ ve disg parcalara sekildeki gibi yerlestirilerek tam donislU dirsek yapim islemi
tamamlanir.

| icparca | —
| | ”
7*7**777*!- JJ |

20 _ L2 X ﬂ J

A
!

Sekil 5.4: i¢ par camin markalanmasi Sekil 5.5: Dirsek parcalarinin birlestirilmesi
5.2.2. Kisa Donuslt ve Kanath Dirsek

Havalandirma tesi satinda bazen dik dénis yapmak gerekebilir. Bu durumda kullanilan
dirseklerin icerisine havanin donisini kolaylastirmak icin 1,2 yada 3 donen kanat
konulabilir. Bu kanatlarin yerleri asagida verilen diyagram sayesinde bulunur. Bir drnekle
iki kanat yerinin bulunusunu gorelim

Asagidaki sekle gore, Ric yaricapi: 75 mm, D:500 mm Rdis yari¢ap:: 575 mm &l¢ll eri
olan dirsegin R1 ve R2 deki kanat yerlerini bulalim.

Ric yaricap, bogaz yaricap boliminde 75 bulunur. Rdis yaricap, sirt yaricapi
bolimiinde 575 bulunur. Ornek 2 cizgisi ile bu iki nokta (75-575) birlestirilir. Bu dirsek iki
kanatli oldugu igin kesisen noktal1 cizgi ile iki kanat birinci kanat cizgisi kesisim yerinden
yukartya gikilarak R1= 150 mm bulunur. Ikinci kanat noktasi da R2= 300 mm bulunur.

70



Bogaz Yarigapi (R;) (mm)
1500
25 50 75 125 150 175200225250 500 750 1000 1250 : 175(320082502500
i n ol i e 1 ! i il
Omek 3 —a
Tekli kanat,
telnel kanat
u -+t e HHHH
t H . e
Ikili kanat, birinci kanat
Ikili kanat,
ikinci kanat Tekli kanat
- AR RREES 5 B s n ey EeoTaTes IETuspow SR PR PR ML |
\_ Ikili kanat, ikinci kanat
) o f ; v
e B+ -+ HHHHHHH
HH :\H\.'-’ A
Uclti kana},\
Gglinci
kanat\\
\
N
\
™7 T LN O B e B R ARANRARY AN ALY RN LA LN LAY L (LI
25 50 250 500 750 1000 1500 _ 2000 2500
75 1250 1750 2250
Sirt Yanigapt (Ry) (mm)

Grafik 5.1: Dikdortgen kesitli dirsekler icin kanat yerlesimi

Kanat yerleri tespit edildikten sonra asagida Sekil 5.6'daki gibi sac Uzerine dirsek
kesim yerleri markalanir. Sekil Gzerinde taral1 yerlerken kesilerek Ust parca elde edilir. Alt
parca da bunun aynmsicir. Bu dirsek baglantisi flangl olarak distinildigiinde dikkat edilirse

20 mm' lik flans pay1 yoktur. Istenirse ilave edilerek kesim yapilir.

10

rsegin markalanmas
/1




Markalanan yerlerden kesildikten sonra agagidaki
sekle gelen dirsegin 10 mm'lik kismundan kenedin kolay
bukUlebilmes icin Ucgen seklinde parcalar kesilerek
seklin atindaki gibi kenet bukimi yapilir. Alt ve st
parcada ayn islem uygulamr. Dis kavisli parcada
asagida Sekil 5.7'deki gibi Ust ve at kismina pitsburg
kenedi yapilacagindan 30'ar mm kenet pay1 eklenerek
Gizilir. Bu parga duz olmadigi igin daha Once
ogrendigimiz  sekilde daire cevresinin  bulunmasi
formulinden gidilerek cevre=(tam c¢ap x wn)/4
formulinden Ld bulunur. Markalanan dis parca kesilerek
Sekil 5.8 deki gibi pitsburg kenet yapulir.

Sekil 5.8: Dis veic parcalarin markalanmas

Dirsegin yan taraflar: da bittikten sonra kanat pargalarimn yapimina gegilir. Dairenin
cevre hesabr formultinden Lkl ve Lk2 nin boylart bulunur. Dirsegin genislik boyuna (Lg)
20 mm kanadi yan tarafa tutturmak icin pay eklenir. Sac Uzerine markalanan kanatlar
kesilerek 20 mm'lik kisim yukarida dirsekte yapildigi gibi kolay bukilebilmesi icin lggen
seklinde parcalar ¢ikartilir. Silindir makinesinde dirsek yan parcasi Uzerine markalanan yer
gelecek sekilde bikilur. Tutturma payr da 90° bikilir. Yerine yerlestirilen kanatlar
matkapla vidalanr (Sekil 5.10). Son olarak tim parcalar Sekil 5.11'deki gibi birlestirilir.

Q Q
Y !
v '
A 1. kanat i 2. kanat
i ] r+
4 - Lk 4 - Lk2 _

Sekil 5.9: Kanat parcalarinin markalanmas
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dirsek ﬂ_ J

kanat

® Sekil 5.11: Dirsegin montaji

Sekil 5.10: Kanadin dirsege 5.2.3. Kanath K are Dirsek
montaj1

Bu dirsekler yer simrlamalari nedeniyle dairesel dirseklerin kullamlamadig: yerlerde
kullanilir. Basing kaybi fazladir. Bu kaybi azaltmak icin havayr duzeltici kanatciklar
kullamImalidir. Bu kanatciklar havaya yon vererek akisi dizenlemektedir. Asagida kanath
kare dirsek sekli verilmistir. D ve L oOl¢lleri projede hesaplanan degerlere bakilarak Uretime
gecilir. Kanatciklar arasinda en az 60 mm mesafe ile monte edilmelidir.

Kanatl kare dirsek D ve L dlclleri sac Uzerine markalanarak Sekil 5.13'teki gibi yan
taraflar ayni oldugu icin iki tane markalanr. Taral1 yerlerden kesilerek dirsek parcasi elde
edilir. Kesik cizgi ile gosterilen yerlerden 90° kenet biikiimii yapilir.

R—— -

Sekil 5.12: Kanatlh kare dirsek
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Sekil 5.13: Dirsegin ve dis par camin mar kalanmasi

Y an taraflari biten dirsegin sirt tarafinin markalanmast islemine
gecilir. Ldis olculeri Sekil 5.13'teki gibi tek parca sac lizerine pitsburg
kenet payr (D) mesafesine eklenerek markalanir. Yan tarafinda
gosterilen sekilde her iki tarafina pitsburg kenet bikimu yapilir. Bu
parca 90° bilkillmeden 6nce bikiim yerindeki kenedin kapanmamasi
icin makasla yan tarafta gosterildigi sekilde kenetten Ucgen parca Sekil 5.14: Kenedin
cikartilir. Pitsburg kenet bikimi yapilan dis parga markalanan Ld Kesilmesi
mesafesinden 90° bkl ur.

Dis parcamin da bitirilmesinden sonra i¢ parcamn markalanmasina gecilir. Sekil
5.15'teki gibi yine (D) mesafesine her iki tarafa kenet pay:r eklenerek markalanir. Yan
tarafinda gosterildigi sekilde pitsburg kenetleri bukdldr. Yukarida anlatildigi sekilde orta
kissmdaki Li mesafesinden 90° biikiilmeden énce biikiim yerinde {icgen parca cikarilir.

Dirsegin dort pargas: bittikten sonra kanatlarin J
uzunlugu (D) kadar ainir. Kanatlarin tutturulmast icin - & I I
yukarida Sekil 5.9'daki gibi yan taraflarina20+20 mm 4 | | ]
ilave edilir. Silindir makinesinde ceyrek daire kadar
biikilen kanat tutturulma kulaklar: da 90° bikilmesiyle o
Sekil 5.16'da gogterildigi gibi dirsegin yan tarafina
vidalanr. Kanatciklarin hepsinin montaj1 |
tamamlandiktan sonra  dirsegin  diger kisimlar I —
birlestirilerek montg bitirilir.

Sekil 5.15: i¢ par canin
markalanmas
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Sekil 5.16: Kanadin bukuler ek

sabitlenmesi

5.3. Dairesdl Kanallar

Teknolgji ilerledikce  hazir

parcalarin imalé: artmaktacir. Bu da |

zamandan  tasarruf ve isGiligi
azaltmaktadir.  Dairesel  kanallarda
strtinmenin az olmasi, imalétinin kolay
olmasi ve montagjindaki kolayliklar vb.

sebeplerden ginimizde bu kanalarin 8

tercih  edilmesine sebep  olmustur.
Donuslerde kullamilan dirsekler capina
gore diz, Uc parcali, bes parcali olarak
imal edilirler. Bu dirseklerin imalét
asagida ayn ayn  aciklanmustir.

5.3.1. Duz Dirsek

Kicik capli dairesel kanalarda 90° doniislerde
kullanlir. Ozel olarak contal1 imal edilen tipleri vardir. Dogru
gelen dairesd kanala dirsegin beli bir miktar girmes icin
dirsege kordon cekilir. Dirsek kordona kadar silindir hava
kanalina veya esnek kanal borularina takilarak kelepce ile
sikilarak montgj edilir. Bu dirsek fabrikasyon olarak tek
icin elde imaéti zordur. Diger

parcadan imal edildigi
dirseklerin imal &t yapilabilir.
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Sekil 5.17: Kenetlerin
birlestirilmesi

Resim 5.1: Dairesel kanal tesisati

Resim 5.2: Diiz dirsek



5.3.2. Ug Parcal Dirsek

Adindan da anlasildig: gibi Uc parca sac malzemenin birlesmesinden meydana gelir.
Duz dirsege gore surtinme katsayisi fazladir. Kare kanallarin imalinde direk olarak 6lgu
alimp markalandiktan sonra kesim yapilarak imalét yapiliyordu. Silindir diiz kanal haricinde
hemen hemen tiim pargalarin yapiminda yapilacak isin agimmin bilmek gerekir. Ug parcali
dirsegi de yapabilmek icin bu dirsegin parcalarinin ayri ayr acimimlarini yapmak gerekir.
Parcal1 dirsekler birbirleriyle asagida Sekil 5.18 de gosterildigi gibi kaynakli, muflu ve
kenetli olarak birlestirilirler. Bu birlestirme yontemine gore gerekli kenet paylar: dirsegin
acintminailéve edilerek kesilir.

Resim 5.3: Ug parcah
dirsek

Kaynakl Muflu Kenetli
Sekil 5.18: Parcah dirseklerin birlestirilmesi
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Sekil 5.19: Ug parcah dirsegin aginimi

Yukarida ti¢ parcal1 dirsegin agimmina 6rnek verilmistir. ilk énce aginim yapilacak
dirsek 12 esit parcaya bolinmis ve bu boluntilerden dirsegin kesim yerinden asagiya dogru
isinlar gonderilerek acimmi yapilmig dirsegin 12 esit bolintisiyle cakistirilarak (A)
olusturulur. (B) parcasi ise yukarida 6lcilen h mesafeleri asagida cizilen 12 esit 1sinla
birlestirilerek bulunur. Burada (A) parcasindan iki adet (B) parcasindan bir adet yapilir.
Parcalar: birlestirme yontemine gore ekleme paylar: ilave edilerek kesilir. Asagida kenetle
birlestirmeye 6rnek verilmistir.
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Sekil 5.20: Kenet paylarinin ilave edilmes

Kenet yerlerinde kesilen parcdar slindir makinesinde bukulerek kenetlerinden
birlestirilir. Bukilen silindir parca diger parcaile birlestirmek icin 90° kenet paylar: bkl ir.
Asagidaiki parcamn birlestirilmesi gosterilmistir. Diger parcada bu gibi birlestirilerek dirsek
imal edilir.

Sekil 5.21: Parcalarin birlestirilmes

5.3.3. Bes parcah dirsek

Isminden de anlasildig: gibi bes parcadan olusmaktachr.
Uc parcal1 dirsege gore siirtiinme katsayisi azcir. Diiz dirsegin
kullarlamachg: genis donislerde kullamlir. Ug parcal: dirsek
gibi bes parcai dirsekte parcalarimn agimmu yapilarak imal
edilir. Acinimdan sonra kenet paylan ilave edilerek
markal andiktan sonra kesilir. A ve B parcalar: olmak Uzere iki =
tip parca vardir. Bu parcalara kenet pay: iléve edilerek
Sekil 5.21' deki gibi birlestirilerek imal edilir.

4

Resim 5.4: Bes parcah
dirsek
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Sekil 5.22: Bes parcal dir
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagidaki sekli ve dl¢lleri verilen dirsegin imal &tini yapiniz.

Kullanilacak arag
ve ger ecler
1. Galvanizli sac
2. Kollu makas
3. Cizecek
4. Celik cetvel
5. Kenet makines
6. Tokmak
7. Pleyt vedthk
8. Gonye
9. Perge
10. El makast

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Markalamaiglemini
yapinz.

vV V VYV VVYV

Verilen dlcllere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6l¢u aliniz.

Resim Uzerindeki kenet paylarin da hesap ederek isi sac
Uzerine markalayiniz.

Markalama esnasinda pergel kullanarak R 150 -350 mm
daireleri 900 merkezli olarak giziniz

Daire parcasina pergelle 10 mm kenet paylarim da
giziniz.

I¢ ve dis parga boylarim dairenin gevresi formiiliinden
hesaplayarak markal ayiniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi ve el makasi
kullanarak kesiniz.

Kugilk pargalar icin el makasi kullanimz.

Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV V VV|V VV V

Ust kisma 10 mm 900 kenet biikiiniz.

I¢ ve dis parcalara sekildeki gibi pitsburg kenet
bukiniz.

Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikiniz.
Kenetler sekillendirilirken kenedin kapanmamast icin
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arasina gecici parga koyunuz.

» Kenetlerin sikistirilmasi

vV VYV VYV

Ust ve alt pargalar: yan parcayla birlestiriniz.

Kenetler yerlerinden ¢gitkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurarak sikigtirimz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
aarak gbvdenin oynamamasini saglayiniz.

Kenetler sikistirdiktan sonraisin gbnyesini ve

diizginl Ggiint kontrol ediniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

1.  Dirseginic cap kural1 asagidakilerden hangisidir?
A) Ri= 4/3xD C) Ri= D+3/4
B) Ri= 3/4xD D) Ri= D+3/4.D
2. Dirsegin dis cap kural1 asagidakilerden hangisidir?
A) Rd= D+3/4 C) Rd=4/3xD
B) Rd= D+3/4xD D) Rd= 3/4xD
3. Dirsek pargasint ain birlestirme yonteminde flans pay1 kag mm alimir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) Alinmaz.
4.  Dirsek parcasi imaléinda kenet pay1 kag mm alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) 25
5.  Dirseginig ve dis dairesel parcalarin hesaplanmasinda hangi formul kullanilir?
A)L=nxR C) L=(rxR)/4
B) L=n x R? D)L= (nx R)/2
6.  Kanatl kare dirsekte kanat¢ciklarin gérevi hangisidir?
A) Dirsegin dayammin arttirmak C) Havay1 hizlandirmak
B) Havay: yonlendirerek dizenlemek D) Slrtinmeyi arttirmak
7.  Havaandirmatesisatinda dik donis yapmak icin kullanlan dirsek hangisidir?
A) Tam donisld dirsek C) Kisadonusli ve kanatli dirsek
B) Kanatl kare dirsek D) Silindir dirsek
8.  Yonlendirici kanatlarin dirsege tutturulmasinda en uygun yontem hangisidir?
A) Puntalamak C) Kaynatmak
B) Vidalamak D) Silikonlamak
9.  Dirsekteki kanatciklar arasinda en az mesafe kag mm olmalicir?
A) 40 C) 60
B) 50 D) 70
10. Dirsegin yapiminda en uygun kenet hangisidir?
A) Diz kenet C) Dik kenet
B) Cift kOse kenedi D) Pitsburg
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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PERFORMANS DEGERL ENDIRME

SAN. Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayrr

1 | Resmi inceleyip anladimz mi?

> Sekli verilen is pargasi icin gerekli arag ve geregleri hazirladimz
mi?

3 | Sekildeki dort parcaicin uygun sac parcasim buldunuz mu?

4 Ust ve alt geyrek daire pargasina 10 mm kenet pay: ekleyerek sac
Uzerine markaladiniz mi?

5 Uygun el makasi ile markalanan yerlerden Ust ve at saci kestiniz
mi?

6 | Kesme sonundasekil degisikligi varsatokmakla diizelttiniz mi?

7 Ust ve alt parcanin 10 mm isaretlenen yerlerinden ice dogru her
iki tarafa 90° kenet bilktiiniiz mii?

8 Y an pargalarin uzunluklarim hesaplayarak pitsburg kenet
paylarin dailéve ederek sac Uzerine markaladiniz mi?

9 | Yan pargalarin uzun kenarlarina pitsburg kenedi bukttiniiz mi?

10 | Pitsburg kenedin kapanmamast icin gegici parca koydunuz mu?

11 Silindir makinesinde yan parcalara, Ust parcadaki daire parcasina
uygun bukimi yaptimz mi?

12 Isi biten dort parcay: sirasiyla kenet yerlerini birlestirerek
tokmakla sikistirdinz nu?

13 | Isin dizgunltgtni gonye ile kontrol ettiniz mi?

14 | Calistigimz alam temizlediniz mi?

15 | Kullandigimz takimlar: temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamami dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-6

( AMAC )

Teknigine uygun kol alma parcasi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

Calisma hayatinda (is ortaminda ) kol alma parcasi hava kanai nasil yapilir?
Tesisat taahh(t firmalarin dolasarak arastirma ve gdzlem yapiniz.

Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmus binalari dolasarak, kol ama
parcasinin nasil yapildigim gozlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Arastirmave gézlemlerinizi rapor haline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

6. KOL ALMA PARCASI

6.1. Hava Kanallarinin M ahéle Dagitimi

Hava kanallarimin son noktalari menfezlerdir. Kanallarin gegecegi yerlerin tespit
edilmesinde menfezler g6z dniinde tutulur. Klima santralinden cikan ana kana blyik capli
olup kollara ayrildikga ve menfez sayisi distikce hesaplanarak boyutu kiculir. Menfezlere
ana kanaldan kol alma parcasi yardimiyla baglant: yapilir. Bu baglanti kisa ve bir menfez
baglantisi yapilacaksa esnek (flexible) boru ile de yapilabilinir. Menfez sayisi ¢oksa
dikdoértgen veya kare kanal kol alma pargasiyla devam eder. Menfez yerleri belli ise kol alma
parcas: tesisat asamasinda yapilarak kanala monte edilir. Bazi 6zel durumlarda diiz hat
cekilerek kol alma sonrada yapilabilinir. Bu durum 6zellikle asma tavan ddsenen yerlerde
menfezin konacag: yerin belli olmadigi veya 0zel havalandirilacak yerlerin sonradan tespit
edilecegi durumlarda kullamlir. Menfez yerleri tespit edilince hazir désenmis kanal kol alma
ebadinda markalanarak kesilir ve kol alma parcasi monte edilerek baglantilar yapilir.

6.2. Calisan Hava K anali1 Hatlarindan M ahalin ihtiyacina Uygun
Hava Kanal Imalat1 Yapmak
Havalandirma tesisatinda menfezlerin yeri sonradan belli olacaksa kanallarin désenip

sonradan kol alinacagimi sdylemistik. Sayet menfezin yeri belli ise asagida Sekil 6.1'de
verilen kol alma pargas: imal edilerek flangli olarak kanala monte edilir.
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Sekil 6.1: Kol alma parcast

Sayet calisan hava kanal1 hatlarindan kol alinacaksa Sekil 6.2'deki gibi kanal (zerine
once kol alinacak kanalin boyutlart markalamr (Sekil 6.2). Kanal boyutlarn L1 ve L2
isaretlendikten sonra fleksle makasin girecegi sekilde kesilir. Keslen kenarlar cekic
yardimiyla dizgunlestirilir. Kesilen kol ama yeri boyutlarinda pitsburg kenetli olarak
yapilan kol alma parcasi hazirlanir. Sekil 6.3'te hazirlanan kol alma parcasi gosterilmistir.
Kol ama kana markalama asamasinda kol alma pargcasim kanala tutturmak icin 20 mm
tutturma pay1 markalanarak sekildeki gibi bukdlmelidir.

Sekil 6.2: Havalandirma Sekil 6.2: Kol alma markalamas

Sekil 6.3: Kol alma par casim montaja hazirlama
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Kol alma parcas: tutturma yerine hava sizdirmazligin saglamak igin silikon stirdl Ur.
Sonra Sekil 6.4'deki gibi kesilen yere dl¢lstinde hazirlanan kol alma parcasi yerlestirilerek
kolay vidaile vidalanir. Bu kol aimakanal parcasindan istenen yere kadar kanal cekilir.

Sekil 6.4: Kol alma par casint montaji
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve dlclleri verilen kol ama parcasin yapiniz.

200

A
!
A

!

Kullanilacak arag

200

ve geregler
1. Galvanizli sac
2. Kollu makas
3. Cizecek
4. Cdik cetvel
5. Kenet makines

| 6
7
8
9
1

Tokmak
Pleyt ve altlik
Gonye

. Perged

0. El makast

200

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Markalamaislemini
yapiniz.

Verilen dl¢ilere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6lci alinmz.

Kenet paylarint da hesap ederek isi sac Uzerine

0Ol clistinde markal ay1niz.

Kol ama parcasint pergel kullanarak R 120-240 mm
daireleri ciziniz

Celik cetvel kullamlarak kenet yerlerini giziniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kugilk pargalar icin el makasi kullanimz.

Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV VVIVVY VV V|V V VVYV

Ust kisma gévdeye 900 kenet biikiniiz.

Dairesel parcalarin uzunluklarim dairenin cevres
hesabindan bulunuz.

Y an taraflara pitsburg kenet bukiniz.
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Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol edilerek kenet makinesinde bikinuz.
Kenetler sekillendirilirken kenet arasina gecici parca
koyunuz.

» Kenetlerin sikigtiriimasi

YV WV VYV

Ust ve alt pargalar: yan parcayla birlestiriniz.

Kenetler yerlerinden ¢gitkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurarak sikistiriniz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
aarak gbvdenin oynamamasini saglayiniz.

Kenetler sikistirdiktan sonraisin gonyesini ve

diizginl Ggiint kontrol ediniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI
1.  Calisan kanaldan kol alinirken sizdirmazligi saglamak icin ne kullanilir?
A) Boya C) Elektrik kaynagi
B) Silikon D) Tel
2. Kol ama pargasinm kanalamonte etmek i¢in kag mm tutturma pay: alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) 25
3. Kol ama parcas: imal&tinda kenet pay1 kag mm alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) 25
4.  Dirseginig ve dis dairesel parcalarin hesaplanmasinda hangi formul kullanilir?
A)L=nxR C) L=(zx R)/4
B) L=n x R? D)L= (nx R)/2
5. Kol dmapargas yapiminda en uygun kenet hangisidir?
A) Duz kenet C) Dik kenet
B) Pitsburg D) Cift kose kenedi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

SN. Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayrr

1 | Resmi inceleyip anladimz nmi?

2 Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve gerecleri hazirladiniz
m?

3 | Sekildeki bes parcaicin uygun sac parcasini buldunuz mu?

4 Ust ve alt kol ama pargasina 10 mm kenet pay: ekleyerek sac
Uzerine markaladimz mi?

5 Uygun el makasi ile markalanan yerlerden Ust ve alt saci kestiniz
mi?

6 | Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla diizelttiniz mi?

7 Ust ve alt parcanin 10 mm isaretlenen yerlerinden ige dogru her
iki tarafa 90° kenet biiktiiniiz mii?

8 Y an parcalarin uzunluklarint hesaplayarak pitsburg kenet
paylarin dailéve ederek sac Uzerine markaladiniz mi?

9 | Yan parcalarin uzun kenarlarina pitsburg kenedi biktiiniiz mi?

10 | Pitsburg kenedin kapanmamasi i¢in gegici parc¢a koydunuz mu?

11 Silindir makinesinde yan parcalara, Ust par¢adaki daire pargasina
uygun bukimi yaptimz mi?

12 Isi biten dort parcay: sirasiyla kenet yerlerini birlestirerek
tokmakla sikigtirdinmz nu?

13 | Isin diizginl Ggiinii gonye ile kontrol ettiniz mi?

14 | Calistigimz alan temizlediniz mi?

15 | Kullandigimz takimlar: temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yarchm alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamami dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-7

( AMAC )

Teknigine uygun pantolon parcasi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken éncelikli arastirmalar sunlardir:

Calisma hayatinda (is ortaminda ) pantolon parcast hava kanali nasil yapilir?
Tesisat taahht firmalarim dolasarak, arastirma ve gozlem yapiniz.

Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmug binalart dolasarak  pantolon
parcasinin nasil yapildigim gézlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.

Aragtirmave gozlemlerinizi rapor héline getiriniz.

Hazirladigimz raporu sinifta tartisimz.

/. PANTOLON PARCASI

7.1. Hava Akisinin DUzens zlesmesi

Hava kanallar1 imalét ve montgj esnasinda veya sonradan
kol ama esnasinda surtinme ve tirbllans: en aza indirecek
sekilde yapiimalidir. Ozellikle dirseklerin donusiinde keskin
koselerden kaginilmalidir. Kol almalarda ise hava akis yoninde,
ayrilan kana ebadinda kanal icerisine dogru yon verilmelidir.
Sekil 7.1'de kol amalarda havaya yon verilmeye Ornek

VVYV VY 'V

verilmistir. Kanal icine dogru verilen bu yon verici kanatlar \
yapilmazsa kola ayrilan hava kanalina istenen miktarda havanin
gitmes: mimkun olmaz. Dolayisiyla menfezlerden yeterli hava \A

ortama verilmez. Bu gibi durumlara dikkat edilerek
havalandirmatesisati dosenmelidir. Sekil 7.1:K ol alma

7.2. Pantolon Par cas Imalat: Yapmak

Hava kanalimin karsisinda duvar bulunmasi veya iki kola ayrilmas: gereken yerlerde
kullamlir. Strtinme kaybimi azaltmak icin koseli degil; dairesel olarak donuslt yapilir.
Pantolon pargasi giris genisligi, sekilden de goruldigu gibi ayrilan kol genigliginin iki
katichr. Projede belirtilen ebatlarda yapilir. Alt, Gst, sirt ve iki i¢ parca olmak Uzere bes
parcadan yapilir.
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Sekil 7.2: Pantolon parcast

Asagidaki Sekil 7.3'teki gibi sac parca Uzerine pantolon parcasimin Ust pargas
Olclisinde markalamr. 10 mm kenet payr da eklenerek markalandiktan sonra sekilde
gosterilen taral1 yerden kesilir. Bu parca flansli birlestirmeli olarak distnildigi icin 20 mm
lik flang kismu markalanmamistir. Kesilen parcamn alt kismu da aym oldugu icin iki adet
kesilir. Ust parcanin kenet kismi asagiya, alt parcamin kenet kismi yukariya Sekil 7.4 deki
gibi 90° bukdiliir. Bilkme islemi ilk 6nce pense ile parca lizerine Gizilen kenet Gizgisinden bir
miktar bikdldr. Bikimde zorlanma olursa daha Once yaptigimiz gibi kenet payindan
makasla Ucgen parcalar kesilerek bukumi kolaylastirabiliriz. Daha sonra tokmakla 0Ors
Uzerinde bukim yapabiliriz.
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Sekil 7.3: Pantolon par cast markalanmasi Sekil 7.4: Kenet yerlerinin bukulmesi

Alt ve Ust parca bittikten sonra sirtta bulunan dis parca markalanir. Asagida sekilde
goruldigl gibi sac Uzerine tek parca olarak markalanir. Buradaki Ld mesafes daha dnce
ogrendigimiz, dairenin cevresinin bulunmasi formild kullanilarak bulunur. Markalanarak
kesilen dis parcanin seklin yan tarafindaki gibi her iki tarafina pitsburg kenet bikimu
yapilir. Kenet bikimu yapilan parcaya dairesel sekil vermek icin kenedin kapanmamast i¢in
gecici parga konarak silindir makinesinde Ust pargadaki kavis derecesinde bukultr (Sekil
7.6). Ayniislemiki adet markalanip kesilenic kavidli parcalar icin de uygulanir (Sekil 7.5).
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Sekil 7.5: Dis veig parcalarin markalanmasi

Kenetli yerleri bukulen parcalar uygun bir zemin Uzerinde kenet yerleri asagida Sekil
7.6'daki gibi yerlestirilerek bukulir. Tokmakla deforme yapmadan vurarak kenetler
sikigtirlir ve pantolon parcast yapmaisi bitirilir.

T
L

Sekil 7.6: Parcalarin birlestirilmesi

93



(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve 6lclsli verilen pantolon parcasint yapiniz.

‘ Kullanilacak arag
ve geregler
1. Gavanizli sac
Kollu makas
Cizecek
Celik cetvel
Kenet makinesi

Pleyt ve altlik

Gonye
Pergel

2
3
4
5.
6. Tokmak
7.
8
9.
10. El makast

350

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Markalamaislemini
yapiniz.

VV YV VYV

Verilen dl¢ilere uygun sac parcalar: bulunuz.

Her kenet icin 10 mm 6lci alinmz.

Kenet paylarim da hesap ederek isi sac Uzerine

0Ol clistinde markal ay1niz.

Markalama esnasinda pergel kullanarak R 200 -400 mm
daireleri ciziniz.

Celik cetvel kullanarak pitsburg kenet yerlerini ciziniz.
I¢ ve dis dairesel parcalarin uzunluklarini hesaplayarak
markal ayiniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kugik pargalar icin el makasi kullanimz.

Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
diizeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Keslen sacin bikilmesi

YV VVV|V VYV V

Ust kisma ve alt pargcaya 900 kenet bukiiniiz.

Y an taraflara pitsburg kenet bukiniz.

Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol ederek kenet makinesinde bikiniz.
Kenetler sekillendirirken kenet arasina gecici parca
koyunuz.
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» Kenetlerin sikigtiriimasi

YV V VYV

Ust ve alt pargalar: yan parcayla birlestiriniz.

Kenetler yerlerinden ¢gitkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurarak sikistiriniz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
alarak gbvdenin oynamamasint saglayinz.

Kenetler sikistirdiktan sonraisin gonyesini ve

duizgunl Ggini kontrol ediniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI
1.  Pantolon pargasinin kullanilma amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Kanalin iki kola ayrilmast C) Kana ¢apini kiiglltme
B) Kanaldan kol ama D) Kanal yoninin degistirilmesi
2. Alin birlestirme yontemiyle pantolon parcas: yapiminda flans pay1 kag mm alinir?
A) 10 C) 20
B) 15 D) Alinmaz.
3. Pantolon parcast imalatinda kenet pay1 kag mm alinr?
A) 10 C) 20
B) 15 D) 25
4. Fangl birlestirme yontemiyle pantolon parcas: yapiminda flans pay: kag mm alimr?
A) 10 C) 20
B) 15 D) Alinmaz.
5.  Calisan hava kanalindan ainan kol parcasi kanala nasil tutturulur?
A) Kolay vida C) Elektrik kaynagi
B) Silikon D) Te
6.  Calisan havakanalindan ainan kolda sizdirmazli nasil saglamr?
A) Boya C) Silikon
B) Elektrik kaynag: D) Punta kaynag:
7. Havalandirma tesisati kanalindan sonradan kol alinmirken dikkat edilecek husus
asagidakilerden hangisidir?
A) Buyuk kol alinmalidir. C) Havayonlendirici kanat yapilmalidir.
B) Kanalin Usttinden alinmalidhr D) Kanalin altindan alinmalidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konulari, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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PERFORMANS DEGERL ENDIRME

SN. Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayrr

1 | Resmi inceleyip anladimz mi?

5 Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve geregleri hazirladinz
mi?

3 | Sekildeki bes parcaicin uygun sac par¢asini buldunuz mu?

4 Ust ve alt pantolon parcasina 10 mm kenet pay: ekleyerek
pergelle sac Uzerine markaladimz mi?

5 Uygun el makasi ile markalanan yerlerden Ust ve alt saci kestiniz
mi?

6 | Kesme sonundasekil degisikligi varsatokmakla duzelttiniz mi?

7 Ust ve alt parganin 10 mm isaretlenen yerlerinden ice dogru her
iki tarafa 90° kenet buktiiniiz mii?

8 Y an parcalarin uzunluklarin hesaplayarak pitsburg kenet
paylarini dailéve ederek sac Uizerine markalayip kestiniz mi?

9 | Kesilen parcalarin kenarlarina pitsburg kenedi bikttintiz mi?

10 | Pitsburg kenedin kapanmamasi i¢in gegici parc¢a koydunuz mu?

11 Silindir makinesinde yan pargalara, Ust parcadaki daire parcasina
uygun bukimu yaptimz mi?

12 Isi biten parcalar: sirasiyla kenet yerlerini birlestirerek tokmakla
sikigtirdiniz m?

13 | Isin diizgunligini gonyeile kontrol ettiniz mi?

14 | Calistigimz alan temizlediniz mi?

15 | Kullandiginiz takimlari temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamam dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-8

( AMAC )

Teknigine uygun esnek kanal merkez kutusu imal a1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli aragtirmalar sunlardir:

> Calisma hayatinda (is ortaminda ) esnek kanal merkez kutusu imaldti nasil
yapilir? Tesisat taahhit firmalarim dolasarak, arastirma ve gbzlem yapiniz.
Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmig binalari dolasarak, esnek kanal
merkez kutusu imal&t1 nasil yapildigim gozlemleyiniz.

> Internet ortaminda arastirma yapiniz.Arastirma ve gozlemlerinizi rapor héline

getiriniz.
> Hazirlachgimz raporu sinifta tartigimz.

8. ESNEK KANAL MERKEZ KUTUSU
IMALATI

8.1. Esnek Kanal Borularim Siniflandir mak

8.1.1. izolesiz Aliiminyum Esnek (Flexible) Boru

[zolesiz aliminyum esnek (flexible) hava kanallari, dustk W .
ve orta basingta caisan 1sitma, sogutma, havalandirma, WP
iklimlendirme ve atik gaz sistemleri icin, 6zel olarak dizayn

edilmis, cok amagli bir izolesz (yaitimsiz) flexible hava Resim 8.1: izolesiz
kanalidir.

aliminyum esnek boru

8.1.2. ls1 Izoleli Aliiminyum Esnek (Flexible) Boru

Ist izoleli aliminyum esnek (flexible) hava kanalari,
distk ve orta basingta ¢alisan 1sitma, sogutma, havalandirma ve
iklimlendirme sistemleri icin, 6zel olarak dizayn edilmis, ¢ok
amacli bir 1s1izoldi (1s1 yalitimli) flexible hava kanalidir. Resim 8.2: Is izoldli

aliminyum esnek boru
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8.1.3. Sesvela izoleli Aliminyum Esnek (Flexible) Boru

Ses ve 1s izoleli aiminyum esnek (flexible) hava
kanallari, dusik ve orta basingta calisan 1sitma, sogutma,
havalandirma ve iklimlendirme sistemleri icin, 6zel olarak dizayn
edilmis, cok amacli bir ses ve 1s1 izoldi (ses ve 1st yalitimli)
flexible hava kanalidir.

8.1.4. izolesiz Polyester Esnek (Flexible) Boru

Izolesiz polyester esnek (flexible) hava kanallari, diisiik ve
orta basingta calisan 1sitma, sogutma, havalandirma ve
iklimlendirme sistemleri icgin, 6zel olarak dizayn edilmis, ok
amacli bir izolesiz (yalitimsiz) flexible hava kanalidir.

8.1.5. izolesiz M etalize Polyester Esnek (Flexible) Boru

zolesiz metalize polyester esnek (flexible) hava
kanallari, disik ve orta basingta calisan 1sitma, sogutma,
havalandirma ve iklimlendirme sistemleri icin, 6zel olarak
dizayn edilmis, cok amacli bir izolesiz (yalitimsiz) flexible hava
kanalidr.

8.1.6. |1 izoleli Polyester Esnek (Flexible) Boru

Ist izoleli polyester esnek (flexible) hava kanallari, distik
ve orta basincta calisan 1sitma, sogutma, havalandirma ve
iklimlendirme sistemleri icgin, 6zel olarak dizayn edilmis, ¢ok
amacli bir 1s1 izoleli (1s1 yalitimli) flexible hava kanalidir.

8.1.7. |1 izoleli Metalize Polyester Esnek (Flexible)
Boru

Ist izoleli metalize polyester esnek (flexible) hava
kanallari, dusik ve orta basingta calisan 1sitma, sogutma,
havalandirma ve iklimlendirme sistemleri icin, 6zel olarak
dizayn edilmis, ¢gok amagli bir 1st izoleli (1st yalitimli) flexible
hava kanalichr.
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Resim 8.3: Sesveis izoldi
aliminyum esnek boru

Resim 8.4: izolesiz
polyester esnek boru

Resim 8.5: izolesiz metalize
polyester esnek boru

Resim 8.6: |siizoleli
polyester esnek boru

Resim 8.7: |aizoleli metalize
polyester esnek boru



8.1.8. izolesiz PVC esnek (flexible) boru

fzolesiz PVC esnek (flexible) endiistriyel hava kanallar,
disik ve orta basingta calisan 1sitma, sogutma, havalandirma,
iklimlendirme ve toz aktarma sistemleri icin, 0zel olarak dizayn /4
edilmis, ylksek mukavemetli, cok amagli bir izolesiz Resm 8.8 izo0
(yalitimsiz) flexible hava kanalidir. esnek boru

8.1.9. |1 izoleli PVC Esnek (Flexible) Boru

distk ve orta basingta calisan 1sitma, sogutma, havalandirma ve

iklimlendirme sistemleri icin, 6zel olarak dizayn edilmis, yiksek

mukavemetli, cok amagli bir 1si izolei (1st yahitimh) endlstriyel  pogm 8.9: 151 izoldli PVC
flexible hava kanal1dir. esnek boru

T
st izoleli PVC esnek (flexible) endiistriyel hava kanallar, c }"?’\})}l
[ AT

8.1.10. Paslanmaz celik yar1 esnek baca borulari

Paslanmaz celik yar1 esnek baca borulari, her nevi yakitla m’
(dogalgaz, LPG, fuel-oil vb.) calisan cihazlarin baca baglantilari, W FRET
yuksek basincta calisan asin sicak hava aktarim sistemleri ve
Ozellikle yuksek mekanik mukavemet istenilen uygulamalar i¢in  Resm 8.10: Paslanmaz

6zel olarak dizayn edilmis, ¢ok amagli bir yari esnek hava celik yar: esnek baca
kanalidr. borulari

8.1.11. Hazir Hava K anali izolasyonu

£, S

il g

Hazir hava kanal1 izolasyonu, yuvarlak velveya oval rijit :
hava kanallarinin izolasyonu igin, 6zel olarak dizayn edilmis, cok SRS
amacli bir prefabrik izolasyon (yalitim) elemamdir. 25/50 mm
kalinhiginda 16 kg/m® yogunlugundaki cam yinunun Uzerine Regm 8.11: Hazir hava
a Uminyum bir dis ceketin giydirilmesiyle Uretilmistir. kanal1 izolasyonu

8.1.12. Esnek (Flexible) Boru Ara Baglant1 Elemanlar:
Esnek (flexible) ara baglanti elemanlari, 1sitma,
sogutma, havalandirma ve diger hava aktarim sistemleri icin f : w
0zel olarak dizayn edilmis, cihaz ile rijit hava kanalinin ya da | Y
iki rijit hava kanalimn birbirlerine baglantisinda titresim
aktarimim engelleyen, salinim sebebiyle olusabilecek ileri  Resim 8.12: Esnek boru

velveya geri hareketleri yutan, kolay ve hizli montgj imkéni ara baglant: elemanlara
saglayan bir esnek (flexible) ara baglant1 elemamdir.
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8.2. Esnek Kanal Merkez Kutusunun imalatin Y apmak

Esnek kanal merkez kutusu, bir bakima menfez kutusuna benzer. Merkez kutusunun
atina menfez montaj edilir. Bu menfeze hem temiz hava kanalindan hem de fan coil
cihazindan esnek borularla baglanti yapildig: igin gift girisli bir kutudur. Hava kanalindan
menfeze temiz hava gelirken fan coil cihazindan da kalorifer sistemiyle 1sitilmig hava veya
sogutulmus ayrica nem ayar: yapilmis hava da iléve edilir (Sekil 8.1). Menfeze, hem hava
kanalindan hem de fan coilden gelen havay: karistirarak veren kutuya merkez kutusu denir.

Merkez kutusunun kanal baglantilar1 esnek borularla yapilir. Asagidaki sekilde merkez
kutusunun baglanti sekli verilmistir.

W

merkez dagitici
]f[ kutusu menfez

il N

hava

5] fan coil

ﬁ

Merkez kutusu, asagidaki sekilden de anlasildigi gibi yanlari ve Ustu kapali ati da
menfez takilmast icin agik bir kutudur. Genellikle kare imal edilir. iki yamnda ise esnek
kanal borularinin baglanabilecegi silindir seklinde parcalar bulunur.

|

\

hava kanal1 }
|

Sekil 8.1: Merkez kutusunun vyeri

L

/

~ x

/ / Ir
R

)= AT

Sekil 8.2: Merkez kutusu
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Sekil 8.3: Govdenin mar kalanmast

Toplam dért parcadan olusan kutunun imal edilmesine, gévdenin markalanmas islemi
ile baglanir. Sekil 8.3'te gosterildigi gibi sac Uzerine markalama islemi yapilir. Kutunun Gst
sacla birlesimi pitsburg kenetle yapilacag: icim 30 mm kenet payr markalamir. Esnek
borularin baglanacag: dairelerin markalanmast igin ¢ap 20 mm alinmalidir. (H) yuksekligi
ise menfez, merkez kutusuna takilinca hava giris yerlerinin kapanmamasi kuralina uyarak,
secilecek menfezin yiksekligine gore bulunur. Ornegin, tek sirali menfezde yikseklik 30
mm, ¢ift sirali menfezde 50 mm’ dir. Sayet menfez damperli ise bu dOlcllere 40 mm daha
ilave edilerek menfez tam yuksekligi bulunur. Tek sirali damperli menfezi ele airsak
dairenin markalanmast 20 mm bukim yerinden 70 mm yukaridan markalanir. En altta da
menfezin tutturulacagi 20 mm bikim yeri markalanir. Kutu kare yapildiktan sonra pitsburg
kenetle birlestirileceginden sag ve solda gerekli kenet yerleri markalamr. Markalanan
yerlerden (taranan yerler) makasla fazla parcalar kesilerek cikartilir. Ayrica kdseye gelen
kenet yerleri de kenet mesafes kadar kesilir.

Sekil 8.4: Kenet yerlerinin bukulmes Sekil 8.5: Gévdenin birlestirilmesi
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Govde pargas: Sekil 8.4 deki gibi ilk Once pitsburg kenedi bukdltr. 20 mm’lik kisimda
bukim yerine iz yapacak sekilde bir miktar bukdltr. Bukilen pitsburg kenedi kenet makinesi
ceneleri disinda kalacak sekilde, gévde (L) mesafelerinden 90° biikiilerek kutu haline
getirilir. Sekil 8.5'teki gibi birlestirilerek pitsburg kenedi tokmakla kapatilir.

Govde yapildiktan sonra silindir parcalarin yapimina gegilir. Silindir parcanin ¢apt
baglanacagi esnek kanal borusunun capina gore belirlenir. Asagida Sekil 8.6 da silindir
parcamin sac lizerine markalanmas: gosterilmistir. Y an taraflarda kenet pay:1 10 mm alttan ise
govdeye tutturmak icin 20 mm bikim payr markalanmistir. (L) mesafesi daha once
ogrendigimiz dairenin cevresi formilinden bulunur. Bu parcadan iki adet yapilir.
Markalanan yerlerden kesilen saclar seklin yan tarafinda gosterildigi gibi bakdltr. 20 mm' lik
kisimda 90° dik olarak biikiliir.

w 10 10

Sekil 8.6: Silindir par camin markalanmas ve bukilmesi
Bukumu biten silindir pargalar govdenin Ust saci kapatilmadan kolay vida ile govde
Uzerindeki yerlere Sekil 8.7 deki gibi monte edilir.

L

R
\ \
\ \

} Ust kapak } -

\ \
o> ‘ ‘

< A o
| |

Sekil 8.7: Silindir par camn montaji Sekil 8.8; Ust par camin markalanmas
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Silindir parcalarin gévdeye montgjindan sonra Ust kapagin markalanmasina gegilir.
Sekil 8.8'deki gibi (L) mesafeleri sac Uzerine markalanmir. Koselerdeki fazla kisimlar
kesilerek 10 mm lik kenet paylar seklin altindaki gibi 90° biikil Ur.

Kenet bukimt yapilan Ust kapak govde Uzerindeki daha dnce buktigimiz pitsburg
kenet icine yerlestirilerek tokmakla dovilerek kenet sikistinilir.  Sekil 8.9'daki gibi merkez
kutusu yapma isi tamamlanmus olur.

AN

gy
D

Sekil 8.9: islemin bitirilmesi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve dlclleri verilen esnek kanal merkez kutusu imal&tini yapimz.

200

200

300

350
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300
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Z

Kullamlacak arag ve gerecler

1. Galvanizli sac 2. Kollumakas 3. Cizecek 4. Celik cetvel 5. Kenet makines
6. Tokmak 7. Pleyt vealtlik 8. Gonye 9. Pergel 10. El makasi 11. Silindir makines

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Markalamaislemini
yapiniz.

Verilen dl¢ilere uygun sac parcalar: bulunuz.
Her kenet icin 10 mm 6l¢u aliniz.

Kenet paylarim da hesap ederek isi sac Uzerine
markal ayinz.

Govde utzerine 20 mm ¢apinda dairel eri giziniz.
Silindir parcalarin gevresini hesaplayarak ¢iziniz.
Celik cetvel kullanarak kenet yerlerini ciziniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kuclk parcalar icin el makasi kullanimz.

Dairelerin kesilmesinde uygun makas kullaniniz.
Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
duzeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV VVV|YV VVY VIVVYVY VVYVY

Ust kapak parcaya 900 kenet biikiiniz.

Y an taraflara pitsburg kenet bukinuz.

Esnek hortum baglant: yerlerini silindir makinesinde
bukerek kanal haline getiriniz.

Sacin markalanmasinda cizilen kenet yerlerini sekil
kontrol ederek kenet makinesinde bikinuz.
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Kenetler sekillendirirken kenedin kapanmamast icin
arasina gecici parca koyunuz.

» Kenetlerin sikistirilmasi

vV VYV V V¥V

Govdeyi birlestirdikten sonra Ust kapag: kenet yerine
yerlestiriniz, birlestiriniz.

Kenetler yerlerinden ¢citkmayacak sekilde tutup tokmakla
vurarak sikigtirimz.

Tokmakla vurma esnasinda arkadasinizdan yardim
alarak gbvdenin oynamamasint saglayinz.

Silindir pargalar1 kolay vidaile yerine monta ediniz.
Kenetler sikistirildiktan sonraisin gbnyesini ve

dizgunl Ggint kontrol ediniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

1

5.
en on

DEG

kendi

Merkez kutusunun agizlari nerel ere baglanir?
A) Havalandirma kanali-chg ortam  C) Dig ortam-i¢ ortam
B) Fan coil- dig ortam D) Havalandirma kanal1-fan coil

Merkez kutusu imal &tinda kenet pay: kag mm alimr?

A) 10 C) 20

B) 15 D) 25

Merkez kutusunda menfezin monte edilecegi flans pay1 kag mm alimr?
A) 10 C) 20

B) 15 D) 25

Merkez kutusunun kanallara montaj1 nasil yapilir?

A) PVC borularla C) Palietilen borularla

B) Esnek kanal borulariyla D) Dokum borularla

Merkez kutusunun yiUksekliginin belirlenmesinde gz 6niinde bulundurulmas: gereken

emli husus hangisidir?
A) Hava debisi C) Havalandirma kanal1 ¢apt
B) Menfezin boyutu D) Esnek horum capi
Merkez kutusunun kullamlma amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Hava debisinin ayarlanmasi C) Havanin istenen sartlara getirilmesi
B) Hava hizinin ayarlanmasi D) Blyik menfez takilmast
ERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
nizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz

sorularlailgili konular, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

SN. Gozlemlenecek Davramslar Evet | Hayir

1 | Resmi inceleyip anladimz mi?

2 Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve gerecleri hazirladiniz
mi?

3 | Sekildeki pargaicin uygun sac pargasinm buldunuz mu?
Sekildeki 6lclilere gore govde parcasim alt kismina 20 mm, Ust

4 | kismina pitsburg kenet pay: ilave ederek is pargasim sac tzerine
markal adiniz mi?

5 Sekilde gosterilen esnek kanal baglantisi icin verilen captadelik
yerlerini markaladiniz mi?

6 | Uygun el makasi ile markalanan yerlerden saci kestiniz mi?

7 | Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla dizelttiniz mi?

8 | Parganin pitsburg kenet kisimlarint bukttiniiz ma?

9 Sekilde verilen 6lcl yerlerinden govde parcasini, kenet
makinesinde koseleri 90° bilkerek kutu haline getirdiniz mi?

10 Govde parcasini at kisminda markalanan 20 mm' lik kisimlar
90° biiktiiniiz mi?

11 Kutunun késesine dnceden yapilan pitsburg kenedi birlestirdiniz
mi?
Ust kapag: sac tizerine markalayip kenet payin dailéave ederek

12 LTS,
kestiniz mi?

13 | Ust kapagin dort kenarina 90° kenet bukimii yaptimz mi?

14 Ust kapak ve govdeyi kenet yerlerinden birlestirerek tokmakla
sikigtirdiniz mi?

15 Isi biten pargalan sirasiylakenet yerlerini birlestirerek tokmakla
sikistirdimz mi?
Esnek boru icgin gereken iki silindir parcay: 6l¢lisiine uygun sac

16 | o
Uzerine markalayip kestiniz mi?

17 Silindir parcamin kenet yerlerini biikerek silindir haline getirdiniz
mi?

18 Y aptigimz iki silindir parcay: kolay vidaile kutu Gzerindeki
Onceden actiginiz deliklere montaj edip silikon stirdiiniiz mi?

19 | Isin diizgiinliguinii gdnye ile kontrol ettiniz mi?

20 | Calistigimz alan temizlediniz mi?

21 | Kullandiginmiz takimlari temizleyip teslim ettiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yarchim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamam dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-9

( AMAC )

Teknigine uygun menfez kutusu imal &1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken éncelikli arastirmalar sunlardir:

imalat1 nasil yapildigim gozlemleyiniz.

Internet ortaminda arastirma yapinmz.
Arastirmave gézlemlerinizi rapor héline getiriniz.
Hazirlachgimz raporu sinifta tartigimz.

VVV V V

CGalisma hayatinda (is ortaminda ) menfez kutusu imaléti nasil yapilir? Tesisat
taahhit firmalarini dolasarak, arastirmave gozlem yapiniz.
Cevrenizde havalandirma tesisati yapilmis binalart dolasarak, menfez kutusu

9. MENFEZ KUTUSU IMALATI

9.1. Punta Kaynak M akinesini Tamitmak

Punta kaynak makinesinde, kalinligi fazla olmayan
parcalarin seri Uretiminde sorunsuz olarak kaynakli birlestirme
yapmasi, nokta kaynagimin sac isleyen tim atolyelerde
kullamlmasin saglanmigtir. Kaynak islemi uclar yapilacak
kaynak islemine uygun olarak bicimlendirilmis, silindirik
govdeli iki elektrot arasina yerlestirilen iki parca Uzerine 6nce
basing uygulanarak sikigtirilir. Basing devam ederken kaynak
akiminin - elektrotlar  aracihigiyla is parcalarindan gecmesi
saglamr ve bu esnada parcalar ergime noktalarina yakin
derecelerdeki sicakliga ulasir ve parcalar birbiri ile kaynar.
Calisma sistemi bu sekilde olan punta kaynak makinesi hakkinda
bilgi 1. Ogrenme Faaliyeti’ nde gérmiistik. Daha fazla bilgi igin
geriye donerek bakiniz.
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9.2. Menfez Kanal Kutusu imalati Y apmak

Havalandirma kanallarimin son noktasinda menfez veya anemostat adi verilen
acikliklar bulunur. Bu agikliklarin ana gorevi, basingli havayr ortama duizgin bir sekilde
yaymaktir. Odaya hava giris veya cikisim saglayan 1zgarali kapak bicimindeki acikliklara
menfez denir. Besleme havasim farkli yonlerde ve dizlemlerde dagitan cikis elemanlarina
anemostat (diftizor) denir. Menfezler hem emme hattinda (tek sira ayarli), hem de basma
hatlarinda (cift sira-ayarli) kullanilirken anemostatlar, tavan yiksekligi distk olan yerlerde,
sadece besleme kanallarinda kullanilir. ince ve uzun menfez tiplerine ise lineer menfez denir.
Bir damper veya kontrol valfi ile donatilmis olan menfezlere de register adi verilir. Bu
menfezler havalandirma tesisatina menfez kutusu ile baglanir. Menfez kutusu ise silindir
kanal veya esnek kanal borulari ile baglanir. Hava kanalinin désendigi ortamin yuksekligi
uygunsa Ustten baglantili menfez kutusu kullanilir. Sayet yikseklik uygun degilse yan girisli
menfez kutusu kullamlir. Havalandirma tesisatinda genellikle strtiinmenin de az oldugu
Ustten girisli menfez kutusu kullanilir. Asagidaiki tip menfez kutusu gosterilmistir.

Sekil 9.1: Menfez ve kutular

Menfez kutusunda genellikle Ustten girisli olan kullanildigi icin bu kutunun imal&inin
nasil yapildigini inceleyecegiz. Asagida menfez kutusu ve olculeri verilmistir.

/-

I

et 4

/v R
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!

Sekil 9.2: Menfez kutusu ve olctileri
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Menfez kutusu imalétina, gbvdenin markalanmasi islemi ile baslamr. Sekil 9.3'te
markalama isleminin nasil yapilacagi gosterilmistir. Bu kutunun birlestirilmesinde kenet
degil, punta kaynagi kullanilacag: icin sadece 20 mm kaynak pay: birakilmistir. Menfezin
tutturulacag: 20 mm’lik kisim ve Ustinuin kapatiimast iginde 20 mm'lik kisim birakil mustir.
Markalanarak kesilen sac ilk dnce tiim bukim yerleri kenet makinesinde iz yapacak sekilde
bir miktar bikiilir. Sacin sol tarafindaki 20 mm'lik punta pay: 90° biikiliir. Daha sonra st
20 mm'lik kisim 90° biikiilir. Bikilen kisim kenet makinesi cendleri disinda birakilarak
gévde isaretlenen yerlerden 90° bukilir ve kutu haline getirilir. Diger tarafta kalan 20 mm
lik kisimda 90° buikiilerek Sekil 9.4'teki sekle getirilir.

!
A
!
A
!
A
!
A
!

20

Sekil 9.3: Gévdenin mar kalanmasu

Govdenin bukim islemi bitince punta pay1, makine ile belirli araliklarla puntalanir ve
gbvde bitirilir.

Sekil 9.4: Gévdenin bukulmes ve puntalanmasi
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Govdenin bitirilmesinden sonra Ust kapagin
markalanmasi islemine gegilir. Ust kapak govdeye
kenetle degil; punta ile tutturulacagindan herhangi
bir sekilde biikiim pay: yoktur. Ust kapagin boyu
(LU) govdenin (L) mesafesine 20+20= 40 mm
eklenmes ile bulunur. Silindir kanalin ¢apr Ust
kapagin ortasina markalanarak sac makas: ile
markalanan yerden kesilir. Makada kesilme
esnasinda sacda olusan bozukluklar tokmakla
dizetilir.

A

!

Sekil 9.5: Ust kapagin

mar kalanmast

Silindir pargamin Ust kapaga montajindan sonra kapak govdeye puntalanacag: igin
silindir kanalin imaline gecilir. Silindir parca asagidaki sekilde gosterildigi gibi markalanir.
(L) boyu silindirin ¢capina gore hesap yapilarak kenet paylar da iléve edilerek bulunur. Bu
silindirin kapak parcaya monte edilmesi icin bir tarafina 20 mm'’lik bikme pay: markalanir.
Sekil 9.6'da yan taraftaki gibi bukdlen silindir parca kapak sacina monte edilir.

A

10

w)
-

A

10

=

A

—
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Sekil 9.6: Silindir parcamin markalanmas

Silindir parga Sekil 9.6'daki gibi
bukiml yapildiktan sonra Ust  kapak
Uzerinde Onceden acilan delik Uzerine
yerlestirilir. Punta kaynak makines ile
20 mm'lik bikdlen kisimdan Ust kapak
Uzerine puntaamir (Sekil 9.7). Punta
kaynak makinesinin elektrotlarimn  ug
kismlart capi genisledi ise egeleyerek

A\
\J

TN

\\

capim kicultiniz. Puntalama esnasinda
parcamn delinmemesi icin pedaa asin
basmayiniz.
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Sekil 9.7: Silindir par canin montaj1



Ust parga da tamamlandiktan sonra tist
kapak gdvde Uzerinde dnceden buktigimiiz P

\J

20 mm’'lik kisma yerlestirilerek punta '
makines  ile govdeye puntalanarak  —
tutturulur.  Puntalama esnasinda 1sinan
yerlere dikkat edilmeli ve elimize eldiven )
gymeliyiz. Bu birlestirmeleri  kenetli —
yapmadigimiz  icin  hava sizdirmazlig
olabilir. Puntalama islemi bitince havanin
sizmamast igin kutunun igerisinden koselere
silikon cekilmelidir. Boylelikle menfez
kutusu imal &t bitirilmis olur.

Sekil 9.8: islemin bitirilmesi
Sayet punta kaynak makinesi veya uygulama olasiligi yoksa asagida sekildeki gibi
gbvdeyi pitsburg kenedi ile, Ust kapag: da dik kose kenedi ile birlestirerek menfez kutusunu

imal edebiliriz.

|
|

Sekil 9.10: Kenetli birlestirme

9.3. Kanala Tespit Etmek

Havalandirma tesisat1 ebatlari blyik oldugu icin gorinmesi estetik yonden tercih
edilmez. Dolayisiyla bu kanallar asma tavan igine anarak gbrinmes engellenir.
Havalandirma tesisati yapildiktan sonra asma tavan yapildigi icin menfez yerleri belli
degildir. Havalandirma kanalina tesisat asamasinda menfeze uygun capta kol alma yerleri
yapilir. Menfezler tavana ¢elik diibellerle kutuyaise zincir, sac veya tellerle tutturulur. Daha
sonra esnek kanal borular: ile hava kanalindaki kol alma yeri ve menfez kutusu birlestirilir
(Sekil 9.11). Menfez kutusu hava kanaina esnek kanallarla baglandig: icin asagidaki
sekillerde menfez kutusunun tespit edilmesi orneklerle gosterilmistir.
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cubuklari

hava kanali

M enfez
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Sekil 9.11: Menfez kutusunun kanala tespiti

¥
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Sekil 9.12: Tetavan tasiyicilari Sekil 9.13: C- profillerevidaile
icine oturtulan menfez baglanan menfez

Sekil 9.14: Asmatavan tasima Te Sekil 9.15: Asmatavan Te profil
profillerine montaj edilen menfez tastyiclary ile montaj edilen menfez
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Asma tavan yapilmayan yerlerde menfez kutusuna baglant: icin kaynatilan delikli
parca ile tavana yerlestirilen celik dibel birbiri ile tel veya zincirle birlestirilerek menfez
kutusu montgj edilir.

DL I EST L GG 2 S A A A e

'lt_ =
1 =50
Sekil 9.16: Tavan askilari ile montaj Sekil 9.17: Tavana serbest olarak
edilen menfez montaj edilen menfez
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida sekli ve dlclleri verilen menfez kutusunu yapiniz.
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Kullanilacak arag ve geregler

1. Galvanizli sac 2. Kollu makas 3. Cizecek 4. Celik cetvel 5. Kenet makines
6. Tokmak 7. Pleyt vealtlik 8. Gonye 9. Pergel 10. El makasi 11. Silindir makinesi

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Markalamaiglemini
yapinz.

Verilen dlcllere uygun sac parcalar: bulunuz.

Flans paylarim da hesap ederek isi sac Uzerine

markal ayinz.

Silindir parcamn uzunlugunu hesaplayarak markalayiniz
Markalama esnasinda pergel kullanarak st kapak
uzerine R 200 mm daire markalayinz.

Flans pay: olarak 20 mm markal ayiniz.

» Markalanan yerlerden saci
kesiniz.

Markalanan yerlerden kollu makasi veya giyotin makas
kullanarak kesiniz.

Kuclk parcalar icin uygun el makas: kullaniniz.

Kesme sonunda sacda sekil degisikligi varsatokmakla
diizeltiniz.

Kesilen yerlere dikkat ederek elinizi kestirmeyiniz.

> Kesilen sacin bukilmesi

YV VVVIV VV VY|V VV VYV

Ust kapakta herhangi bir biikiim yoktur.

Govde Uzerinde Uste ve alta 200 mm' lik flang bikindz.
Kutu punta kaynag: ile birlestirileceginden kenet
bukimi yoktur.

80 mm yuksekliginde silindir kanal1 bukiniz.

117




» Parcalarin puntalanmasi

> Ilk 6nce govdenin iki ucunu puntalayimz.

» Silindir parcanin uclarin puntalayinz.

» Silindir parcay: Ust kapaga puntalayinz.

> Ust kapag: govde lizerindeki flans tizerine koyarak
uygun araliklarla puntalayinz.

» Parcamn duzgunl Gguni kontrol ederek tamamlayiniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

1

Menfez kutusunun kullamlma amac: asagidakilerden hangisidir?
A) Havanin toplanmast C) Havay1 hizlandirmasi
B) Havay: menfeze iletmes D) Havaya yon vermesi

2. Menfez kutusu flans pay1 kag mm alimr?
A) 10 C) 20
B) 15 D) Alinmaz.
3. Havalandirma kanallarimn son noktasinda takilan agikliklara ne ad verilir?
A) Menfez kutusu C) Merkez kutusu
B) Menfez D) Hava kanali
4. Bir damper veya kontrol valfi ile donatilmis menfezlere ne ad verilir?
A) Ayarli menfez C) Lineer menfez
B) Anemostat D) Register
5.  Menfez kutusu asagidakilerden hangisi ile monte edilmez?
A) Zincir C) Td
B) Sac lama D) Naylonip
6.  Menfez kutusunu tavana asagidakilerden hangisi ile sabitlenir?
A) Kaynakla sabitlenir C) Insaat demirine sabitlenir
B) Celik dubelle sabitlenir D) Beton ¢ivis ile sabitlenir
7.  Esnek borunun menfez kutusuna baglantist nasil yapilir?
A) Tdle sikilarak baglanr C) Silikon strtilerek
B) Siki gegme yapilarak D) Kelepceile sikilarak
8. Menfez kutusunun yiksekliginin markalanmasinda en 6nemli faktor hangisidir?
A) Ortama gerekli hava miktar: C) Menfezin tipi
B) Odanin yuksekligi D) Esnek borunun capi
9. Asagdakilerde hangisi, menfez kutusunun esnek borularla kanala baglanmasinin
sebeplerinden degildir?
A) Tesisat esnasinda menfezin yerinin bilinmemes
B) Asmatavan yapilacaksa kutu montajinmn kolay olmasi
C) Esnek borularla baglantinin kolay olmasi
D) Kutu baglantistnin silindir olmasi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular, faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

SN. Deger lendirme Ol citleri Evet | Hayir

1 | Resmi inceleyip anladimz mi?

2 Sekli verilenis parcasi icin gerekli arag ve gerecleri hazirladiniz
mi?

3 | Sekildeki parcaicin uygun sac parcasim buldunuz mu?
Sekilde verilen dlcilere dikkat ederek gbvdenin alt ve st

4 | kismina 20 mm flans paylarin dailave edip sac tizerine
markal adiniz mi?

5 | Uygun &l makas: ile markalanan yerlerden saci kestiniz mi?

6 | Kesme sonunda sekil degisikligi varsatokmakla diizelttiniz mi?
Govdeyi kutu haline getirmeden dnce altta ve Ustte bikilecek

7 | olanflans yerlerini kenet makinesinde iz yapacak sekilde
bukttniz mu?

8 Govde parcasini dt kisminda markalanan 20 mm lik kisimlar
90° biiktiiniiz mi?

9 Sekilde verilen 6lci yerlerinden govde parcasini, kenet
makinesinde koseleri 90° bikerek kutu haline getirdiniz mi?

10 Govdenin kosesini birlesim yerinden punta makinesi ile
birlestirerek kutu haline getirdiniz mi?

11 Bukilmeyen kutunun diger flans yerini tokmakla ¢rs Gizerinde
90° biiktiiniiz mi?
Ust kapagin merkezine 200 mm capinda daireyi de markal ayarak

12 | - S R
st kapag kestiniz mi?

13 | Silindir parcasin sac Uzerine markal ayarak kestiniz mi?
Keslen silindir pargasin silindir makinesinde bikerek 6lcustinde

14
puntaladiniz nu?

15 | Silindir pargasim Ust kapaga puntaladimz m?

16 | Ust kapag: govdeye puntal achmz mi?

17 | Isin dizgunltgtni gonye ile kontrol ettiniz mi?

18 | Caligtigimiz alam temizlediniz mi?

19 | Kullandiginmz takimlar: temizleyip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Eksikliklerinizi arastirarak ya da 6gretmeninizden yarcim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarinizin tamam dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida resmi ve Olclleri verilen hava kanali, dirsek, genisleme parcasi, kol ama
parcas: ve havalandirma kanalindan silindir kol aip, silindirik hava kanal1 yaparak menfez
kutusuna g parcal1 dirsekle baglantisint yapiniz.

NOT: Baz1 Olciler uygun olarak serbest birakilmustir. imalatlar hazir profil flansh
olarak diusUnilmistar.
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5

Kullanilacak arag ve ger ecler

1. Galvanizli sac 2. Kollu makas 3. Cizecek

4. Celik cetvel 5. Kenet makinesi 6. Metre

7. Kordon makinesi 8. Nokta kaynak makinesi 9. El breyizi

10. Tokmak 11. Pleyt ve dtlik 12. Gonye

13. Pergel 14. El makasi 15. Silindir makinesi



MODUL DEGERLENDIRME YETERLIK OLCME

UYGULAMA: Otomobil klima montaji ve sogutucu akiskan

Degerlendirme

sarj1
SN. Deger lendirme Olciitleri Evet | Hayir
1 | Is guvenligiileilgili kurallara uydunuz mu?

Havalandirma kanal1 markalama islemini kenet paylarim da

2 il&ve ederek sac Uizerine markalaniniz mi?

3 Markalanan yerlerden havalandirma kanal1 parcasim kesip kenet
yerlerini bukerek kanal haline getirdiniz mi?

4 Dirsek parcasini pergel kullanarak st kismundan iki tane kenet
mesafesini de dikkate alarak markaladinz mi?

5 Dirsegin dairesel i¢ ve dis par¢asinin uzunlugunu bulup kenet
mesafesini de il&ve ederek markaladimz mi?

6 Markalanan yerlerden dirsek parcalarini kesip kenet yerlerini
buktiniz ma?

7 | Dirsegi kenet yerlerinden birlestirerek tokmakla dovdiniz mu?

8 Genisleme parcalarini kenet paylarin dailéve ederek sac
Uzerine markaladimz mi?

9 Genisleme parcas: govdesinin kenedini bikerek kanal héline
getirdiniz mi?

10 | Ust parcaya pitsburg kenet biiktiiniiz mii?

11 | Govde ve Ust parcay: birlestirerek tokmakla dovduniz mu?
Kol ama parcasinin tst kismini pergel kullanarak kol alma

12 | yerini vediger yerlerini kenet payini dailéve ederek sac Uizerine
markaladiniz mi?

13 Yan dairesel pargalarin ve diger parcalarin boylarint sac tizerine
hesaplayarak markaladiniz ni?

14 Kenetleri bukulen kol ama parcalarin birlestirerek tokmakla
dévdintz ma?

15 Kare hava kanala, 100 mm capinda daire markalayip kestiniz
mi?

16 80 mm uzunlugunda kol alma parcasint markalayarak silindir
haline getirdiniz mi?

17 | Silindir kol ama parcasin vidaile kanala monte ettiniz mi?

18 Sekildeki gibi 100 mm capinda silindir kanal ve 3 parcal1 dirsegi
yaptiniz mi?

19 Menfez kutusu, gévde, Ust kapak ve 100 mm baglanti borusunu
markalayarak kestiniz mi?

20 | Silidir pargay: ust kapaga puntal adimz mi?

o1 Govdenin kdsesini puntalayarak st kapagi1 da gévdeye

puntaladiniz nu?
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DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarimzi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz moduil U tekrar ediniz.

) Bltun cevaplariniz “Evet” ise 6gretmeniniz size gesitli 6lgme araglart uygulayacaktir.
Ogretmeninizleiletisime geginiz.

Modul i tamaml adiniz, tebrik ederiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2 NIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-3 UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-4 UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-5 IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-6' NIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-7 NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-8 IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-9 UN CEVAP ANAHTARI
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