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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI219

LA Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Sac ve Metal Mobilyaci 2

MODULUN ADI Borulan Biikme

MODULUN TANIMI Biikme aparatlarinda ve makinelerde boru biikme islemi ile
ilgili bilgilerin verildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL

YETERLIK Borulara cesitli bicimlerde biikme yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda boru biikme
islemini standardina uygun olarak yapabileceksiniz.
Amaclar
1.Giivenlik kurallarma uyarak borulari, biikiilecek ag1 ve
sekle gore el ve aparatlar ile biikebileceksiniz.
2.Giivenlik  kurallarina uyarak makine ayarlarim
biikiillecek a¢1 ve sekle gore yaparak borular
makinelerde biikebileceksiniz.

Ortam: Atdlye ortami ve gergek calisma ortami

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donamimlar: Mengene, markalama takimlari, basit bilkkme
DONANIMLARI kaliplari, biikiilecek boru, biikme makineleri
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlig testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiille size metal teknolojisi alaninda mesleginiz ile ilgili soguk sekillendirme
kisminin en 6nemli konularindan biri olan borulari biikmeyi 6greneceksiniz. Her gegen giin
gelismekte olan teknoloji ile degisik makineler piyasaya siiriilmektedir. Caga ayak
uydurabilmek i¢in daima kendimizi gelistirmeliyiz. Evimizde kullandigimiz mobilyalarin
¢ogu, boru bikme yontemi ile imal edilmektedir (masa, sandalyeler vb). Otomotiv
sektoriinde koltuk iskeletleri yapiminda kullanilmaktadir. Bu 6rnekleri daha da artirabiliriz.

Elde ve makinelerde boru biikkme yontemlerini 6grenecek, degisik sekil ve ebatta
esyalar yapabileceksiniz.

Elde ve makinelerde boru biikme islemi, pargalarin sekillendirilmesi, Olgii ve
gbnyesine getirilmesi, istenilen ag1 ve dlgiilerin elde edilmesi bizim i¢in 6nemlidir.

Bu modiilii bagariyla tamamladiginizda mesleki yeterliliginizi daha da artirarak
sektoriin istedigi vasiflardan birine daha sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Giivenlik kurallarina uyarak borular1 biikiilecek ag¢1 ve sekle gore el ve aparatlar ile
biikebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki el ile boru biikme islemi yapan isletmelere gidip biikme

islemlerini yerinde inceleyiniz.

> Elde ettiginiz bilgileri rapor halinde arkadaslariniza sununuz.

1. EL iILE BORU BUKME YAPMAK
1.1. El ile Boru Biikme

Boru malzemeleri daha 6nce tanidik. Bu tip malzemeleri ¢eki¢ kullanarak veya ii¢
noktadan kuvvet uygulama prensibi ile biikkmek mimkiin degildir. Borular1 biikmek igin
basit el aparatlarindan ve makinelerden yararlanmamiz gerekir. Borulari nerede biikersek
biikelim bir acimim hesab1 yapmamiz gerekir.

1.2. Biikiilecek Borularda A¢imim Hesaplamalari

Ac¢inm hesaplamalarin1 genel hatlar ile 6grenmistiniz (bk. Egme Biikeme modiilii).
Burada sadece borular ile ilgili aginim hesaplamalart iizerinde duracagiz.

Sekil 1.1: Acinim ve uzunluk hesalamalari



D: Dis¢ap Cevre uzunlugu: L =11 - dm

d: Igcap Agiya bagh yay uzunlugu: L =11+ dm - a/ 360°
dm: Ortalama gap

L: Acimim uzunlugu (tam boy)

13,15 : Kismi uzunluk

o : Biikiim agis1

Ornek: D = 180 mm; d = 160 mm; o = 220°

dm=?;L="?

dn=(D+d)/2=(180+160)/2 =170 mm

L= (II'dm-a) /360° = (3,14 - 170 -220°) / 360° =326.21 mm

Toplam uzunluk: L=1;+ 1, + ......

Ornek: D = 360mm; d =350 mm ; I, = 70mm; o =270° L= ?
dm=(D +d)/2=(360 + 350) /2 =355 mm

L=li+l, =(IT-dm- a)/360°+1,= (3,14 - 355 - 270°) /360 + 70 = 906.025 mm

1.3. El ve Aparatlarda Boru Egme-Biikme

Ister el ile kuvvet uygulamalariyla hazirlanns basit kaliplarda boru biikiilsiin isterse
aparatlarla her ikisinde de biikmeyi yapan kisi, yavas yavas kuvvet uygulamalidir. Boru
malzemenin ice ¢Okmesine karsi Onlemler almalidir. Bu tarz biikmelerde borunun iginde
herhangi bir destek olmadigindan boru kesit profilinde biikiilen yerde bozulmalar olur
(Resim 1.1).

M\

Resim 1.1: Biikiim hatasi

1.3.1. ici Bos Borular: Elde Biikme Yontemleri

Fazla hassasiyet gerektirmeyen ve yumusak gereglerden yapilmis (aliminyum, bakir
ve piring ) ince cidarli borular, soguk ve sicak olarak elde biikiilebilir.

Biikiilmek istenen parglarin sekline uygun kaliplar hazirlanir. Daha sonra kalip
mengeneye baglanarak biikme islemi esnasinda boru geperlerinin biikiilen kismi gesitli
yerlernden tavlanarak veya tavlanmadan biikiilebilir. Bazen de ahsap ya da teflon tiirii
malzemelerden yapilan alt ve iist kaliplar arasina sikistirilarak biikiiliir. Bu tip biikmeler,
genellikle biiyiik ¢apli kavisler ve egmeler seklindedir (Sekil 1.2).
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Sekil 1.2: Ahsap ve teflon kaliplarda borunun egilipbiikiilmesi

1.3.2. i¢ci Doldurulan Borularin Elde Biikme Yontemleri

Biikiilecek borularin bigimlerinin bozulmamasi i¢in borunun i¢i Soguk ve sicak
biikiimlerde kum, bilya zinciri ve helisel bir yayla doldurulur. Soguk biikiimlerde ise re¢ine,
mastik ve kursunla doldurulur yahut bir malafadan yararlanilir.

Doldurulan borularin biikiilmesi, elle yahut bir tutma parcasi ile veya bir is kalib1
yardimyla yapilir.

1.3.3. Hidrolik Boru Biikme

basing
uygulama kolu

kalip takma

basing
ayar
valfi

I

Resim 1.2: Hidrolik boru biikme Resim 1.3: Hidrolik biikkme kalhiplar:

Hidrolik boru biikme, sihhi tesisat isleri i¢in gerekli olan boru biikme islerine ¢ok
uygundur. Ozellikle hidorlik diizeneginin insan giiciiyle caligmasi, santiye islerine uygun
olmaktadir. Aparat iizerinde ¢cogu kez parmak cinsinden boru ¢aplarina uygun disi ve erkek
kaliplar vardir. Bunlar aracihigiyla borular belli bitkiim yarigaplarinda 90° ye kadar
biikiilebilir. Kullanilan kaliplar Resim 1.3’te verilmistir. Borunun baglanmasi Resim 1.4,
boruyu biikme Resim 1.5, borunun ¢ikartilmasi ise Resim 1.6’da gosterilmistir.



Resim 1.4: Borunun Resim 1.5: Boruyu biikme Resim 1.6: Borunun
baglanmasi cikarilmasi

1.3.4. El ve Aparatlarda Boru Egme — Biikme

Asagidaki hususlara dikkat edilmelidir.

VV VYV VYV VVY VYV

Tavlama islemi gerektiren durumlarda 1s1y1 biikiilmesi gereken yerlere tutunuz.
Et kalinlig1 az olan borularda biikiimiin i¢ kismi1 disa nazaran daha ¢ok
tavlanmalidir.

Biiyiik ¢apli borularda muhtelif kisimlar birbiri ardinca tavlanarak biikiilmelidir.
Sicak biikiimlerde kumun kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Malafada biikiim yapilacaksa boru ¢apina uygun malafa se¢ilmeli ve malafa
yaglanmalidir.

Borunun bir s1v1 ile doldurulmasi gerekiyorsa doldurma iglemi bir defada
yapilmalidir.

Kaliplarda biikiim yapilacaksa kalibin saglamligi kontrol edilmelidir.

Eger boruda kaynak varsa kaynak kisminin tarafsiz bolgede bulundurulmasi
gerekir.

Biikiim sirasinda kontrollii ve yavas yavas kuvvet uygulanmalidir.

Boru biikiimlerinde biikiilecek ¢ap, en az boru ¢apimnin iki kat1 olmalidir.



El ile boru biikmeyi asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Resmi verilen is parcasini islem basamaklarim takip ederek el ile yapiniz. Bu iglemi
gerceklestirirken Onerilere uyunuz.
40

320
Lo

qio“’\

450

Is parcas1
Islem Basamaklari Oneriler
> On hazirlig1 yapiniz. > Is onliigii ve eldiven kullanimiz.
» Biikiilecek ag1 ve sekle gore aginim boyunu
hesaplayarak parcgay1 kesiniz. » Arag ve geregleri hazir hale getirniz.
» Biikmek istediginiz sekle gore basit kalip
hazirlayiniz. » Aginim hesaplari dikkatli yapiniz.

Yanlis bulacaginiz aginim boyu,
parganin hatali kesilmesine ve
hurdaya atilmasina sebep olur.

» Mengene kolunu iyice sikiniz.

» Boru uglarimin siki bir sekilde kapali
olup olmadigimi kontrol ediniz. Aksi
durumda u¢lardan dokiilecek madde,
borunun bosalmasina sebep
olacagindan saglikli biikiim elde
edemeyiz.

» Eger kum doldurulacaksa sicak

bikiimlerde kumun kuru olmasina
dkkat ediniz.

> Sicak ya da soguk bitkme tiiriine gore » Biikiilmek istene dl¢iiyii kirmizi




borunun igini uygun madde ile doldurarak
malzemenin uglarini kapatiniz.

I‘ﬁ'i Sikasticalms Fm

» Biikiilecek malzemeye basit bir kalipta el
ile istenilen sekli veriniz.

» Biikiilmek istenen 06l¢iiyii ayarlayiniz.

> Sicak biikiim yapilacak ise oksi-gaz alevi
ile 1s1tiniz.

» Isitarak kalip istikametinde biikiiniiz.

kalem ile isaretleyiniz.

» Biikiim kisminin ig¢ tarfindan disa
dogru 1sitimiz. Ismin 200- 500 °C
arasinda olmasina dikkat ediniz.

» Sicak kisma dokunmayiniz.

» Biikmeyi yavas sekilde yapiniz. Aksi
durumda hatal1 biikiilebilir.




» Kaliptan ¢ikarip sogutunuz.

» Acili kismu diiz bir yiizeye dayayarak
Ol¢liniiz.

> Olgiisiinii kontrol ediniz.

» Acisini kontrol ediniz.




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
On hazirhik yaptiniz m?
Biikiilecek ac1 ve sekle gore aginim boyunu hesapladiniz
mi?
Markalama ¢izgisine uygun parcayi kestiniz mi?
Biikmek istediginiz sekle gore basit kalip hazirladiniz mi1?
Sicak ya da soguk biikme tiirline goére borunun igini uygun
madde ile doldurarak malzemenin uglarin1 kapatiniz mi1?
Biikiilmek istenen 6l¢iiyii ayarladiniz m?
Sicak biikiim yapilacaksaniz oksi-gaz ile 1sittiniz mi1?
Biikiilecek malzemeyi basit bir kalipta el ile istenilen sekli
verdiniz mi?
Olgiisiinii kontrol ettiniz mi?
Acgismi kontrol ettiniz mi?
Isi zamaninda bitirdiniz mi?
Bu islemleri gerceklestiriken giivenlik kurallarina uydunuz
mu?

©| ®© No| g Ix~w N

|
o

|
no

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Dis ¢apt 120 mm, i¢ ¢apt 100 mm, ortalama gap 110 mm ve agis1 90° olduguna gore
agtya bagli yay uzunlugu asagidaki seceneklerin hangisinde dogru verilmistir?
A) 85 mm
B) 85.36 mm
C) 86 mm
D) 86.35mm

2. Ortalama ¢ap uzunlugu 150 mm agis1 180° ve |, = 50 mm olan borunun boyu asagidaki
seceneklerin hangisinde dogru verilmistir?
A) 285 mm
B) 285.5 mm
C) 286 mm
D) 286.5 mm

3. Boru biikiimlerinde biikiilecek ¢ap, boru ¢apinin en az kag kati olmalidir?
A) iki
B) Ug
C) Dort
D) Bes

4, Borunun igini soguk ve sicak biikiimlerde kum, bilya zinciri ve helisel bir yayla
doldururuz. Soguk biikiimlerde ise regine, mastik ve kursunla doldururuz yahut bir
malafadan yararlaniriz. Bu iglemleri yapmamizin sebebi asagidakilerden hangisidir?
A) Biikme isleminin daha kolay yapilmasi igin
B) Istenilen aginin elde edilebilmesi igin
C) Biikiilecek borularin bigimlerinin bozulmamasi i¢in
D) Borunun boyunda meydana gelebilecek kisalmalarin 6nlenmesi igin

5. Sihhi tesisat isleri i¢in gerekli olan boru biikme makineleri asagidakilerden hangisidir?
A) Malafali boru biikme makineleri
B) CNC mandreli biilkme makineleri
C) Hidrolik boru biikme
D) Profil biikkme makineleri

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin  timii dogru ise bir sonraki Ogrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam, arag-gereg, ekipman ve kosullar saglandiginda makinelerle istenilen ag1
ve Olciilerde boru biikme islemini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki makinelerle boru bilkme iglemi yapan igletmelere giderek bitkkme

islemlerini yerinde inceleyip sonucu rapor halinde arkadaslariniza sonunuz.

2. MAKINELERDE BORU BUKME
YAPMAK

2.1. Boru Biitkmede Kullamilan Makineler

Seri imalatta ¢esitli boru biikkme makineleri kullanilmaktadir. Giiniimiizde boru ve
profil biikkmede CNC tezgahlar da yaygin bir sekilde sektdrde yerini almistir. Simdi bu
makineleri inceleyecegiz.

2.2. Malafah Boru Biikme Makineleri

ayar Malafa cubudu

bilezigi

Bask papucu i

kalip
sikma

Acl ayar
dizenedi

Resim 2.1: Malafah boru bitkme makinesi
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Et kalinhigy ince olan mobilya ve biro esyast yapiminda kullanilan borularin
biikiilmesinde kullanilir. Tki metreye kadar olan uzunlukta borular biikiilebilir. Biikiilecek

borularin 1, boyunda (Sekil 1.1°e bakimz.) biikiim kalibinin ¢apina biikim agisina gore
kisalmalar meydana gelir.

2.3. Hidrolik Profil Biikme Makinesi

Ust merdane
ayar kolu

(st merdane

profil dayama
aparat

alt merdane

calistirma

hotunu — 4 —

ehemniyet

botunu
anahtar —(i
|

ileri sarma
pedall

Resim 2.2: Hidrolik profil biikme makinesi

Resim 2.3: Par¢anin merdaneye baglanmasi
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Resim 2.5: Parcamin biikiilmiis sekli

Merdaneler, piramit seklinde dizilmistir. Ust merdane tahriksizdir, yukar1 ve asag
dogru iist merdane ayar kolu vasitasiyla ayarlanabilir (Resim 2.2). Alt merdaneler motor
tahriklidir, ileri-geri sarma pedallar1 ile calistirilir (Resim 2.3). Hidrolik profil biikme
makinesi ile kavis seklindeki biikiimler yapilmaktadir (Resim 2.4).

Kivrilabilen profil tipleri: o, L, T, Z, Y vs. (Sekil 2.1)

Sekil 2.1: Kivrilabilen profil tipleri
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2.4. CNC Mandreli Biikkme Makinesi

mandrel

taginabilir acil
ayaklik

Resim 2.6: CNC mandreli biitkme makinesi

Biikiilmek istenen borularin resimleri hazirlanarak kotrol panelindeki bilgisayara
yiiklenir. Gerekli komutlar verilerek ¢aligtirilir (Resim 2.6).

Hassas biikiimlerin yapilmasinda kullanilan CNC boru bitkme makineleri, ayn1 pargayi
degisik a¢1 ve Olgiilerde biiker. 3000 mm uzunlugunda, 0-5mm et kalinliginda borular
mandrele baglanarak (Resim 2.7) 00-2100’e kadar ayni parcay:r 8 degisik a¢1 ve Olgiide
biikebilir (Resim 2.8). Daha ¢ok otomotiv sektoriinde koltuk iskeleti yapiminda vb. seri
iiretimler i¢in tercih edilir.

Resim 2.8:Parcanin mandrele baglanmasi
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Resim 2.9: Par¢anin degisik a¢1 ve ol¢iide biikiilmesi

2.5. Makinelerde Boru Biikiimede Dikkat Edilecek Hususlar

> Malafali boru bitkme makinesinde biikiim yaparken biikiim kalibinin ¢apina ve
biikiim agisina gore borunun 1, boyunda kisalmalar meydana geleceginden bu
durumu goéz Oniinde bulundurunuz. Siirtiinmeyi azaltmak ic¢in malafayi

yaglayiniz.

> Dikisli borularin biikme isleminde dikis yeri notr eksen iizerine getirilmelidir.
> Hidrolik boru biikme makinesi ile ¢alisirken biikiilecek kisim igaretlenmeli, ag1
sekli tebesir ile yere c¢izilmeli ve birbirine parelel biikiimler i¢in boru ayni

eksende tutulmalidir.

»  CNC mandreli biitkme makinesi, sadece gerekli teknik bilgiye sahip kisiler

tarafindan kullanilmalidir.

»  Biikiim yapilan alanin disinda durulmalidir, aksi durumda donen boru size

carparak is kazalar1 meydana gelir.

2.6. Makinelerin Takim ve Avadanhklarim1 Koruma

> Makine bulunan yaglama tertibatlari kontrol edilerek gerektiginde

yaglanmalidir,
> Kalip degisimi sonrasinda kalip baglama vidalar1 iyice sikilmalidir.
> s bittikten sonra makine temizlenmeli ve eski konumuna getirilmelidir.
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Islem Basamaklar: Oneriler

» Biikiilecek ac1 ve sekle gore aginin boyunu | » Ag¢inim hesaplarini dikkatli yapiniz.

hesaplayarak parcay1 kesiniz. Yanlig bulacaginiz aginim boyu,
parcanin hatali kesilmesine ve
> Biikiilecek boru malzemesine ve biikkme hurdaya atilmasina Sebep olur.
acisia gore malafa boyunu ayarlayiniz.

I

» Biikiilecek borunun ¢apina gore
biikme kalib1 degistiriniz.

» Biikiilecek malzemeyi biikme makinesine

baglayiniz. » Biikme kalibinin gap1 ve bitkme
acisindan dolay1 borunun 1, boyunda
kisalma meydana geleceginden
malafa boyunu ayarlarken bu durumu
g0z onilinde bulundurunuz.

> Makineyi Qallstlrarak bukme lslemlnl > Baskl Slkma pabucunu Slklnlz.
yapiniz.

» Kalip sikma kolunu iyice sikiniz.

» Biikme kolundan tutarak biikkmek
istediginiz agiy1, ac1 ayar diizenegi
iizerindeki agiya getiriniz.
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» Biiktiigiiniiz parcay1 makineden ¢ikariniz.

1, —

» Parcay1 makineden ¢ikariniz.

» Kalip sikma kolunu gevsetiniz.
» Baski pabucu sikma kolunu
gevsetiniz.

» Biikme kolunu baglangi¢c konumuna
getiriniz. Pargay1 ¢ekiniz.

» Agi ve 6l¢ii kontrolil yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
On hazirlik yaptiniz m?
Biikiilecek ag1 ve sekle gore aginim boyunu hesapladiniz
m1?
Markalama cizgisine uygun pargay1 kestiniz mi?
Biikiilecek boru malzemeye ve biikkme agisina gére malafa
boyunu ayarladiniz m1?
Biikiilecek malzemeyi biikkme makinesine bagladiniz m?
Baski stkma pabucunu ve Kalip sikma kolunu iyice siktiniz
m1?
Biikme kolundan tutarak biikmek istediginiz agiy1, ag1 ayar
diizenegi iizerindeki agiya getirdiniz mi?
8 Biikiilecek malzemeye makine ile istenilen sekli verdiniz
" | mi?
9. | Olgiisiinii kontrol ettiniz mi?
10. | Agismi kontrol ettiniz mi?
11. | Isi zamaninda bitirdiniz mi?
12 Bu islemleri gerceklestiriken giivenlik kurallarina uydunuz
mu-

ISZI oAl I LSl B

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Malafali boru biikkme makinesinde biikiilecek borularin 1, boyunda meydana gelen
kisalmalarin sebebi asagidakilerde hangisidir?
A) Kullanilan biikiim kalibinin ¢ap1
B) Biikiim kalibinin ¢ap1 ve biikiim agis1
C) Biikiim agis1
D) Biikiilecek borunun uzunlugu

2.  Malafali boru bitkkme makinesinde biikiim yaparken neden malafay1 yaglama ihtiyact
duyariz?
A) Siirtiinmeyi azaltmak igin
B) Siirtiinmeyi artirmak i¢in
C) Biikiim agisin1 daha iyi ayarlamak igin
D) Higbiri

3. Merdaneler, piramit seklinde dizilmistir. Ust merdane tahriksizdir, yukari ve
asag1 dogru iist merdane ayar kolu vasitasiyla ayarlanabilir. Alt merdaneler
motor tahriklidir, ileri-geri sarma pedallar1 ile ¢aligtirilir. Kavis seklindeki
biikiimlerin yapildigi bu makineler asagidakilerden hangisidir?

A) Malafali boru bilkme makineleri
B) CNC mandreli bitkme makineleri
C) Hidrolik boru biikme

D) Hidrolik profil biikkme makineleri

4.  Asagidakilerden hangisi makinelerde boru biikerken dikkat edilececk hususlardan biri
degildir?
A) Dikisli borularin bitkme isleminde dikis yeri nétr eksen {izerine getirilmelidir.
B) CNC mandreli bitkme makinesini sadece gerekli teknik bilgiye sahip olan kisiler
tarafindan kullanilmalidir.
C) Birbirine parelel biikiimler i¢in boru ayr1 eksende tutulmalidir.
D) Biikiim yapilan alanin disinda durulmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Ogretmeniniz tarafindan verilen biikiilmiis boru resmini/resimlerini inceleyiniz.
Yaptigimz incelemerler ve 6grendiginiz bilgiler sonucunda boruyu resimdeki 6l¢ii ve sekilde

biikiiniiz.

Malzeme Listesi:
17 siyah boru
Biikiim aparati(90°)

200

=200

400

¥

&
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Biikiilecek ac1 ve sekle gore aginim boyunu hesapladiniz
m?

2. | Hesapdiginiz aginim boyuna gore boruyu kestiniz mi?
Borunun el ile ya da makinede biikiilmesine biikiilecek parca
sayisina gore karar verdiniz mi?

Verdiginiz karara gore el ile biikme veya makinede biikme
icin gerekli hazirliklar yaptiniz mi?

5. Boru ya da borulari istenilen 6l¢ii ve sekilde biiktiiniiz mii?

6 Bu islemleri gergeklestiriken giivenlik kurallarina uydunuz
" mu?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI )—

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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O|g|>»|w

23



KAYNAKCA

CALISKAN Hikmet, Metalleri Soguk Sekillendirme, Ankara 1979.
KULAKSIZ Ozcan (Ceviren), Metal Mesleginde Tablolar, Ajans-Tiirk
Matbaacilik Sanayii AS, Ankara 1995.

LALIK Sitki (Ceviren), Arbeitsstelle fiir Betriebliche Berufsausbildung,
Bonn ABB, BEUT-VERTRIEB GMBH. BERLIN W 15.KOLN.FRANKFURT
(MAIN)

SERFICELI Y. Sait, Metal isleri Meslek Teknolojisi, MEB Yayinlari, istanbul
2002.

24



