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ACIKLAMALAR

KOD

582Y1MO001

ALAN

Tesisat Teknolojisi ve iklimlendirme

DAL/MESLEK

Alan Ortak

MODULUN ADI

Celik Borular1 Montaja Hazirlama

MODULUN TANIMI

Ogrenciye celik borulari teknigine ve dlgiisiine uygun olarak
désemeye hazir hale getirebilme becerisini kazandiracak olan
6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

On kosul yoktur.

YETERLIK

Celik borular1 montaja hazir héle getirmek

MODULUN AMACI

Genel Amac

Atolyede veya gercek uygulama ortaminda, ¢elik borulari

teknigine ve Ol¢iisiine uygun olarak désenmeye hazir hale

getirebileceksiniz.

Amaclar

1. Uygun 6l¢me aletini kullanarak teknigine uygun bir sekilde
Olcii alabileceksiniz.

2. Testere veya boru keskisi kullanarak teknigine uygun bir
sekilde c¢elik borular1 eksenine dik olarak kesme islemini
yapabileceksiniz.

3. Uygun paftay1 kullanarak teknigine uygun bir sekilde demir
borulara standartlara uygun dis agma isini yapabileceksiniz.

4. Boru anahtar1 kullanarak teknigine uygun bir sekilde demir
boruya fittings (baglant1  pargasi)) sitkma  isini
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Atolye, siif, laboratuvar, kiitiiphane, internet ortami
(bilgi teknolojileri ortam1), isletme, ev vb. kendi kendine veya
grupla ¢alisabileceginiz tiim ortamlar.

Donamim: Biiyiik ekran televizyon, sinif veya bolim kitapligi,
VCD veya DVD galar, tepegoz, projeksiyon, bilgisayar ve
donanimlar1, internet baglantisi, 6gretim materyalleri, metre,
kirmiz1 kursun kalem, ¢izecek, gelik boru, boru mengenesi,
testere, boru keskisi, pafta, yagdanlik, boru anahtari, siiligen
boya veya bezir yagi, macun, teflon bant ve kendir.

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tesisat Teknolojisi ve iklimlendirme alanini secerek yeni bir meslege adim attiniz.
Mesleginizi sevmeniz ve isteyerek yapmaniz basarinizin temeli olacaktir.

Bir meslek elemani, mesleginin énemini iyi kavramali, sanatiyla gurur duymalidir.
Meslegiyle ilgili teknolojik gelismeleri yakindan takip etmeli ve giiniimiiz teknolojisine
uyum saglayabilmelidir.

Meslegini icra ederken genel ahlak ve is ahlakina sahip, diiriistliik ve giivenilirlik
konusunda giiven veren, giyimi, davranisi ve meslegine olan saygist ile 6rnek bir kisi
olmalidur.

Bu modiil ile Tesisat Teknolojisi ve Iklimlendirme alaninda, insanlarin hayatim
kolaylastirmak i¢in yapilan sihhi tesisatgilik, 1sitma, dogal gaz tesisatciligi, yakici cihazlarin
bakim onarimi ve iklimlendirme icin ¢ok gerekli olan ¢elik borulari tanima, bu borulari
Olciisiinde keserek dis agma, baglant1 parcalarini sikma, gerekli olan is giivenligi kurallarina
uyup celik borulari montaja hazirlama islemini gerceklestirmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Gerekli donanimi kullanarak borularda 6l¢ii alabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Celik boru ¢esitlerini arastiriniz.
Celik borularin birlestirilmesinde kullanilan ek pargalari arastiriniz.
Olgii alma aletleri hakkinda arastirma yapiniz.

Aragtirma ve gozlemlerinizi rapor haline getiriniz.

YV V V V V

Hazirladiginiz raporu sinifta tartiginiz.

1. CELIK BORULAR VE OLCUSU
1.1. Celik Borularin Ozellikleri

Tesisat sistemlerinde akigkan tastyicisi (soguk, sicak ve kaynar su, buhar, gaz) olarak
kullanilan ve ¢elik malzemeden yapilmis boru ¢esididir. Celik borular hafif, orta agir, agir ve
kaliteli boru olmak tizere dort ¢esit imal edilir.

50 kg/cm? basing denemesine tabi tutularak tretilen ¢elik borular, kaplama ve dikis
durumuna gore cesitlendirilir. Buna gore dikisli siyah celik (demir), dikissiz siyah celik
(cekme celik, patent), galvanizli gelik ve gaz borusu olarak isimler alir,

Resim 1.1: Celik boru

Dikisli siyah ¢elik borular, soguk olarak iiretilmis borulardir. Dikisli olup kalin etlidir.
Birlestirilmeleri vidali, kaynakli ve flangh yapilir. Uzerinde her tiirlii egme, biikme ve sicak
islem yapilabilir. Bu borular, siva veya toprak altina désenmez. Bu durumlarda kanal iginde
ve gerekli yalitim yapilarak dosenmelidir. Bu borular, piyasada 6 m boyunda ve uglar dissiz
olarak bulunur.

Dikissiz siyah g¢elik borular, sicak olarak iiretilmis borulardir. Cekme ¢elik veya patent
borular da denir. Ince etli yapildiklari icin dis agmaya uygun degildir. Birlestirilmeleri
kaynakli ve kaynakli flangh baglant1 yapilir. Piyasada 6 m boyunda ve uclar1 digsiz olarak
bulunur.



Galvanizli gelik borular, dikisli siyah ¢elik borunun galvaniz banyosundan gegirilerek
kaplanmig halidir. Temiz su tesisatlarinda kullanilir. Bu borular; temper dokiimden yapilmig
ek parcalariyla disli, vidali flanslarla flansh baglant1 yapilir. Galvanizli ¢elik borulara higbir
zaman egme, bilkkme ve sicak islem yapilmaz. Boyle bir igslemde borunun iizerindeki
galvaniz kaplamasi bozulacagindan borunun korozyona ugramasi cabuklasir. Galvanizli
¢elik borular 6-6,5 m boyunda, iki ucu disli iretilir. Dislerin zedelenmemesi i¢in bir ucuna
manson, diger ucuna plastik muhafaza takilarak piyasaya verilir.

Gaz borulari, kalin etli sicak gekme borulardir. Dikigsiz yapilir. Uretiminde 6 m
boyunda, iizeri verniklenerek basing ve manyetik testten gegirilir. Iki ucu dissiz olup kaynak
agizlidir. Her tiirlii birlestirmeye uygundur. Boru boyunca aralikli olarak dogal gaz logosu
yazilir. Uzeri polietilen izolasyon kapli olarak da piyasada bulunur.

1.1.1. Boru Caplan

Celik borular, cesitli ¢aplarda ve standart olgiilerde iiretilir. Ayn1 anma ¢aplariyla
adlandirilir. D1g caplar1 ayni olup et kalinligina gore i¢ caplar degisir. Asagidaki tabloda
boru ¢aplar1 metrik ve ing (inch) 6l¢ii sistemine gore verilmistir.

ere qe e . Dikissiz siyah celik e .
Dikisli siyah ¢elik > yah ¢ Galvanizli ¢elik
(patent, cekme Gaz borusu
ey celik) boru st TS6047
TS 301/2 DIN 2448 TS301/3
Anma capi Et Anma Et Anma Et Anma Et
sap kalinhg capl kalinhgi capl kalinhg capl kalinhgi
Mm | ing¢ mm mm | ing mm mm | ing mm mm | ing mm
10 |38 | 235 |40 | - | 20 |15 [u| 260 | 15 | % | 280
15 127 | 265 | so | - | 20> fa0 | 260 | 20 | ¥ 200
20 3/4¢ 2,65 65 - ggg 25 1 3,20 25 1 3,40
v 3,25 L |
25 1 3,25 80 - 3.50 32 7 3,20 32 v 3,60
3,75 1 1
1/99 _ ’
32 1% 3,25 100 4,00 40 Y 3,20 40 v 3,70
40 | 1% 3,25 125 - igg 50 2" 3,60 50 2" 3,90
50 | 22 | 365 | 150 | - 450 | 65 | o | 360 | 65 | 2 | 520
65 | 2% 3,65 160 - 4,50 80 3” 4,00 80 3” 5,50
80 3” 4,05 175 - 5,50 100 | 4~ 4,50 100 | 4~ 6,00
100 4” 4,50 200 - 6,50 125 | 5” 5,00 125 | 5~ 6,60
150 | 6~ 5,00 150 | 6” 7,10
Not: TS301/2 dikisli siyah borular, galvaniz | Not:TS301/3 galvanizli c¢elik borular, su
kaplanarak da iiretilir. Et kahnhg, galvaniz | tesisatlarinda 25 bar isletme basincina kadar
kalinhg kadar artar. kullanilabilir.

Tablo 1.1: Celik boru anma ¢aplari



1.1.2. Baglant1 Parcalari

Borularin birlestirme, kol alma, cap degisimi ve yon degistirmelerinde baglantt
parcalart kullanilir. Baglant1 parcalarina ek parcalari veya fittings de denir. Celik ve temper
dokiim malzemeden cesitli bicimlerde yapilir. Boru ¢aplari ile bir anilir.

Celik baglant1 pargalari, siyah demir borularin ekleme islemlerinde kullanilir. Siyah
celik borularin cesitli sekillerde preslenerek bigimlendirilmesiyle yapilir. Uglart kaynak
agizli olup patent fittingsler de denir. Celik baglant1 pargalari vidasizdir. Eklenmeleri gesitli
kaynak yontemleriyle yapilir.

Temper dokiim baglanti parcalar1 ise fabrikalarda dokiim eriyiginin kaliplara
dokiilmesiyle elde edilir. Dokiim malzemeler, dayaniksiz olduklar1 icin birlestirme
pargalarinin agzina ¢ember seklinde kordon yapilir. Kordon, ek pargasi agzina dayanim
kazandirir. Temperleme islemine tabi tutularak dayanikliliklar: biiyiik 6lglide artirilmis olur.
Mubhtelif baglanti1 parcalar1 asagida verilmistir.

45° Dirsek 45° Kuyruklu Dirsek 90° Dirsek 90° Kuyruklu Dirsek 90° Rediiksiyon
(Borularin 45° kose (Fittingslerden sonra (Borularin 90° kése  (Ek pargalarindan sonra Dirsek
doniiglerinde 45° kose dontiglerinde dontiglerinde 90° kose doniislerinde (Borularin 90° kose
kullanilir.) kullanilir.) kullanilir.) kullanilir.) doniislerinde
kullanilir.)

=

90° Kuyruklu 90° Deveboynu Te inegal (rediiksiyon) Dirsekli Te
Deveboynu (Borularin genis 90° (Kol almalarda Te (Suyun akiginin
(Ek parcalarindan sonra kose doniiglerinde kullanilir.) (Ayn1 anda kol alma ve yo6nlendirilmesi
genis 90° kose kullanilir.) cap degistirmelerde gereken kol almalarda
doniiglerinde kullanilir.) kullanilir.)
kullanilir.)

Kruva inegal (rediiksiyon) Rediiksiyon Manson Rediiksiyon Nipel Rediiksiyon
(Bir hattan gelen Kruva (Cap degisimlerinde (Iki ucu dis disli (Iki ucu i¢ disli
akiskani ti¢ ayr1 yone  (Farkli ¢aptaki i¢ ayr kullanilir.) pargalarin ¢ap parcalarin ¢ap
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gondermeye yarar. yonden gelen akiskani degisimlerinde degisimlerinde
Istavroz da denir.) toplamaya yarar.) kullanilir.) kullanilir.)

-
Manson Kuyruklu (i¢ dis) Nipel Rakor Kuyruklu Rakor
(Ayn1 ¢apl dis disli Manson (Ayn1 gapli i¢ disli (Sabit pargalarn (Rakordan farkli olarak
pargalarin (Ayn1 ¢apli i¢ ve dig pargalarin gerektiginde sokiilmesi i¢ ve dis disli
birlestirilmesinde disli pargalarin birlestirilmesinde ve tamiratlarindan pargalarin
kullanilir.) birlestirilmesinde kullanilir.) sonra par¢a birlestirilmesinde
kullanilir.) birlestirmelerinde kullanilir.)
zorunlu olarak
kullanilir.)
Dirsekli Rakor Kuyruklu Dirsekli Koprii (boru atlama mansonu) Te’li Koprii
(Rakor gorevi goriip Rakor (Ayni1 eksende gakisan borularin birbiri (Kol almalardan hemen
ayn1 anda doniisii (Dirsekli rakorla ayni tizerinden atlatmak amacryla kullanilir.) sonra ¢akisan borularin
gereken yerlerde gorevi goriip i¢ ve dig tizerinden atlamak
kullanilir.) disli birlestirmelerde amaciyla kullanilir.)
kullanilir.)
Kor Tapa Gomme Tapa Kapak (kep) Kontra Somun
. . (D1s disli uglarm (Zamanla titresim gibi gesitli nedenlerden dolayz,
(Sonradan 'kullanllmasul gereken veya iptal edilen korlenmesinde kendi kendine ¢éziilmesi istenmeyen yerlerdeki
tesisat agizlarnin korlenmesinde kullantlir.) kullanilir.) ek pargalarinin sikistirilmasinda kullanilir.)

Tablo 1.2: Muhtelif ¢elik boru ek parcalari

1.2. Uzunluk Olgii Sistemleri ve Olgii Alma Aletleri

Bilinmeyen uzunluklar1 herkesin anlayabilecegi bicimde belirtmeye yarayan degere
olcii, herhangi bir degeri kendi cinsinden bir degerle mukayese etmeye dl¢me, bu amag icin
kullanilan aletlere de dl¢ii aletleri denir.

1.2.1. Uzunluk Olcii Sistemleri

Diinya toplumlar1 arasinda metrik ve ingiliz 6l¢ii sistemi olarak iki tiir 6lgii sistemi
kullanilir. Birim kargiliklar: orant1 kurularak birbirine doniistiiriiliir.



1.2.1.1. Metrik Ol¢ii Alma Sistemi

Sekil 1.1: Metreyi doniistiirme basamagi

Ana metre %10 iridyum ve %90 platin alasimidan yapilmistir. Uzerinde iki ¢izgi
bulunur. Bu iki ¢izginin uzunlugu 0° C’de 1 metre kabul edilir. Bu 6l¢ii, diinyanin %
cevresinin ortalama 1/10 000 000°dir. Uretim sanayinde ve teknik alanda metrenin 1/1000’i
olan milimetre kullanilir. Diinyanin pek ¢ok devleti ve iilkemiz, metrik sistemi
benimsemistir.

Metre “m” harfiyle gosterilir. 10’ar 10’ar bilyiir veya kiiciilir. Metrenin ast ve ist
katlar1 vardir. Sekil 1.1’de verilen merdiven basamagi metrenin katlarinin birbirine
donisiimiinii kolaylastirir.

Katlan 1 metre (m) orani
Ast katlari 10 desimetre (dm) 100 santimetre (cm) 1000 milimetre (mm)
Ust katlar1 | 1/10 dekametre (dam) | 1/100 hektometre (hm) | 1/1000 kilometre (km)

Tablo 1.3: Metrenin Kkatlar:

Ornek: Bir tesisatta 50 dm alman bir 6l¢ii kag mm’dir?

Coziim: Merdiven basamaginda dm ile mm arasinda iki basamak vardir. Her basamak
10 kat arttigina gore;

50 x 10 x 10 = 5000 mm’dir.
1.2.1.2. ingiliz Olgii Sistemi

ingiltere ve Amerika’da kullanilan 6lgii sistemidir. 1995 yilinda Ingiltere metrik
sisteme gecmesine ragmen giiniimiizde hala kullanilmaktadir. Ulkemizde de teknik alanda
kullanilmaktadir. Bunun nedeni, teknolojinin buralardan yayilmis olmasidir. Ozellikle boru
caplarinin adlandirilmasinda yaygin olarak kullanilir.

Ingiliz 6lcii sistemi birimi inch’dir. Parmak ve pus da denir. Inc olarak okunur ve
rakamlar lizerinde “ isaretiyle gosterilir (3/4” 17, 2, %2” gibi). In¢in katlar1 vardir. Katlar
tablo 1.3’te gdsterilmistir. Inceleyiniz.



8 linye
1/12 foot (ayak, kadem)
1/36 yarda (yard)

1 ing 1/72 fathom (kulag)
(parmak, pus) | 1/7296 gomina
1/912 cable
1/63360 kara mili
1/72960 deniz mili

Tablo 1.4; inch’in katlar

1.2.1.3. Metrik ve ingiliz Ol¢ii Sistemlerini Déniistiirme

Uzunluk 6lgistinde 1 ing 25,4 mm (1” = 25,4 mm) karsiligidir. Bu bagimti yoluyla
metrik ve Ingiliz uzunluk 6l¢ti birimi ¢evrimleri yapilir.

Birimleri birbirine doniistiirmek i¢in orant1 kurulur.
Ornegin; 2 in¢ kag¢ mm’dir? Sorusunun karsiligs;

ling 25,4 mm ise

2ing ><Xmm “dir

X =2x 25,4 = 50,8 mm bi¢giminde hesaplanir.

Ornegin; 1, %4 in¢ ka¢ mm eder? Sorusunun karsiligs;

ling 25 4 mm ise
1,3%" X mm dir.

X=1,%" x25,4 =38,1 mm hesaplanir
1.2.2. Uzunluk Olc¢ii Alma Aletleri
1.2.2.1. Metreler

Olgme ve markalama islerinde kullanilir. Kullanim alan1 oldukga genistir. Sert agag,
plastik ve metalden yapilir. Metreler gelik, serit ve katlanir olmak tizere ii¢ ¢esittir.

Celik metre 30, 50 ve 100 cm boylarinda olur. Kii¢iik uzunlukta olanlarina gelik cetvel
de denir. Uzeri ing ve mm béliintiiliidiir. Imalat sanayinde 6lgii almakta kullanilr.



Resim 1.2: Celik metre

Serit metreler, 2 m ve daha biiylikk uzunlukta yapilir. Celik malzemeden serit
biciminde iiretilir. Her meslek alaninda kullanilir.

Resim 1.3: Serit metre

Katlanir metreler ahgaptan yapilir. 20 cm’lik pargalarin birbiri iistiine katlanmasiyla 1
m boyundadir. Uzeri mm béliintiilii olup kaba 6l¢ii alma islemlerinde kullanilir. Genellikle
ahsap ve yapi islerinde tercih edilir.

Resim 1.4: Katlanir metre

1.2.2.2. Kumpaslar

Atolye ve imalat sanayinde hassas 6l¢ii alma islemlerinde kullanilir. Siirmeli kumpas
da denir. Cisimlerin ig, dis ve derinlik 6l¢iilerinin alinmasinda kolaylik saglar. Meslegimizde
cihazlarim kiiglik parcalarinin  6lgiilmesinde, boru ve ek parcalarinin, cap veya et
kalinhiklarinin  6lgiilmesinde ¢ok kullamlir. Olgme hassasiyetlerine gore 1/10, 1/20 ve
1/50°1ik ¢esitleri vardir.



iist geneler kilig

sabit ali hareketli
cene alt gene

Resim 1.5: Kumpasin kisimlari

1/10°’luk kumpas: Cetvelin 9 mm’lik kismi, verniyer {izerinde 10 esit parcaya
boliinmiistiir. Verniyerin iki ¢izgi arast 0,9 mm’dir. Cetvelin lizerindeki boliimlerden
verniyerin iizerindeki bolimler 0,1 mm daha kiigliktiir. Alabilecegi en kiiciik dl¢ii 0,1
mm’dir. Ayni zamanda 0,1 mm kumpasin 6l¢me hassasiyetidir.

0 10 20 30 40 50 G0 [, 80  cetvel

0 10

WErHiyer

Sekil 1.2: 1/10°’luk kumpas ve verniyer boéliintiisii

Ornek: Asagida verilen 1/10’luk kumpasla 6lgiilmiis 6l¢iiyii okuyunuz.

0 10
”HH|HH|HH
|HHH

0 10

20 30 40 50 60 70 80
||H||||”I”I|I|

Sekil 1.3: 1/10’luk kumpasta belirlenmis 6l¢ii

Coziim: Verniyerin cetvel boliintii ¢izgileriyle cakismis olan 6. ¢izgisi tespit edilir.
Kumpasin 6lgme hassasiyeti olan 0,1 ile ¢arpilir. Cikan sonug, cetvel iizerinden okunan 8§
mm’lik dl¢iiye ilave edilir.

6x0,1=0,6 mm 8+ 0,6 =8,6 mm

1/20’lik kumpas: Cetvel iizerindeki 19 mm’lik kisim, verniyer ilizerinde 20 esit
par¢aya boliinmistiir. Verniyerin iki ¢izgi aras1 0,95 mm’dir. 0,05 mm’ye kadar olan kiigiik
Ol¢iileri 6lgmek miimkiindiir. 0,05 mm kumpasin 6l¢gme hassasiyetidir.
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Sekil 1.4: 1/20’lik kumpasin cetvel ve verniyer boliintiisii

Ornek: Asagida verilen 1/20’lik kumpasla 6l¢iilmiis 6l¢iiyii okuyunuz.

0 10 20 30 40 50 60 70 80
|HH|HH|H\\|\H\|\H\|\H\|\H\H\H\”\H\”\H\|\H\|\\\\|HH|HH|HH|HH|H
|H \IHHHHHH

T
0 10 14 20

Sekil 1.5: 1/20’lik kumpasta belirlenmis 6l¢ii

Coziim: Verniyerin cetvel boluntii cizgileriyle ¢akismis olan 14. ¢izgisi tespit edilir.
Kumpasin 6lgme hassasiyeti olan 0,05 ile garpilir. Cikan sonug, cetvelin tizerinden okunan
17 mm’lik 6l¢iiye ilave edilir.

14 x 0,05=0,70 mm 17 +0,70= 17,70 mm

1/50’lik kumpas: Cetvel iizerindeki 49 mm’lik kisim, verniyer iizerinde 50 esit
pargaya boliinmistiir. Verniyerin iki ¢izgi arasi 0,98 mm’dir. 0.02 mm’ye kadar olan kiigiik
Olciileri dlgebilir. Bu kumpasin 6lgme hassasiyeti 0,02 mm’dir.

0 10 20 a0 40 50 60 70 80  cetvel

‘ | 1 || ” | | H YErniyer

0 10 20 30 40 50

Sekil 1.6: 1/50’lik kumpasin cetvel ve verniyer boliintiisii

Ornek: Asagida verilen 1/50’lik kumpasla 6lgiilmiis 6l¢iiyii okuyunuz.

0 10 20
I T e
T T

L
I[HHH\HWHHHH\HH
0 10 20 %630 40 50

30 40 50 60 70 80
bt by

Sekil 1.7: 1/50’lik kumpasta belirlenmis dl¢ii
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Coziim: Verniyerin cetvel boliintli ¢izgileriyle ¢cakigmis olan 26. ¢izgisi tespit edilir.
Kumpasin 6lgme hassasiyeti olan 0,02 ile carpilarak ¢ikan sonug cetvelin 4 mm’lik Sl¢iisii
iizerine ilave edilir.

26 X 0,02 =0,52 mm 4+0,52 =452 mm
1.3. Olcii Alma Yéntemleri
Borular, takilacaklari yerlerin biiyiikliigiine gore islenir ve tesisatginin isi de genellikle

ingaat ortaminda dogru yapilan dl¢ii alma sayesinde kolaylasir. Iyi bir tesisatcinin en nemli
ozelliklerinden biri hassas ve dogru 6l¢ii alabilmesi olmalidir.

. ' 2 v.\‘ n?gnm ‘ll! '-Q. Ry

Resim 1.6: Borularda oél¢ii alma

Olgii almada boru ve ek yapar. Uygun ve parcasi kisimlarinin adlandirilmasinda
kullanilan bazi terimleri bilmek gerekir. Bunlar ug, dis bitimi, dis boyu, sirt, boyun ve
eksendir.

Ug: Boru ve ek pargasinin bitis ucudur.

Dis bitimi: Boru ve ek pargasi diginin sonudur.
Dis boyu: Boru ve ek pargasimnin vida uzunlugudur.
Sirt: Ek parcasinin arkasi veya gerisidir.

Boyun: Ek pargasimnin doniis yonil yiizeyidir.
Eksen: Boru ve ek pargasinin orta merkezidir.

12
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Sekil 1.8: Olg¢ii alma terimlerinin gosterilmesi

1.3.1. Uctan Uca Ol¢ii Alma

Kesilmig borunun bir ucundan diger ucunun arasindaki mesafenin dl¢iilmesi islemidir.
Borunun tam boyunu verir. Boru 6lgiilerinin bir defa alimip pes pese kesilmesi gereken
yerlerde kullanilir,

\\\\Y\

R\\}\\%\‘\\\\\\\\\W

Sekil 1.9: Uctan uca olciiniin gosterilmesi

1.3.2. Eksenden Uca Ol¢ii Alma

Bir ucunda baglant1 malzemesinin ekseni ile boru ucu arasindaki mesafenin 6l¢iilmesi
icin kullanilir. Boru pargalarinin birer birer sikilmasi gereken yerlerde tercih edilir.

i

| K

sikma pay!

Sekil 1.10: Eksenden uca ol¢iiniin gosterilmesi

1.3.3. Uctan Sirta Ol¢ii Alma

Bir borunun ucu ile ucuna takili olan baglanti elemaninin sirt1 arasindaki mesafenin
Ol¢iilmesidir. Genellikle yap1 elemanlari arasinda kalan boru islerinde kullanilir.
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Sekil 1.11: Uctan sirta dl¢iiniin gosterilmesi
1.3.4. Eksenden Eksene Ol¢ii Alma

Iki tarafina baglanti malzemesi sikili olan pargalarda, iki baglanti elemanin ekseni
arasindaki mesafenin gosterildigi 6l¢ii seklidir. Duvar ylizeyinden dénen boru baglantilari
arasinda kullanilir.

Sekil 1.12: Eksenden eksene ol¢iiniin gosterilmesi

1.3.5. Sirttan Sirta Olcii Alma

Borunun iki duvar arasma baglanacag: yerlerde kullamilan &l¢ii gesididir. iki tarafina
baglanti elemani takili olan borunun baglanti elemanlarinin sirtlar arasindaki mesafedir.

Sekil 1.13: Sirttan sirta dl¢iiniin gosterilmesi

1.3.6. Eksenden Sirta Ol¢ii Alma

Her iki tarafina baglanti malzemesi takilmis olan parcalardan birinin ekseni ile
digerinin sirti arasindaki mesafenin Olgiilmesi islemidir. Duvar yiizeyinden ve pes pese
baglanan borularda kullanilir.
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Sekil 1.14: Sirttan eksene dlciiniin gosterilmesi

1.4. Celik Borular1 Kesmek
1.4.1. Celik Borular1 Kesme isleminde Kullanilan Aletler

Cisimleri pargalara ayirma islemine kesme, kesme isleminde kullanilan takimlara da
kesme aletleri denir. Celik borular1 kesme isleminde, el testereleri ve boru keskileri

kullanilir.

1.4.1.1. El Testereleri

Resim 1.7: El testere

Talag kaldirarak cisimlerin kesilmesinde kullanilan testereler, kesme yapildigi
malzemeye gore adlandirilir. Genellikle metal malzemeler i¢in demir testeresi, ahsap
gerecler i¢in agag testeresi kullanilir. Tesisatcilikta da kiicliik metal parcalar ve borularin
kesilmesinde el demir testeresi kullanilir.

El demir testereleri, testere kolu ve testere lamasindan meydana gelir. Ayni
uzunluktaki lamalarin takilabilecegi uzunlukta veya farkli uzunluklardaki lamalar igin
ayarlanabilir tipte testere kollar1 yapilir. Testere kolu, testere lamasimi germekte kullanilan
bir diizenektir. Govde, gergi pargalari, kelebek somun, pimler ve ahsap saptan meydana
gelir.

15



Ke=zme vaniinde bask Cekme vaniinde bazk

uygqulanik uygqulanmaz.
- e
Ll _‘i’ : T - ':._]\ §—

[

el

lima gergi avan \\ :
o s®

diz acizi —— J

r
testare [Amas

Sekil 1.15: El testeresinin kisimlari

Testere lamalart gelikten yapilir. Esnemeye karsi dayaniklidir. Testerenin disleri
ileriye dogrudur. Geriye dogru baski yapilirsa kesmez ve disler kirilir. Malzemenin cinsine
gore lama segilmelidir.

Yumusak hilge

Pim yuras1

T
Sertlestirilmis ilerive
halkan disler

Sekil 1.16: Testere lamasi

Testere lamalart 20, 25 ve 30 cm uzunlugunda, 12-25 mm genigliginde yapilir.
Kalinliklart 0,5-0,6 mm’dir. Kullanilacagi metal yumusakligina bagli olarak kaba, orta ve
ince digli ¢esitlerinden dis adimina gore secilir. Dis adimlart 14, 18, 24 ve 32’dir.
Tesisatgilikta daha ¢ok 25-32 mm dis adiml1 lamalar kullanilir.

LGl 1‘; Testere kolu

Testere
lamasi

Sekil 1.17: Testere ile kesme

Testere ile kesme islemini yaparken viicudumuzun durusunu ayarlamak gerekir.
Kesme i¢in gerekli olan yiikil viicuda yaymak gerekir. Bunun i¢in de sol ayak her zaman bir
adim onde durur, sag ayak ise hafif yana agilir. Sag elle testere sapindan, sol elle testere
govdesinden tutulur. Ileri harekette sol elle basing uygulanir ve sag elle testere itilir. Testere
geriye bosta hareket eder. Herhangi bir baski veya kuvvet uygulanmaz.

Testereyle kesme yaparken boru kesim yeri, yeterli uzunlukta olmalidir. Bu uzunluk
yaklasik 10-15 cm’dir. Kesilecek noktanin mengeneye fazla uzak olmasi, borunun titresim
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yapmasina neden olur. Bu da insanlar1 rahatsiz edici ses yapar. Ayni zamanda testere
lamasinin ¢abuk 1sinmasina neden olur. Kesme noktasinin mengene agzina yakin olmasi ise
kesme islemini zorlastirir. Elin mengeneye ¢arpmasina neden olur.

Kesme sonunda diizgiin boru kesitini elde edebilmek igin, testereyi boru eksenine dik
tutmak gerekir. Ozellikle biiyiik ¢apli borularin kesilmesinde, kesme ilerledikge testere
dikligi zorlasir.

Testere, kesme i¢in yeterli hizda kullanilmalidir. Testere kesme hizi, dakikada 40-50
gidis-gelis olacak sayidadir. Testerenin hizl kullanilmasi, lamanin ¢abuk 1sinmasina ve lama
dislerinin dokiilmesine sebep olur. Cok yavas kullanilmasi durumunda, testere lamasi parga
iizerinde olusan izde sikisarak kirilabilir.

1.4.1.2. Boru Keskileri

Boru keskileri, borular1 diiz kesmek i¢in kullanilir. Borular1 kesme sirasinda borular
izerinden talas ¢cikarmaz. Metal boru keskileri tek veya ¢ok bigaklidir. Boru, kesici bigak ve
merkezleme makaralari arasina sikistirilarak kesme yapilir.

Kesme yapmak i¢in isaretlenen ¢izgi iizerine boru keskisinin bigaginin agzin1 yukari
gelecek bicimde getirip boru keskisi sikilir. Boru keskisini sekilde gosterildigi yonde
gevirerek her doniis sonunda sikma kolu g¢eyrek tur kadar sikilir. Boru keskisi ters yonde
calistirtlmamalidir. Ters yonde calistirilmasi, bicagin takildigi mafsali zorlar ve kirilmasina
neden olabilir.

Bicak pimi

Govde
Makas Boru keskisi

Merkezleme Bicak

makaras: (Disk)

Sikma kolu L /
Sikma kolu,
| .

\

Sikma yonii

Boru

\'\; \/ Sikma Merkezleme

TTEE makaras: (Disk)

Sekil 1.18: Metal boru keskisi kisimlari ve kesme yonii
1.4.1.3. Celik Boru Capak Temizleme Aleti (Rayba)

Demir ve ¢elik borularin kesilmesi sonunda boru igine metal yigilmasi meydana gelir.
Buna capak denir. Boru iginde meydana gelen bu capaklarin temizlenmesinde raybalar
kullanilir. Boru raybalar1 konik bi¢imli yapilir. Kesici agizlar sag yone dogrudur. Boru agz
iginde raybaya sol elle baski uygulanirken sag elle dondiiriilerek ¢apak temizleme islemi
yapilir. Rayba ters yonde dondiriilmemelidir. Yoksa kesici agizlar korelir.
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Raybalar, diiz ve helisel kesici agizli yapilir. Helis bigak, ¢apak temizleme iglemini
kolaylastirir. Daha temiz boru agzi elde edilir. Asagidaki sekilde diiz ve helis kesici agizli
raybalar gosterilmistir.

Resim 1.8: Diiz kesici agizli boru raybasi Resim 1.9: Helisel kesici agizli boru raybasi

18



e UYGULAMA FAALIYETI

D e —

Sekilde verilen parcalar lizerinde asagidaki 6l¢li alma yontemlerini metre kullanarak

uygulayiniz. Karsilarinda birakilan bosluklara yaziniz.

Ugtan uca 6lgii alma e
Eksenden uca 6l¢ii alma
Ucgtan sirta 0l¢ii alma el
Eksenden eksene 0l¢ii alma
Sirttan sirta 6lgli alma
Eksenden sirta 6l¢ii alma

g/l

Not: Her ol¢ii alma yontemi icin farkh ek parcasimi boru disine elinizle sikarak

uygulama yapabilirsiniz.

Kumpas kullanarak boru ve ek pargalarinin, ¢cap ve et kalinliklarini 6lgiiniiz. Asagida

bos birakilan 6lgme yerlerinin karsilarina yaziniz.

Boru i¢ ¢ap1

Boru dis ¢ap1

Boru et kalinlig:

Ek pargasi boyu

Ek pargasi dis cap1
Ek parcasi et kalinlig

Arag ve gerecler:

Iki ucuna dis agilmis parca ¢elik boru
Muhtelif ek pargalari

Metre

Kumpas

Kalem
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Boruyu ve 6lgme aletlerini 6lgme
ortamina hazirlayiniz.

Calismaya baslamadan 6nce atdlye is
kiyafetinizi giyiniz.

Olgii alabileceginiz ortamin is giivenligi
kurallaria uygunlugunu kontrol ediniz.
Olgii alacaginiz malzemeyi 6gretmeninizden
temin ediniz.

Uygulama icin gerekli takimlar1 hazirlayiniz.

» Boru uzunluk 6l¢ii alma
yontemlerini uygulayiniz

VV VYV 'V

Olgii alacaginiz parcanin dlgii almaya uygun
olup olmadigini tespit ediniz.

Islemden 6nce 6Slgiilecek parcanin temizligini
kontrol ediniz. Yag ve benzeri maddelerden
temizleyiniz.

Olgii alma yontemlerini iyi grendiginizden
emin olunuz.

Uygun 6l¢ii alma yontemini tespit ediniz.
Olgii alacaginiz ortamin uygunlugunu kontrol
ediniz.

Olgiiniin dogru okundugundan emin olunuz.
Yaptiginiz 6lgme yontemlerinin uzunluk
degerlerini not aliniz.

» Boru ve ek pargalarinin ¢ap1 ve et
kalinliklarini kumpasla 6l¢iiniiz.

vV V V

Kumpas1 kullanmadiginiz zamanlar bir bez
iizerine koyunuz.

Kumpasin boliintii ¢izgilerine dik bakarak
okuyunuz. Yoksa goz aldanmasi olur.
Olgtiigiiniiz degerleri not aliniz.
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Farkli caplarda verilen gelik borularin iizerinde cesitli Olciilerde testere ve boru
keskisiyle kesme yapiniz.

Ornek: Testereyle %57, % ve 1” borudan 10, 15 ve 20 mm uzunlugunda

Boru keskisiyle /27, ¥4 ve 1” borudan 50, 60 ve 70 mm uzunlugunda

Arag ve gerecler:

Boru mengenesi
Metre, kalem
Celik boru
Testere

Boru keskisi
Rayba
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Boruyu mengeneye baglayiniz.

T

YV V VY

Kesme islemi i¢in ara¢ ve geregleri hazirlayimiz.
Parcay1 gerektigi kadar sikiniz.

Boruyu mengeneye 10-15 cm uzunlukta ileriye
cikacak sekilde baglayiniz.

» Boruyu 6lcerek isaretleyiniz.

Isaretlemenin rahat goriiniir olmasina dikkat
ediniz.

Yaptiginiz isaretlemenin kesme yapana kadar
silinmeyecek sekilde olmasina dikkat ediniz.
Olgiiyii tekrar kontrol ediniz.

» Eksene dik olarak boruyu kesiniz.

Testere lamasinin yoniine dikkat ediniz.
Lamanin gergin olmasina dikkat ediniz. Ciinkii
testere lamasi gergin degilse biikiilerek
kirilabilir.

Kesme baglangicinda sol el bagparmag ile
lamaya yon vererek kesmenin tam 6lgii
cizgisinden yapilmasini saglayiniz.

Hizli kesmek, testere dislerinin 1sinarak zarar
gormesine neden olur. Dakikada 40-50 gidis
olacak sekilde kesme yapiniz.

Testerenin sadece ileriye dogru kesme
yapacagini unutmayiniz.

Testere ile kesme pozisyonu durusuna dikkat
ediniz.

Testere lamasinin kesilecek parcaya dik
olmasina dikkat ediniz.

Testerenin tiim boyunu kullanarak kesme
islemini yapiniz.

» Boru keskisiyle kesme yapiniz.

Boru keskisi bigaginin tam 06l¢ii ¢izgisi iizerinde
olmasina dikkat ediniz.

Boru keskisini kesme yoniinde ¢eviriniz.

Boru keskisi kolunu fazla sikmayiniz. Yoksa
kesme bicagi kirilabilir.

» Borunun i¢ ¢apaklarint
temizleyiniz.

Raybay1 sag yonde calistirniz.
Boru ucu et kalinliginin incelmemesine dikkat
ediniz.

> Isinizi kontrol ederek
Ogretmeninize teslim ediniz.

Y VYV

Isinizi kontrol ediniz.
Is pargalariniz1 temizleyerek numaranizi yaziniz.
Isi bitirdiginizi 6gretmeninize sdyleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Boruyu mengeneye bagladiniz mi1?

Boruyu ol¢erek isaretlediniz mi?

Eksene dik olarak boruyu kestiniz mi?

Boru keskisiyle kesme yaptiniz mi?

Borunun i¢ ¢apaklarini temizlediniz mi?

OO~ WIN|F

Isinizi kontrol ederek dgretmeninize teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ¢coktan secmeli sorulari cevaplayiniz.

Lo

1” ka¢ mm’dir?
A) 25,4 mm

B) 24,4 mm

C) 25,5 mm

D) 25 mm

2. Metal boru keskisinde merkezleme makarasi ne ise yarar?
A) Boruyu diizenler.
B) Boruyu keser.
C) Boruyu gozer.
D) Boruyu merkezler.

3. 1,7 m kag cm’dir?
A) 1700 cm
B) 17cm
C) 170 cm
D) 1,70 cm

4.  Cetvel lizerindeki 19 mm’lik kisim, verniyer iizerinde 20 esit parcaya boliinmiis
kumpas ¢esidi hangisidir?
A) 1/10
B) 1/20
C) 1/50
D) Hepsi

5. Ingiliz &l¢ii biriminde olan's” metrik dl¢ii biriminde ka¢ mm’dir?
A) 15 mm
B) 12,7 mm
C) 12 mm
D) 14 mm

6.  Cap kiiciiltmeye yarayan baglanti par¢asinin ismi nedir?
A) Manson
B) Rakor
C) Rediiksiyon
D) Nipel

7. Ucu dis disli iki parcay: birbirine diiz eklemeye yarayan baglanti parcasinin ismi
nedir?
A) Rediiksiyon
B) Nipel
C) Mangon
D) Istavroz
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10.

Iki baglanti elemanmin eksenleri arasindaki mesafenin gosterildigi 6lgii sekli
hangisidir?

A) Eksenden eksene 6l¢ii almak
B) Eksenden uca 6l¢ii almak

C) Ugtan uca 6l¢ii almak

D) Ugtan eksene 6l¢ii almak

Testere hangi yonde kesme yapar?
A) Ileri

B) Geri

C) ileri ve geri

D) Higbiri

Boru agzi igi ¢apaklarinin temizlenmesinde kullanilan alet hangisidir?
A) Mengene

B) Anahtar

C) Rayba

D) Testere

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli donanimi kullanarak ¢elik boruya dig agabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Celik borulara dis agma aletlerini arastiriniz.

Otomatik dis agma makineleri hakkinda bilgi toplayiniz.
Degisik mengene cesitleri hakkinda bilgi toplayiniz.
Tesisat firmalarin1 dolasarak arastirma ve gozlem yapiniz.
Internet ortaminda arastirma yapiniz.

Aragtirma ve gozlemlerinizi rapor haline getiriniz.

V V. V V VYV V V

Hazirladiginiz raporu sinifta tartiginiz.

2. CELIK BORULARA DIS ACMAK

Diizgiin dairesel kesitli pargalar iizerine agilmig helisel oluklara vida denir. A¢ilmis
vidalar, dis olarak da adlandirilir. Bir boruya dis agmak i¢in malzemeyi tespit etmekte
mengene ve dis agmakta pafta gerekir. Iste bu 6grenme faaliyetinde mengene ve paftalart
inceleyecegiz.

2.1. Celik Boru Paftalar

Borulara vida agmakta kullanilan aletlere boru paftasi denir. Boru paftasi govde,
lokma, ¢evirme kolu, merkezleme ve circir diizeneginden olusur. Gévde, lokma ve gevirme
kollar ile bazen de merkezleme diizeninin takildigi, genellikle dokme demirden yapilmis
olan boliimdiir. Lokmalar, boruya dis agilmasini saglayan parcalardir. Bir paftada genellikle
4 adet numara sirali lokma vardir. Cevirme kolu, boru veya benzeri yuvarlak malzemeden
olup paftayr dondiirmek i¢in kullanilir. Merkezleme diizenegi, dis agilacak borunun paftayla
ayni merkezde olmasini saglar. Circir diizenegi ise paftanin ¢alisma yoniiniin tersinde ve
bosta donmesini saglar. Bu da dis agma is¢iligini kolaylastirir.

Metallerin birbiriyle siirtiinmesinden 1s1 agiga ¢ikar. Paftalarla dis acarken de isinma
olur. Burada agiga cikan 1s1, pafta lokmasinin dislerini kirar veya agilan boru diglerini bozar.
Isinmay1 ortadan kaldirmak icin sogutma sivisi veya makine yagi kullanilir. Sogutma sivisi,
bor yagiyla suyun karistirilmasindan elde edilerek kullanilir.
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Tesisat boru eklerinde agilan dis boyu, her boru ¢apma gore ayr1 uzunluktadir. Vida
baslangictan geriye dogru koniktir. Pratikte boru dis boyu, pafta lokmasi kalinliginin boru
ucundan 1-2 dis gececek kadar agilir.

Konik dis vida

Toplam sikma
boliimii

|
Elle sikma Anahtarla
haliini - sikkma baliimi

/—\

Ek parcas: silindirik
ic vida uzunlugu

Sekil 2.1: Celik boru vida boliimleri

Anma ing: 149 3/, 1> 1% | 1%>» 2% 214 3” 4” 5” 6”
¢apt | mm | 15 20 25 32 40 50 65 80 | 100 | 125 | 150

Xéiﬁ mm | 15 |163 [ 191 | 214 | 214 | 257 | 302 | 33,3 | 39,3 | 436 | 436

Tablo 2.1: Celik boru vida boylar: (TS 301)

Celik boru paftalarinin lokma, ¢alistirma ayar1 ve uygulanan enerji durumuna gore;
sabit lokmal1 circirli, ayarlanabilir lokmali circirli ve elektrikli olmak {izere ii¢ ¢esidi vardir.

2.1.1. Sabit Lokmali Circirlh Boru Paftasi

Dis agmakta kullanilan lokmalari, lokma kafasi adi verilen dokiim bir parca iizerine
tespit edilmis ve her boru capi i¢in ayr1 lokma kafasi kullanilan paftalardir. Her boru ¢ap1
icin ayr1 lokma kafasi kullanildig1 i¢in merkezleme diizenegi, lokma kafasi1 ¢ikigina kadar
ilgili boru ¢ap1 kadardir. Doniisii, circir diizenegi ile istenilen yone gevrilebilir. Dis agarken
ayar yapilmaz. Pratik ve ¢ok kullanilan bir pafta tiiriidiir.

Sabit lokmali circirli boru paftalari, %2 ile 2” caplardaki borulara dis acar. Piyasada
1%57-2” ve 7-1 Y lokma kafali takimlar halinde satilir. Boru capi arttikca dis agmak
zorlasir. Dolayisiyla '4”- 1 ¥4 pafta takimlar daha ¢ok satilir. Tek ve ¢ift circirh yapilirlar.
Tek circirh paftalar, daima bir tarafa kilitlenerek diger tarafa bosta ¢alisir. Cift circirlilar ise
gerektiginde her iki tarafa da kilitli ¢aligabilir. Cift circirlilarin dayanimi digerine gore daha
fazladir. Biiyiik ¢apli borularda ¢ift circirliyr kullanmak daha uygun olur.
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? 2 ﬁ -. ., 1-Kapak tespit vidalar

4-Pafta govdesi
5 -Pafta kolu

Sekil 2.2: Sabit lokmal circirh boru paftasi

2.1.2. Ayarlanabilir Lokmali Circirli Boru Paftasi

Pafta lokmalari, her boru capi igin govdeye ayr takilan ve dis agma isleminde kademe
ayar1 yapmay1 gerektiren paftalardir. Sabit lokmali paftalara gére mekanik aksamlari daha
karigik ve dayanimlar1 fazladir. Biiyiik ¢apli borularin disleri kalin oldugu igin gikarttigi
talagin biiyiikliigii de fazladir. Bu nedenle biiyiik ¢apli borulara bu paftalarla dis acilir.

Ayarlanabilir lokmali circirll boru paftalart ile 2”-4” boru ¢aplarina dis agilabilir.
Lokmalar dort pargadan ibarettir. Her boru ¢api igin ayri lokma kullanilir. Lokmalar ¥5”-%4”,
17-1 Y47, 1 %72-27, 2 157-3” ve 3 ¥%4-4” blgiilerindedir. Uzerinde yazilan numara sirasina gore
govdedeki yuvalarma takilir. Cift kollu olup biiyiik ¢apli borularda iki kisi karsilikli pafta
dondiirme isini yapabilir. Tek ve ¢ift circirll gesitleri vardir. Cift yonli circir diizeni,
kullanimda biiylik kolaylik saglar. Pafta aynasi {izerindeki olgiilere gore pafta ayari yapilir.
Asagidaki sekilde ayarlanabilir lokmali tek circirli bir boru paftasinin pargalar1 gosterilmistir.

Merkezleme sistemi Tez acma kolu

Sikma kolu

Ayna

Sekil 2. 3: Avarlanabilir lokmah circirh boru paftas:
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Ayarlanabilir lokmali circirli boru paftasiyla bir boru disi li¢c agsamada agilir. Her
asamada pafta {lizerinden ayar yapmak gerekir. Birinci asama vida izi olusturma, ikinci
agsama vida derinlestirme ve ti¢iincli asama vidanin son seklini verme islemidir. Bu islemlerin
strasiyla uygulanmasi boru dislerinin kiriksiz ve diizgilin ¢ikmasin saglar.

L. Ayar w . dar a4 ;-:: " w

Sekil 2.4: Dis agma asamalari

2.1.3. Elektrikli Boru Paftalar1

Elektrik enerjisinin igse doniistiiriilmesiyle calisan boru paftalaridir. Elektrikli el boru
paftasi ve elektrikli pafta tezgdhi olarak iki tipi vardir. Elektrikli el boru paftasi sabit
lokmalidir. Boru ¢apma uygun lokma kafasi takilarak kullamilir. Ayar yapilmaz. Yo6n
anahtar1 sayesinde sag veya sol doniis yaptirilabilir. Gerektiginde degisik yerlere monte
edilebilir. Kiiciik islerde ve tesisata bagli borulara dis agma isleminde seyyar c¢aligtirilarak
pratiklik saglar.

Lokma kafas: Yon anahtan

Resim 2.1: Elektrikli boru pafta tezgilu
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Pafta tezgahlar1 ise bir glic motoru tasiyicit ayak lizerine konularak torna bigimi
verilmistir. Seri ¢alisma ve daha biiyiik ¢apli borulara dis agma olanagi saglar (72" ila 2”).
Uzerinde bulunan boru keskisi ve raybasi, kesme ve raybalama islemlerinde kolaylik
olusturur.

Biiyiik binalarin boru tesisati ig¢iliginde is giiclinii en aza indirir. Pafta tezgahlarinda
kullanilan boru paftasi ayarlanabilir lokmalidir. Lokmalar numara sirasina gore yuvalarina
ayr1 takilir. Uzerinde bulunan dis boyu ayar mekanizmasi sayesinde, dis boyu bitiminde, dis
acmaya son verir. Pafta tezgdhi, gdvdesi iizerinde bulunan sag sol anahtarla ters yonde de
calistirilabilir.

2.2. Mengeneler

Uzerinde gesitli isler yapilacak her tiirlii malzemeyi gegici olarak baglamaya yarayan
aletlere mengene denir. Meslek alanlari, baglandigi par¢anin 6zelligi ve bigimine gore ¢esitli
sekillerde yapilir. Mengeneleri genel olarak paralel agizli ve boru mengeneleri olarak iki
grupta toplamak miimkiindiir.

2.2.1. Paralel Agizh Mengeneler

Paralel agizli mengeneler, her tiirli diiz yiizeyli pargalarin baglanarak islendigi
mengenelerdir. Yatayda birbirine paralel iki ¢enenin disli bir mille hareket ettirilmesi
biciminde c¢alisir. Tesisatcilikta atdlye ortaminda anahtar agizli ek parcalarinin
baglanmasinda kullanilir. Tezgéh, tesviyeci, demirci ve el mengenesi olarak dort ¢esidi
vardir.

1. Tesviyeci mengenesi 2. Tezgah mengenesi
(Yiizey egeleme islemlerinde kullamir.) (Freze, matkap, vargel gibi tezgah tipi

makinelerde islenecek parcayr baglamak
icin kullamilir.)
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3. Demirci mengenesi

(Kuyruklu mengene de denir. Darbeli ¢aligma gerektiren pargalarin islenmesinde kullanilir.)

4. El mengenesi

(Seyyar ¢aligma gerektiren yerlerde kullanilir. Kazanci mengenesi de denir.)

Resim 2.2: Paralel agizlh mengene cesitleri

2.2.2. Boru Mengeneleri

Boru mengeneleri borularin kesilmesi ve dis agilmasinda boruyu sabitlemek igin
kullanilir. Boru sikma agizlart boruyu kaydirmayacak bi¢imde disli yapilir. Bir kisim
mengenelerde sikma goérevini zincir veya kayis yapar. Boru mengenelerinin bigimlerine
gore; yana acilir, iskenceli, zincirli, bilesik (paralel agizli) ve borulu seyyar olarak gesitleri
vardir.

1. Yana agihr boru mengenesi 2. Zincirli boru mengenesi
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3. iskenceli boru mengenesi 4.Paralel agizh boru 5. Borulu seyyar boru
mengenesi mengenesi

Resim 2.3: Muhtelif boru mengenesi cesitleri

Resim 2.4: Seyyar mengene

Boru mengeneleri, tezgah veya sehpa {lizerine baglanarak kullanilir. Atélye ortaminda
ve biiylik islerde mengeneler tezgah ilizerine montaj edilir. Santiye sartlarinda ise seyyar
sehpa iizerine bagli mengeneler kullanilir (Resim 2.4). Sehpalar katlanabilir ve kolay
tagiabilir olmalidir. Yiiksekliginin ¢alisan kisinin boyuna uygun olmasi, ¢alisma kolayligi

saglar. Sehpanin st yiiksekligi yerden, ¢alisan kisinin dirseginden 10 cm kadar asagida
olmalidir.

Seyyar mengeneler kolay taginabilir ve kullaniminin pratik olmasi sebebiyle 6zellikle
kiigiik capli sihhi tesisat ve 1sitma iglerinde tercih edilir.
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——————{ UYGULAMA FAALIYETI

)—

Asagidaki sekle uygun, Ol¢iisiinde ve islem basamaklarini takip ederek celik boruya

dis aciniz.

Yttt

it

WAL

A

Arag ve gerecler:

157 ¢elik boru
Mengene
Testere

Makine yagi
Metre, kalem

VVVVVYVY

Ayarlanabilir lokmali circirli boru paftasi

Islem Basamaklar

Oneriler

» Boruyu mengeneye baglayiniz.

R~

&

Mengene ve takimlarinizi kontrol ederek
hazirlayiniz.

Boruyu mengene agzindan 10-15 cm fazla olacak
sekilde baglayimiz.

Borunun mengene dislerinden kaymayacak
sikilikta olmasina dikkat ediniz.

» Boru paftasini ayarlaymiz.

\ 74

A\ 4

Boruya uygun lokma seginiz.

Boru paftasini ayarlarken boru paftasinin tezgah
izerinde kolay calisilabilecek yerde olmasina
dikkat ediniz.

Pafta ayar cizgilerinin tam ¢akismasina dikkat
ediniz.

» Borunun birinci ucuna dis
aginiz.

Paftanin boruya agizlatilmasi

vV V VYV VY

Boru ucunun ¢apaksiz olmasina dikkat ediniz.
Sol elinizle pafta lizerine baski uygulayarak boru
ucuna paftay1 agizlatiniz.

Pafta dis agma ayar sirasini takip ediniz.

Dis agma sirasinda mutlaka makine yag
kullaniniz.

Pafta lokmalarini bir veya iki dis gececek boyda
dis aciniz.

Dis bitiminde circir diizenini ters yone ayarlayarak
bir, iki tur geriye dondiirdiikten sonra tez agma
kolunu kullanarak paftay1 sokiiniiz. Bu durumda
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Dis iizerindeki capaklarin
temizlenmesi

dis iizerindeki ¢apaklar kirilir.

Bir boru pargasini dis agilmis boru tizerine vurarak
capaklarin dokiilmesini saglayiniz.

Ug asamada dis agmaya dikkat ediniz.

Bir fittings parcasiyla agtiginiz disi kontrol ediniz.

Boruyu uygun uzunlukta
kesiniz.

Boru lizerinden istenen uzunlukta 6l¢ii aliniz.

Olgii ¢izgisini, kaybolmayacak bigimde
igaretleyiniz.

Testere lamasini bagparmaginizla kilavuzlayarak iz
yapiniz.

Dakikada 40-50 gidis-gelis olacak hizda kesme
yapiniz.

Boru ¢apini sonuna kadar kesiniz.

Borunun ikinci ucuna dis
aginiz.

YV V V|V V¥V VY VY

Boruyu birinci islem basamaklar1 6nerilerine
uygun bigimde mengeneye baglayiniz.
Paftay1 ikinci iglem basamaklari 6nerileri
dogrultusunda ayarlayiniz.

Borunun ucuna, {igiincii islem basamaklari
Onerilerine gore dis agmiz.

Isin temizligini yaparak teslim
ediniz.

YV VY

Is parcasini silerek temizleyiniz.
Uzerine numaranizi yaziniz.
Isi bitirdiginizi 0gretmeninize haber veriniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Boruyu mengeneye bagladiniz mi1?
Boru paftasini ayarladiniz m?
Borunun birinci ucuna dis agtiniz mi?
Boruyu uygun uzunlukta kestiniz mi?
Borunun ikinci ucuna dis a¢tiniz mi?
Isin temizligini yaparak teslim ettiniz mi?

OO~ WIN|F

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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1. Celik borulara dis acan aletlere ne denir?

A) Pafta B) Tezgah
C) Mengene D) Anahtar
2. Sabit lokmali paftalar i¢in hangisi sdylenebilir?
A) Ayarlamak gerekir.
B) Ayar gerekmez.

C) Cok biiyiik borular igindir.
D) Circir diizenegi yoktur.

3.  Dis agilacak boruyu baglamaya yarayan alet hangisidir?
A) Tesviyeci mengenesi
B) Demirci mengenesi
C) El mengenesi
D) Boru mengenesi

4, Borulara dis agarken 1sinmay1 dnlemek i¢in ne kullanilir?
A) Su B) Kat1 yag
C) Makine yag1 D) Hepsi

5. Paftayr dondiirmek i¢in kullanilan parganin adi nedir?
A) Pafta kolu B) Circir kolu
C) Merkezleme kolu D) Tez agma kolu

6. Hangi pafta tiirlinde lic asamada dis agilir?
A) Elektrikli el paftalarinda
B) Sabit lokmal1 paftalarda
C) Ayarli el paftalarinda
D) Higbirinde

7. Hangisi ayarlanabilir lokmali circirli boru paftalari igin sdylenemez?
A) Ayarlanabilir 4 lokmalidir.
B) Tek asamada dis agma zorunlulugu vardir.
C) Her captaki boruya dis agabilir.
D) Boru ¢apina uygun lokma takilir.

8. Hangisi boru mengenesi degildir?

A) Borulu seyyar B) Yana agilir
C) Demirci D) Zincirli
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirnmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Gerekli donanimi kullanarak teknigine uygun bir sekilde celik borulara baglanti
parcalarini sikabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

YV V V VY

Celik borulara baglanti pargasimi sikarken kullanilan takimlar hakkinda
arastirma yapiniz.

Tesisat taahhiit firmalarin1 dolasarak arastirma ve gézlem yapiniz.

Internet ortaminda arastirma yapiniz.

Aragtirma ve gozlemlerinizi rapor haline getiriniz.

Hazirladiginiz raporu sinifta tartiginiz.

3. BAGLANTI PARCASI (FITTINGS) SIKMA

Tesisat teknolojisi alaninda birgok uygulama vidali baglantilarla, ara baglanti parcalari
(fittings) kullanilarak yapilir. Resim 3.1°de boruya dirsek sikma isi goriilmektedir. Bu islem,
iki boru anahtariyla yapilacagi gibi mengene kullanilarak da yapilabilir. Burada amag
teknigine uygun, dogru Olgiide, sizdirmaz bir baglant1 gerceklestirmektir. Sizdirmazlik ise
vida disi lizerine teknigine uygun sarilan keten veya teflon bantla saglanir.

Resim 3.1: Baglant1 parcasi sikma
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3.1. Celik Boru Anahtarlari

Boru ve ek pargalarini sikip s6kmekte kullanilan el takimlarina boru anahtar: denir.
Tesisat¢inin en ¢ok kullandigi takimdir.

Sekil 3.1: Boru anahtar1 ag1z detay

Boru anahtarlar ¢elik dokiim malzemeden yapilir. Boru ve ek pargalarinin pek
cogunun dis ylizeyleri dairesel ve kaygandir. Bu nedenle anahtarin boru ylizeyini kavramasi
icin anahtar agizlari, disli veya kaymayan yiizeyli malzemeden yapilir. Boru anahtarlarinin
sekil ve bigimlerine gére pek ¢ok cesitleri vardir. Uygulamada yaygin olarak kullanilan belli
baslilart; masali, tek kollu, zincirli ve kayish boru anahtarlaridir.

3.1.1. Masali Boru Anahtarlari

Iki parganin birbirine bir pim mafsalla baglanarak boruyu sikistirma biciminde ¢alisan
ve ¢ok kullanilan bir anahtar ¢esididir.

. Masali boru anahtarlarina iki kollu boru anahtar1 da denir. Anahtarin agizlar diglidir.
Iki ag1z pargasinin uzantisi olan iki kol elle kavranarak ¢aligir. Alt kol iizerinde bulunan bir
somunla anahtarin ag1z mesafesi ayarlanir.

Masal1 boru anahtarlar1 agiz yoniinde ¢alistirilir. Ters yonde anahtar disleri kayar ve
anahtar boruyu sikistirma gorevini yapamaz. Bu anahtarlar boru ve benzeri dairesel
parcalarin  isciliginde  kullanilir.  Yiizeyinin bozulmasi istenmeyen pargalarda
kullanilmamalidir. Ozellikle armatiir ve pargalarinin sikistirilmasinda, malzeme yiizeyinde
tahribata neden olur.

Masali boru anahtarinin anahtar agizlarina gore 45° ve 90° olarak cesitleri vardir. Dar
yerlerde ve kisa mesafelerde borular1 dondiirmek icin 45° olanlan tercih edilir.

O

Resim 3.2: 45° masali boru anahtari Resim 3.3: 90° masah boru anahtari
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Resim 3.4: Masali boru anahtari

3.1.2. Tek Kollu Boru Anahtarlar

Iki parcanin bir somunla birlestirilerek tek kolla dondiiriilmesi bi¢iminde ¢alisan boru
anahtar1 ¢esididir. Uzerinde bulunan somunla anahtar agzi ayari yapilan bu anahtarlara,
makarali boru anahtari da denir.

Tek kollu boru anahtarinin agiz disi yapilari, masali boru anahtarlar1 gibidir. Tek kollu
boru anahtarinin dik ve yandan agizli gesitleri vardir. Agz1 dik agilanlar, genis dondiirme
alani ister. Dar yerlerde kullanilamaz. Mengeneye bagli borularm isgiliginde ¢ok kullanilir.

Govde

B'Iakara D_isli mil

Hareketli cene Sakil cene

Sekil 3.2: Tek kollu dik agizli boru anahtan

Resim 3.5: Tek kollu boru anahtar

Tek kollu yandan agizli boru anahtarlar1 ise kanal icleri gibi dar yerlerde, kiigiik
hareketlerle dondiirme kolaylig1 saglar. Anahtar agzinin bulundugu iki parca birbirine dik
calisir. Atdlye ortami ¢aligmalarinda pratik degildir.
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Resim 3.6: Tek kollu yandan agizh boru anahtan

3.1.3. Zincirli Boru Anahtarlari

Resim 3.7: Zincirli boru anahtari

Bir parga tizerine takilmis zincirin mandalla sikistirlmasi bi¢iminde ¢alisan anahtar
cesididir. Ozellikle dar yerlerde bulunan borularin dondiiriilmesinde kolaylik saglar. Biiyiik
capli borularda diger anahtarlarin agiz olgiileri yetmez. Bu tiir islerde zorunlu olarak
kullanilir.

3.1.4. Kayish Boru Anahtarlar:
Bir kol ucuna baglanmig dayanikli kayis malzemenin gerdirilmesi seklinde ¢alisan

boru anahtar1 ¢esididir. Zincirli boru anahtarlar1 gibi dar yerlerde ve biiyiik ¢apli borularin
is¢iliginde calisma kolaylig1 saglar.

i ——

Resim 3.8: Kayish boru anahtari
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3.2. Disli Baglantida Sizdirmazlik Malzemelerin Kullanim

3.2.1. Kendir Kullanim

Kendir, kenevir bitkisi sap1 liflerinin inceltilmesiyle elde edilir. Kendir lifleri, suya
kars1 hassastir. Suyu goriince sisen ve dayanikli bir malzemedir. Bu nedenle borularin ek
yerlerinde olabilecek sizdirmalarin 6niine gegmek i¢in kullanilir.

Resim 3.9: Bir kendir kangal

Ik dis bos birakilarak kendir sarma islemine baslamir. Yeterli miktarda kendir
sarilmalidir. Fazla kendir yarar saglamaz. Kendir kangallar halinde satilir. Kendiri
kullanmadan 6nce inceltmek gerekir. Kendirin inceltilmesi, kendir liflerinin dis aralarina iyi
islemesini saglar. Kendirin bir ucunu baglayarak kullanmak, kendir liflerinin diizgiin
¢ekilmesini ve dolasmamasini saglar.

Resim 3.10: Dis agilmis boruya keten sarma

Boru disine sarilmis boru liflerinin, ek pargasi sikilirken boru igine kagmamasina 6zen
gosterilmelidir. Boru icine kagan kendir parcalar1 su akintisiyla armatiir ve tesisat
cihazlarinda tikanmalara sebep olur.
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3.2.2. Teflon Bant Kullanim

Resim 3.11: Teflon bant makarasi Resim 3.12: Teflon bant sarilmasi

Teflon bant, silikon esasli bir maddedir. Soguk ve sicak su tesisati borularinda en az
0,40 g/cm?® yogunlugunda olanlar1 kullanilir. Dogal gaz tesisati baglantilarinda ise en az 1,5-
2 g/cm?® yogunlugunda olmalidir.

Teflon bant, makaraya sarili bigimde satilir. Dislerin tizerine %50 iist {iste bindirilerek
sarilir. Sarim sonunda bant ¢ekilerek kopartilir. Kopan ug, dis tizerine yedirilir. Ek parcasi
sikilirken teflon bant artiklarinin boru i¢ine kagmamasina dikkat edilir.

3.2.3. Sivi Conta Kullanimi

Digli baglantilarda sizdirmazligi 6nlemek igin kullanilan bir yapistiricidir. Gazlarin,
suyun ve diger kimyasallarin sizdirmazliginda kullanilir,

Sivi contalar, 50 mg, 100 mg tiiplerde satilir. -5 ° C ile 150 °C sicakliklarda
kullanilir.

Resim 3.13: Sivi conta siiriilmesi

3.3. Kullamlan Takimlarin Bakim ve Onarimlari
Takim isler, el 6viiniir. Tesisatci; igini iyi yapabilmesi i¢in kullandigr takimlari temiz,

diizenli ve saglam bulundurur. Kullandigi takimlarin giinliik ve haftalik bakimlarini yapar.
Takimlarin bozulan pargalari varsa yedek parcasini alarak tamir eder.
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> Takimlarin giinliikk bakimlari:

Kullanilan her takim, is bittikten sonra temizlenir. Kuru bir bez veya
istiipiiyle silinir.

Takimlarin ¢aligmasi kontrol edilir. Varsa arizali pargalar onarilir.
Takimlarin ¢alismalar1 kontrol edilir ve diizenli olarak yerlestirilir.

> Takimlarin haftalik bakimlar:

Takimlarin islevlerini yapip yapmadigi kontrol edilir.

Arnizali pargalar, yenileriyle degistirilir.

Takimlar silinerek gereken yerleri yaglanir.

Pafta, mengene gibi mekanik ¢aligsan takimlarin pargalari sokiilerek silinir
ve yaglanarak takilir.
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Asagida verilen gelik boru baglantili seklin dirsek baglantili ucuna kendir ve Te
baglantili ucuna teflon bant sararak baglant1 malzemelerini sikiniz.
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Arag ve gerecler:
Boru mengenesi
Boru anahtari
Pafta
Testere veya boru keskisi
%2 boru
Dirsek, Te
Kendir ve teflon bant
Bezir yagi veya siiliigen boya

Islem Basamaklan Oneriler

Calisacagimiz tezgahi ¢alismaya uygun duruma
getiriniz.

Kullanacaginiz arag ve geregleri hazirlaymiz.
Takimlarin arizasiz ve ¢alisir durumda
olmasina dikkat ediniz.

Boruyu mengeneye uygun uzunlukta
baglaymiz.

Boruya dis acarken makine yag1 kullanmay1
ihmal etmeyiniz.

Boru kesme hizina uyunuz.

Saglam testere lamasi kullaniniz.

Testere lamasinin uygun gerginlikte olmasina
dikkat ediniz.

Agilan dis tizerindeki ¢apaklari dokiiniiz.
Kendiri kullanmaniz gerektigi kadar aliniz.
Kendiri iki eliniz arasinda ¢ekerek lifleyiniz.
Kendiri sarmaya ikinci disten baglayiniz.
Daima her disin arasina kendir gelecek sekilde
ve siki olarak sariniz.

Fazla gelen kendir ucunu koparimiz.

Yeterli miktarda siiliigen boya kullaniniz.
Siiliigen boyayi kiigiik bir fir¢ayla siiriiniiz.
Siiliigen boyay1 kendir sarim yoniinde
yediriniz.
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» Gerekli arag ve geregleri
hazirlayiniz.

\ 74

» Borunun kesme ve dis agma

islemini yapiniz.
- PrAD

» Kendir lizerine siiliigen boya veya
macun suriniiz.
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» Boruya dirsegi sikiniz.

YV VVV V

Boruyu mengeneye uygun bir sekilde
baglaymiz.

Dirsegi once elle, sonra anahtarla sikiniz.
Anahtar1 dirsegin kordonundan agizlatiniz.
Dirsegi boruya son bir veya iki dis kalincaya
kadar sikiniz.

Kendir artiklarini temizleyiniz.

» Borunun diger ucuna teflon bant

sarimiz.
IHIIII
(L |

Y

Y

Boru son disinden 6ne dogru, vida stkma
yoniinde ve %50 bindirerek teflon bant sariniz.
Teflon bandin boru ucunu gegmemesine dikkat
ediniz.

» Boruya Te’yi sikiniz.

YV V VV V

Boruyu mengeneye uygun bir sekilde
baglaymiz.

Te’yi once elle sonra anahtarla sikiniz.
Anahtar1 Te ek parcasinin kordonundan
agizlatiniz.

Te’yi boruya son bir veya iki dis kalincaya
kadar sikiniz.

Te’nin dik agzinin ekseninin dirsek ekseniyle
paralel olmasina dikkat ediniz.

> Isin temizligini yaparak teslim
ediniz.

YV VY

Is parcasini silerek temizleyiniz.
Is pargast {izerine numaranizi yaziniz.
Isi bitirdiginizi 6gretmeninize sdyleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Gerekli arag ve geregleri hazirladiniz mi?
Borunun kesme ve dis agma islemini yaptiniz mi?
Borunun bir ucuna kendir sardiniz mi?
Kendir {izerine siiliigen boya veya macun siirdiiniiz mii?
Boruya dirsegi siktiniz mi1?
Borunun diger ucuna teflon bant sardiniz mi?
Boruya Te’yi siktiniz m1?
Isin temizligini yaparak teslim ettiniz mi?

DN WIN|F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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1.  Boru ve ek parcalarini stkmakta kullanilan aletlere ne ad verilir?

A) Boru anahtari B) Boru paftasi
C) Testere D) Boru keskisi
2. Borularin ek yerlerindeki sizdirmazligin1 6nlemek i¢in ne kullanilir?
A) Kumas ipi B) Pamuk ipi
C) Keten, teflon D) Higbiri
3. Hangisi boru anahtarlarinin gesitleri arasinda degildir?
A) Tek kollu B) Masali
C) Zincirli D) Acik agizl
4.  Anahtarin ek pargasini stkma yonii ne tarafa dogrudur?
A) Asagi B) Saga
C) Sola D) Yukari
5. Baglant1 pargasini anahtarla tutarken neye dikkat etmek gerekir?
A) Kaymamasina B) Sikma y6niine
C) Boru ¢apina D) Hepsine
6.  Asagidakilerden hangisi tek kollu boru anahtarinin pargalarindan biri degildir?
A) Makara B) Hareketli ¢cene
C) Siitun D) Disli mil
7. Boru anahtart ile baglanti pargasi sikarken boru anahtarinin agzi ne kadar agilmalidir?

A) Captan az
B) Cap kadar
C) Goz karar1
D) Captan fazla

8.  Soguk su tesisati boru eklerinde kullanilan teflon bant gramaji ne olmalidir?
A) 4,00 g/cm?
B) 0,30 g/cm?
C) 0,40 g/cm?
D) 3,00 g/cm?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Gerekli donanimi kullanarak siyah celik borularda soguk biikme islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bolgenizdeki 1sitma ve dogal gaz tesisatgilarini gezerek siyah ¢elik borularda
soguk biikkme igleminin nasil yapildigini arastiriniz.

> Arastirma konusu ile ilgili internet ortaminda, ilgili sektérde kaynak taramasi
yapiniz.

»  Topladiginiz bilgi ve dokiimanlari rapor haline getiriniz.

> Hazirladiginiz raporu atdlyede tartiginiz.

4. BORULARIN SOGUK BUKUM ISLERI
4.1. Boru Biikme Makinesi ve Ozellikleri

Siyah demir borular1 standart ¢aplarda soguk olarak biikebilmek i¢in boru biikme
makineleri kullanilir. Boru bilkme makineleri mekanik, hidrolik ve elektrikli olarak imal
edilmislerdir. Rahatlikla her yere taginabilmesi ve kullaniminin kolay olmasi nedeniyle sikga
kullanilmaktadir. Tesisat¢inin soguk biikmelerde vazgecemedigi bir makinedir.

Resim 4.1: Hidrolik Boru biikme makinesi
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Hidrolik boru bilkme makinesi yag basinci ile ¢alisir. 15 mm (1/2”) ile 80 mm (3”)
caplari arasindaki borular istenilen agida biikebilirler.

Bu makinelerin biikiilecek boru c¢aplarina uygun merkezi biikme kaliplart vardir.
Biikme kaliplart dirsek ve koprii biikiimlerine gore yapilir. Biikiimlerin tam ve dogru
yapilabilmesi i¢in borularin dis ¢aplarinin standartlara uygun olmasi lazimdir. 15 mm, 20
mm ve 25 mm ¢aplarindaki borularin biikiilmelerinde fazla sorun yasanmaz. 25 mm’den
biiylik ¢aplardaki borularin biikiimlerinin sorunsuz olmasi igin iglerine kum doldurulmasi
faydali olur. Kum, boru iginde cidarlara esit basing uygulayarak boru ¢ap1 daralmalarini ve
boru ezilmelerini dnler.

Boruyu dis bitkme kaliplar1 ile merkezi biikme kalibinin arasina yerlestirilirken dikisli
kisminin mutlaka tiste gelmesi gerekir.

Biikme makinesinde galigirken zamanla hidroliginde eksilme olabilir. Bunun sonucu
olarak da piston, merkezi boru kalibin1 sonuna kadar ittiremez. Boru istenilen sekilde bitim
noktasina kadar biikiilemez. Bu durumda hidrolik volan1 gevsetilir. Hava tahliye yerinden
ince bir huni ile hidrolik konur. Hidrolik haricinde baska yaglarin konulmasi sakincalidir.
(Ornek: Makine yagi hidrolik haznesinden silindire gecis deliklerini tikar.). Makine
calismaz.

Kol

7
Kol givde baglantisa

volam

Merkezi

Resim 4.2: Hidrolik boru biikme makinasimin kisimlari
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Hidrolik biikme makinesinde calisma kurallar::

> Makine c¢alismadigi zaman hidrolik yagi haznesinin kapagi sokiilerek igi
temizlenir.

Makinenin kaliplart zamanla asmir veya kirilir. Bu durumda yenisi ile
degistirilmelidir.

Makinenin seri ve siirekli kullanilabilmesi i¢in daima temiz ve diizgiin
kullanilmasi lazimdir.

Uzerindeki sizinti hélindeki yaglar tasirken {izerimizi kirletebilir, elimizden
makinenin kayarak diigmesine neden olabilir.

Makinenin stirekli istiipii veya temiz bir bezle silinmesi gerekir.

4.2. Biikme Cesitleri

vV Vv V V

4.2 1. Dirsek Bitkme

Bikkme kaliplarmi  uygun  yuvalara
yerlestiriniz.

Boruyu dikisli kismu iiste gelecek sekilde Hidrolik pompalama kolunu asagi yukart
piston kalibina yerlestiriniz. Hidrolik volani harelfet_ ettiriniz.  Pistonun  hareketini
kapatiniz. izleyiniz.
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Boru, ii¢ kalibin da arasma sikistiginda son
kez isaretinizi kontrol ediniz.

Pistonun boruyu biikme kaliplarinin
arasindan gegirmesini izleyiniz.

-

~ it
Borunun biikme kaliplarinin digina ¢ikigini
izleyiniz.

Borunun uygun agiya gelip gelmedigini
kontrol ediniz.

Hidrolik volanini gevsetiniz. Borunun geri
cekiligini izleyiniz.

Piston geri ¢ekildiginde boruyu oynatiniz.
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Boruyu diizgiin bir zemine koyunuz.

.A
|

[ g

Yaptiginiz biikiimiin nerelerde

Gonyesini kontrol ediniz.

kullanildigina bakiniz.

45° dirsek biikme:

@15 @ 20 @ 25mm gapinda olabilir




90° dirsek biikme:

@15 @ 20 @ 25mm capinda olabilir

215020025

4.2.2. Etaj Biikkme

—

| A

@ 15 @ 20 @ 25mm capinda olabilir
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4.2.3. Koprii Biikiimii

4.3. Kullanilan Takimlarin Bakim

Hidrolik boru biikkme makinesini asagida resimde gosterildigi sekilde temizleyiniz.

Isimiz bittikten sonra temiz kuru bir istiibii Kahplﬁr ) gﬁzelce §iljnmelidir. Elimizden
ile Uist ve alt tabla temizlenmelidir. yere diigtirilmemelidir.

Piston tamamen temizlenmelidir. Dis silindir giizelce silinmelidir.
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90° boru biikiiniiz.
Islem Basamaklar Oneriler
> Biikiilecek boruyu hazirlayimiz. Is onliigiiniizii giyerek calisma ortaminizi
e A diizenleyiniz.

Yapacaginiz is parcasinin seklini inceleyiniz.
Temrin malzeme listesine goz atiniz.

Depo sorumlusundan gerekli malzemeleri
alimiz.

VVV V

o " "‘@
» Biikme noktasina gore markalama | » Markalamada kirmizi kalem veya tebesir
yapiniz ‘ kullanabilirsiniz.
B : : » Dogru noktayi, biikiim noktasini
> markaladiginizdan emin olunuz.

» Kaliplar1 uygun deliklere yerlestiriniz.
» Kaliplari yere diislirmemeye caliginiz.

» Boruyu piston kalip merkezine » Kaynak dikisinin iiste gelip gelmedigini
yerlestiriniz. kontrol ediniz.

» Piston kalip merkezi ¢izgisi ile boru biikiim
cizgisinin ¢akisip ¢akismadigina dikkat ediniz.

(TSNS &
ntrol ederek > Once goz ile gdzetleme deliginden kontrol

» Mastar gonye ile ko
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istenilen derecede biikiiniiz.

>

ediniz.
Gonye ile kontrol ediniz.

vV VVV

Hidrolik volanini gevsetiniz.

Parcaniz1 bez zimpara ile temizleyiniz.
Parganizin i¢ kisminda gapak varsa yuvarlak
ege ile temizleyiniz.

Parga iizerine okul numaranizi vurarak
Ogretmeninize teslim ediniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Gerekli arag ve geregleri hazirladiniz mi?
Borunun kesme ve dis agma islemini yaptiniz mi?
Borunun bir ucuna kendir sardiniz mi?
Kendir {izerine siiliigen boya veya macun siirdiiniiz mii?
Boruya dirsegi siktiniz mi1?
Borunun diger ucuna teflon bant sardiniz mi?
Boruya Te’yi siktiniz m1?
Isin temizligini yaparak teslim ettiniz mi?

DN WIN|F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ¢coktan secmeli sorulari cevaplayiniz.

1. Hidrolik boru biikme makinesi hangi amaclarla kullanilir?
A) Plastik borularin soguk biikiilmesinde
B) Celik borularin sicak biikkme isleminde
C) Celik borularin soguk biikme isleminde
D) Plastik borularin sicak biikiilmesinde

2. Asagidakilerden hangisi hidrolik boru biikkme makinesinin par¢as: degildir?

A) Alt ve st tabla

B) Hidrolik volan

C) Lama

D) Piston
3. Hidrolik boru bilkkme makinesi asagidakilerden hangisi ile galisir?

A) Su basimnct  B) Hava basinci C) Civa basinci D) Yag basinci
4, Hidrolik pompalama kolunu hareket ettirdigimizde neler gézlenir?

A) Piston biikkme kaliplarina dogru gider. B) Piston geri ¢ekilir.

C) Piston hareket etmez. D) Hidrolik basinci azalir.

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

5. (' )Soguk biikme iglerinde borulara kum doldurulabilir.

6. () Hidrolik boru biikme makinesine iyi ¢alismasi igin gres yagi konulur.
Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

7. Biikme makinesinde ¢alisirken zamanla ..................... eksilme olur.

8. Biikiimlerin tam ve dogru yapilabilmesi i¢in borularin ......................standartlara
uygun olmasi lazimdir.

58



MODUL DEGERLENDIRME

Sekli verilen kapali boru devresini yapiniz.

Not: Test tulumbasi veya musluga baglanan bir hortumla kagak testi yapabilirsiniz.

200

Arag ve gerecler:

Galvanizli ¢elik boru

Metre, kalem

Siligen boya

Testere veya boru keskisi
Boru mengenesi

Kendir veya teflon bant

Boru paftasi

Boru anahtari

Baglanti pargalari (dirsek, Te)
Rakor

VVVVVVYVYYVYYVY
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KONTROL LiSTESI

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

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. s giivenligi kurallarina uydunuz mu?
2. Dogru arag ve gerecleri sectiniz mi?
3. Markalamay1 dogru yaptiniz mi1?
4. Kesme Oncesi testere ile iz yaptiniz mi?
5. Testere ile kesme kurallarina uydunuz mu?
6. Paftay1 boruya dogru tutturdunuz mu?
7. Hatasiz dis a¢tiniz m1?
8. Ag¢mis oldugunuz dige keten sarip siiliigen boya siirdiiniiz mii?
9. Teflon bant kullandiniz mi1?
10. Fittings sikma iglemini 6nerilere uyarak yaptiniz mi?
11. Olgii alma ydntemlerini uyguladimz mi1?
12. Almis oldugunuz malzemeleri temizleyip teslim ettiniz mi?
13. Bu iglemleri, sizden istenilen siirede bitirebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI

| OO IN OO WIN|F-

O I>mO|mmO|oO|>

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

N [DR[WIN|-
O|mO>0O|0w >

OGRENME FAALIYETi-3’UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI
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