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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini sarmissa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda figkiracak topragi siksan, stiheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden [lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin goégsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENGLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklaini, Tark Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
muidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak igin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disinmeyeceksin! Bu imkén ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, butin dinyada emsali gorUlmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatarin bitin kaleleri zapt edilmis, bitin
tersanelerine girilmis, bttin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak (izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap disms olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tork istikld ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatirk
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METAL OLMAYAN UCAK
MALZEMELERI

KONULAR n ANBLLR:
OGRENECEKSINIZ?
1. KOMPOZIT MALZEMELERDEKI e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore kom-
HATALARI TAMIR ETME pozit malzemelerdeki hatalari tamir etme
2. TAHTA YAPILARDAKIi HATALARI e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére tahta
TAMIR ETME yapilardaki hatalari tamir etme
3. KUMAS KAPLAMALARDAKI e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ku-
HATALARI TAMIR ETME mas kaplamalardaki hatalari tamir etme

TEMEL KAVRAMLAR

Elyaf, kompozit, mukavemet, sandvi¢ panel, tahribatsiz muayene.
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére kompozit malzemelerdeki hatalari tamir etmek.

1.1. KOMPOZIT MALZEMELERDEKi HATALARI TAMIR ETME

Kompozit malzemeler, kullanildigi alana gore belirli avantajlar saglayabilen yiksek verimli Grlnlerdir.

Bu baglamda yeni nesil hava araglarinin tretiminde kompozit malzeme kullanimi, kritik bir 6neme
sahiptir.

Il carbon Laminate
[l Carbon Sandwich
0 Other Composites

Aluminum

Titanium

Gorsel 1.1: Ugak govde yapisinda kullanilan kompozit malzemelerin dagilimi

1.1.1. Kompozit Malzeme Tanimi

iki ya da daha fazla malzemenin uygun 6zelliklerinin tek parcada toplanmasiyla veya bu malzemeler-

den yeni 6zellikte bir malzeme ¢ikarma amaciyla malzemelerin birlestiriimesiyle olusan malzemeye
kompozit denir.

Gorsel 1.2: Kompozit malzeme
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

1.1.2. Kompozit Malzemelerin Ozellikleri
Asagidaki Tablo 1.1’de havacilik sektortinde kullanilan kompozit malzemelerin olumlu ve olumsuz
ozellikleri gosterilmektedir.

Tablo 1.1 : Kompozit Malzemelerin Olumlu ve Olumsuz Ozellikleri

OoLUMLU OLUMSUZ

Yiksek mukavemet Ham maddesinin pahali olmasi

Yiksek asinma direnci ve rijitlik Karbon-metal temasinda galvanik korozyon
olusumu

Hacmine oranla hafif olmasi Yildirima karsi ilave koruma saglamasi

Yuksek yorulma ve ¢ekme dayanimi Test yontemlerinin pahali olmasi

Korozyon direnci yliksek Katlar arasindaki gazlarin malzeme 6mrini
disirmesi

Daha az baglanti elemani Delaminasyon

Distk 1s1 ve ses gecirgenligi Karmasik Gretim

1.1.3. Baglayicilar ve Giiglendiriciler

Kompozit malzemenin yapisini gliclendirici malzeme (takviye edici) ile baglayici (matris) malzeme
olusturur. Burada baglayici malzemenin gorevi, gliclendirici malzemelerin birbiri ile yapistiriimasina
yardimci olmasinin yaninda malzemeye binecek yiklerin esit dagilmasini saglamaktir. Ayrica bagla-
yicl malzemeyi dis etkenlerden koruma, malzemede catlak olusumuna karsi mukavemet gosterme
ve malzemeyi sicakhiga karsi koruma gibi gorevleri de mevcuttur. Tablo 1.2’de temel baglayici ve
glclendirici malzemeler gosterilmektedir.

Tablo 1.2 : Baglayici ve Giiglendirici Ornekleri

BAGLAYICILAR (MATRIS) GUCLENDIRICILER
Polimerler Elyaflar (Fiberler)
Seramikler Partikiller
Metaller Pullar (Whishers)

Kompozit malzemeleri olusturmada en ¢ok kul-
lanilan baglayici, polimerlerdir. Polimer matris-
ler, termoset ve termoplastik olarak ikiye ayrilir:
Termosetler sivi halde olup isiyla ya da kimyevi
madde ile kati hale getirilerek baglayici 6zelligi
kullanihr (Goérsel 1.3). Termoplastikler ise kat
halde olup 1si ile eritildikten sonra uygulanir ve
termoplastiklerin sogutularak tekrar kati hale
gecmesi saglanir.

NOT: Termoset baglayicilar tekrar eritilemez.

Gorsel 1.3: Termoset baglayici,
epoksi regine ve epoksi sertlestirici
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI '

1.1.4. Kompozit Malzemelerin Siniflandirilmasi

Her kompozit malzeme ayni 6zelliklere sahip olmaz. Kompozitler icerigindeki matris ve giiclendirici
malzemeye gore siniflandirilmistir. Sema 1.1'de kompozit malzemelerin siniflandiriimasi gosteril-
mektedir.

KCI'MI_'-'OZIT MALZEMELERIN SINIFLANDIRILMASI

ELYAFLI KOMPOZITLER PARCACIKLI KOMPOZITLER TABAKALI KOMPOZITLER KARMA KOMPOZITLER
2 _._-.“I-'

Sema 1.1: Kompozit malzemelerin siniflandiriimasi

1.1.4.1 Elyafl (Fiber) Kompozitler

Bu kompozit tlrd, elyaflarin matris yapiyla birlesmesiyle olusmustur. Elyaflarin dizilim sekline gére
mukavemet seviyesi degisir. Sektorde en ¢ok tercih edilen kompozit tirtidlr. Bazi elyafl kompozitler,
cam elyafi (fiberglas), karbon elyafi (karbon fiber), aramid elyaf (kevlar) ve bor elyafidir.

a) Cam Elyafi (Fiberglas)
Ucak tasariminda ilk kez kullanilan kompozit tiriidir. Ayrica imalati en kolay, en ucuz ve en ¢ok kulla-
nilan kompozittir (Gorsel 1.4). Ozgiil dayanimi yiiksek ve kullanim alani genistir. Dezavantaji nemden
etkilenmesidir. En ¢cok kullanilan cam elyaf tirleri: E-glass, S-glass, Quartz ve C-glass’tir. C-glass, ucak
tasariminda kullaniimaz.

Gorsel 1.4: Cam elyafi
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

E-glass turl elyaf, 6zellikle yiiksek elektrik iletkenligi istenen alanlarda kullanilir. Diger cam elyaflari-
na gore en ucuzudur. Elyafta sicaklik arttikga mukavemette azalma olur.

S-glass tura elyaf, diger cam elyaflarina oranla yliksek mukavemet o6zelligi ile 6ne cikar. Yuksek si-
cakliklarda E-glass’a nazaran kendini muhafaza edebilme kabiliyeti cok daha iyidir. Ozellikle uzay
sanayisi icin Uretilen hibrit kompozitlerde bircok Ustlin 6zelligi ile tercih edilme sebebidir (Gorsel
1.5). Quartz tird elyaf malzeme, 1s1 direnci ve dislik elektrik iletkenligi 6zellikleri ile anten ve radar
yapiminda kullanilir (Gérsel 1.6).

Gorsel 1.5: S-Glass elyafin
kullanildig uzay roketi

-

Gorsel 1.6: Quartz elyafin kullanildigi radar 6rnegi
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b) Karbon Elyafi (Karbon Fiber)

Karbon elyafi; yiksek mukavemet ve tokluk, hafiflik, diisik siirtiinme ve termal genlesme katsayisi,
korozyon direnci, cekme dayanimi gibi 6zellikleriyle 6n plana ¢ikmaktadir (Gérsel 1.7). Butiin avan-
tajlari g6z 6ndnde bulunduruldugunda karbon fiber; ucak, uydu, roket, yaris arabasi tiretiminde kul-
lanilir (Gorsel 1.8). Karbon fiberin dezavantaji ise karbon yapisindan dolayi kirilgan ve diger elyaflara
nazaran pahali olmasidir.

Gorsel 1.8: Karbon elyafindan yapilmis hava tasiti ornegi

Karbon elyaf malzemenin havacilik sektériinde kullanim yerleri asagida siralanmistr.

e Askeri ugak yapilarinda e Motor tutucularinda

e Tum kuyruk grubunda e inis takim kapaklarinda
e Motor kaplamalarinda e Hiz frenlerinde

e Kaplama plakalarinda e Kumanda ylizeylerinde

Radar konisinde
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c) Aramid Elyaf (Kevlar)

Cam elyafli kompozitlere gore %35 daha hafiftir. Kevlar elyafin darbe mukavemeti yiksek, basma
mukavemeti dasuktdr. Kevlar elyafinin en 6nemli 6zelligi ise ylksek seviyede darbe, asinma, yo-
rulma ve kimyasal dayaniminin olmasidir. Bu elyaf, ayni agirliktaki ¢elik malzemeden bes kat daha
dayanikhdir.

Aramid elyafi; kursun gecirmez yelek, kask, migfer, tank ve ugak kanat yapisi gibi saglamlik istenen
parcalarda kullanilir. Bunlara motosiklet icin koruyucu ekipmanlar érnek olarak gosterilebilir (Gorsel
1.9).

Gorsel 1.9: Aramid elyaf

¢) Bor Elyaf

Uretilmesi en zor ve en pahali elyaf malzeme tiiriidiir. Karbon elyafina yakin cekme dayanimina sa-
hip olmasina ragmen basma dayaniminda, karbon elyafindan Ustiindir. Yorulmaya ve darbeye karsi
dayanikhdir. Kullanim alanlarina havacilik ve uzay sanayi 6rnek gosterilebilir (Gorsel 1.10).

Gorsel 1.10: Bor elyafi kullanilmig
savas ugagi kuyruk kismi 6rnegi
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1.1.4.2. Parcacikli Kompozitler

Takviye edici, gliclendirici malzemenin partikiller halinde baglayici (matris) malzemeyle birlestiril-
mesiyle olusur. Bu tip kompozitte Gretim asamasi 6nem arz etmektedir. Partikiillerin Gretim asama-
sinda buyukliga, esit boyda olmasi, homojen olarak dagilmasi mukavemetini etkilemektedir. En cok
tercih edilen tipi, metal gliglendirici partikiller ile plastik baglayici malzemeden olusan kompozit
turudir. Burada metallerin elektrik ve isi iletiminden faydalanilir. Seramik baglayici ve metal matris
karisiminda sicakhk dayanimi ve sertligi yiksek olur. Bunlarin kullanim alanina 6rnek olarak ugak
metal parcalari, nikleer reaktorler gosterilebilir. (Gorsel 1.11).

Gorsel 1.11: Pargacikli kompozit kuIIn||m|§ ugak motor bolimi

1.1.4.3. Tabakali Kompozitler

Elyaf malzemelerin Ust liste matris malzeme ile baglanmasiyla olusur. En eski ve en ¢ok kullanilan
kompozit tiridir. Ozellikle her bir elyaf malzemenin dizilim yénlerine dikkat edilerek farkl dizi-
lim sekliyle st Gste konulmasiyla yliksek mukavemet degerlerine ulasilir. Tabakal kompozit yapilar
neme ve Islya karsi da oldukga dayaniklidir. Kompozitin hafifligiyle beraber diger 6zellikleri diistiniil-
diigiinde tabakali kompozitin ugak sanayisi icin ¢cok kullanish bir kompozit tiiri oldugu séylenebilir.
Ucak govde kaplamasi, kanat ve kuyruk yapisi ucakta kullanim alanlarina 6rnek verilebilir.

o Tabakali kompozit yapinin bir baska tretim sekli sandvig panellerdir (Gorsel 1.12). Sandvig panel,
bal petegi (honey comb) malzemesinin alt ve Ust katlarina levhalarin uygun bir matrisle baglan-
masiyla olusturulur (Gorsel 1.13). Buradaki levhalar istenilen goéreve gore elyaf kompozit ya da
aliminyum olabilir.

Gorsel 1.13: Bal petegi
(Honey comb) yapi 6rnegi

Gorsel 1.12: Sandvig panel 6rnegi
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¢ Asagida en yaygin kullanilan hexagonalcore, flexcore, overexpanded core bal petegi tipleri Sema
1.2. gosterilmektedir.

Hexagonal Honeycomb Core Flexicore Cverexpanded Core

Sema 1.2: Bal petegi yapisi gesitleri
1.1.4.4. Karma (Hybrid) Kompozitler
Farkli 6zellikteki takviye edici malzemelerin gesitli matris kombinasyonlariyla birlestirilmesine karma
kompozit denir. Ozellikle yine havacilik ve uzay sanayisinde kullanilan bir kompozit tiiriidiir. Bir kom-
pozitten yiksek tokluk ve basma kuvveti isteniliyorsa hem de kompozitin diisik maliyetle Gretilmesi
amaglaniyorsa ylksek tokluk ve distik maliyetli kevlar elyafi ile yiiksek basma kuvvetine sahip grafit
ile birlestirilir.

1.1.5. Kompozit Malzemelerin Uretim Yéntemleri
Kompozit malzemelerin Gretim metotlari asagida belirtilmistir.

a) Elle Serme (Hand Lay Up)
Bu yontemde kompozitlerin Gretimi, elyaf malzemelerin st Uste elle serilmesiyle her katina recine
strialmesiyle seklinde yapilir (Gorsel 1.14).

T

Gorsel 1.14: Elle yatirma ornegi
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b) Puskiirtme (Spray Up)
Bu yontemle kompozitlerin iretimi, parcalanmis elyaf malzemelerin ve recginenin karistiriimis halinin

puskirtme tabancasina konularak istenilen kaliba plskirtme yoluyla elde edilir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Kompozit Gretimi igin plskirtme 6rnegi
c) Elyaf Sarma (Flament Winding)
Elyaf sarma yonteminde, doner rulo bir kaliba recine yardimiyla elyaf lifleri yapistirilir. Takiben kalip
cekildiginde istenilen Grlin ortaya gikar (Gorsel 1.16).

e &
Gorsel 1.16: Elyaf sarma yontemi
¢) Regine Transfer Kaliplama (Resine Transfer Moulding)
Guglendirici malzeme, kalip sistemine yatirildiktan sonra kalip kapagi kapatilir. Sonrasinda vakum-
lamayla beraber belli bir sicaklikta, kaliba sivi enjekte edilerek kompozitlerin Gretimi gergeklestirilir.
(Gorsel 1.17).

Gorsel 1.17: Regine transfer kaliplama yontemi
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d) Hazir Kaliplama (Compression Moulding)

Bu yontemde kompozit Gretimi, iki sekilde yapilmaktadir. Bunlar: SMC (Sheet Moulding Composites)
ve BMC (Bulk Moulding Composites) yontemleridir. SMC yéntemi, kirpilmis lif halindeki giiglendirici
malzeme ile matris malzemenin bir tezgahta birlestirilip levha halinde ¢ikartilmasidir. BMC yonte-
minde ise matris ve gliclendirici malzeme birlestirilip hamur haline getirildikten sonra disi kaliba
yerlestirilir. Bu kaliba hidrolik presle basing uygulanarak istenilen sekilde parca elde edilir.

e) Vakumlama (Vaccum Bagging)

Vakumlama yonteminde kompozitlerin retimi, elle serme, elyaf sarma yontemleri ya da tamirat
gibi islemlerden sonra vakum torbasiyla vakumlanarak belli bir sicaklikta kirlenip malzemenin iste-
nilen tava getirilmesiyle olusturulur.

f) Otoklav (Autoclave Bonding)
Otoklav yonteminde kompozitlerin Uretimi, vakumlama isleminden sonra kiir igin firin yerine otok-
lav makinesinin kullanilmasiyla olusturulur (Gorsel 1.18).

Gorsel 1.18: Otoklav makinesi

1.1.6. Kompozit Malzemelerde Hasar Tespiti ve Muayene Yontemleri

Kompozit parcalarin hasar kontroll, basitten karmasiga hiyerarsik bir sistemde ilerlemektedir. Bun-
lar basitten karmasiga dogru: Gozle kontrol, tap test ve tahribatsiz muayene yontemleri olarak sira-
lanabilir.

Gozle kontrol yonteminde, dikkatli bir gdzlemle yilizey incelemesi yapilir. Bunun yani sira karanlik
bolgeler icin el feneri kullanilir (Gorsel 1.19).
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Gorsel 1.19: Boroskop yardimi ile asar kontroli
Tap test yonteminin temel amaci ise kompozit parcanin farkli bolgelerine esit kuvvetle uygulanacak
darbeler sayesinde parcadan gelecek sesin tokluguna gore hasar tespiti yapmaktir. Bu test 3 farkh
sekilde yapilabilmektedir. Bunlar; bozuk para ile tap test (coin tap test), tap test 6l¢i aleti ile (inst-
rumented tap test) ve tap test gekici ile (tap test with tap hammer) yapilan testlerdir(Gorsel 1.20).

COINTAP TEST INSTRUMENTED TAPTEST TAP TEST WITH TAP HAMMER

Gorsel 1.20: Tap test yontemleri

1.1.7. Kompozit Malzemelerin Tamiri ve Yapistiriimasi

Kompozit parcanin tamirinden dnce iSG standartlarina uygun atélye ortaminin ve koruyucu is kiya-
fetlerinin saglanip uygulandigindan emin olunmasi muhakkak gereklidir. isleme baslamadan énce
havalandirma agilmali, eldiven, koruyucu gozliik, is tulumu ve maske kullanilmalidir. Ogretmenin
uyarilari dikkate alinmalidir.

~on

belirledigi tim “is glivenligi ve saghgi

Asagida, hasar tespit edilmis kompozit parcanin tamiri hakkinda detayl bilgiler maddeler halinde
verilmistir.

e Hasar tespit edilen bolge toleransli bir sekilde yuvarlak icine alinarak boélgenin sinirlari belirlenir.

e Tapersand (zimparalama) islemi icin alinacak bolgenin etrafi toleransli bir sekilde yuvarlak icine
alinarak ylzeye ¢izilip zimparalama siniri belirlenir.
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Zimparalama (tapersand) islemi icin taslama makinesi ve ona uygun zimpara ug kullanilabilir.

Cekirdegin etrafinin ne kadar incelme orani ile zimparalanacagl malzemenin tiriine ve katman
sayisina bagldir.

Taslama makinesi (grinder) ya da dekupaj cihazi yardimi ile dikkatli bir sekilde hasarli core ¢ika-
rilir.

Alinan core kalinligi olgllerek yama igin kullanilacak elyaf malzemenin kat sayisi SRM’ye gore
kontrol edilir.

Core alindiktan sonra bal petegi yapi da zarar gordiyse o da ¢ikartilir.

Bal petegi cekirdek yapi, uygun kesici bir aletle alt katmana zarar vermeden cikartilir. Cekirdegin
yonelimine dikkat edilerek ¢ikartilmasi gereklidir.

Bolge temizlendikten sonra bal petegi yapiya su kagmasi durumunda kompozit yapiya zarar ve-
receginden 6nlem olarak kurutma islemi yapilir.

Kurutma islemi; firin, i1si lambasi ya da vakumlama yoluyla yapilr.

Kurutulan bolge tekrar temizlendikten sonra hasarli bolgenin doldurulmasi icin ayni boyutta bal
petegi yapi kesilir ve yapistiricisi hazirlanir.

Vakumlama islemi yapilir. Parga demonte ise alt ve Ust ylizeye saracak sekilde vakum torbasi
yerlestirilir. Parca montajliysa sadece dis ylizey lizerinden vakumlama yapilir. Vakumlama isle-
minden dnce ayirici film unutulmamali ve vakum torbasina hasar kontroli yapilmahdir.

Vakumlama isleminden sonra isi islem uygulanir. Montajl pargalar igin isil islem, bilgisayar kont-
rollU 1s1 battaniyesiyle uygulanir.

Eklenen gekirdegin fazla kismi zimpara ile alinip gekirdek yiizeye esitlenir.

Tamir edilen boélgenin tap test ve tahribatsiz muayene yontemleri kontrol edilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

1.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kompozit Malzemelerdeki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Kompozit Malzemenin Goézle Kontroll ve Coin Tap Test

AMAGC

Kompozit parcada gozle kontrol ve coin tap test yontemleriyle hasar tespiti yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e s elbisesi, eldiven kullaniniz.

e |s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUrdltalh ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

o Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e S0z konusu parcanin herhangi bir darbeye maruz kalip kalmadigini gézle kontrol ediniz.
e Kompozit malzemenin i¢ yapisinin kontroll igin bozuk para ile coin tap test yontemini
uygulayip sonucu degerlendiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;‘L'\L’L'\“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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1.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kompozit Malzemelerdeki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Kompozit Malzemelerden Yapilmis Yapilari ve Yuzeyleri Tamir Etme

AMAGC

Kompozit parcadaki hasarli kismindan core yapiyi gikarmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

¢ Atélye havalandirma sistemini g¢alistiriniz.

* s elbisesi, koruyucu gézliik, maske ve eldiven kullaniniz.

e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUraltuli ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz..

e Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Tespit etmis oldugunuz hasarl bolgeyi kesmek icin yuvarlak icine alarak yizeyi ¢iziniz.

¢ Dekupaj cihazi ya da taslama makinesi yardimiyla hasarl yiizeyi ¢ikariniz.

e Eger bal petegi ¢cekirdek yapi, zarar gérmisse yine ayni yontemle kesme islemini yapiniz.

e Core cikarilirken tornavida yardimi ile alt tabandan sokiintz.

¢ Core alanindan daha buyik bir alani ylizey lizerinde isaretleyiniz. Parcanin 6zelligine gore belli
bir derinlige kadar zimparalama (taper sand) islemini gergeklestiriniz.

e Son olarak kalan kismi talaslardan arindirarak temizleyip dolgu yama icin hazir hale getiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;L':’?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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1.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kompozit Malzemelerdeki Hatalari Tamir Etme

Kompozit Malzemelerin Ozellikleri ve Karakteristiklerine Uygun Olarak

DLk ] Hatalari Tamir Etme, Kompozit Yapistirma

AMAGC

Hasarli bolgesi agilmis kompozit pargaya uygun malzeme ile dolgu ve yama islemini yapip bolgeyi
tamir etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye havalandirma sistemini calistiriniz.

e [s elbisesi, koruyucu gozliik, maske ve eldiven kullaniniz.

e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUraltala ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

e Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Bal petegi cekirdek yapisi ¢ikarilmis kompozit pargaya ayni boyutta ve yonelimde bal petegi
cekirdek yapi hazirlayarak yapistiriniz.

e Fazla olan kisimlari zimparalayip temizlendikten sonra pargaya vakumlama ve isil islemi
uygulayiniz.

e Tapersand yapilmis bu kisma elyaf malzemeyi elle serme yoluyla epoksi recineyi yamaya
uygulayiniz.

e Fazla olan kisimlar, zimparalanip temizlendikten sonra pargaya vakumlama ve isil islem
uygulayarak parcanin tamir islemini tamamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;L':‘?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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1.4. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kompozit Malzemelerdeki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Elle Serme Metodu ile Kompozit Par¢a Yapimi

AMAGC

Elle serme yolu ile kompozit parga liretimi yaparak baglayici malzemenin kullanimini 6grenmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

¢ Atélye havalandirma sistemini g¢alistiriniz.

* s elbisesi, koruyucu gézliik, maske ve eldiven kullaniniz.

e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUraltuli ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

e Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin belirleyecegi bir kalip ya da 6lgii ile elyaf kesme makasini kullanarak elyaf
malzemeyi 6gretmeninizin belirledigi kat sayisina gore kesiniz.

e Termoset bir baglayici olan epoksi recineyi hazirlamak icin hassas tarti ve kabini hazirlayiniz.

e Baglayicl ve sertlestiriciyi belirlenen oranlarda karistiriniz. Yaklasik kumas agirligi kadar
baglayici kullaniniz.

e Hazirlanan epoksi regineyi her bir kata yeterince yedirerek uygulayiniz.

e ilave olarak daha dayanikli bir kompozit parca istiyorsaniz, bu islemlerin lizerine vakumlama
ve isil islem uygulamasini yapabilirsiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;L':’?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore tahta yapilardaki hatalari tamir etmek.

1.2. TAHTA YAPILARDAKI HATALARI TAMIR ETME

GUnUmuUz havacilik sektoriinde Uretilen yeni nesil tim ugaklarda ahsap kullanilmamaktadir. Akroba-
si, hobi ya da model ugaklarda bu eski yapim metodu az da olsa kullanilmaktadir. Tahta yapilar 6zel-
likle ucaklarin gévdesinin spar, rib ve kaplama bélgelerinde kullanilir. Ayrica bazi egitim ucaklarinin
pervanesi de ahsap yapimidir (Gorsel 1.21).

=

Gorsel 1.21: Ahsap kanat yapimi

1.2.1. Tahta Yapinin Korunmasi ve Bakimi
Tahta yapilarin korunmasinda dikkate alinacak en 6nemli faktdér nemdir. Belli periyotlar halinde nem
Olcimi yapilip kontrol edilmelidir. %15 nem oranini gegen hallerde ¢liriime baslayacagi igin ugagin
bulundugu hangarin nem oranini optimum seviyeye ¢ekilecek islemler yapilmalidir (Goérsel 1.22).
Yiksek sicaklik ve nem durumunda ucgak hangardan miimkinse ¢ikartilmahdir (Gorsel 1.23). Tahta
yapinin i¢ kisimlarini giirimekten korumak icin ytizey kisimlarina yiiksek kalite boya, vernik ve epoksi
vernik uygulanir. Yine bir baska yontem olarak kumas ve fiberglas kaplama da yapilmaktadir. Ucakta
havalandirma ve drain deliklerinin olmasi nemden sonra mantar olusumunu engellemesi acisindan
O6nem arz eder.

Gorsel 1.22: Hangardaki ahgap ugak Gorsel 1.23: Nemden sakinmak igin acik havada tutulan
ahsap ugak
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

1.2.2. Tahta Yapilardaki Hata Tipleri
Tahta yapilarda goriilen hata tipleri asagida gosterilmektedir.

a) Ciiriime: Ozellikle nem orani %20’yi gectiginde tahta yapida mantar olusumu riski artar. Mantar
olusursa ciriime baslar. Tahta, yas ise siser; kuru ise ¢atlar (Gorsel 1.24).
A T v

. -
i, g x5 A

Gorsel 1.24: Clrimus ahsap ornegi
b) Yarilma: Ne kadar kuru goriiniirse gorlinsiin ahsapta lif yapisina bagli su vardir. O ylizden ahsabin
hangi tipte agactan Uretildigi cok 6nemlidir. Korunmanin saglanmasi icin nem orani optimum sevi-
yede muhafaza edilmelidir. Eger tahtanin nem orani kritik seviyelere diiserse boyutunda daralma
yasanir. Bagh bulundugu mafsallardan kasacagi icin de mafsallarda yarilmalar meydana gelebilir.

c¢) Yapistirma Hatasi: Tarihi gegmis yapistirici kullanimindan, yanlis yéntem uygulamalarindan, yik-
sek nem orani olan ortamlarda yapilan islemlerden bu hata tipi meydana gelir.

¢) Bitirme islemi (Finish): Finish islemi ahsabin korunmasi icin kaplama islemidir. Cila, boya, zimpara
gibi islemler titizlikle yapiimaldir. Aksi takdirde herhangi bir acgikliktan su girmesiyle icten ¢lirlime
s6z konusu olabilir.

d) Hasar: Aerodinamik yiikler, gerilme, vibrasyon, darbe vb. fiziksel etkilerle olusabilecek hata tipidir.

1.2.3. Tahta Yapilarda Kalite Kontrol
Ucaktaki tahta yapilarda kalite kontrol yontemleri asagida siralanmistir.

1. Genel Kontrol: Renk degisimi, catlak, darbe, yarilma gibi gozle goriilebilecek hasar tiplerine ba-
kilir. Baglanti bolgelerindeki gerilmeler kontrol edilir.

2. Tap Test: Tahta yapinin belli bash kisimlarina plastik cekicle hafifce vurularak gelen sese gore
malzemenin tokluguna bakilr.

3. Kazima: Tahta yapinin ylzeyinde keskin metal bir alet ile hafifce kazima yapilir. Kalkan talasa
gore hasar tespiti yapilr.

4. Kastirma: Tahta yapi, montaj bolgelerinden kastirilir. Eger bu bolgede esneme varsa hata vardir.
5. Koklama: Tahta yapida agir, kotl koku varsa glriime baslamistir.

6. Gozle Kontrol: Genel kontrolden farki i¢ kisimlara da bakilir. Bu kisimlara herhangi bir hayvanin
yuva yapip yapmadigi bu bélgenin temiz olup olmadigi kontrol edilir.
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7. Nemolger: Kontraplak ylizeyden agilan kiiglik deliklerle i¢ nem orani 6lgulir. Kullanilan ahsabin
gorevine gore farkli nem orani araliklari degisiklik gosterebilir (Gorsel 1.25).

8. Tahribath Muayene: Bu kalite kontrol yonteminde, tamir i¢in kullanilacak ayni tipte agagtan mal-
zeme, tahta yapiya yapistirilir. Birlesme yerinden ayirmaya calistirdigimizda yapistirici, agagtan
kolay ayriliyorsa zayif, birlesme ylzeyinden talas kaldiriyorsa ve lifler gozikiyorsa yapistirici kuv-
vetlidir.

Gorsel 1.25: Ahsap nemolger

1.2.4. Tahta Yapilarda Tamir

Ahsap govdeli ucaklarin tamirinde risk faktort ylksektir. Rib, sparlarda kabul edilebilir sinirin tze-
rindeki ¢atlak ve hasar durumlarinda parganin yenisi montajlanir. Clinkl ugagin aerodinamik 6zelli-
gi, rijitligi ve balansi bozulmamalidir. Ugakta yapilacak her degisim imalatgi talimatlarina uygun bir
sekilde yapilmalidir. Sparda olusacak ufak catlaklarda ¢atlagin ilerlemesini durdurmak igin parganin
optimum nem seviyesine ¢ekilip sealing islemi yapilir. Son olarak ayni tipte agacla ya da kontraplakla
glclendirme yapilarak finish islemine gegcilir. Yiizeyde degistirilecek kontraplaklar, yine Uretici firma
Ozelinde, kaliplar kullanilarak, kontraplaklara egim verme islemi tamamlanarak ylizeyde montaji ya-
pilir. Yiizey Gzerindeki klgik catlaklar yama ile kapatilip finish islemine gecilir.

Finish isleminden 6nce kir, yag, capak, talas vb. tim yabanci maddeler temizlenmelidir. Tim civata
baglantilarina sealing uygulanmalidir. Finish islemi sirasinda her kata zimpara islemi titizlikle uygu-
lanmalidir.

Ayrica son kat boyanin agik renkli uygulanmasi katmanlari Glnes isinlarindan koruyacaktir (Goérsel
1.26).

Gorsel 1.26: Ahsap pervaneye zimpara iglemi
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1.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Tahta Yapilardaki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Tahta Pargalari Uzerinde Zimparalama ve Cilalama Yapma

AMAGC

Ucaklarda kullanilan polyester kumaslarda olusan hasarin tamirini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

¢ Atélye havalandirma sistemini g¢alistiriniz.

* s elbisesi, koruyucu gézliik, maske ve eldiven kullaniniz.

e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUraltuli ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

e Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeniniz rehberliginde, atélyenizde bulunan yiizeyi bozulmus tahta yapiya uygun, elle ya
da makineyle zimparalama islemini yapiniz.

e Ahsap yapinin ylzeyini tamamen temizledikten sonra ahsap cinsine uygun vernik segerek
cilalama islemini yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN APLL':’L'\“N

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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1.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Tahta Yapilardaki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Ahsap Nem Olgimii

AMAC
Tahta bir yapinin nem alip almadigini ahsap nemolger ile tespit etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e s elbisesi, eldiven kullaniniz.

e [s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e Guraltald ortamlarda kulaklhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

o Ogretmeninizin gerekli gordiigii diger tim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Atolyenizde bulunan farkli ahsap pargalari yan yana koyunuz.

e Ahsap nemolcer cihazini kalibre ediniz.

¢ Cihazin nemolcger problarini tahta yapilarin farkl yerlerine saplayip nemolcerden ¢ikan sonucu
not aliniz.

e Olgiilen tiim noktalari arkadaslarinizin élgiimleriyle karsilastiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;L':‘?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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1.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Tahta Yapilardaki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Ahsap Parcada Tutkal Ve iskence Aleti Kullaniimasi

AMAGC

Ahsap pargalarin usuliine uygun sekilde tutkal ve iskence aleti kullanarak birlestirilmesini sagla-
mak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven kullaniniz.
e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gulrdltild ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigii diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin belirledigi boyutlarda bes tahta citayr hazirlayiniz, birlestirme icin temiz
oldugundan emin olunuz.

e ilk grtaya tutkali siirdiikten sonra ikinci ¢itayla birlestiriniz ve sirayla devam ediniz.

o Tutkal, birlesme saglandiginda tasmayacak bir sekilde siirdiigliniizden emin olunuz.

e Sirasiyla tim citalar birlestirildikten sonra iskence aletini hazirlayiniz.

¢ Masada bulunan birlestirilmis ¢italari, iskence aletinin hareketli ¢enesini kullanarak sikistiriniz.

o Belli bir stire bekledikten sonra iskence aletini cikarip ¢italarin direncli bir sekilde birlesip
birlesmedigini kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN AI::J':’LN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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1.3. KUMAS KAPLAMALARDAKI
HATALARI TAMIR ETME

Havacilik sektériinde, 6zellikle yolcu ugaklarinda

kullanilan tekstil Grlinleri belli periyotlar halin-

de kalite kontrolden gecirilir. Hasar tespit edilen

kumas tlirt ve ozelligi dikkate alinarak kumasin

tamiri gerceklestirilir (Gorsel 1.27).

1.3.1. Ugaklarda Kullanilan Kumaslarin
Ozellikleri ve Cesitleri Gérsel 1.27: Ucak yer désemesi

Ucaklarda tekstil malzemesi olarak daha 6nceleri pamuk ve keten kullaniimaktaydi. Fakat bu kumas-
larin hem pahali olusu hem de dayanirliklarinin az olmasindan ugaklarda yapay tekstil malzemeleri
tercih edilmeye baslanmistir. Ucaklarda kullanilan tekstil malzemelerinde glivenlik, gli¢ tutusurluk,
sirtinmeye karsi dayaniklilik, temizlenebilirlik, renk 6mrd, agirlik, UV 1sinlari ve 1siya karsi dayanikli-
lik aranan 6zelliklerdir. Ayrica ugaklarda kullanilan tekstil Griinlerinin antistatik olmasi da ¢cok 6nem-
lidir. Bunun nedeni statik elektriklenmeye karsi hem rahatlik saglamak hem de elektronik kisimlarla
olusabilecek etkilesimi engellemektir

Ucaklarda kullanilan kumas tirleri asagida siralanmistr.

a) Sentetik Kumaslar: Genellikle polyester olarak isimlendirilen ugak tekstil malzemelerinin ¢ok
farkh gesitleri bulunmaktadir. Kumaslarin 9000 metre uzunlugundaki ipligin veya lifin gram cinsin-
den agirlik, saglamlik, iplik sayisi, cekme, gerilme, 6rme stilleri gibi degisik 6zellikleri mevcuttur.

b) Dogal Kumaslar: Ucak tamirinde ve kaplamasinda kullanilan dogal kumaslar; dogal fiber kumas,
keten ve pamuktur.

Ugaklarda kullanilan tekstil malzemeleri, kullanildiklari yere gére lice ayrilir.

1. ig uygulamalar: Koltuk désemelikleri, perdeleri, halilari, battaniyeleri, yastiklari, parasiitleri, em-
niyet kemerleri ve can kurtarma yeleklerini kapsar. Ugagin i¢ kisimlarinda kullanilan tekstiller
icinde kalite standartlari agisindan en kritik olani koltuk désemelikleridir.Désemelerde pamuk,
polyester kumaslar ve deri tercih edilmektedir. Lif takviyeli kompozitlerin ucaklarin hemen he-
men tim kisimlarinda kullanilmasinin sebebi agirliktan buyilk kazang saglamaktir. Eger ucakta
yangin olusursa bu malzemenin tutusma sicakligi yiksektir. Bu ylizden de tercih sebebidir. Ayrica
malzeme bu ortamda zehirli gaz aciga cikmasini da engeller. Ugaklarin manevra kabiliyetlerini
artirmak icin yeni modellerde, hafifliklerinden ve fonksiyonel oluslarindan tekstil malzemelerine
talep yuksektir.

2. Termal akustik yalitim
3. Kompozit malzemeler
1.3. 2. Kumas Yapilarin Bakimi ve Onarimi
Ucaklarda kullanilan kumaslar asiri gerdirilmeden diizgiin bir sekilde kaplama yapiimalidir. Asiri ge-

rilme, fazla macunlama, stirtiinme, 1s1 ve UV isinlarina uzun sireli maruz kalma kumaslarda hasara
neden olur.
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1.3.2.1. Kumas Yapilarin Hasar Tespiti
Bakim Onarimi ve Hata Tiirleri
Pamuk, keten, veya cam elyafi kumas malzeme-
lerde olusan hasarin sebepleri yetersiz ve kalite-
siz macun kullanilmasi, gevsek yapilmis kaplama,
blkulmus, kirilmis veya carpilmis yapi malzeme-
leri olarak siralanabilir. Polyester kumaslarda
olusan hasarin sebebi kaplamaya uygun olma-
yan kumasin segilmesi ve kumasin yetersiz ol-
masl veya asiri istya maruz kalmasi ile yapi mal-

Gorsel 1.28: Polyester kumag

zemesinin bozulmasidir. Ayrica gevsek yapilmis
kaplama da malzemeyi bozar. Onarilmasi gere-
ken alan genis ise kumasin ucakta kalan toplam
omri dikkate alinarak degerlendirmeye gidilir.
Kumas kaplama isleminden kaynaklanan hasar
ve onarimla ilgili gereken tim islemlerin yapil-
masinda orijinal Ureticinin tavsiyelerine uyulma-
lidir. Macun kaplamalardaki catlaklar, altindaki
kumasi zayiflatabilir. Kumas ucusa uygunsa ve
kumasta baska bir sorun yoksa Ureticinin tali-
matlarina gére kumastaki hasarli bolgeye yeni-
den macunlama islemi yapilabilir.

Kumaslarda olusabilecek hatalari kontrol eder-
ken dikkat edilmesi gerekenler asagida siralan-
mistr.

e Kaplama GCatlaklari: Kumas kaplama, gev-
sek tutulmussa ugus esnasinda rizgarin da
etkisiyle kanatlardaki agirlik dagilimina te-
sir edebilir. Bu da ucagin goévdesini gereksiz
yere zorlar. Ayrica kaplamalarda da hasara
neden olabilir. Kumas tzerindeki macun kap-
lamalarda da catlaklar olusabilir. Kumaslarin
ucusa uygun olup olmadigini belirlemek icin
yakin gézlem yapilarak saha testi kullaniima-
hdir.

e Kumas Tiirii: Kaplamalarda kullanilan kumas
tlrine gore bakim yapilir. Kumasin tird, ku-
masin rengi ve dokuma sekli ile iplik sayilari
dikkate alinarak tespit edilir. Ugaklarda kul-
lanilan kumas tirleri polyester, pamuklu,
keten, cam elyaf kumaslardir. (Gorsel 1.28,
Gorsel 1.29, Gorsel 1.30, Gorsel 1. 31).

AN
v

Gorsel 1.31: Cam elyafi
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METAL OLMAYAN UCAK MALZEMELERI

e Kaplamanin Belirlenmesi: Kumaslari kaplamak igin kullanilacak macunun belirlenmesinde yak-

Deri kaplamal ugak koltugundaki hasar tamiri
asamalari asagida siralanmistir.
e Hasarli bolge 6zel bir sprey ile temizlenir.

e Kumasin altinda kalacak sekilde, yirtik kisma be-

e Kenarlardan isitilarak koltugun dosemesiyle

ma ve dayanim testi yapilir. Kumas Ureticisinin kullanim talimatlarina dikkat edilmelidir.

Dayanim Ozelligi: Ucaklarda kullanilan kumas malzemenin dayanim durumu yillik belirli periyot-
larla kontrol edilmelidir. Clink{i kumasin dayanim 6zelligi ugagin ugusa elverisliliginde belirleyici
bir faktordir. Kumas, dayanimini % 30’a kadar kaybetmedikce ugusa genellikle elverisli kabul
edilir.

Kumasin Tahribath Muayenesi: Tahribatli muayene; malzemelerin ¢ekme, basma, egilme vb.
kahci sekil degisikliklerine karsi gosterecegi direnci ve dayanimini belirlemek icin uygulanan
muayene yontemleridir. Mekanik test cihazlari ile kumasin baskiya ve yirtilmaya karsi dayanimi
kumas Ulzerinde test edilir. Kumas yapilara uygulanan tamir islemlerinden énce hasarin kumas-
la sinirli olup olmadigini ve altindaki yapiy1 kapsayip kapsamadigini incelemek gerekir. Onarim
yapan teknisyenin, dnce onarilmasi gereken kaplama ve kumas ile ilgili hangi onayl verilerin
kullanildigini belirlemesi gerekir. Kumas yapilara uygulanan tamir islemleri; yirtik tamiri, macun-
lu kumas tamiri ve dikisli yama tamiri olmak lzere genel olarak U¢ grupta toplanabilir.Bunlarin
bircogu pamuklu kumas onarimi dikisini icerirken polyester kumasin neredeyse tiim onarimlari
dikissiz yapilr.

yaz suni deri pargasi yerlestirilir (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32: Deri kaplamali ugak koltugu
hasarli bolge

parcanin batinlesmesi saglanir. Her isitma
islemi sonrasi metal bir blokla désemeye
baski yapilir (Gorsel 1.33).

V4

Gorsel 1.33: Yama yapilacak yere isil islem
uygulama
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e Onarim malzemesi macun kivaminda ince tabaka halinde hasarl bolgeye strulir. Bolgeye isil
islem uygulanir ve bolgenin Uzerine metal blok ile baski yapilir. Bu islem yirtik kisim ile déseme
arasindaki katman farki kapanana kadar 4-5 defa tekrarlanir.

e ince bir zimpara ile alan piiriizleri giderilir.

e Derinin rengine uygun bir sprey boya ile alan boyanir (Gorsel 1.34).

Gorsel 1.34: Sprey boya ile tadilati yapilan bélgeyi boyama

e Son kontroller yapilarak islem tamamlanir (Gorsel 1.35).

Gorsel 1.35: Tadilat yapilan koltugun son hali
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UYGULAMA FAALIYETI

1.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kumas Kaplamalardaki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Polyester Kumaslarda Olusan Hasarin Tamiri

AMAC
Ucaklarda kullanilan polyester kumaslarda olusan hasarin tamirini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e s elbisesi, koruyucu gozliik ve eldiven kullaniniz.

e [s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine ve atélye kurallarina uyu-
nuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Hasarli bolgenin capina gore 2-3 cm’den daha buiylk bir yama pargasini polyester malzemeden
kesiniz.

e Kumasin 6n yiizlini asagi gelecek sekilde hasarli bolgeye yerlestiriniz.

o Utii ile yamayi Utiileyerek kumaslarin birbiriyle kaynasmasini saglayip tamir islemini bitiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;L'\:\‘;N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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1.9. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kumas Kaplamalardaki Hatalari Tamir Etme

UYGULAMA ADI Cam Fiber Kumaslarda Olusan Hasarin Tamiri

AMAGC

Ugaklarda kullanilan cam fiber kumaslarda olusan hasarin tamirini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

o Atélye kurallarina uyunuz.
* s elbisesi, eldiven ve gozliik kullaniniz.
e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltala ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdiigii diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Hasarli bolgeyi yuvarlak veya kare bir bicimde kesip cikariniz.

e Yamalanacak alandan en az 2 inch daha biyik cam fiber kumasindan bir yama kesiniz.

¢ Onarilan ylzeyin 2 inch disina temiz glicll bitirat cilasini uygulayiniz.

e Her yonden minimum 2 inch agma ile ¢ikarilan alana yamayi tutturunuz.

¢ Elinizle ylzey kirisikhklarini diizeltiniz. Kurumasi icin birkac¢ dakika veriniz.

e Cilalama (kumasi korumak i¢in) prosediriine gore cila katmanlarini uygulayiniz.

e Eger hasari gevreleyen bolgedeki cila sert ve eskiyse bindirme alanini yumusatmak icin bir
canlandirici kullaniniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;':J'\:\’:“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

1. (....) Epoksi recine, termoplastik bir baglayicidir.
2. (....) Cam elyafinin 6zgul dayanimi yiksektir.
3. (....) Kompozit malzemelerin hasar kontroli icin gozle kontrol ve tap test yontemleri yeterlidir.

4. (....) Tahta yapilarda, nem orani %20’ yi gectiginde mantar olusumu baslar.

5. (....) Pamuklu kumaslarin tamiri isil islem uygulanarak yapilir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.

6. Kompozit malzemenin yapisini ............... malzemeile ................. malzeme olusturur.
7. En cok kullanilan bal petegi tirleri; .................. ) eeeeeeeenrr————— ) eeeerrrrrrraaaaaa olarak gosterilmek-
tedir.

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.

8. Asagidakilerden hangisi giliclendirici malzeme degildir?
A) Polimerler
B) Elyaflar
C) Partikiller
D) Pullar
E) Karbon fiber

9. Asagidaki cam elyafi gesitlerinden hangisi havacilikta kullanilmaz?
A) E-Glass B)S-Glass C)C-Glass D) Quartz E) Fiberglas

10. Asagidaki kompozit iiretim yontemlerinden hangisinde vakumlama yapilir?

A) Elle Serme
B) Hazir Kaliplama
C) Elyaf Sarma
D) Piskirtme

E) Regine Transfer Kaliplama
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o) SAC METAL ISLEMLERI

OGRENME BIRIMI

KONULAR S BUEI NI
OGRENECEKSINIZ?
* SAC METAL iSLEMLERINDEKI EL ALETLERINi KUL- || Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
LANMA ¢ Sac metal islemlerindeki el aletlerini kullanma
* HASSAS OLGU ALETLERINi KULLANARAK OLCUM e Hassas 6lci aletlerini kullanarak élgiim yapma
YAPMA

) ) ¢ Sac metallerde kesme islemi yapma
e SAC METALLERDE KESME ISLEMI YAPMA

e SAC METALLERDE EGELEME iSLEMi YAPMA

e SAC METALLERDE MARKALAMA iSLEMi YAPMA
e SAC METALLERDE DELME iSLEMi YAPMA

e SAC METALLERE KILAVUZ VE PAFTA GEKME

e SAC METALLERDE EGME VE BUKME iSLEMi YAP-
MA

e Sac metallerde egeleme yapma

e Sac metallerde markalama yapma

e Sac metallerde delme islemi yapma
e Sac metallere kilavuz ve pafta cekme

e Sac metallerde egme ve bikme yapma

¢ Sac metal islemlerini kontrol etme

e SAC METAL iISLEMLERINi KONTROL ETME

TEMEL KAVRAMLAR
Anahtarlar, egeler, kumpas, kilavuz takimi, mikrometre, penseler.
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SAC METAL iSLEMLERI

Aragtirma: Ginumuzde ugaklarda kullanilan metal olmayan malzemeleri arastiriniz.

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metal islemlerindeki el aletlerini kullanmak.

2.1. SAC METAL iSLEMLERINDEKi EL ALETLERINi KULLANMA

2.1.1. Sac Metal islemlerinde Kullanilan El Aletleri
Metalin kullanildig1 bitln sanayi alanlarinda, montaj, bakim-onarim gibi islemler icin el aletleri kul-
lanilir. Ugcak bakim alaninda da el aletlerinin kullanimi 6nem arz etmektedir (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Ugak motoru UGzerinde el aleti kullanimi

El aletlerinin is saghgi ve glivenligine uygun kullanilmasi, bakiminin yapilip takimhane ya da takim
cantasi diizenine gore tertiplenmesi ucak bakim teknisyeninin sorumlulugundadir. ise uygun el aleti-
ni segmek hem isin dogru yapilmasini hem de kullanilan el aletinin 6mrinin uzamasini saglar. Ugak
bakim teknisyeni belli periyodik araliklarla el aletlerinin kalite kontrollind, temizligini ve sayimini
yapar.

Baglanti elemanlari icin kullanilan el aletleri asagida siralanmistir (Gorsel 2.2).

1. Sabit Ceneli Anahtarlar

2. Hareketli Ceneli Anahtarlar

3. Penseler

4. Tornavidalar

5. Torkmetre

6. Zimba

7. Cekic ve Tokmak

Gorsel 2.2: El aletleri
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2.1.1.1. Sabit Ceneli Anahtarlar

SAC METAL iSLEMLER]

Sabit ¢ceneli anahtarlarin kullanim amaci; vida, civata veya somun gibi baglanti elemanlarinin sékiim,
takim islemlerini gerceklestirmektir. Anahtarlar, inch ve metrik 6lci sistemine gore Uretilir. Anahtari
kullanirken 6zellikle ellerin, anahtarin yagl olmamasina ve anahtarin dogru ol¢iide secilmesine dik-
kat edilmelidir. Aksi takdirde yanhs kullanim, is ve isci kazalarina neden olabilir. Baglanti elemanlari
saat yoniline dogru sikilir. En ¢ok kullanilan sabit ¢eneli anahtarlar; agik agizli anahtarlar, yildiz anah-

tarlar, kombine anahtarlar, lokma anahtarlar, alyan anahtarlardir.

a) Agik Agizhi Anahtar

Acik agizhi anahtarlarin agiz kisimlari gévdeye
15° egimlidir. Her bir ¢evirmede avug iginde ters
cevrilerek ayni agizla isleme devam edilir. Anah-
tar 6lguleri, anahtarin gévde kisminda ait oldugu
agiz 6l¢tsiine yakin olarak yazar. (Gorsel 2.3).

b) Yildiz Anahtar

Yildiz anahtarin 6zelligi, anahtar agzinin kapall,
dairesel ve i¢ ylizeyi tirtikli olmasidir. Anahtar ag-
zinin i¢ kismi on iki koselidir. Bu ozelliklerin ge-
tirdigi avantajlarla acik agiz anahtara gore civata
ya da somunlari ¢ikarma islemi daha kolay ger-
ceklestirilir. Yildiz anahtarin kavramasi iyi oldu-
gundan cevirme sirasinda siyirmalar minimum
seviyede olur. Bu 6zelligiyle de yildiz anahtar zor
cikabilecek civata veya somunlarin s6kimd icin
ideal bir secenektir (Gorsel 2.4).

Yildiz anahtarin bir baska cesidi de yildiz circir
anahtardir. Agiz kisminin i¢ ceperine yerlestirilen
carklar sayesinde, baglanti elemanlari hem daha
az kuvvet harcanarak hem de istenilen yonde so-
kilip takilabilmektedir (Gorsel 2.5).

c) Kombine Anahtar

Anahtarin bir ucu acik agizli, diger ucu yildiz olan
va da farkli kombinasyonlariyla Gretilen anahtar
tipidir. Amag, tek anahtarla birkag farkli anahta-
rin yapabilecegi isi kotarmaktir (Gorsel 2.6).

¢) Lokma Anahtar

Lokma anahtar civata, somun ve vidalarin so-
kiim takim isleminin seri ve en kolay bicimde
yapilmasini saglar. Lokma anahtar, farkh cap ve
derinlik ol¢lilerinde bulunur.

Gorsel 2.3: Acgik agizli anahtar

Gorsel 2.4: Yildiz anahtar

o

Gorsel 2.6: Kombine anahtar
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Lokma anahtari tek basina kullanilamaz. Cevirme hareketini saglamak icin lokma koluna ihtiyag var-
dir. Lokma kolunun lokma anahtarla baglanti yaptigi erkek soket kismi circirli oldugundan en ¢ok

tercih edilen anahtar tipidir (Gorsel 2.7).

=

Gorsel 2.7: Lokma anahtar ta|m|
Lokma anahtari ihtiyaca gore farkl kombinasyonlarla kullanilabilir. Daha derinde, karmasik ya da ¢ok
kuvvet gerektiren baglanti elemanlari igin sokiim, takim islemini kolaylastiracak yardimci takimlari
bulunmaktadir. Bu yardimci takimlar; T kol, firdondi kol, ara kollar, mafsalli kollar, tGniversal mafsalli

adaptor ve ara ayar adaptorleridir (Gorsel 2.8 - 9).

Gorsel 2.8: Firdondi kol Gorsel 2.9: Universal mafsalli adaptdr ve ara kol

d) Alyan Anahtarlar
Alyan anahtar, “L” seklinde ve boydan boya altigen formdadir. i¢ten sikilan ggmme bash civata ve

vidalar i¢in kullanilir. Alyan anahtarlar, kiicikten biylge set olarak bulunur (Gorsel 2.10).

1

| -

Gorsel 2.10: Alyan anahtar takimi
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2.1.1.2. Hareketli Ceneli Anahtarlar
Hareketli ceneli anahtarlarda iki tip anahtar vardir. Bunlar: Kurbagacik ve ingiliz anahtaridir.

a) Kurbagacik

Acik agizh, yildiz vb. tirdeki anahtarlarin yetersiz kaldigi durumlarda kullanilir. Anahtari kullanirken
destek kuvvetinin sabit ¢ceneye yilklenecek sekilde uygulandigina emin olunmalidir. Aksi takdirde
hareketli cene kirilabilir. Kurbagacik, genellikle blylik bash civata ve boru rekorlarinin sokilip takil-
masinda kullanilir (Gorsel 2.11).

Gorsel 2.11: Kurbagacik

b) ingiliz Anahtari
Kurbagacik anahtarindan farki, ¢cene kisminin ve agiz acikhginin daha blyik olmasidir. Bu yizden
kurbagacigin yetersiz kaldigi daha biyik islerde kullanihr (Gorsel 2.12).

S

Gorsel 2.12: ingiliz anahtari

2.1.1.3. Penseler

Pense; nesneleri tutmaya, kesmeye, biikmeye ve sikmaya yarayan bir el aletidir. Ugak bakim alanin-
da en ¢ok kullanilan pense cesitleri: Diiz pense, diiz ayarl pense, papagan pense, 6rdek agizl pense,
kilitli pense, kargaburun pensesi, emniyet pensesi, keski pensesi ve kablo siyirici pensedir.

a) Diiz Pense
Bakim-onarim islemlerinde kullanilir. Ceneler arasinda agiklik az oldugundan kullanim alani sinirhdir
(Gorsel 2.13).

~—

Gorsel 2.13: Diz pense
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b) Diiz Ayarl Pense
Baglanti milinin hareketiyle agiz acikligi artirilabilir. Genellikle parcalarin tutulmasi, sékiltup takilma-
si gibi islerde kullanilir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: Diz ayarli pense
c) Papagan Pense

Dz ayarl penseye gore agiz acikligi daha genistir (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.15: Papagan pense

¢) Ordek Agizh Pense

Cene kismi uzun, ince ve diiz yapidadir. Ordek agizli pense kupilya veya pim cikarilmasina ya da em-
niyet telinin fazla kisimlarinin bikilmesine yardimci olur. Hassas bir pense oldugu igin asiri kuvvet
uygulanmamalidir (Gorsel 2.16).

Gorsel 2.16: Ordek agizh pense

d) Kilitli Pense

Kilitli pense, genellikle bas kismi bozulmus civa-
ta, vida ve somunlarin sékiilmesinde kullanilir.
Ayar vidasi ile agiz agikligi ayarlanak pense si-
kildiktan sonra parca lGzerinde mengene gorevi
gorerek kendini kilitler. Kilitli pensin agilmasi igin
sapin i¢ kismina yerlestirilmis emniyet kolu yu- ol
kari gekilir (Gorsel 2.17). Gorsel 2.17: Kilitli pense
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e) Emniyet Pense

Emniyet pensesi, emniyet teli cekilmesi isleminde kullanilir (Gorsel 2.18).

Gorsel 2.18: Emniyet pensesi

f) Kargaburun Pense

Kargaburun pense, tel ya da kablo uglarinin bikilmesinde, elle tutulamayan ki¢lik parcalarin tutul-
masinda veya hassas ayar yapmak icin kullanilir (Gorsel 2.19).

Gorsel 2.19: Kargaburun pense

g) Keski Pense

Keski pense; elektrik kablosu, ince kupilya, emniyet teli vb. parcalarin kesilmesinde kullanilir. Kesim
islemi, pensenin agzinin ucuyla yapilmamalidir (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.20: Keski pense

g) Kablo Siyirici Pense
Kablo siyirici pense, elektrik kablolarinin izolasyon kaplamasini ¢itkarmak igin kullanilir. Pensenin sap-
larinin i¢ kisminda farkli caplardaki kablolara gore siyirma yuvalari bulunur. Bu siyirma yuvalarinin

ebatina uygun kablo yerlestirildikten sonra saplarin sikilip ¢ekilmesiyle islem tamamlanir (Gorsel
2.21).

Gorsel 2.21: Kablo siyirici pense
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2.1.1.4. Tornavidalar

Disi basl vidalarin sokilip takilmasinda kullanilir. Yildiz, diiz, z tornavida gibi ¢esitleri vardir. Torna-
vidayi kullanmadan 6nce, dogru ug ve 6lgliniin segildiginden emin olunmalidir. Aksi takdirde vida
yuvasi bozulur (Gorsel 2.22).

Gorsel 2.22: Tornavida takimi

2.1.1.5. Torkmetre

Tork, bir kuvvetin bir nesneyi ekseni etrafinda dondiirme egilimidir. Torkmetre, bir baglanti elema-
ninin baglanacagi bolgeye gore belirlenen standartlarda optimum tork degerinde takilmasini saglar.
Ornegin bir civata fazla sikildiginda kirilabilir ya da az sikildiginda zamanla gevseyip yerinden ¢ika-
bilir. Kullanildig! yerin gorevine gore baglanti elemanlari farkh tork degerlerinde standartlandirilir
(Gorsel 2.23).

Gorsel 2.23: Torkmetre uygulamasi
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2.1.1.6. Zimba

Zimbalar; nokta zimba, pim ¢ikartma zim-
basi ve karsilama zimbasi olarak lige ayri-
lir. Nokta zimba, diiz metallerin Uzerine
¢ukurcuk acgllmasinda ve agzi bozulmus
vida ya da somunlarin g¢ikarilmasinda
kullanilir. Pim ¢ikartma zimbasi, pimlerin
ve ¢clruttlmus percinin basinin ¢ikariima-
sinda kullanilir. Karsilama zimbasi da iki
metal birbiriyle montajlanacagl zaman
deliklerin hizalanmasinda kullanilir (Gor-
sel 2.24).

Gorsel 2.24: Zimba ornegi

2.1.1.7. Cekig ve Tokmak
Cekic ve tokmak, vurma, ezme, cakma, metal kenar kivirma, sekil verme vb. islerinde kullanilir (Gor-

T

Gorsel 2.25: Cekic ve tokmak ornegi

2.1.2. El Aletlerinin Guivenli Kullanimi

El aletleri kullanilmadan 6nce yapilacak isin risk boyutuna goére kisisel koruyucu is ekipmanlari
giyilmelidir.

Elin, eldivenin ya da kullanilacak el aletinin yagh olmasi durumunda temizlik islemi yapilmadan
ise baslaniimamalidir.

El aletlerini kullanmadan 6nce calisip calismadigi ya da hasarli olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Hasarli olan el aleti kesinlikle kullaniimamalidir.

S6kme ve sikma islemleri ¢cekilerek yapilmalhdir.

Mengene sikilirken ceki¢ ve uzatma kolu kullanilmamalidir.
Tornavidalar, punta, keski ya da levye yerine kullanilmamalidir.

Kilitli pense ,uzun siire kilitli bir sekilde birakilmamalidir.

Torkmetre ile torklama yaparken uzatma adaptori kullanilmamalidir.
Torkmetre ile sokme islemi yapiimamalidir.

Keski pense ile sert pergin, vida, ¢elik malzemeler kesilmemelidir.
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2.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metal islemleri

UYGULAMA ADI Starter Sokim Takimi

AMAC
Sokium takim isleminde farkli anahtar tirlerini dogru sekilde kullanmak .

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi ve eldiven kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin rehberliginde, demonte motor starterinin tiim baglanti elemanlarini ti¢ farkli
tip anahtar kullanarak sokiip takiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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2.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metal islemleri

UYGULAMA ADI Torkmetre Kullanma

AMAC
Baglanti elemanlarini torkmetre ile torklayarak giivenli bir sekilde takmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi ve eldiven kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin belirledigi bir ucak pargasinin izerindeki somun ya da civatalari sékiiniiz.

e Somun ve civatalari tekrar yerine monte etmeden 6nce o bdélime ait boélgenin ne kadar
torklanmasi gerektigini AMM’den kontrol ediniz.

e Bulunan degerleri torkmetrede ayarlayarak torklama islemini tamamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore hassas 0Olcl aletlerini kullanarak olglim yapmak.

2.2. HASSAS OLCU ALETLERINi KULLANARAK OLCUM YAPMA

imalat sanayisinde iretilen her bir iriiniin istenilen boyutsal standartlarda tretilip Gretilmedigini
kontrol etmek icin kalite kontrol teknisyenleri ve mihendisleri tarafindan 6l¢i kontrold yapilir. Ha-
vacilik sanayinde ise ucak bakim teknisyenleri, bakim-onarim ve hasar tespit gibi hususlarda 6l¢i
kontrolden faydalanmaktadirlar. Tim kontroller islem yapilan ugaga ait AMM ve SRM standartlarina
gore yapilir (Gorsel 2.26).
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Gorsel 2.26: Olgii kontrol &rnegi

Olgii kontrol yapilmadan 6nce muhakkak 6lcii aletlerinin diizgiin ¢alisip calismadigi kontrol edil-
melidir. Olciim sonucunu, hassasiyetli 8¢l aletlerinin ve dlgiilen parcanin isisinin etkileyebilecegi
unutulmamalidir.

Dinya genelinde uzunluk 6l¢u birimi olarak cogunlukla "metrik” ve ”inch’ 6l¢t sistemleri kullanilir.
Metrik sistemde okuma yaparken "milimetre” (izerinden inch sistemde ise “inch” Uzerinden 0l¢i
kontrol yapilr. Asagida bazi uzunluk birimi cevrimleri gosterilmistir.

e 1 mm =1000 pu (mikron)
e 1 m=100cm =1000 mm
e 1” (inch) = 25,4 mm
e 1yard=92cm
e 1 deniz mili=1852 m
e 1foot=12inch
e 1yard =3 feet
2.2.1. Olgii Aletleri

Olgii kontrol icin kullanilan 6lgii aletleri asagida belirtilmistir.

e Celik Cetvel e Mikrometre
e Gonye e Komparator
e Kumpas
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2.2.1.1. Celik Cetvel

Celik cetveller hem kaba 6lcim hem de markalama icin kullanilir. Celik cetvelin bir kenarinda met-
rik bolintl diger kenarinda ise parmak (inch) boéliinti olmasiyla her iki 6l¢l sistemiyle de okuma
yapilabilmektedir. “0”noktasi 6l¢lilecek bolgenin baslangic yeri olarak belirlenir ve 6l¢u gizgisine dik
gelecek sekilde okuma yapilir (Gorsel 2.27).

Gorsel 2.27: Celik cetvel

2.2.1.2. Gonye

Gonye, bir parcanin yatayligini, dikeyligini, egimini ve ylzey diizglnliglini kontrol etmeye yarar.
Sabit acili gbnye ve lniversal gonye olarak iki tip gonye vardir. Sabit acili gényeler 30°, 45°, 60°, 90°,
120° acili; Giniversal gonye ise (hareketli mafsala sahip oldugundan) istenilen agi 6l¢tisiinde kullani-
labilmektedir (Gorsel 2.28).

Gorsel 2.28: 90°lik gonye

2.2.1.3. Kumpaslar
Kumpaslar, parcalarin i¢ cap, dis cap ve derinlik él¢tlerini belirli hassasiyetlerde ol¢tlmesini saglar
(Gorsel 2.29).

Gorsel 2.29: Kumpas
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Kumpasla 6lcim yaparken miikemmel sonug diye bir sey yoktur. Okumayi etkileyecek bazi unsurlar
vardir. Kumpasla dogru 6l¢lim yapabilmek icin dikkat edilmesi gerekenler asagida siralanmistir.

e Ceneler ¢ok fazla sikilmamalidir.

e i¢ya da dis cap 6lciiliirken geneler tam oturtulmalidir.

e Milmkinse kumpas parcanin lzerindeyken 6l¢li okunmahdir.
e Kumpas ve Olclilecek parca temiz olmahdir.

Kullanim olarak amaca uygun kumpaslar tretilmistir. En ¢ok kullanilan kumpas cesitleri verniyerli
kumpas, saatli kumpas, dijital kumpas ve derinlik kumpasidir (Gérsel 2.30). Kumpas okumasi verni-
yer Gzerinden yapilir. Verniyer Uzerine yerlestirilen dijital ya da klasik saat aparati, okumayi kolaylas-
tirmasinin yani sira daha hassas 6lcim alinmasini da saglar (Gorsel 2.31). Normal bir verniyerli kum-
pasta 1/50 mm’ ye kadar hassasiyetli 6lcim yapilabilirken dijital kumpasta bu hassasiyet 1/10000
mm’ ye kadar disebilir (Gorsel 2.32). Fakat bu tarz yliksek hassasiyetli 6lcimlerde dijital ya da saatli
kumpas kullaniimasi 6nerilmez. Clinkli kumpastaki ¢enelerin biraz daha fazla sikilmasi durumunda
¢ikacak sonug yaniltici olacaktir. Bu ylzden verniyerli kumpaslar, okuma icin en givenilir yoldur.

| o

= - aa _ -
= Ll -]
|

Gorsel 2.30: Verniyerli kumpas

Gorsel 2.31: Dijital kumpas Gorsel 2.32: Saatli kumpas

60



SAC METAL iSLEMLER]

Milimetrik ve inch’lik verniyer bollntili kumpaslarda olgli okunmasinin birkag yontemi vardir. Asa-
gida maddeler halinde gosterilen yontem, her iki 6l¢u birimi icin gecerlidir.

1. Kumpasin verniyer kisminin her bir araligi kumpasin hassasiyet araligidir. Okuma yapilirken ver-
niyerdeki araliklarin toplami, cetvel kisminin her bir araligina esit olarak kabul edilir (Gorsel
2.33-34).

0 sabit Cetvel 10 20 30

0 Verniyer 10

Gorsel 2.33: Mm’lik kumpas

Verniyer

T
|Il||l|||l|||lll
0

Sabit Cetvel 3

Gorsel 2.34: Inch’lik kumpas

2. Verniyer Uzerindeki “0” noktasini ibre olarak kabul edersek ibre, ana cetvelde hangi bolinti ya
da ¢izgi Gzerinde duruyorsa aranilan 6l¢li odur (Gorsel 2.35).

0 10 SBkCesten g 30

Verniyer

0 10

Gorsel 2.35: Mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

3. Eger "0 ibresi bir ¢izgi Gzerinde degil de bir aralik Gzerini gésteriyorsa aranilan olcl o aralikta
oldugundan, hassasiyetli dl¢iim icin ilkin toplama islemi gerceklestirilir. iki deger arasinda han-
gisi kiiclikse toplama islemine o deger dahil edilir (Gorsel 2.36-37).

0 10 20 Sahit Cetvel 30 o

e Verniyerdeki “0” ibresi

9 mm ile 10 mm arasin-

Verniyer

0 10 da bir yeri gosterdigine
gore
Gorsel 2.36: 1/20 mm’lik kumpasta 6lgti okuma o lk islem 9+...... olmali-
dir.

N J
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— o T )

e Inch’lik kumpasta ise mm’lik kumpa-
sa gore daha hassasiyetli oldugu igin
“0" ibresi bir buyuk bir de ki¢uk ara-
lik arasinda kaliyor.

‘l’ v ‘i e Biyuk aralikta 2 inch ile 3 inch arasin-
: I|1| L I I B da durdugu igin 2+......

e Kicuk aralik ise 6. ve 7. gizgi arasin-

Gorsel 2.37: 1/32 inch’lik kumpasta 6lgi okuma
/ P ¢ dadir.

e O zaman ana cetveldeki toplama is-
lemleri agagidaki gibi olmalidir.

e 2+ 6 x kliglik arahk degeri +.....

e 2+6x(1/8)+......

N\

4. Ana cetveldeki toplama islemleri tamamlandiktan sonra son hassasiyet degeri icin verniyere
bakilir. Verniyer Gzerindeki herhangi bir gizgi ile ana cetveldeki herhangi bir gizginin cakistig yer
son hassasiyet ol¢listini gosterir (Gorsel 2.38-39).

f—u T )

e Verniyerdeki 17. cizgi ana cetvel lize-
rinde gakistigina gore

10 Sahit Cetvel 20 30
e 9+ 17 x verniyer aralik degeri
e Burada 1/20 mm’lik kumpas oldugu-
A na gore
(1] Verniyer | 10

e Verniyer aralik degeri = 1/20 mm

Gorsel 2.38: 1/20 mm’lik kumpasta 6l¢ti okuma .
e Okunacak Deger:

\_ 9+17x(1/20) =9,85 mm )

f—u o T )

e Verniyerdeki 1. ¢izgi ana cetvel lize-
rinde cakistigina gore

e 2 +(6/8) + 1 x verniyer aralik degeri

v Werniyer
T 1| I L1 II — o e Burada 1/32 inch’lik kumpas oldu-
: ! : guna goére
Gorsel 2.39: 1/32 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma * Verniyer aralik deéeri = 1/32 inch

e Okunacak Deger:
\_ 2+6/8+1x1/32=2+25/32inch )
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NOT: 1/10 mm’lik kumpaslarda 6lgl hassasiyeti diistik oldugu icin toplama islemi yapiimadan direkt

okuma ile 6l¢ciim yapilabilir (Gorsel 2.40).

30 40

0 T 10

SAC METAL iSLEMLER]

Sabit Cetvel 50

30.4 mm

Verniyer

Gorsel 2.40: 1/10 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

a) Milimetrik Kumpaslarda Ol¢ii Okuma Ornekleri

Asagida milimetrik kumpas 6l¢li okuma 6rnekleri gosterilmektedir (Gorsel 2.41-42-43-44-45-46-47-

48-49-50).
20 30 Sabit Cetvel 40
Verniyer
0 10

Gorsel 2.41: 1/10 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

=

30 Sabit Cetvel 40 50

Verniyer

0 10

Gorsel 2.42: 1/10 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

=

20  Sabit Cetvel 30 40

Verniyer
0 10

Gorsel 2.43: 1/10 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

— @

e Gorsel 2.41
e 1/10 mm’lik kumpas
e CEVAP-1

N J

— @
e Gorsel 2.42

e 1/10 mm’lik kumpas
e CEVAP-2

N J

@
e Gorsel 2.43

e 1/10 mm’lik kumpas
e CEVAP-3

63




SAC METAL iSLEMLERI

30 40 50

Sabit Catvel 60

Verniyer

Gorsel 2.44: 1/20 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

=

20 30 40 Sabit Cetvel 50

Verniyer
Gorsel 2.45: 1/20 mm’lik kumpasta 6l¢ii okuma
Sabit Cetvel

30 40 50 60

Verniyer

Gorsel 2.46: 1/20 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

Sabit Cetvel g &0

Vierniyer

Gorsel 2.47: 1/20 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma
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e Gorsel 2.44
e 1/20 mm’lik kumpas
e CEVAP-4

e Gorsel 2.45
e 1/20 mm’lik kumpas
e CEVAP-5

@
e Gorsel 2.46

e 1/20 mm’lik kumpas
e CEVAP-6

e Gorsel 2.47
e 1/20 mm’lik kumpas
e CEVAP-7




Sabit Cetvel

20 30 40 50 60 70
0 T Verniyer 10

Gorsel 2.48: 1/50 mm’lik kumpasta 6l¢ii okuma

m

Sabit Cetvel

50 60 70 80 90 100

SAC METAL iSLEMLER]

0

Gorsel 2.49: 1/50 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma

=

Verniyer | ) i | T | | i i | | |

10

e Gorsel 2.48
e 1/50 mm’lik kumpas
e CEVAP-8

e Gorsel 2.49
e 1/50 mm’lik kumpas
e CEVAP-9

P

Sabit Cetvel e Gorsel 2.50
40 50 60 70 80 90
e 1/50 mm’lik kumpas
e CEVAP-10
0 Verniyer T 10
Gorsel 2.50: 1/50 mm’lik kumpasta 6l¢li okuma - /
| CEVAPLARCD
’ 7 \

1. Ornek =20,9 mm
2. Ornek =36 mm

3. Ornek =27,7 mm
4. Ornek = 30,45 mm
5. Ornek = 25,35 mm

6. Ornek = 39,55 mm
7. Ornek = 22,70 mm
8. Ornek = 20,42 mm
9. Ornek = 53,34 mm
10. Ornek = 38,88 mm
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b) Inch Kumpaslarda Ol¢ii Okuma Ornekleri
Asagida inch kumpas 0Ol¢l okuma ornekleri gésterilmektedir (Gorsel 2.51-52-53-54-55-56-57-58-59-

60).
|I: -lz Y, e Gorsel 2.51
L 1| N
[ N B I I B I I B I | e 1/32 inch’lik kumpas
4 5 Sabit Cetwel 6 . CEVAP_l
Gorsel 2.51: 1/32 inch’lik kumpasta 6l¢li okuma
. J
T T i e Gorsel 2.52
|
[ 1 | L ’ [ T | | L | e 1/32 inch’lik kumpas
5 Sabit Cetwel 7
e CEVAP-2
Gorsel 2.52: 1/32 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma
. J
'i ‘I' * Gorsel 2.53
L1 |
|ttt * 1/32inch’lik kumpas
2 3 4
Sabit Catval ° C EVA P—3
Gorsel 2.53: 1/32 inch’lik kumpasta 6l¢i okuma
. J
||: i N e Gorsel 2.54
111
|III]III|IIl]IIIIIII|III|III|I[|| e 1/64 inch’lik kumpas
3 4 Sabit Cetvel 5
e CEVAP-4
Gorsel 2.54: 1/64 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma
. J
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o 4

Verniyer |||||
[TTTTTTTI T I T [T ITT T I TTT]
7 Sabit Cetvel 8 5

Gorsel 2.55: 1/64 inch’lik kumpasta 6l¢ii okuma

o

0 &

a4
Verniyer | |
8 Sabit Cetvel 9 10

Gorsel 2.56: 1/128 inch’lik kumpasta 6lgti okuma

o

0 4 8 .
Verniyer
111l
[TTr T T[T T[T T[T 7T
F] Sabit Cetvel 3 4

Gorsel 2.57: 1/128 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma

Sabit Cetvel

Varniyer

Gorsel 2.58: 1/1000 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma

SAC METAL iSLEMLER]

—
e GOrsel 2.55

e 1/64 inch’lik kumpas

e CEVAP-5

- J

—— @
e Gorsel 2.56
e 1/128 inch’lik kumpas
e CEVAP-6

- J

——
e Gorsel 2.57

e 1/128 inch’lik kumpas

e CEVAP-7

- J

—— @
e Gorsel 2.58

¢ 1/1000 inch’lik kumpas
e CEVAP-8
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Sabit Cetvel

Verniyer
5 10 ts 20 "
0 25

Gorsel 2.59: 1/1000 inch’lik kumpasta 6l¢ii okuma

=

Sabit Cetvel

wt

25

Gorsel 2.60: 1/1000 inch’lik kumpasta 6l¢ti okuma

1. Ornek 1 = 4+23/32”
2. Ornek 2 = 8+18/32”
3. Ornek 3 = 3+7/32”

4. Ornek 4 = 3+54/64"
5. Ornek 5 = 7+63/64”

N

- - @ CEVAPLAR® ~

e Gorsel 2.59
e 1/1000 inch’lik kumpas
e CEVAP-9

N

P

J

e Gorsel 2.60
e 1/1000 inch’lik kumpas
e CEVAP-10

e

6. Ornek 6 = 8+83/128"
7. Ornek 7 = 2+23/128”
8. Ornek 8 = 2,399”
9. Ornek 9=0,314

10. Ornek 10 = 1,547

2.2.1.4. Mikrometreler

Kumpaslarin 6l¢me hassasiyetlerinin ye-
tersiz kaldigr durumlarda mikrometreler
kullanilir. Mikrometrenin govde kismi,
hangi Olgl araliginda olgim yapildigi-
ni tambur kismi ise hangi hassasiyette
Olcim yapilabildigini gosterir (Gorsel
2.61).

En ¢ok kullanilan mikrometre cesitleri
asagida verilmistir.

e Dis cap mikrometresi
e ic cap mikrometresi

e Derinlik mikrometresi

68
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Gorsel 2.61: Dis ¢ap mikrometresi elemanlari
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Tdm mikrometre cesitlerinde 6lcli okuma, tambur lzerinden gerceklestirilir. Mikrometreler, ayni
kumpaslarda oldugu gibi inch ve metrik 6l¢cu sistemine gore Uretilir. Mikrometre ile 6lcim yapma-
dan &nce mastarla 6l¢ii aletinin dogrulugu kontrol edilir. Olcii cenesi ve dlgii mili muhakkak temiz
olmaldir.

Mikrometre, ana uzunluk olarak 0-25 mm araligindan 900-1000 mm araliklarina kadar uzanan 6l-
clim cesitliligine sahiptir. Olgii hassasiyeti ise 1/1000 mm ve 1/10000 inch’e kadar gidebilmektedir
(Gorsel 2.62).

Goérsel 2.62: 1/10000”” mikrometre
Mikrometre kullanimi asagida agiklanmigtir.

o Olgiim yapilirken bir el gévde iizerinde diger el ise tambur {izerinde olup hassas bir sekilde par-
caya yerlestirilir.

e Mikrometrenin dogru bir sekilde yerlestirildigine emin olunduktan sonra tambur ile ilk Ol¢i
boslugu alinir.

e Son hassasiyet boslugu ise tambur Gzerindeki circirli mandal vasitasiyla alinarak parca okumaya
hazir hale getirilir.

NOT: Burada circirli mandalin kullanilmasi ¢ok dnemlidir. Aksi takdirde tamburla sikistirma yapilma-
va calisilirsa parga, bilingsizce fazla sikistirilir ve yanlis okuma yapilmis olur. Boylelikle yanhs 0lgi
okumasi yasanir.

Mikrometre ol¢ii okumasi asagida aciklanmistir.
e Mikrometredeki tambur kumpastaki verniyerin gérevi ne ise ayni gorevde calismaktadir.

e Tamburdaki her aralik, mikrometrenin hassasiyet araligidir.

e Tamburdaki her araligin toplami ise kovan (zerindeki her bir araliga esittir. Buradan sonugla
tamburun 1 tam turuyla, kovan lzerindeki cetvelde 1 aralik boyu ilerleme olur (Gorsel 2.63-64).

.

s e Metrik mikrometre tamburu 50 bo-
‘ RN lintiden olusur (Gorsel 2.63).

e Buna gore

50 X :l

Gorsel 2.63: Metrik mikrometre
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— o T )

¢ Inch mikrometre tamburu 25 boélun-
tiden olusur(Gorsel 2.64).

T \

(=]

i e Buna gore

s5x =N
N\ Y,

L

=

/II

Gorsel 2.64: Inch(Inch) mikrometre

4. Mikrometre okunmasi ise iki kisimda gerceklestirilir. 1. kisim igin tamburun durdugu dikey cizgi-
ye bakilir. 2. kisim ise kovan devir cizgisi ibre olarak kabul edilir (Gorsel 2.65).

\

s

Q

0 —==—500mm

&

Kowvan devir cizgisi

=

TTTITITTT I

/

Gorsel 2.65: Mikrometre okuma ibreleri
5. Tambur dikey cizgisinin durdugu yere gore 1. kisim degeri yazilr. 2. kisimda ise kovan devir giz-
gisi tambur Uzerindeki ¢akisan gizgiye gore yazilir. Eger ibre herhangi bir ¢izgiyi gdstermiyorsa
kiicUk olan deger baz alinir (Gorsel 2.66-67).

i

— o T

= e 1/100 mm’lik mikrometre (Gorsel
= 2.66)

e 1.KISIM

— 24,00+0,50= 24,50 mm
— e 2.KISIM
.: ;i 0,05 mm
== e SONUC

24,50+0,05= 24,55 mm

f

Gorsel 2.66: 1/100 mm’lik mikrometre okuma
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S o T

\

e 1/1000 inch’lik mikrometre (Gorsel
— = 2.67)
1 — e 1.KISIM
| 1T 11 1B 1,000+0,500+0,025=1,525"
TN = = e 2 KISIM
= 0,023”
e SONUC
1,525+0,023=1,548"
Gorsel 2.67: 1/1000 inch’lik mikrometre okuma )

6. 1/1000 mm’lik ve 1/10000 inch’lik mikrometrelerde hassasiyet bir kat daha fazla arttigi igin
okumasi 3 kisimda yapilir. 3. kisim, tambura yerlestirilmis sabit cetvel kismidir (Gorsel 2.68-69).

1 ] @ —20
—] @ 8 —
5 =— 2 6 15
[ =
P e A 3 — I
—_—t— 15 1n
65 0 s ___-m. 01 23 45 55
£ =
—- E
= -
\L \‘;
Gorsel 2.68: 1/1000 mm’lik mikrometre Gorsel 2.69: 1/10000 inch’lik mikrometre

7. 3. kisimdaki cetvelin gorevi, kumpastaki verniyerle ayni gérevdedir. Dolayisiyla en kiguk has-
sasiyet Olclsl bu cetvel lzerindedir. Ayni zamanda verniyer gorevi gordtgi icin ibre 3.kisim
cetvelindeki “0” noktasi yada kovan devir gizgisidir.

8. 1. kisim degeri yazildiktan sonra 2. ve 3. kisim degeri sabit cetveldeki “0” ibresiyle bir nevi kum-
pas okumasi yapilarak yazilir ve alt alta toplanir (Gorsel 2.70-71).

— o T

e 1/1000 mm’lik mikrometre (Gorsel
2.70)

|

Q

e 1.KISIM
78,000 mm

D
il

I

-
w

e 2. KISIM
0,140 mm

65 70 75

-
[ =]

w

e 3 KISIM
0,002 mm

Q)
T

[

¢ SONUC
78,000+0,140+0,002=78,142 mm
N J

Gorsel 2.70: 1/1000 mm’lik mikrometre okumasi
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el

e 1/10000 inch’lik mikrometre (Gorsel

. s 2.71)
9
g — e 1.KISIM
5— - 0,4000+0,0250 = 0,4250"
3
= =" * 2.KISIM
i I i I ‘l = 0,0020
@/: 15 * 3.KISIM
B 0,0004
S * SONUG

Gorsel 2.71: 1/10000 inch’lik mikrometre okumasi

\_ 0,4250+0,0020+0,0004 = 0,4274" )

a) Mikrometrelerde Olgii Okuma Ornekleri
Asagida milimetrik ve inch mikrometre 6l¢li okuma 6rnekleri verilmistir (Gorsel 2.72-73-74-75-76-
77-78-79-80-81-82).

o

i

e
e 1/100 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.72)

bt
L=1

-
w

e CEVAP-1

bl

-
(=]

w

/T T

Gorsel 2.72: 1/100 mm’lik mikrometre okumasi

conl P

" e 1/100 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.73)

e CEVAP-2

Gorsel 2.73: 1/100 mm’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.74: 1/100 mm’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.75: 1/100 mm’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.76: 1/100 mm’lik mikrometre okumasi

SAC METAL iSLEMLER]

P
e 1/100 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.74)

e CEVAP-3

e 1/100 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.75)

e CEVAP-4

P
e 1/100 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.76)

e CEVAP-5

73



SAC METAL iSLEMLER]

—
w

L

=]

'y
w

T

(

Gorsel 2.76: 1/200 mm’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.78: 1/200 mm’lik mikrometre okumasi

0
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Gorsel 2.79: 1/1000 inch’lik mikrometre okumasi
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e 1/200 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.77)

e CEVAP-6

P
e 1/200 mm’lik mikro-
metre (Gorsel 2.78)

e CEVAP-7

-
e 1/1000 inch’lik mikro-
metre (Gorsel 2.79)

e CEVAP-8




Gorsel 2.80: 1/1000 inch’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.81: 1/1000 mm’lik mikrometre okumasi
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Gorsel 2.82: 1/10000 inch’lik mikrometre okumasi
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@
e 1/1000 inch’lik mikro-
metre (Gorsel 2.80)

e CEVAP-9

e CEVAP-10

|

e 1/1000 mm’lik mikro-

metre (Gorsel 2.81)

L.
e 1/10000 inch’lik mik-
rometre (Gorsel 2.82)

e CEVAP-11
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1. Ornek 1=11,62 mm 6. Ornek 6 = 11,555 mm
2. Ornek 2 =9,99 mm 7. Ornek 7 = 4,495 mm
3.0rnek 3=7,52 mm 8. Ornek 8 =0,190”

4. Ornek 4 =23,50 mm 9. Ornek 9 = 2,185"

5. Ornek 5=19,29 mm 10. Ornek 10 = 13,995 mm

11. Ornek 11 = 0,5585”

2.2.1.5 Komparatorler
Komparator, parcanin i¢ ya da dis ylzeyindeki olglsel farkliliklari, ylizey paralelliklerini ve eksenel
kacikliklarini tespit eden 6l¢l aletidir (Gorsel 2.83).

| ©

Gorsel 2.83: Komparatorler
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2.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Hassas Olcii Aletlerini Kullanarak Olgiim Yapma

UYGULAMA ADI Kumpasla Olgiim Yapma

AMAC
Hassas 6l¢u aletlerini kullanarak kalite kontrol yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Her 6grenciye farkli ebatlarda li¢ adet pergin veriniz.

1/64 inch’lik kumpas ile perginlerin boyunu ve ¢apini él¢iiniz.

Olgiilen degerleri “mm*“ cinsine geviriniz.

1/20 mm’lik kumpasla perginleri tekrar 6lgliniz.
e Bulunan “mm*“ deger ile ¢cevrilen “mm* degerlerini kiyaslayarak dogrulugunu tespit ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;L'm\'

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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2.4. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Hassas Olcii Aletlerini Kullanarak Olgiim Yapma

UYGULAMA ADI Mikrometreyle Ol¢iim Yapma

AMAC
Hassas 6l¢u aletlerini kullanarak kalite kontrol yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
¢ Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Her 6grenciye farkli ebatlarda iki adet somun veriniz.
e Somunlarin dis ¢aplarini 1/100 mm hassasiyetli mikrometreyle 6l¢timlerini yapiniz.
¢ Cikan sonuglari arkadaslarinizla paylasiniz karsilastirma yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;':J'\:\'?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Dizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde kesme islemi yapmak.
2.3. SAC METALLERDE KESME iSLEMi YAPMA

Sac metallerde kesme islemi, bircok farkli yontemle yapilabilmektedir. Kullanilacak parcanin malze-
me cinsi, boyutu ve gorevine gore kesme yontemi belirlenir. Hangi kesme islemi segilirse segcilsin,
kesilecek parca bir mengene sistemiyle sabitlenmelidir (Gorsel 2.84).

Gorsel 2.84: Mengene
Kesme islemi; parga Uretimi, tamirat-tadilat ya da parca temizligi icin yapilir. Ucak bakim icin genel-
likle kullanilan kesme araglari agsagida siralanmistir.

o E| Testeresi
o Keski
e E|l Makasl

e Kol Makasi

2.3.1. El Testeresi

El testeresi, insan glicliyle metal pargalari kes-
meye yarayan el aletidir (Gorsel 2.85). Testere
lamasi ve testere kolu olmak lizere iki parca-
dan olusmaktadir. Kesilecek parganin sertlik
derecesine gore testere lamasi secilir. Buna
gore yuksek sertlikteki parcalar icin dis sayisi
cok olan, duslik sertlikteki parcalar icin dis sa-

Gorsel 2.85: El testeresi

yisi az olan lamalar kullaniimahdir.
Testere lamasi gergin ve disleri ileri yone gelecek pozisyonda takilmahdir. El testeresiyle kesme ku-

rallari asagida siralanmistir.
e Parca isaretlenir.
e Parca, mengeneye paralel bir sekilde ve fazla kesme boslugu olmadan baglanir.
e Rahat bir kesim icin isaretlenen yere basparmak yardimiyla kilavuz kanal agilr.
e Kesme isleminde testere lamasinin tamami kullanilr.

e Kesim islemi, ileri dogru hareketle testere koluna baski uygulanarak gerceklestirilir. Testere geri
cekilirken baski kaldirilir.
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e Kesme islemi yapan kisi, is parcasinin tam karsisina dogru pozisyon alir. Kesen kisi bir ayak 6ne
aciimis bicimde kesme pozisyonunu saglamlastirir.

¢ Testere hafifce 6ne egilecek sekilde kesme islemi uygulamasi gerceklestirilir.

¢ Kesim sonuna dogru yavaslamak gerekir. Aksi takdirde bir anda bosluga dusilebilir ve is kazasi
yasanabilir.

e Kesim sirasinda eldiven kullanilmalidir. Parganin ¢capaklari kil firga ile temizlenmelidir.

2.3.2. Keskiler
Keskiler; tokmak ya da ¢ekic yardimiyla genellikle koparma, ¢lirlitme, oyuk agma islemi icin kullanilir.
Keskiler koreldikce bilenmelidir (Gorsel 2.86). Keski ¢esitleri asagida siralanmistir.

a) Dz Keski: Parcada talas kaldirmaya yarar.

b) Tirnak Keskisi: Parcada oluk agmaya yarar.

c) Koparma Keskisi: Egik parcalarin kopariima-
sinda kullanilir.

¢) Cluriitme Keskisi: Parca (izerinde yan yana

acllmis deliklerin arasinda kalan glritilmis
bolgenin koparilmasinda kullanilr.

2.3.3. El Makaslari

El makaslari; tel, sac levha vb. sertlikteki, kalinhk-

taki malzemelerin kesilmesinde kullanilir (Gorsel

2.87). Kesme isleminde sinir gizgileri takip edil-

melidir. Makaslarin periyodik bakimlari yapilma-

lidir. El makas cesitleri asagida siralanmistr.

Gorsel 2.86: Keski

a) Diiz Makaslar

b) Acili Makaslar

Gorsel 2.87: El makasi 6rnegi
c) Devamli Kesme Makaslari

¢) Kavisli Kesme Makaslari

NOT: Havacilik sektortinde el makaslari renkleri-
ne gore kodlanmistir. Bunlar, kirmizi-sol makas,
sari-dliz makas ve yesil-sag makas olmak lzere
sap renklerine gore belirtilmistir.

2.3.4. Kol Makasi

Kol makasi, el makaslari ile kesilemeyen sert-
likteki, kalinhktaki pargalari diizglin ve dogrusal
bir uzunlukta kesilmesine yarayan is makinesidir
(Gorsel 2.88). Tezgah Ustl ve masalsti (giyotin)
olmak Uzere iki ¢esit kol makasi bulunmaktadir.

Kesimden sonra kol makaslari emniyete alinma-
hdir Gorsel 2.88: Giyotin
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2.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Kesme islemi Yapma

UYGULAMA ADI El Testeresi ile Demirli Malzemeyi Kesme

AMAC
Metal malzemeleri el testeresiyle giivenli ve dogru bir sekilde kesimini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Kesilecek malzemenin agiz kismindan 70 mm olgerek kesilecek yeri isaretleyiniz.

¢ Parcayl mengeneye paralel ve dogru bir sekilde baglayiniz.

e Kilavuz kanali aginiz.

¢ Kesme islemini 6gretmeninizin rehberliginde gerceklestirdikten sonra ¢capaklari temizleyiniz
islemi tamamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L'L'\\IN
is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10
Toplam 100
OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT
ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH ol 20...
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2.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Kesme islemi Yapma

UYGULAMA ADI Giyotinle Sac Levha Kesimi

AMAC
Kol makasini dogru ve glvenli bir sekilde kullanarak sac levhalari diizgiin bir sekilde kesmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
¢ Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI
¢ Aliminyum levhayl masaya yerlestiriniz
Ust makas kolunu kaldirip emniyete aliniz.
¢ Makas masasi Uzerindeki cetvelle kesilecek boélgeyi ayarlayiniz.
Makas kolunu emniyetten gikarip sertge indiriniz.
e Giyotini emniyete aliniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A:L':‘?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde egeleme yapmak.
2.4. SAC METALLERDE EGELEME iSLEMi YAPMA

Bir parcanin seklinin degistirilmesi icin yapilan yontma islemine egeleme denir. Egeleme ayni za-
manda parga temizligi icin de kullanilir. Egeleme islemi egelerle yapilir (Gorsel 2.89).

— =
 EE————
_—
W,
_ o ——
T
o P
ey
LW -

Gorsel 2.89: Ege cesitleri

2.4.1. Ege Cesitleri
Egeler; boylarina, kesitlerine, dislerine, kullanildigi yere gore ayrilmistir. Ege cgesitleri Sema 2.1’de

‘ EGE CESITLERI |

] |
Boylarina gore Kesitlerine gtire ' Diglerine gbre ( Kullamlacagi yere gire

gosterilmektedir.

4"-16" arasinda efie Ucgen efie Kaba disli ege Tesviyeci efesi

80-150 mm arasinda efe Kare efie ince disli ege Kahpg egesi
Balik sirt eie Tek digli ege Saatgi egesi
Yuvarlak efe Cift digli ege Makine efesl
Trapez ege Raspa digli ege Plastik egesi
Oval [yilan dili) efe Torpiiler

Sema 2.1: Ege cesitleri
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2.4.2. Egeleme Teknikleri

1. Buyuk egeler iki elle kullanilmahdir. Bir elle,
ege sapi tutulurken diger elin avug ici kismi
egenin ug tarafina bastirilir (Gorsel 2.90).

2. Orta boy egelerde sap kismi isaret parmagi
actk sekilde tutulurken diger elin iki parma-
giyla talas kaldirilmak istenen bolgeye des-
tek verilir.

3. Kiiclik egeler tek elle kullanilir. isaret acik bir
sekilde, ege demirine bastirilarak ege sapi
tutulmahdir.

Gorsel 2.90: Egeleme uygulamasi
4. Kaba egeleme islerinde, vicut agirligi da kullanilirken ince egelemede kol glict yeterlidir.

5. Egelemede, testerede oldugu gibi ileri yénde baski uygulanir. Geri ¢cekerken baski uygulanmaz.

6. Eger cok talas kaldirilacak bir egeleme islemi yapilacaksa parca ¢apraz baglanir. Sivri ylizeyin
basing¢ avantajindan faydalanilip daha kisa siirede daha az enerji sarf edilerek talas kaldirma
islemi yapilir.

7. Egeleme islemi sirasinda ylizey ve a¢l tamligi gonyeyle surekli kontrol edilmelidir.
8. Verimli ve glivenli egeleme igin parca, mengeneye yakin baglanmalidir.
2.4.3. Egelerin Bakimi
1. Egeleme sirasinda ve sonrasinda egelerin disleri tel fircayla temizlenmelidir (Gorsel 2.91).

2. Egeler sert olduklarindan kirilgan yapiya sahiptir. Bundan dolayi herhangi bir yere ¢arpilmamali
ya da duslrtlmemelidir.

3. Egelerde sikismis metaller icin temizleme lamasi kullanilir.

4. Ege, is Uzerinde birakilmamalidir.

5. Her is Oncesi ve sonrasi ege sapinin saglamligi kontrol edilmelidir.

TN

e
Gorsel 2.91: Ege bakimi
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2.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Egeleme islemi Yapma

UYGULAMA ADI Egeleme

AMAC
Egeleme yoluyla demirli malzemeyi bigimlendirmek.

ALINMAS| GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.

e s elbisesi kullaniniz.
e [sgiivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigii diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI
o Sekil 1'de gosterilen Olgllerdeki temrin parcasini Sekil 2’deki haline egeleme yontemiyle

getiriniz. 100 mm 50 mm

50 mm

25 mm

Sekil 1 Sekil 2

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN AF',‘L':’?\IN

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde markalama yapmak.

2.5. SAC METALLERDE MARKALAMA iSLEMI

imal edilecek parganin teknik resminin 6lgii sinirlarina dayanarak ilgili parga ya da malzeme iizerine
yapilacak tiim ¢izim islemlerine markalama denir. Ornegin bir parcaya delik acilacagi zaman parcaya
ait teknik resimdeki delik merkezinin koordinatlarina bakilir, ona gore parca Gzerinde markalama
yapilir ve delinecek yer isaretlenir.

2.5.1. Markalama Aletleri
Markalamada kullanilan aletler asagida siralanmistir.
a) Markalama Pleyti
b) Celik Cetvel
c) Cizecekler
¢) Mihengir
d) Pergeller
e) Nokta
f) Cekigler
g) Merkezleme Gonyesi
g) Sapkali Gonye
h) Markalama Boyalari
1) V Yataklari
a) Markalama Pleyti
Markalama islemi hatasiza yakin olmasi gerektiginden tamamen diz ve yatay bir zemine ihtiyag

duyulmaktadir. Markalama pleyti de bu islem icin kullanilan dékme demirden yapilmis tabla ya da
masadir (Gorsel 2.92).

Gorsel 2.92: Markalama pleyti
b) Celik Cetvel

Celik cetvel, 6lgmenin yani sira dogrusal ¢izgi cekilmesi icin de sik¢a kullanilan markalama aletidir.
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¢) Mihengir

Mihengir, hassas 6lcl araliklarinda parca Uzerin-
de paralel gizgiler gizilmesi igin kullanilan marka-
lama aletidir (Gorsel 2.93).

d) Pergeller

Parca lzerinde ¢cember ya da yay ¢izimi icin kul-
lanilir. Delik Gzerinde kullanilacaksa delik merke-
zine tahta takoz konularak uygulamasi yapilir.

e) Nokta

Nokta, parga Uzerinde gekilen gizgilerin kaybol-
mamasi ve delik acilacak merkezin isaretlenerek
matkap ucuna yuva olmasi i¢in kullanilir. Nokta
ilk basta egik tutulmal, vurulacak yer belirlen-
dikten sonra dik konuma getirilmeli ve belirle-
nen yere ¢ekicle vurularak noktalama islemi ta-

mamlanmalidir (Gorsel 2.94).

NOT: Havacilikta kullanilan Al alasimlari (sac me-
taller) ile calisirken kesinlikle nokta, cizecek ve
mihengir gibi markalama aletleri kullaniimaz.
Markalama icin permanent tip marker kalem
kullanihr.

Gorsel 2.4: Noktalama-islemi
f) Cekigler
Markalamada 50 gr - 500 gr araliginda olan ¢ekigler kullantlir.

g) Merkezleme Gonyesi
Merkezleme gonyesi, silindirik parcalarin merkezlerinden gecen cizgileri cizmeye yarar.

g) Sapkali Gonye
Sapkali gbonye, birbirine paralel ya da dik olacak sekilde gizgiler cekilmesine yardimci olur.

h) Markalama Boyalari
Markalama boyalari, ¢ekilen cizgileri belirginlestirmek igin kullanilir. Markalama boyasi olarak bili-
nen goztasi (bakir-siilfat) suya karistirildiktan sonra firga vasitasiyla pargaya uygulamasi yapilir.

1) V Yataklan
V yataklari, agirhgi nedeniyle silindirik parcalarin markalanmasinda dayama demiri olarak kullanihr.
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2.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Markalama islemi Yapma

UYGULAMA ADI Mihengirle Markalama Yapma

AMAC
Sokium takim isleminde farkli anahtar tirlerini dogru sekilde kullanmak .

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
¢ Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Markalama pleyti Gzerine koydugunuz temrin parcasinin, 6gretmeninizin belirledigi dlcilerde
mihengir yardimiyla markalamasini gerceklestiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN AmeN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde delme islemi yapmak.

2.6. SAC METALLERDE DELME ISLEMI

Malzeme Uzerinde, belli bir dairesel hizda talas kaldirilarak delik olusturulmasina delme islemi denir.
Delme islemi i¢in kullanilan makinelere verilmis genel isme de matkap denir (Gorsel 2.95-96). Mat-
kap cesitleri asagida siralanmistir.

e Masa matkap tezgahlari
e S{tunlu matkap tezgahlari

e Elektrikli ve havali el matkaplari

Gorsel 2.95: Masa matkap tezgahi Gorsel 2.96: Elektrikli el matkabi

2.6.1. Matkap Tezgahlari

Matkap tezgahinda giivenli ve dogru delme isle-
mi icin uyulmasi gereken standart islemler vardir
(Gorsel 2.97). Bunlar asagida siralanmistir.

e Matkap tezgahinda delme isleminden dnce
delinecek parcanin delik ¢apina uygun bir
matkap ucu secilmelidir.

e Delinecek yer nokta ile markalanmaldir.

e Matkapta delinecek malzemenin cinsine
gore devir ayari yapiimahdir.

e Matkap ucunun mandrene dogru bir sekilde
takildigina emin olunmahdir.

¢ Hangi matkap kullanilirsa kullanilsin matkap
zorlanmamalidir.

* Delik agarken matkap ucu pargaya sardigin- Goérsel 2.97: Siitunlu matkap tezgahi
da acil butonuna basilmali ve matkap dur-

durulmalidir.

¢ Delme islemi bittikten sonra matkap tezgahi
temizlenmelidir.

89



SAC METAL iSLEMLERI

Matkap uclarinin ucu standart acilarla Gretilmistir. Matkap ucu genellikle her iki tarafi da 59° olmak
Uzere 118°lik bir aciyla delme islemini gerceklestirir. Matkap bosluk agisi 12°-13° arasinda olur. Mat-
kap ug kenar agisi ise 55°dir. Matkap uglarinin tekrar kullanilabilmesi igin genellikle bu (g standart
acl Gzerinden matkap ucu bilenir (Gorsel 2.98).

Bosluk AQSIQ

Gorsel 2.98: Matkap ug agclilari
2.6.2. Matkap Ucu Bileme

Matkap ucu bileme, zimpara tas motorunda ya da matkap ucu bileme makinesinde yapilir. Delme
islemlerinin ¢cok oldugu atdlyelerde, ekonomik agidan ve zaman tasarrufu kazanmak icin matkap ucu
bileme makinesi kullanilir. Zimpara tas motorunda matkap ucu bileme ise Zimpara tas motorunda
matkap ucu bileme islemi asagida agiklanmistir.

1. Ug bileme islemi, standart matkap ucu igin gosterilen ug agisi, u¢ kenar agisi ve bosluk agisina
gore yapilir.

2. Matkap ucu, zimpara tas motorundaki dayama demirinde ideal aclya getirilir.

3. Matkap ucu asagi ve yukari kaldirag hareketiyle bilenir (Gorsel 2.99).

4. Bilenmis ug, mastar ya da aciblcerle kontrol edilmelidir.
NOT: Matkap u¢ acilari genellikle
118° dir. Ancak malzeme cinsine gore
uc acllari degisiklik gosterebilmekte-
dir. Bazi matkap uc acilari asagida ve-
rilmistir.

e Cok sert malzemeler igin 150°

e Isil islem gormis celiklerde, do-
vilmus pargalar icin 125°

e Basitislericin 118°
¢ Yumusak malzemeler i¢in 130°

e Agac, sert lastik ve elyaf i¢in 60°

Gorsel 2.99: Matkap ucu bileme
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2.6.3. Matkap Tezgahlarinda Devir ve Kesme Hizi

Kesme hizi, matkap Uzerindeki bir noktanin dakikada metre cinsinden aldigi yoldur. Kesme hizi, deli-
necek malzeme ve matkap cinsine gore belirlenir.

V= Kesme Hizi (m/dk)

d= Matkap Capi (mm)
n= Devir Sayisi

V= (rt.d .n)
oo /K

Formiile bakildiginda matkap capi ile devir sayisi ters orantilidir. Yani ¢ap kugtldikce devri yikselt-

mek, cap buyidikece devri azaltmak gerekir. Aksi takdirde kesme hizi degisir. Kesme hizi yiiksek oldu-
gunda matkap ucu kirilabilir. Kesme hizi diistik oldugunda ise delme islemi sonug¢ vermez.

2.6.4. Havsa Agma

Delik agzinin ice dogru koniklestiriimesine havsa agma denir. Havsa agilmasinin amaci, havsa basli
vida ya da perginlerin parca ylizeyi ile esit hizalanmasini saglamaktir. Ayni zamanda havsa matkabiy-
la delik agzindaki capaklar temizlenebilir (Gorsel 2.100).

=
=
P
5
=
.

Gorsel 2.100: Havsa agma
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2.9. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Delme islemi Yapma

UYGULAMA ADI Sutunlu Matkapla Delme islemi

AMAC
Sutunlu matkap tezgahinda giivenli ve dogru delme islemini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
¢ Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Yaklasik 150 X 50 X 50 mm boyutunda bir temrin pargasini stitunlu matkap tezgdhinda
O0gretmeniniz rehberliginde M10’luk bir matkap ucunu kullanarak delme islemini
gerceklestiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN AI::J%\“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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2.10. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Delme islemi Yapma

UYGULAMA ADI El Matkabiyla Delme islemi

AMAC
El matkabini kullanarak glivenli ve dogru delme islemini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik tabela ve isaretlere uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 200 X 100 mm’lik aliminyum levhayi delme islemi i¢in hazir hale getiriniz

e Levhanin lzerine nokta ile deleceginiz yeri markalayiniz.

¢ Elektrikli ya da havali el matkabini ¢alistirmadan 6nce M8’lik matkap ucunu takip kontrol
ediniz.

e Levhanin karsisinda matkabi, levhaya dik tutacak sekilde delme islemini gerceklestiriniz.

¢ Gerekli oldugunda bu islemi 6gretmeniniz rehberliginde dayama demiri kullanarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘:m\l”

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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2.11. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Delme islemi Yapma

UYGULAMA ADI Matkap Ucu Bileme islemi

AMAC
Zimpara tas motorunu kullanarak giivenli ve dogru sekilde matkap ucu bilelemek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e [sgiivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin rehberliginde ve gézetiminde bozuk matkap uclarini zimpara tas motorunda
bileyiniz, aciolger ya da mastarla dogrulugunu kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;me

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde kilavuz ve pafta ¢gekmek.

2.7. SAC METALLERDE KILAVUZ VE PAFTA CEKME
Kilavuz ve paftalar vida disi cekmek icin kullanilan araglardir. Kilavuz takimi, bir delik icerisinde vida
disi cekmek icin kullanilir. Pafta ise silindirik pargalarin dis ylizeyine dis agmak igin kullanilir.

2.7.1. Kilavuz ve Pafta Takimi

Kilavuz takimi 6n, orta ve bitirme olarak 3 halde takim olarak bulunur. Kilavuz takiminin 3’1 halde
bulunmasinin sebebi, dis boylarinin farklihgindan faydalanilarak kademeli bir sekilde dis agilabilme-
sini saglayabilmektir. Kilavuzlarin kullanis sirasini karistirilmamasi igin kilavuzlarin Gizerinde gizgiler
bulunmaktadir. On kilavuzda tek cizgi, orta kilavuzda cift ¢izgi bulunur. Bitirme kilavuzunda ise ya ii¢
cizgi olur ya da hig ¢izgi olmaz. Kilavuzlar, kilavuz kolu vasitasiyla kullanilir (Gorsel 2.101).

Gorsel 2.101: Kilavuz ve pafta takimi

Pafta takimi ise farkli cap uzunluklarinda bulunmaktadir. Kapali, yarik ve agik pafta olmak lzere (g
cesit, elle kullanilabilen pafta Gretilmistir.

2.7.2. Kilavuz ve Pafta Hesabi
Kilavuzun dis Usti ¢api, delik capindan daha biyik olmalidir. Bunun igin belirlenen standart, asagida
formille gosterilmistir.D.C.= Delik Capi

d = Dis Ustii Cap
h = Vida adimi
D.C.= d-h

Paftada ise normal durumlarda dis Gstl capi ile vida agilacak parcanin ¢api birebir secilebilir. Fakat
celik parcalarda pafta cekilirken sisme oldugu icin 0,1 mm - 0,2 mm daha kiiclk cap ile dis Usti ¢api
secilmelidir. Piring, bronz gibi yumusak malzemelerde cap birebir segilebilir.

2.7.3. Kilavuz ve Pafta Cekme Teknigi

Kilavuz cekme teknigi asagida siralanmistir.

1. ilk olarak kilavuzun enselenmesi icin havsa acilir.

2. Kilavuz kolu, kilavuzun sap kismina saglam bir sekilde takilir.
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3. Birinci yani 6n kilavuz, parganin delik eksenine dik gelecek sekilde baglanir. Burada kilavuzun dik
bir sekilde oturmasi dnemlidir. Aksi takdirde vida yolu yamuk acilabilir ve ilerlemez.

4. Kilavuzun rahat ilerleyebilmesi icin kesme yagi kullanilir.
5. Kilavuz saat yoniine dogru gevrilir.

6. Talas sikismamasi ve kilavuzun rahat ilerleyebilmesi her li¢ dénlisden sonra bir kez ters yonde
dondirme islemi uygulanir.

7. Ayniislemler 2 ve 3. kilavuz i¢in de uygulanip vida agma tamamlanir (Gorsel 2.102).

Gorsel 2.102: Kilavuz gekme uygulamasi

Pafta cekme teknigi su sekildedir:

1. ilk olarak paftanin rahat agizlanmasi igin silindirik parcanin agzi koniklestirilir.
2. Parga, pafta eksenine dik olarak baglanmaldir.

3. Pafta dik bir sekilde pargayi agizlatmalidir.

4. islem sirasinda kesme yagi kullanilmalidir.

5. Talas sikismamasi icin her (g tam dontiden sonra bir tam geri dénis yapilmalidir.
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2.12. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Kilavuz ve Pafta Cekme

UYGULAMA ADI Kilavuz Cekme

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore sac metallerde kilavuz gekmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Delik capina gore kilavuz takimini seginiz.

e Kilavuzu kilavuz koluna takiniz.

e Kesme yagi kullaniniz.

Kilavuzu dik bir sekilde baglayip gdnye ile kontrol ediniz.

e Kilavuz ¢cekme islemini 1. 2. ve 3. kilavuzlar ile tamamlayip dis taragi ile kontrol ediniz

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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2.13. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Kilavuz ve Pafta Cekme

UYGULAMA ADI Pafta Cekme

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore silindirik pargalara pafta cekmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e [sgiivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiugi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI
¢ Verilen silindirik parcaya uygun paftayi seciniz.
Pafta kolunu baglayiniz.
¢ Paftayi, parcaya dik sekilde baglayiniz.
¢ Kesme yagi kullaniniz.
e Paftayi saat yoniinde ¢evirerek islemi tamamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN APLl'J'nN

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH

98



SAC METAL iSLEMLER]

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metallerde egme bikme yapmak.

2.8. SAC METALLERDE EGME VE BUKME iSLEMi YAPMA

Talas kaldirmadan ve yizey alaninda degisim yapmadan metal bir parcanin bir eksen etrafinda ma-
kine elemanlari vasitasiyla seklinin degistiriimesine biikme denir. EEme isleminin biikme isleminden
farki ise bir baski elemaniyla kalip tzerinde sekillendirilmesidir.

2.8.1. Biikme Aparatlari

Blikme aparatlari genelde iz diisim alani kiiglik veya uzun ince pargalarin istenilen agilarda bikul-
mesini saglar (Gorsel 2.103).

Gorsel 2.103: Bikme aparati uygulamasi

2.8.2. Biikkme Makineleri

Blikme makinesi, ylizey alani genis sac levhalarin gesitli acilarda biikilerek sekillendirilmesini saglar
(Gorsel 2.104).

Gorsel 2.104: Bukme makinesi

2.8.3. Biikiilerek Sekillendirmede Boy Hesabi

Sac pargalarinda biikme hesabi yapilmasinin sebebi; sac pargalar, bikildiglinde bikim yeri distan
uzarken icten kisalir. Dolayisiyla icten ice boy hesabi yapilirken biikiilmus sac pargasinin teknik res-
mindeki goriinen toplam boy hesabindan daha kisa oldugu anlasilir. Bu nedenle sac pargalarinda
bikme hesabi yapilmasi gereklidir.
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Blikme yapilirken uzama ve kisalmalarin olmadigi yere n6tr eksen denir. Notr eksen Uzerinden sac
levhanin bikilmemis halinin (LT: Toplam a¢inim boyu) toplam uzunlugu bulunabilir (Gorsel 2.105).

Biikiim Hesabi: LT = A+B+BA

B ENGtr eksenin i ylizeye olan uzakhd
T: Sac kahnlig
R: Bikme yangap
D: Bilkme agisi

o — s s ¢

Gorsel 2.105: Bikme hesabi
BA (bend allowance) degeri parganin biikiilmis kisminin notr eksen uzunlugudur. BA degerinin bu-
lunmasi asagida belirtilmistir.

BA=1.D/180 (t+R)

“t” degerinin hesaplanmasi asagida verilmistir.
R<2Tiset=0,33T
R=2Tile 4T arasindaysat=0,4T
R>4Tiset=0,5T olarak belirlenmistir.

Ornek: Gorsel 2.106’daki gibi biikiilmiis sac levhanin boyutlari A= 70 mm, B= 50 mm, T=5 mm, R=30
mm, D=90°. Buna gore sac levhanin aginim boyu nedir?

R=2T—>t=0,4.5=2mm
BA=3,14.60/180 (2 +30)=33,49 mm
LT = A+B+BA ———> LT =70+50+33,49 = 153,49 mm

LMNEtr eksenin i ylzeye olan uzakligi
T:5ac kabinhidn

R: Blikrme yangapi

[ Bukme agisi

m

Gorsel 2.106: Sac biikme ornegi
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2.14. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metallerde Egme ve Biikme

UYGULAMA ADI Sac Levha Bukme

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore biikme makinesini kullanarak sac levhalari bilkkmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu
alanlarda dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 150 x 150 mm boyutunda kesilen sac levhayi 90°lik biikme agisiyla levhanin tam orta kismina
blikme makinesini kullanarak bikiin{z.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;L':’:\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sac metal islemlerini kontrol etmek.

2.9. SAC METAL iSLEMLERINi KONTROL ETME

Sac metal parcalar montaj yapiimadan once kalite kontrol safhasindan gecirilmelidir. Bu kontrol yén-
temleri: Gozle kontrol, 6l¢li kontrol ve muayene yontemleridir.

2.9.1. Gozle Kontrol

Gozle kontrol; parga lizerindeki korozyonun, catlak ve cizik gibi hatalarin giplak gozle tespit edilme-
sidir. Kontrol sirasinda ulasilamayan ya da karanlik bolgedeki yerler icin bikilebilen ayna, fener ve
boroskop gibi yardimci kontrol aletleri kullanilir (Gorsel 2.107).

i -
Gorsel 2.107: Bukulebilen ayna ile kontrol

2.9.2. Olgii Kontrol
Bu safhada kontrol edilecek parcanin boyutsal, dizlemsel ve acisal kontrolleri yapilir. Bu kontrol
aletleri: Celik cetveller, gonyeler, kumpaslar, mikrometreler, komparatérler ve agilgerlerdir.

Bunun disinda i¢ ve dis vidalarin kontroliinde dis taragi kullanilir (Gorsel 2.108).

Gorsel 2.108: Dis taragi uygulamasi
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Metaller arasindaki bosluklari 6lgmek icinse sentil kullanilir (Gérsel 2.109).

Gorsel 2.109: Sentil uygulamasi

2.9.3. Tahribatsiz Muayene ile Kontrol

Bu safhada parcanin ylizeye yakin ya da derin kisimlarinda olusmus catlak ya da siireksizlikleri tespit
edebilmek icin tahribatsiz muayene yontemleri uygulanir. Bu yontemler parcanin boyutu, gorevi,
malzeme cinsi, hata derinligi ve blylklGgline gore belli bir hiyerarsi ile ya da tekil olarak uygulanma-
lidir (Gorsel 2.110). Tahribatsiz muayene yontemleri asagida siralanmistir.

Penetrant Testi
Manyetik Pargacik Testi
Eddy Current Testi
Ultrasonik Test

Radyografik Test

Gorsel 2.110: Penetrant testi uygulamasi
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2.15. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metaller islemlerini Kontrol Etme

UYGULAMA ADI Dis Taragi Kullanma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore dis taragi kullanarak vida kontrolii yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Kesici, delici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu
alanlarda dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Kilavuz ¢ekilmis bir deligin vida kontrolini dis taragi kullanarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;':m\l”

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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2.16. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Sac Metaller islemlerini Kontrol Etme

UYGULAMA ADI Sentil Kullanma

AMAGC

Ulusal ve uluslararasi standartlara gore sentil kullanarak metaller arasindaki bosluklari dlgebil-
mek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

Atolye kurallarina uyunuz.
is elbisesi kullaniniz.
is glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
Kesici, delici, delici, yanici tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu
alanlarda dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Perginlenmis iki levha arasinda bosluk hatasi olup olmadigini sentille kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A:L':?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMZASI TARIH
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OLCME VE DEGERLENDIRME

| 5)5
? A) Asagidaki climlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanls ise “Y” yaziniz.
: ® :

¢ 1. (....) EEme isleminin bikme isleminden farki, bir baski elemaniyla kalip Gzerinde sekillendiril-

mesidir.

2. (....) Kilavuz takimi, silindirik pargalarin dis ylizeyine dis agmak igin kullanilir.

3. (....) Delinecek malzemenin cinsine gére matkapta devir ayari yapilmaldir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.

4. 1" = ............ mm
lyard=....cccc..ee. cm
Imil=.en. km
5. Matkap ug agilari genellikle ............... derecedir.

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.

6. Asagidakilerden hangisi hareketli geneli anahtarlardan biridir?

A) Acik agizli anahtar B) Kombine anahtar C) Kurbagacik
D) Yildiz anahtar E) Alyan anahtar
7. Asagidaki hangisi keski cesitlerinden degildir?
A) Diiz keski B) Acil keski C) Tirnak keskisi
D) Koparma keskisi E) Clridtme keskisi

8. Asagidakilerden hangisi kesitlerine gore egelerden biridir?

A) 4 inch’lik ege B) Raspa disli ege C) Torpi
D) Baliksirt1 ege E) Kalipgl ege

I. Mihengir

Il. Tornavida

I1l. Nokta

IV. Sapkali gbnye

V. V yataklari
9. Yukarida verilenlerden hangileri markalama aletleri sinifindadir?
A) I-11-111 B) I-1I C) NI-IvV-v
D) I-lI-IV-V E) I-11-1V-V 9/
10. Asagidakilerden hangisi metaller arasindaki bosluklari 6lgmek igin kullanilir? )]
A) Sentil B) Dis tarag| C) Celik cetvel :
D) Acidlger E) Komparator ?
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NELER
RONULAR OGRENECEKSINIZ?
1. PERGIN SECME e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
2. PERCINLERi SOKEREK TAKMA percin se¢me

e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
perginleri sokme ve takma islemlerini
yapma

3. PERCIN BAGLANTILARININ KONTRO-
LUNU YAPMA

e Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
percin baglantilarinin kontroliinii yapma

TEMEL KAVRAMLAR

Cleko, levha, matkap, pergin, zimba.
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UCAK PERCINLERI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore pergcinleri secmek.

3.1. PERGIN SECME

Percin, malzemelerin montajinda kaynak kullanilmadan, baglayicilik gorevi stlenen sokilemeyen
mekanik bir baglanti elemanidir. Perginler genellikle farkli cins malzemelerin birbirleriyle montajlan-
masinda kullanilir.

3.1.1. Pergin Cesitleri

Percin cesitleri Sema 3.1'de gosterilmektedir.

' PERCIN CESITLERI

i' Dolu Gévdeli Perginler i Kér Perginler [ Ozel Ugak Perginler ( Isil Islem Percinleri

Sema 3.1: Pergin gesitleri

3.1.1.1. Dolu Govdeli Perginler

Dolu govdeli perginler, havali pergin tabancasiyla dévme usulii montajlanir. Perginlerin bas tiplerine
gore kod numaralari olusturulmustur. Tablo 3.1’de ugak sanayisinde en g¢ok kullanilan dolu govdeli
percin cesitleri gosterilmektedir.

Tablo 3.1: Dolu Goévdeli Pergin Cesitleri

Dolu Gévdeli | Pergin Resmi | Pergin Kodu Perginin Ozelligi
Pergin Tipi

MS 20470 Cogunlukla hava temasi

olmayan i¢ kisimlarda
AN 470 kullanihr.

Universal Bagl
Pergin

MS 20426 Dis kisimda aerodinamik
ylzey icin kullanilir.

Havsa Basli

Pergin
AN 426

Yuvarlak Basl MS 20435 ikincil derecede dncelikli

Pergin ﬁ yerlerde kullanilir.

AN 435

MS 20456 Depolarda, sizdirmaz i¢
kisimlarda kullantlir.

Mercimek Bas-

li Pergin
AN 456
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3.1.1.2. Kor Perginler

Kor perginler, baglantinin yapilacagi bolgenin her iki tarafindan birine erisim saglanamadiginda kul-
lanilir. KOr perginler, pergin tabancalari vasitasiyla kullanilir. Bunlar, mekanik tip pergin tabancasi ve
haval pergin tabancasidir (Gorsel 3.1-2).

Gorsel 3.1: Mekanik tip pergin tabancasi Gorsel 3.2: Havali pergin tabancasi

Kor percinler temelde, pergin govdesi ve govdenin iginde yer alan ¢ektirme cubugundan(pin) olusur.
Kor perginlerin baglanma prensibi su sekildedir: Pergin tabancasi, ¢cektirme ¢ubugunu koparana ka-
dar gektirmesiyle yukari ¢ekilen pim, kor kisimda buzilerek siser ve pin koptugunda per¢in baglan-
tisi saglanmis olur. En ¢ok kullanilan kor pergin cesitleri: Cherrylock, cherrymax ve pop pergcinlerdir.

a) Cherrylock Pergin

Cherrylock perginler, en eski kor baglanti elemanlaridir. Titresimin oldugu bdlgelerde kullanilirsa
govdesi gevseyebilir ve disari ¢ikabilir. Universal ve havsa basli olarak retilirler. Cherrylock perginler,
percin cektirme cubugu ve pergin gévdesi olmak UGzere iki kissimdan olusur (Gorsel 3.3).

CHUMINIE

Gorsel 3.3: Cherrylock pergin

b) Cherrymax Pergin
Cherrymax perginler, emniyetli ve dayanikhligi yliksek baglanti elemanlaridir. Bu perginler yapisal
elemanlarin birlestirilmesinde kullanilir. Cherrymax perginler bes kisimdan olusur (Gorsel 3.4).
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Gorsel 3.4: Cherrymax pergin

c) Pop Pergin
Pop perginler, gegici baglanti elemani olduklarindan yapisal uygulamalar igin kullanilamaz. Baglanti

hizinin 6nemli oldugu cesitli sanayi dallarinda montaj icin kullanilir. Dz ve dolgu bas olmak lzere
iki cesit pop pergin vardir (Gorsel 3.5).

Gorsel 3.5: Pop pergin
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3.1.1.3. Ozel Ugak Perginleri

Bazi ugak tiplerinde mukavemeti yiiksek baglanti elemanlarina ihtiyag duyulmaktadir. Ozel ucak per-
cinleri, bu ihtiyaca yonelik 6zellikle buyik ve hizli jet ugaklariigin Gretilir. En ¢ok kullanilan 6zel ugak
percinleri, hi-lock ve lock-bolt tipi perginlerdir.

a) Hi-Lock Pergin
Hi-Lock percinler, iki parca halinde celik govde ve aliminyum alasim ylzikten (collar) olusur. Cekme
ve kesme kuvvetlerine karsi dayanaklidir (Gorsel 3.6).

Gorsel 3.6: Hi-lock pergin

b) Lock-bolt Perginler

Lock-bolt perginler kanat, inis takimlari, gévde ana eleman, yakit tanki vb. bélgelerin yiiksek daya-
nim isteyen baglantilarinda kullanilir. Pull, blind ve stump tipi olmak lzere (g tip lock-bolt pergin
bulunmaktadir (Gorsel 3.7).

e Pull tipi lock-bolt: 1. ve 2. dereceden ana yapi elemanlarinda kullanilir.
e Blind tipi lock-bolt: 1. ve 2. dereceden ana yapi elemanlarinda kullanilr.

e Stump tipi lock-bolt: Pull tipi lock-boltlarin kullanilamadigi yerlerde kullanilir.

[ |

Pull type
Gorsel 3.7: Lock-bolt pergin tipleri
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3.1.1.4. Isil islemli Perginler (Ice Box Rivets)

Yiksek mukavemet gerektiren yerlerde kullaniimasi gereken bazi aliminyum alasimi perginlerin
sertlik seviyesi ylksek oldugu i¢cin montajlama sirasinda perginlerde ¢atlamalar meydana gelebilir.
Bu sebeple bu tip sert perginlere isil islem uygulanir. Perginler, tavina getirilerek dondurucularda (ice
box) bekletilir. Dondurucudan cikarilan percinler belli bir slire icinde kullaniimalidir. Bu sire siniri
alasim tipine gore degisebilir.

3.1.2. Pergin Kodlarinin Okunmasi

Her percin kendi 6zelliklerini tanimlayabilme adina kimliklendirilmistir. Pergin kimligi; percinin mal-
zeme cinsini, baslik tipini, boyunu, capini ve standartini gésterir. Bu kimliklendirme islemi kod siste-
miyle standart hale getirilmistir. Kodlar harf ve rakamlardan olusmaktadir.

Ornek 3.1
AN 470 AD 4 4

0

L

Percin Boyu 4/16”"
Percin Capi 4/32”
Percin Alasimi 2117 T4

L

L 3

Percin Bas Bicimi(Universal Bash)

L J

Hava Deniz Kuvvetleri Standardi

L J

Ornek 3.2
MS 20426 DD 5 2

_I_ » Percin Boyu 2/16"=1/8"
Percin Cap1 5/32"
Percin Alasimi 2024T4

L 4

L

Wy

Percin Bas Bicimi(Havsa Basli)

Askeri Standart

L

Ornek 3.3
HL 18 72 6 5

> Pim Kavrama Boyu (5/16")
Pim Capi (6/32")

L

Yuzik Parca Numarasi

L

L

Pim Parca Numarasi

Hi lock

L 4
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Kullanilacak pergin alagim tipleri montajlanacak malzeme ile uyumlu olmalidir. Aksi takdirde galva-

UCAK PERCINLERI

nik korozyona sebep olabilir. Tablo 3.2’de percin alasim tipleri gosterilmektedir.

Tablo 3.2: Pergin Alagim Tipleri

Pergin | Alasim Tiirii | Pergin Percin | Pergin Kullanim Yeri
Alasim Basi Sem- | Alasim
Simgesi boli Kodu
A Aliminyum O 1100 Blylk kuvvet gerektirmeyen yer-
lerde, genellikle kigik anahtar
muhafazalari ve kapaklari gibi yapi-
ﬁ sal olmayan alanlarda kullanilir.
B Aliminyum- ® 5056 Ucak yapisal elemanlarinin birlesti-
Magnezyum rilmesinde kullantlir.
D Aliminyum- 2017 AD perginine gore daha fazla da-
Bakir yaniklilik ve yiiksek kesme kuvveti
ﬁ gerektiren yerlerde kullanilir.
AD Aliminyum- @ 2117 Kanat kaplamalarinda ve ayni za-
Bakir manda yakit tanklari gibi sizdir-
‘ﬁ mazlik istenen yerlerde kullanilir.
DD Aliminyum- @ 2024 Ugaklarin i¢ ve dis ylizeylerinde
Bakir kullantlir.
E Aliminyum- 7050 Modern jet ucaklarin kanat ve kuy-
Magnez- ruk yiizeylerinde kullanilr.
yum-Cinko i
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3.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Percin Tanimlama

AMAC
Pergin tiplerini birbirinden ayirabilmek, ise uygun pergin ekipmanlarini se¢mek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi ve eldiven kullaniniz.
e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltilt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Okulunuzdaki ugagin govde, kanat ve empenajin lzerinde istasyon teknigini uygulayarak
ucaktaki bolge bolge kullanilan pergin tiplerini gdzlemleyip not aliniz.
e Ucaga ait ilgili AMM’de not alinan perginleri kontrol ederek inceleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;L':‘?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UCAK PERCINLERI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore perginleri sokme ve takma islemini yapmak.

3.2. PERCINLERi SOKEREK TAKMA

Percinleme islemi icin pergin tipi ve yontemi secildikten sonra percini birlestirecek malzeme kalin-
ligina gore pergin capi belirlenir. Pergin ¢api belirlendikten sonra markalama ve delme islemi igin
percin hesabi yapilmaldir.

3.2.1. Pergin Hesabi
Percinleme hesabinda belirleyici faktor, percin capidir. Percin ¢apina gére matkap capi, percin boyu,
percinin kenarlara olan uzakligi, percinler arasi dikey ve yatay uzaklhk hesaplanir.

a) Pergin Capi (D)

Percin capi, montajlanacak malzeme kalinliginin toplaminin lg¢ katindan az olmamasi gerekir. Bu
oranin ¢ok tzerinde bir ¢ap uzunlugu secildiginde percginleme sirasinda malzeme zarar goriir (Gorsel
3.8).

Pergin hazw bagi

Universal Basl Pergin

Sonradan olugan
pergin bag

]

Havsa Bash Pergin
Gorsel 3.8: Pergin gapi

b) Matkap Capi (M.C.)

Matkap capi, pergin ¢apinin inch cinsinden maksimum 0,002-0,004 kati pergin ¢apina eklenerek
matkap caplari tablosundan belirlenir. Bunun sebebi perginleme yapilirken pergin gévdesinin sise-
rek delik icerisine yerlesmesinden ileri gelir. Tablo 3.3te pergin ¢api ile matkap c¢api arasindaki iligki

gosterilmektedir. .
Tablo 3.3: Percin Capi ve Matkap Capi

Pergin Caplari Matkap Caplar
3/32” =2,38 mm @ 2,5mm

1/8” =3,17 mm @ 3,2mm
5/32” =3,96 mm @ 4,0 mm
3/16” = 4,76 mm @ 4,8 mm
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c) Pergin Boyu (L)
Montajlanmis tiim parcalarin kalinliklarinin uzunluguna grip uzunlugu denir (Gérsel 3.9).

Percin boyu hesabi su sekildedir: L=T +T,+1,5D

1/2D
T ‘ 150

R e EE—
Gorsel 3.9: Pergin boyu

¢) Kenar Uzakhg (Edge Distance-E.D.)

Perginin merkezinden malzemenin kenarina olan uzakliktir. Kenar uzakhgi; maksimum 4D, minimum
2D olmalidir (Goérsel 3.10). Kenar uzakhgi 4D’den biyik olursa malzeme kenarinda kivrilmalar ya da
acikliklar olusabilir. Bu durumda korozyon riski de oldukga artar.

ideal E.D.= 2D + 1/16” veya E.D.= 2.5D

Gorsel 3.10: Kenar uzakhgi
d) Pergin ve Dizi Araligi

(P.A.-D.A.) £ 5
Percin araligi, perginler ara- 85
sindaki yatay uzaklik, dizi ara- l
g1 ise perginler arasi dikey
uzaklikar (Gérsel 3.11). Mini- | ¥ * * * * *

mum pergin aralig1 3D'dir. Dizi araligi

ideal P.A.= 6D ile 8D I
ideal D.A.= 3/4 P.A. ile P.A.

araliklarinda olmalidir.

Gorsel 3.11: Pergin ve dizi araligi
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3.2.2. Perginleme Aletleri
Percinleme islemi igin kullanilan aletler asagida siralanmistir.
a) Havali percin tabancasi
b) Ayarli havsa matkabi
c) Percin basliklari
¢) Dayama demirleri
d) Clekolar
e) Percin kesme makasi
f) Pergin 6lgl cetveli

a) Havali pergin tabancasi

Havali percin tabancasi, dolu govdeli percinlerin cakilmasinda kullanilir (Gorsel 3.12). Pergin taban-
casinin dogru kullanilabilmesi i¢in pergin basina uyumlu bir sekilde pergin basligi, tabancanin namlu
kismina yerlestirilmelidir. Percin bashginin firlamasini engellemek i¢cin de emniyet yayi takilmalidir.
Pergin basligi hem takilirken hem de gikarilirken hava baglantisi kesilmelidir.

Gorsel 3.12: Havali pergin tabancasi

Pergin bashginin gorevi, kendisine
iletilmis slregelen hava basincinin
etkisiyle hareketli bir ¢ekic vasfi go-
rerek dolu govdeli percini ezmektir.
Ayrica perginin malzemelere kilitle-
nerek montajlanmasini saglar.

Havali pergin tabancasi icin dikkat
edilmesi gerekenler asagida siralan-
migtr.

e Percin tabancasi, percine dik
tutulmalhidir (Gorsel 3.13). Aksi
halde percinleme hatasi ve mal-

N & ,
Gorsel 3.13: Havali pergin tabancasi kullanim pozisyonu

zeme zarari olusabilir.
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e Emniyet yayinin dogru takilip takilmadigi kontrol edilmelidir.
e Havali pergin tabancasi kullanilmadigi zamanlarda hava baglanti adaptora gikariimalidir.

e is sirasinda koruyucu kulakhk kullaniimahdir.

Her kullanimdan dnce pergin tabancasina hava girisinden ti¢ damla yag damlatiimalidir.

b) Ayarli Havsa Matkabi
Ayarl havsa matkabi, havsa basl percinler icin her 6lcliye gore havsa yuvasi agmak icin kullanilir
(Gorsel 3.14). Ayar somunu ile derinlik ayari verilir.

Not: Elektrikli veya bataryah aletlerin ugak lizerinde kullanimi yasaktir. O yizden havali matkaplar
tercih edilir.

Gorsel 3.14: Havsa agma islemi

c) Pergin Bagliklar

Percin basliklari, dolu gévdeli perginlerin ezilmesini saglayan aparattir (Gorsel 3.15). Her percin basi-
na uyacak farkl tipte ve 6l¢ililerde percin basliklari Gretilmistir. Bu sayede percinleme islemi sirasinda
percin basi zarar gérmez ve perginleme hatasi engellenmis olur.

Gorsel 3.15: Pergin baslik tipleri
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¢) Dayama Demirleri
Dayama demirleri, percine iletilen basincin etkili olabilmesi icin arka kisimda bir tepki kuvveti olustu-
rarak percinin ¢cakilmasina yardimci olur. Dayama demiri, percine dik tutulmahdir. Sert malzemeden

Uretilen dayama demirleri farkli dlctlerde Gretilmistir (Gorsel 3.16). Bu ylizden dayama demirleri
percin ¢capina bagli olarak secilir.

Gorsel 3.16: Dayama demirleri

d) Clekolar

Clekolar, perginleme islemi icin delinmesi gereken malzemeleri ayni delik ekseninde (st Uste durma-
sini saglayan yayh kiskaclardir (Gorsel 3.17).

Gorsel 3.17: Clekolar
Clekolar, cleko pensi ile takilir (Gorsel 3.18). Delik tipi ve kenar kavramali olarak iki tip cleko bulunur.

Gorsel 3.18: Cleko pensi
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Tablo 3.4’te delik tipi clekolarin, pergin ¢aplarina gore renklere ayrildigi gosterilmektedir.

Tablo 3.4: Delik Tipi Cleko Cesitleri

Pergin Caplari Cleko Renkleri
3/32” GUmus
1/8” Bakir
5/32"” Siyah

3/16” Altin Sarisi

e) Percin Kesme Makasi
Percin kesme makasi, standart oOlgilerde Uretilen perginlerin hesaplama yapildiginda ihtiyaca gore
percin govdesini ideal dlculerde kesmeye yarar (Gorsel 3.19).

T

Giirs;el 3.19: Pergin kesme makasi
f) Pergin Olgii Cetveli
Pergin 6lcu cetveli, havsa, dliz ve universal basli perginlerin “L”” boyunu 6lgmeye yarar (Gorsel 3.20).

Gorsel 3.20: Percin 6lgl cetveli

3.2.3. Perginleme islemleri

1. Pergin hesabi yapildiktan sonra montajla-
nacak malzeme lzerine markalama islemi
yapilr (Gorsel 3.21).

NOT: Havacilkta kullanilan aliminyum alasim-
lari (sac metaller) ile ¢ahsirken kesinlikle nok-
ta, cizecek ve mihengir gibi markalama aletleri
kullanilmaz. Bu anlatimda uygulama amagli
gosterilmistir.

Gorsel 3.21: Markalama islemi
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UCAK PERCINLERI

2. Levhalar kenar kavramali clekoyla sabitlenir (Gorsel 3.22).

£

Gorsel 3.22: Kenar kavramali cleko takma

3. Matkapla delme islemi yapilir. Percin delikleri delindikten sonra, deliklerdeki capaklar temiz-
lenmeli (Gorsel 3.23).

.

Gorsel 3.23: Matkapla delme islemi

4. Delik tipi cleko, percin deliklerine takilir (Gorsel 3.24).

1‘&'

Gorsel 3.24: Cleko takilmasi
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Gorsel 3.25: Pergin yerlestirme

6. Dayama demiri ve havali per¢in tabancasi, percine dik sekilde tutularak perginleme islemi ta-
mamlanir (Gorsel 3.26).

Gorsel 3.26: Perginleme islemi

7. Eger cektirme pergin kullanilacaksa pergin, delige degil de mekanik pergin tabancasina yerles-
tirilir (Gorsel 3.27).
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UYGULAMA FAALIYETI

3.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Pergin islemi icin Markalama

AMAC

Perginlenecek malzemenin cinsine ve boyutuna gére dogru pergini ve ¢capini segip pergin hesabina
gore markalama yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e [s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrlltllu ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is glivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 120 x 2 x 120 dlgulerinde iki adet aliminyum levhayi hazirlayiniz.

e Pergin hesaplamasini per¢in ¢api 5/32” olacak sekilde kurgulayiniz.

¢ Hesaplama bittikten sonra ¢elik cetvel ve nokta ile markalama islemini tamamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

3.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Percin islemi i¢in Delik Delme ve Cleko Takma

AMAC
Pergin islemi icin markalanmis malzemeye delik acabilmek ve delikleri merkezleyebilmek igin cle-
ko takmak.
ALINMASI GEREKEN ONLEMLER
e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e [s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrlltllu ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is glivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 120 x 2 x 120 olgiilerinde markalanmis levhalari st kdselerinden kenar kavramali cleko ile
sabitleyip mengeneye baglayiniz.

e Percin capi 5/32" olacak sekilde matkap capini belirleyiniz.
e Levhalara dik bir sekilde delme islemini gerceklestiriniz

e Agilan delige, capina uygun delik tipli clekoyu yerlestiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A:L':‘?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

3.4. UYGULAMA
OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Dolu Govdeli Perginlerin Cakilmasi

AMAC
Dolu govdeli percinleri, glivenli ve dogru sekilde havali pergin tabancasiyla malzemeye ¢cakmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.

e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.

e [s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e Glrdltilh ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

o Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e 120 x 2 x 120 olgllerinde markalanmis, delinmis ve sabitlenmis levhalari mengeneye baglayi-
niz.

e Percin ¢api 5/32” ve universal basli olan percini hazirlayiniz.

¢ Universal percine gore uygun percin basligini secip havali pergin tabancasina takiniz.
e Emniyet yayini baglayiniz.

e Dayama demirini percgine uygun hazirlayiniz.

e Havali pergin tabancasinin hava tertibatini hazirlayiniz.

e Bir kisi pergin tabancasini pergine dik bir sekilde tutarken diger kisi dayama demiriyle pergini
desteklemelidir.

o Tetige basip percini cakma islemini bitiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)
UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A:L':‘?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

3.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Pop Per¢in Kullanma

AMAC
Mekanik pergin tabancasini kullanarak malzemelere giivenli ve dogru sekilde pop pergin cakmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e |s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltdlh ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is glivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 120 x 2 x 120 ol¢lilerinde markalanmis, delinmis ve sabitlenmis levhalari mengeneye baglayi-

niz.
e Pergin capi 5/32" olacak sekilde pop perginleri hazirlayiniz.
e Mekanik tip pergin tabancasina pop pergini yerlestiriniz.

e Percini delige oturtup c¢ektirme cubugu kopana kadar sikma islemini yapip percinlemeyi ta-
mamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN APLL':’L'\“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

3.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Hi-Lock Pergin Kullanma

AMAC

Guvenli ve dogru sekilde anahtar takimini kullanarak hi-lock perginleri ilgili levhalarda montajini
yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

o Atélye kurallarina uyunuz.
* s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s glivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
Gurdltult ortamlarda kulaklik veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Hi-lock perginlerin siki gegcmeyle montajlanmasi gerektiginden elinizde bulunan hi-Lock pergi-
nin ¢apindan ¢ok az kiiglik bir matkap ¢apini secerek delme islemini gerceklestiriniz.

e Percin gévdesine uygun bir alyan anahtar ve collar ¢apina uygun bir agik agizli anahtari hazir-
layiniz.

e Pergin govdesini delige yerlestiriniz, diger kissimda collari elinizle geviriniz ve govdeye baglayi-
niz.

e Percin govdesini sabit tutmak icin govdenin basina alyan anahtari takiniz.

e Acik agizh anahtarla da collari sikma yoniine dogru collar basi kopana kadar sikip islemi ta-
mamlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN APLl'J':\?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore pergin baglantilarinin kontroliinii yapmak.

UCAK PERCINLERI

3.3. PERCIN BAGLANTILARININ KONTROLUNU YAPMA

Percinleme isleminden sonra olasi perginleme hatalari igin gézle kontrol ve 6l¢i kontroli yapilmali-

dir. Hatal olan perginler ¢lrutllerek sokilmelidir.

3.3.1. Perginleme Hatalari

Tablo 3.5’te perginleme hatalari, sebep - sonug iliskisi ve resimleriyle gosterilmistir.

Tablo 3.5: Hatali Perginler

HATALI PERGININ
RESMI

SEBEP

SONUC

Percin dayama demi-
rinin iyi desteklenme-
mesi

Percin basinin kaymasina ne-
den olmustur.

Percin hazir basinin
malzeme igine gomiil-
mesi

Percin boyunun kisa kalmasi-
na neden olmustur.

Percin hazir basinin
altnda fazlahk olus-
masi

Pergin boyunun uzun kalma-
sina neden olmustur.

Matkap ¢apinin per-
¢in ¢apindan ¢ok bu-
yuk olmasi

Percin govdesinin egilmesine
neden olmustur.

Birlestirilecek parga-
larin iyi sikilmamasi,
pergin govdesinin
parcalar arasinda sis-
mesi

Birlestirilen pargalarin acil-
masina neden olmustur.

Birlestirilecek parca-
larin ayni eksende de-
linmemesi

Percin eksenlerinin olmasina
neden olmustur.
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3.3.2. Pergin Basi Hatalari

Tablo 3.6’da pergin basi hatalarinin sebep - sonug iliskisi gosterilmektedir.

Tablo 3.6: Pergin Bagi Hatalari

UCAK PERCINLERI

masi

PERCIN BASI SEBEP SONUC
HATALARININ
RESMi
_ Dayama demirine ¢ok | Sonradan olan basin kayma-
t// 1—\ fazla kuvvet uygulan- [ sina neden olmustur.

Percin  malzemesinin

cok sert olmasi

Sonradan olusan basin hatal
olmasina neden olmustur.

Percin tabancasina faz-
la kuvvet uygulanmasi

Sonradan olusan basin c¢ok
ince olmasina neden olmus-
tur.

Isil islemli perginlerin
montajdan o6nce ¢ok
uzun siire dondurucuda
kalmis olmasi

Percin baslarinda c¢atlaklar
olusmasina neden olmustur.

Percin basliginin, pergin
hazir basina dik tutul-
mamasi

Percin hazir basinin ylizeye
tam oturmamasina neden ol-
mustur.

Pergin gapinin, matkap
capindan bilyik secil-
mesi

Pergin hazir basinin kaymasi-
na neden olmustur.

Pergin basliginin, pergin
Uzerinde c¢ok fazla tu-
tulmasi

Percin hazir basinin hasarh
olmasina neden olmustur.

Keskin uglu pergin basli-
g1 kullanilmasi

Percin hazir basinda vyarik
olusmasina neden olmustur.

Dayama demirinin per-
¢in basina dik tutulma-
masi

Sonradan olusan basin bir
tarafa yigilmasina neden ol-
mustur.

129



UCAK PERCINLERI

3.3.3. Hatali Perginlerin Sokiilmesi
Hatali perginlerin s6kilme islemi asagida belirtilmistir.

e Pergin hazir basina nokta ile hafifce vurularak delme islemine hazirlanmalidir.
e Percin govde capindan daha kiicik bir matkap ucu secilir.

e Pergin hazir basina dik sekilde pergin hazir basi yiiksekligi kadar matkapla delme islemi yapilir
(Gorsel 3.28).

ka4 s T

Gorsel 3.28: Pegin hazir baginin ¢lritilmesi

e Matkap capina yakin bir 6lglide olan zimbayla percin hazir basi koparilir (Gorsel 3.29).

Gorsel 3.29: Pergin hazir basinin kopariimasi
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Gorsel 3.30: Perginin sokilmesi

e Percin deliginde olusan capaklar, capak temizleyici aletle temizlenir (Gorsel 3.31). Pergin ¢irit-
meden sonra ayni delige yapilacak percin over size pergin olmalidir.

Gorsel 3.31: Pergin deliginin temizlenmesi
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UYGULAMA FAALIYETI

3.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Percin Hatalarinin Kontroli

AMAC
Pergin hatalarini gozle kontrol ve 6l¢l kontrol yontemleriyle tanimlamak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e |s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltdlh ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is glivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Daha Once perginlenmis levhalarin gozle kontrol ediniz.
e Tum perginlerin sonradan olusan baslarinin ylksekligini él¢tniz.

e Gozle kontrol ve 6lcl kontrol sonucunda hatali percinleri isaretleyerek sokiime hazir hale ge-
tiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;L'\L'L'\\IN

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

3.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi  Ucak Perginleri

UYGULAMA ADI Hatali Perginlerin Sokilmesi

AMAC
Hatali perginleri, malzemeye zarar vermeden dogru ve givenli bir sekilde s6kmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e |s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltdlh ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is glivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Pergin hazir basini matkapla delip ¢lritiniz.
e Zimba ile pergin hazir basini kopariniz.
e Zimba ile pergin govdesini ittiriniz.

¢ Percin deligindeki capaklari temizleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\L'L'\\IN

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

1. (....) En ¢ok kullanilan 6zel ugak percinleri, hi-lock ve lock-bolt tipi percinlerdir.

2. (....) 5056 kodlu aliminyum-magnezyum alasimi per¢inin alasim simgesi DD’dir.

3. (....) Pergin capi, montajlanacak malzeme kalinliginin toplaminin 3 katindan az olmasi gereklidir.
4. (....) Percin tabancasina ¢ok fazla kuvvet uygulanirsa sonradan olusan pergin basi cok ince olur.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.

5. 2024 kodlu aliminyum-bakir alasim pergin ..................... harfleriyle gosterilir.
6. Pop perginler, ......cccceeuveeeen. ) errereeeereee e tabancalariyla montajlanir.
7. Lock-bolt percinler ..................... ) eerrreeeea—rae e VE crieeeeeciiieeeeans olmak tzere 3 gesittir.

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.

8. Asagidaki kodlardan hangisi universal bash perginlere aittir ?
A) 426
B) 435
C) 442
D) 456
E) 470

9. Asagidakilerden hangisi delik tipi cleko renklerinden biri degildir?
A) Altin sarisi
B) Bakir
C) Gumus
D) Lacivert
E) Siyah

10. Asagidakilerden hangisi dayama demirinin iyi desteklenmemesi sonucu olusan perginleme
hatasidir?

A) Percin govdesinin egilmesi

B) Per¢in boyunun uzun olmasi

C) Percin boyunun kisa olmasi 91
r
e

D) Pergin eksenlerinin kaymasi

E) Percin basinin kaymasi
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A8 ; BIRLESTIRME ISLEMLERI

OGRENME BIRIMI

KONULAR

1. SERT LEHIMLEME YAPMA

2. OKSIJEN KAYNAGI YAPMA

3. ELEKTRIK KAYNAGI YAPMA

4. YAPISTIRMA iLE BIRLESTIRME YAPMA

NELER

OGRENECEKSINIZ?

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
sert lehimleme yapma

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ok-
sijen kaynagi yapma

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
elektrik kaynagi yapma

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore ya-
pistirma ile birlestirme yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Elektrod, hamlag, kaynak, lehim, oksijen tipd, yapistiricl.
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BIRLESTIRME ISLEMLERI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sert lehimleme yapabilmek.
4.1. SERT LEHIMLEME YAPMA

Sert lehimleme, iki ayni ya da farkli tir metalin, Gglincl bir dolgu malzemesiyle belli bir erime si-
cakhiginda birlestiriimesidir (Gorsel 4.1). Dolgu malzemesinin ergime sicakhigl, birlestirilecek malze-
melerin ergime sicakligindan diisik fakat 450° C* den fazla olmaldir. Boylelikle birlesme sonrasi ana
malzemelerde deformasyon olusmaz.

Gorsel 4.1: Sert lehimleme

Sert lehimlemeyi, kaynakl birlestirmeden ayiran 6zelligi, farkl tir ve kesitteki metal pargalarin yik-
sek dayanimli bir sekilde birlesmesini saglamasidir.

e Sert lehimlemenin avantajlari asagida siralanmistir.

e Yiksek stineklik saglamasi

e Ekonomik ve kolay birlesme siireci olmasi

e Farkli tur ve kesitteki metallerin birlesimini saglamasi
¢ Yiizey gerilimi olusturmamasi

¢ Otomasyona uygun olmasi

e Darbe ve titresimlere karsi dayanakli olmasi

¢ Diger kaynakli birlesimlere gore birlesim bolgelerinin daha estetik gériinmesi

4.1.1. Sert Lehimleme Aletleri
Sert lehimleme isleminde kullanilan aletler
sunlardir.

a) Mekanik Temizleme Aletleri [Egeler, tel fir-
calar (Gorsel 4.2), zimparalar]

Gorsel 4.2: Tel firca
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BIRLESTIRME ISLEMLERI

b) Lehim Pastasi [Boraks (Gorsel 4.3), dekapan]

. B - _—

Borax

Phadiamn Tetialbia ¢
F TN

Gorsel 4.3: Boraks
c) Sert Lehim Telleri [Cu-P, Al-Si, Ag alasimli teller, Mg , Ni teller, (Gorsel 4.4), Cu ve Cu-Zn alasimli
teller]

Gorsel 4.4: Sert lehim teli
¢) Is Kiyafeti (Onliik, is eldiveni, is ayakkabisi, kaynak eldiveni, koruyucu gézliik, maske)

d) Oksijen ve Asetilen Tiipleri (Gorsel 4.5)

Gorsel 4.5: Oksijen ve asetilen tlpu
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f) Ufleg (Gorsel 4.7)

Gorsel 4.7: Ufleg
g) Asetilen Kazanlari (Gorsel 4.8)

Gorsel 4.8: Oksijen ve asetilen tiipl
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4.1.2. Sert Lehim islemi

Sert lehimleme islemi asagida siralanmistir.
a) Lehimlenecek pargalarin arasindaki aralik, malzemenin cinsi ve boyutuna goére belirlenir.

b) Saglikh bir lehimleme icin pargalar Gzerinde yag, gres pas vb. kirler varsa bu kirlerin temizlen-
mesi gerekir.

c) Sert lehimlemeden mimbkiinse biraz 6nce parcalarin Gzerine dekapan uygulanmalidir. Dekapan,
metallerin Uzerinde isiyla ortaya ¢ikan oksitleri absorbe etmek igin kullanilir. (Oksitlenme saglikh
bir lehimleme olmasini engeller.)

¢) Dekapan miktari ile parca blyUkligu arasinda dogru oranti vardir. Bu nedenle dekapan miktari
parca bliylkligine gore belirlenir.

d) Dekapan uygulandiktan sonra parcalar sabitlenmelidir. Sabitleme islemi pargalarin kendi agirli-
ginin avantaji kullanilarak ya da mengene, pense gibi aletler yardimiyla da yapilabilir.

e) Malzeme cinsine gore belirlenen dogru tel ve dogru alevle sert lehimleme islemi uygulanir.

f) Sert lehimlemeden sonra dekapan artiklari temizlenir. Temizlik yapilmaz ise parca korozyona
ugrar.

g) Dekapan temizliginin en aktif ¢ozimi, 50° C‘de suda yikamaktir. Hala kiri ¢ikmayan ve ulasila-
mayan yerler icin de tel fir¢a ve sicak buhar kullaniimahdir.

4.1.3. Sert Lehimli Baglantilarin Kontrolii

Sert lehimleme isleminden sonra kalite kontrol icin cekme ve ultrason testleri uygulanir. Cekme tes-
tinde numunenin ¢cekme, akma, kopma dayanimi 6l¢tllr (Gorsel 4.9). Ultrason testinde ise lehimle-
me bodlgesinde catlaklarin ve gaz bosluklarinin olusmamasina dikkat edilir.

Gorsel 4.9: Cekme testi
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4.1.4. Sert Lehimleme islemi i¢in Uyulmasi Gereken Giivenlik Onlemleri
Sert lehimleme islemi icin uyulmasi gereken is glivenligi dnlemleri asagida siralanmistir.

a) Oksijen tliplerinde; gaz kagagi bulunup bulunmadigina, tlplerin Gzerindeki emniyet ventilleri-
nin isler durumda olup olmadigina, manometre ve basing disiricinin bulunup bulunmadigi-
na dikkat edilmelidir.

b) Hortumlar kontrol edilmelidir. Yipranmis hortumlar kullaniimamaldir.

c) Yanici gaz tipi ve oksijen tlipl hortumu farkh renkte olmalidir. Yanici gaz tipl hortumu kirmizi,
yakici gaz (oksijen) hortumu mavi veya gri renk olabilir. Hortumlar tlp ve Uflece cift kelepce ile
baglanmali ve burada tel kullaniimamahdir.

¢) Tupler tasinirken 6zel arabalari ile tasinmali, atilarak veya yuvarlanarak tasinmamaldir.

d) Seyyar sert lehimleme takimlarinin 6zel arabalari olmali; tiipler, arabaya dik olarak konulmali ve
devrilmeyecek sekilde baglanmalidir.

e) Sabit sistemlerde de yine tlpler dik olarak konulmal ve sarsintilardan devrilmemesi icin bag-
lanmalidir.

f) Oksijen tiplerine ventillerin takilmasini ve dénmesini kolaylastirmak icin yag, gres gibi madde-
ler stiriilmemeli, tipler yagh bezle silinmemeli ve yagh elle tutulmamaldir. Oksijen tiiplerinde
lastik conta kesinlikle kullanilmamalidir.

g) Uflecin tikanik olup olmadigi kontrol edilmeli, basing ayarlayici ventil sikilmadan énce tiip kisa
bir stireligine acilmali, tpln pas ve pisligi varsa disari atilmahdir.

g) Uflecin tikali olmasi halinde elle veya parmaklarla iflecin agzi kontrol edilmemelidir. Tazyikle
gelen gaz, parmagi koparacagi gibi eli de parcalayabilir.

h) Ventil agilirken gaz cikisi yéniinde durulmamalidir. Ufleg kontrolii, viicuda tutularak yapilma-
malidir. Bir kivilcimla tutusma olabilir. Kiyafetiniz oksijen-yanici gaz karisimi ile de zenginlesmis
olacagindan aniden alevler iginde kalabilirsiniz. Ayrica, ventilden gaz cikisi, tiplerden de uzak
kalacak yonde olmalidir.

1) Ufleg, yanici gaz acgilarak dnce tutusturulmali ve daha sonra da iiflece yakici gaz verilerek ba-
sin¢landirilmahdir.

i) Donmus ventiller sadece sicak su veya buharla isitilarak agilmali, hi¢bir suretle ventillere acik
alev yaklastirllmamalidir.

j) Sert lehimleme isinde kullanilan oksijen ve asetilen tiiplerini yangin tehlikesi olmayan ayri bir
yerde ve sundurma altinda depolamali. Tipler dik konumda durmali, devrilmeyecek sekilde de
onlem alinmalidir. Bosalan tlpler de yine ayni sekilde depolanmalidir.

k) Tipler kullaniimadiklari zaman ventilleri kapatiimali ve tlplere ventil koruyucu basliklar takil-
malidir.

I) Sert lehimleme yapilan yerde gaz tiplerinden baska tlp bulundurulmamalidir.
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4.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Sert Lehimleme

AMAC
Bir parcaya sert lehim yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 50 x 50 mm boyutlarinda iki adet sac levhayi, is glivenligi tedbirlerine uyarak 6gretmeninizin
rehberliginde ve denetiminde sert lehimleme ile birlestiriniz.
e islemden 6nce parcaf, islemden sonra da dekapan temizligini yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH

141



UYGULAMA FAALIYETI

4.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Bakir Borularda Sert Lehimleme

AMAC
Bakir borulari sert lehimleme ile birlestirmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 3/8» capinda 10 cm uzunlugunda iki yumusak bakir boruyu hazir hile getiriniz

¢ Havsa agma takimindaki zimba yardimiyla borulardan birinin agiz kismina muf (boru ¢apinin
genisletilmesi) aginiz.

e Borularin birlesecek kisimlarini zimpara ile temizledikten sonra borulara dekapan uygulayiniz.

e Borulariig ice birbirine gecirdikten sonra dik bir sekilde mengeneye sabitleyiniz.

e Tam kontroller yapildiktan sonra tflecte uygun alevi ayarlayip boruyu yeterince isitiniz.

¢ |sinan boruya alev altinda lehim telini sardirarak yediriniz.

e islemi tamamlayip dekapan temizliginden sonra boruyu kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN AI:'-:JI\L?\IN

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore oksijen kaynagi yapmak.
4.2. OKSIJEN KAYNAGI YAPMA

Oksijen kaynagi (oksi-gaz kaynagi), yakici bir gaz olan oksijen gazi ile yanici gazlarin (asetilen, propan,
LPG) belli bir oranda Uflecte birleserek olusturduklari alevin etkisiyle metallerin birlesmesini saglar.
Oksijen kaynagiyla yapilan birlestirmelerin dikis kalitesi oldukga iyidir. Sivi ve gaz akisi igin sizdirmaz-
lik aranan pargalarin montajinda oksijen kaynagi tercih edilir. Oksijen kaynagi ilaveten, parca kesme
islemi ve et kalinligi fazla olan hacimli parcalarin montaji icin de kullanilir (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.10: Oksijen kaynagiyla parga kesimi
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4.2.1. Oksijen Kaynagi Alet ve Avadanliklari

Oksijen kaynaginda kullanilan alet ve avadanliklar Tablo 4.1'de gosterilmektedir (Gorsel 4.11).

Tablo 4.1: Oksijen Kaynagi Alet ve Avadanliklari

Oksijen Kaynagi Alet ve Avadanliklari

Oksijen Tipleri Asetilen Kazanlari
Asetilen Tupleri Sulu ve Kuru Glvenlik
Basing Dusuricller Hortumlar
Ufleg (Hamlag) Diger Yardimci Elemanlar
Tiip Basinci
Calisma Basinci Manometresi
\ Manometresi
Uflec — Oksijen Oksijen Basmc:\. =

Ayar Ventili Ayar Dizenegi~_ (=) (/)

Asetilen /1

Ayar Ventili
Calisma Basinc
\ . Manometresi
. Oksijen
Asetilen Y |0t mu Asetilen Basinci |
Hortumu Ayar Diizenegi & 3
e i tﬁ‘ :%
Tiip Basinci_—~} B
Manometresi

Gorsel 4.11: Oksi-Asetilen kaynak donanimi

a) Oksijen Tiipleri
Oksijen tapunin ozellikleri asagida siralanmistir.

e Oksijen yakici bir gazdir. O

e Havadan Uretilir.
¢ Sivi hali, mavimsi bir renktedir.
e 1 litre hacme 150 litre oksijen sikistirilabilir.

Not: Oksijen tipleri, basingli tliplerdir. Bu tupler

yuvarlanmamal, diistirilmemeli, istiilmamalidir.

Tuplere gekicleme islemi yapilmamalidir. Ayrica

tupler, yagh bezle silinmemeli, tiiplere kaynak

yvaptimamalidir. Oksijen tiipleri yliksek basinca

maruz kaldigi icin yekpare olarak uretilir (Gorsel Gorsel 4.12: Oksijen tlipii
4.12).
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b) Asetilen Tiipleri
Asetilen tipunin ozellikleri asagida siralanmistir.

e Asetilen gazi, yanici ve patlayici bir gazdir (Gorsel 4.13).
e Kokusu, sarimsak kokusuna benzer.
e Asetilen tipleri, kaynakh tretilir.

NOT: Asetilen gazi 1,5 atm.e kadar muhafaza edinilebilir. Asetilen tiipilnin icine daha fazla asetilen
gazi konulabilmesi icin tipln icine aseton emdirilmis petekler konur. Asetilen, asetonla karsilastigin-
da sivi hale gelir, 15-20 atm. basinca kadar tiipe doldurulur.

Gorsel 4.13: Asetilen tiipu
c) Basing Dusiiriciler
Basing disuriculer, kaynak icin gerekli basing miktarini ayarlamaya yarar (Gorsel 4.14). Oksijen tiip-
leri 150-200 atm. iken asetilen tlpleri 15-20 atm. basinca sahiptir.

Gorsel 4.14: Basing disiruci
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¢) Uflegler (Hamlaglar)

Uflegler, oksijen ve asetilen gazinin bir potada birleserek kaynak alevinin olusmasini saglayan kay-
nak aletidir (Gérsel 4.15). Uflegler, kesme ve kaynak iifleci olarak ikiye ayrilir. Parca kalinligina goére
Uflecler numaralandirilmistir.

Gorsel 4.15: Ufleg

d) Hortumlar

Hortumlar, oksijen ve asetilen gazlarinin Gflece emniyetli bir sekilde ulasmasini saglayan kaynak
aletidir (Gorsel 4.16). Oksijen hortumu mavi, asetilen hortumu kirmizi renkte olur.

Gorsel 4.16: Oksijen ve asetilen hortumlari
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e) Asetilen Kazanlari
Kalsiyum karpitin su ile reaksiyona girmesi sonucu asetilen gazi meydana gelir. Bu islemin yapildigi

yereyse asetilen kazani denir. Asetilen kazanlari, seyyar tip, sabit tip ve kuru sistemli olarak lice ay-
rilr.

f) Sulu ve Kuru Guvenlikler
Oksijen kaynaginda sikca gorilen bir olay, geri tepmedir. Kaynak alevinin hamlag icerisine kagmasi

oradan asetilen kazanina ulasmasiyla patlama gergeklesir. Bunu engellemek i¢in sulu ve kuru gliven-
lik kullantlir.

Sulu glvenlik, geri tepen alevin su dolu kaptan gegmesiyle alevi sondurr (Gorsel 4.17). Kuru given-
likte ise sinter metal adli bir parca, gazin tek yonll gegisine izin verir ve geri tepme engellenmis olur.

Gaz Manometresi Emniyet Slibabi

Asetilen (%) '

Su Seviye Muslugu
Karpit FE 4

B Sulu Emniyet Cihazi

o

L

Gekmeaceyi asad) ve yukan kaldiran mandal
1 konumu: Sepet en lstte

konumu: Sepet ortada
3 konumu: Sepet en altta

Govde

Gorsel 4.17: Asetilen kazani ve sulu glivenlik

h) Diger Yardimci Elemanlar
Oksijen kaynaginda kullanilan diger yardimci elemanlar Tablo 4.2’de gosterilmektedir.

Tablo 4.2: Oksijen Kaynagi Diger Yardimci Elemanlar

Kaynak Masasi Eldiven

Su Kabi Cekic

Tel ve Tel Kabi Cakmak
Kaynak Maskesi Hamlag Askisi
Onliik Kisaglar
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4.2.2. Kaynak Alevi
Kaynak alevi, hamlagta birlesen oksijen ve asetilen gazlarinin miktarina gore degisiklik gosterir. Kay-
nak alevi: Oksitleyici (sert alev), normal ve karbonlayici alev (yumusak alev) olmak Uzere Uge ayrilir.

a) Oksitleyici Alev (Sert Alev)
Oksijen miktari, asetilen fazladir. Piring ve yapisinda giimis olan piringlerin kaynaginda kullanilr.
Tavlama, dogrultma ve sertlestirme icin de ilaveten kullanilir (Gorsel 4.18).

——

Gorsel 4.18: Oksitleyici alev

b) Normal Alev
Oksijen ve asetilen miktari esittir. Bakir, bronz, kursun, ¢inko ve ¢elikler normal alevle kaynatilir (Gor-

sel 4.19).

Gorsel 4.19: Normal alev

c) Karbonlayici Alev (Yumusak Alev)
Asetilen miktari, oksijenden fazladir. Dokme demir, aliminyum ve alasimlari nikelli alasimlar, krom
karbir ve yuksek karbonlu celikler, karbonlayici alevle kaynatilir (Gorsel 4.20).

Gorsel 4.20: Karbonlayici alev
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4.2.3. Oksijen Kaynagiyla Telsiz Dikis Cekme islemi

Telsiz dikis cekme islemi, ek kaynak teli kullanilmadan uygulanan kaynak yontemidir. Telsiz dikisin
uygulanma amaci eriyik banyosuna streklilik ve Giflece hakimiyet kazandirmaktir. Nadir de olsa yuk-
sek gi¢ gerektirmeyen durumlarda ince pargalarin birlestirilmesi icin kullanilir (Gorsel 4.21).

Gorsel 4.21: Telsiz dikis 6rnegi

4.2.4. Oksijen Kaynagiyla Telli Dikis Cekme islemi

Telli dikis cekme islemi, ek kaynak teli kullanilarak uygulanan kaynatma yontemidir. Oksijen kayna-
ginda, telli dikis cekme icin en dnemli faktor, kaynak teli ile kaynatilacak metalin ayni ya da yakin
ozellikte olmasidir. Telli dikis yapilirken tflece belli basli hareketler verilir (Gérsel 4.22).

W Kaynak yoni Kaynak yoni
Kavis hareketi Dairesel hareket ileri, diiz ve saga-sola kavis
Kaynak yonii Kaynak yoni
(@
ANNANALNRNEANAY
Zig zag hareketi D hareketi

Gorsel 4.22: Kaynak dikis hareketleri 6rnegi
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Telli dikiste, parganin kalinligina ve cinsine gore kaynak yonu belirlenir. Oksijen kaynaginda telli dikis
yon, sagdan sola ve soldan saga olmak lzere uygulamasi yapilir.

a) Sagdan Sola Telli Dikis (Sol Kaynak)
Sol kaynak, ince parcalarin kaynaginda uygulanan yontemdir (Gorsel 4.23). Ek tel 6nden, Ufleg arka-

dan gelir. Uflecin malzeme ile yaptigi agi 50°-60°iken telin malzeme ile yaptigi a¢i 30°-40° olmalidir.

—

Sol kaynak

Gorsel 4.23: Sol kaynak uygulamasi

b) Soldan Saga Telli Dikis (Sag Kaynak)

Sag kaynak, kalin pargalarin ve bliyiik ¢capli borularin kaynaginda uygulanir (Gorsel 4.24). Ek tel arka-
da, tfle¢ 6nden gelir. Sag kaynakta kalin parcalar birlestirildiginden ve daha yiksek isiyla kaynatma
yapildigindan bu yontemden basarili sonug alinir.

Sag kaynak

Gorsel 4.24: Sag kaynak uygulamasi
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4.2.5. Oksijen Kaynagiyla Yapilan Baglantilarin Kontrolii
Oksijen kaynagi uygulamasindan sonra kaynagin kalite kontrol yontemleri asagida siralanmistir.

e GoOzle Kontrol Yontemi

e Tahribath Muayene Yontemi

e Tahribatsiz Muayene Yontemi
a) Gozle Kontrol Yontemi

Gorilebilen hatalar, ¢iplak goz ya da biyitecle tespit edilir. Oksijen kaynaginda aranacak hata tipleri
Tablo 4.3'te gosterilmektedir.

Tablo 4.3: Oksijen Kaynaginda Aranilacak Hata Tipleri

Yanma Oluklari Uygun Olmayan Dikis Tirtillari

Uygun Olmayan Kaynak Dikisi Kok Pasoda Nuflziyyet Azhgi veya Fazlalig
Yiizey Catlaklari Yeniden Baslama Noktalari

Ylzeye Cikmis Gozenekler Kraterler

b) Tahribath Muayene Yontemi
Kaynatilmis parcanin mekaniksel olarak kontrol edilmesidir. Bu kontroller ¢entik darbe, egme, bik-
me ve sertlik testleriyle yapilmaktadir.

c) Tahribatsiz Muayene Yontemi

Tahribatsiz muayene yontemiyle kaynak bolgesinde gozle goriilemeyen catlaklar ve gaz bosluklari
tespit edilir. Kaynatilmis parcaya zarar vermeden kontrol yapilir. Bu kontroller genellikle penetrant,
manyetik, ultrason, rontgen yontemleridir.

Bunun yani sira oksijen kaynaginda kimyasal kontrol ve kirecle kaplama islemleri tahribatsiz muaye-
ne yontemi olarak kullanilir.

4.2.6. Oksijen Kaynagi islemi icin Uyulmasi Gereken Giivenlik Onlemleri

Oksijen kaynagi islemi icin uyulmasi gereken is glivenligi dnlemleri asagida siralanmistir.

a) Oksijen tliplerinde; gaz kacagi bulunup bulunmadigina, tiplerin Gzerindeki emniyet ventilleri-
nin isler durumda olup olmadigina, manometre ve basing disuricinin bulunup bulunmadigi-
na dikkat edilmelidir.

b) Hortumlar kontrol edilmelidir. Yipranmis hortumlar kullanilmamalidir.

c) Yanici gaz tlipl hortumu ile oksijen tlipt hortumu farkh renkte olmaldir. Yanici gaz tipa hortu-
mu kirmizi, yakici gaz (oksijen) hortumu mavi veya gri renk olabilir. Hortumlar tiip ve tflece cift
kelepce ile baglanmali ve hortumlarda tel kullaniimamalidir.

¢) Tupler tasinirken 6zel arabalari ile tasinmali, atilarak veya yuvarlanarak tasinmamalidir.
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d) Seyyar oksijen kaynagi takimlarinin 6zel arabalari olmali; tlipler, dik olacak ve devrilmeyecek
sekilde arabaya baglanmalidir.

e) Sabit sistemlerde de yine tlpler dik olarak konulmal ve sarsintilardan devrilmemesi icin bag-
lanmalidir.

f) Oksijen tiplerine ventillerin takilmasini ve dénmesini kolaylastirmak icin yag ve gres gibi mad-
deler striilmemelidir. TUpler, yagl bezle silinmemeli ve yagl elle tutulmamalidir. Oksijen tliple-
rinde lastik conta kesinlikle kullanilmamalidir.

g) Uflecin tikanik olup olmadigi kontrol edilmeli, basing ayarlayici ventil sikilmadan énce tiip kisa
bir stireligine agilmali, pas ve pislik disari atilmalidir.

g) Uflecin tikali olmasi halinde el veya parmaklar iiflecin agzina konularak kontrol yapilmamalidir.
Tazyikle gelen gaz, parmagi koparacagi gibi eli de parcalayabilir.

h) Ventil agilirken gaz cikisi yoniinde durulmamalidir. Ufleg kontrolii, viicuda tutularak yapilma-
malidir. Bir kivilcimla tutusma olabilir. Kiyafetiniz oksijen-yanici gaz karisimi ile de zenginlesmis
olacagindan aniden alevler icinde kalabilirsiniz. Ayrica ventilden gaz cikisi tiplerden de uzakla-
sacak yonde olmalidir.

1) Ufleg, yanici gaz agilarak dnce tutusturulmali ve daha sonra da yakici gaz verilerek basinglandi-
rilmahdir.

i) Donmus ventiller sadece sicak su veya buharla isitilarak acilmali, hi¢bir suretle acik alev yaklas-
tinlmamalhdir.

j) Oksijen kaynagi isinde kullanilan oksijen ve asetilen tlpleri yangin tehlikesi olmayan ayri bir
yerde ve sundurma altinda depolanmali ve dik olarak durmali, devrilmeyecek sekilde 6nlem
alinmalidir. Bosalan tipler de yine ayni sekilde depolanmalidir.

k) Tapler kullanilmadiklart zaman ventilleri kapatiimali ve tiplere ventil koruyucu basliklar takil-
malidir.

I) Oksijen kaynagi bulunan yerde kullanilmakta olan gaz tiiplerinden baska tip bulundurulmama-
hdr.
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4.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Oksijen Kaynagiyla Telsiz Dikis Cekme

AMAC
Verilen temrin pargasina oksijen kaynagiyla telsiz dikis atmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 5 x 10 cm boyutunda sac levha hazirlayip sac levhanin tam ortasindan dikine bir sekilde
kalemle kaynak izi giziniz.

¢ Levha ylizeyini temizledikten sonra kaynak techizatinin glivenlik kontrollerini yapiniz.

¢ Siraslyla asetilen ve oksijen tliplerini agip ¢alisma basincini ayarlayiniz.

Cakmak yardimiyla tflecgte alev olusturunuz alev ayarini yapiniz.

Uflece soldansagailerleyecek sekilde yarim ay hareketinivererek dikis islemini gerceklestiriniz.

o Tel firgayla dikis yerini temizleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;‘L'\L"\“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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4.4. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Oksijen Kaynagiyla Telli Dikis Cekme

AMAC
Verilen temrin pargasina oksijen kaynagiyla telli dikis cekmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 50 x 50 mm boyutlarinda iki adet sac levha hazirlayip par¢a temizligini yapiniz.
e Parcalari kaynak masasina sabitleyiniz.

¢ Siraslyla asetilen ve oksijen tiplerini aciniz, ¢calisma basincini ayarlayiniz.

e Cakmak yardimiyla lflegte alev olusturunuz, alev ayarini yapiniz.

e Ufleci, sagdan sola ilerleyecek pozisyona getiriniz.

¢ Eriyik banyosunu olusturunuz.

e Ek tel 6nde, Ufleg arkada olacak sekilde dikis islemini gergeklestiriniz.

e Pargay! temizleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN AI:'-:JI\L?\IN

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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4.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Kimyasal Kontrol

AMAC
Oksijen kaynagiyla birlestirilmis pargalara kimyasal kontrol yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven, koruyucu gézliik ve maske kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Daha 6nce kaynatilmis bir parcayi hazir hale getiriniz.

¢ Hidroklorik asit (tuz ruhu) veya nitrik asit (kezzap) hazirlayiniz.

¢ Kimyasal maddeyi kaynak dikisine uygulayiniz.

e Bellibirsiire bekledikten sonra kaynak sinirinin varsa hatasi gozlemleyerek hatasini belirleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘:m\l”

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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4.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Kire¢ Kaplayarak Muayene

AMAC
Oksijen kaynagiyla birlestirilmis pargalara kire¢ kaplayarak muayene yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Daha 6nce kaynatilmis bir parcayi hazir hale getiriniz.
e Sulandiriimis kireci kaynak dikisine uygulayiniz.
¢ Belli bir stire sonra kurumus kireci su ya da hava yoluyla temizleyiniz.
e Dikis Gzerinde kalan kireglerin pul pul kalkip kalkmadigini gdzlemleyiniz.
(Eger pul pul kalkma olmussa kaynak dikisinde gaz boslugu veya catlak vardir.)

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN APL:J':‘:\“N

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore elektrik kaynagi yapabilmek.
4.3. ELEKTRIK KAYNAGI YAPMA

Elektrik ark kaynagi olarak da adlandirilan bu kaynak tiriinde kaynatilacak pargalarla elektrot arasin-
da bir ark olusturulur. Olusan yiksek isiyla elektrot ve kaynak bolgesi ergitilerek birlesme saglanir.
Kullanim alani genis olan bu kaynak tiriiniin maliyeti distk ve tasinmasi kolaydir (Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: Elektrik kaynagi uygulamasi

4.3.1. Elektrik Ark Kaynagi Alet ve Avadanliklari
Elektrik ark kaynaginda kullanilan alet ve avadanliklar Tablo 4.4’te gosterilmektedir.

Tablo 4.4: Elektrik Ark Kaynagi Alet ve Avadanliklari

Kaynak Makineleri Eldiven ve is Elbisesi

Kaynak Pensesi ve Sasesi Kaynak Cekici

Kaynak Maskesi Tel Firga

Kaynak Kablolari Kaynak Paravani

Elektrotlar Aspirator ve Vantilator
Kaynak Masasi Kolluk ve Koruyucu Ayakkabi
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Gorsel 4.26: Elektrik ark kaynagi
4.3.2. Elektrik Ark Kaynagiyla Dikis Cekme islemi

Elektrik ark kaynagiyla dikis cekme islemi asamalari asagida siralanmistir.

a) Parca kalinhigina ve cinsine uygun elektrot secilir.

b) Elektrot, elektrot pensesine takildiktan sonra uygun akim ayarlanir.
c) Kaynagin baslangicinda elektrot malzemeye 90° aclyla tutulur.

¢) Elektrot ve metali ergiterek kaynak banyosu olusturulur.

d) Elektrot belli bir kaynak hareketi ve hiziyla kaynak hatti boyunca ilerletilir. (Buradaki hiza, kay-
nak hizi denir.)

e) Kaynak banyosunun devaminda elektrotla parca arasindaki a¢i 80°- 85° olmalidir.

f) Kaynak hizi ne ¢ok hizli ne de ¢ok yavas olmaldir. Hizli olursa dikis dar ve kaynak yetersiz muka-
vemete sahip olur. Yavas olursa da dikisin genis olmasiyla beraber gereksiz elektrot harcanmasi
ve parcada carpilma meydana gelir.

g) Kaynagin sonuna gelindiginde cukur (krater) olusmamasi icin elektrot birden cekilmemelidir.
Cukurun etrafindan bir tam dona yaptirilarak cukur doldurulur. Elektrot yukari ¢ekilip ark son-
daraldr.

g) Son olarak parg¢a sogudugunda kaynak dikisi Gzerinde olusan clruf tabakasi kaynakgi ¢ekiciyle
kirilarak parga temizlenir.

4.3.3. Elektrik Ark Kaynagiyla Kiit Ek Kaynak Yapma

Alin birlestirme olarak da bilinen kit ek kaynagi, 4-8 mm araligindaki kalinlikta olan parcalari birles-
tirmek icin uygulanir. Kalinhgi 4 mm’ye kadar olan pargalarda tek tarafli kaynak yeterliyken kalinligi 4
mm’nin Gzerinde olan parcalara ¢ift tarafli kaynak yani kit ek kaynagi yapilir.
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Bu kaynak tipinde kaynak agzi agilmasina gerek yoktur. Kit ek kaynagi dikis cekme islemi asamalari
asagida siralanmistir.

a) Parcgalar arasi bosluk birakilir.
b) Birakilan bosluk elektrodun kalinligi kadardir ve parcalar masaya sabitlenir.
c) Kaynak baslangicinda elektrot kaynak boélgesine 90°lik aciyla yaklastirilir.

¢) Her iki uca elektrotla birer adet punta (nokta kaynagi) atilir. Puntalama parcalar arasindaki me-
safeyi korumak icin yapilr.

d) Devaminda elektrot, parcaya 80°- 85° lik bir agiya getirilir, belli bir hareket ve hizda kaynak ta-
mamlanir.

f) Kaynatilan bolge temizlendikten sonra parca ters cevrilir, ayni sekilde ikinci pasosu da c¢ekilerek
islem tamamlanir.

g) Parca soguduktan sonra kaynak dikisi temizligi yapilarak parca hazir hale getirilir.

NOT: Kit ek kaynaginda amper ayari elektrot capina gére ayarlanir.

Amper = 40 x Elektrot Capi

NOT: ince pargalarin kaynaginda ince, kalin parcalarin kaynaginda ise kalin elektrot secilmelidir.
4.3.4. Elektrik Kaynagiyla Yapilan Baglantilarin Kontrolii
Elektrik kaynagi uygulamasindan sonra kaynagin kalite kontrol ydntemleri asagida verilmistir.

e GoOzle Kontrol Yontemi

e Tahribath Muayene Yontemi

e Tahribatsiz Muayene Yontemi

a) Gozle Kontrol Yontemi
Gorilebilen hatalar, ¢iplak gbz ya da biiyutegle tespit edilir. Oksijen kaynaginda aranacak hata tipleri
Tablo 4.5'te gosterilmektedir.

Tablo 4.5: Elektrik Kaynaginda Aranilacak Hata Tipleri

Yanma Oluklari Uygun Olmayan Dikis Tirtillari

Uygun Olmayan Kaynak Dikisi Boyutlari [ Kok Pasoda Nif(ziyyet Azligi veya Fazlalg
Yiizey Catlaklari Yeniden Baslama Noktalari

Yiizeye Cikmis Gozenekler Kraterler

b) Tahribath Muayene Yontemi
Kaynatilmis pargcanin mekaniksel olarak kontrol edilmesidir. Bu kontroller ¢centik darbe, egme (buk-
me) ve sertlik testleriyle yapilmaktadir.

c¢) Tahribatsiz Muayene Yéntemi

Tahribatsiz muayene yontemleriyle kaynak boélgesinde gozle gérillemeyen gatlaklar ve gaz bosluklari
tespit edilir. Kaynatilmis parcaya zarar vermeden kontrol yapilir. Bu kontroller genellikle penetrant,
manyetik, ultrason, réntgen yontemleridir.
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4.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Elektrik Kaynagiyla Dikis Cekme

AMAC
Verilen temrin pargasina elektrik kaynagiyla dikis cekmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
* s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 5 mm kalinhginda temrin pargasini hazirlayiniz.

Secilen elektroda uygun amper miktarini belirleyiniz.

¢ Parca lzerinde ergiyik banyosu olusturunuz.

Belli bir hiz ve hareketle kaynagi tamamlayiniz.

¢ Parga soguduktan sonra ciruf tabakasini ¢ekicle kirip parcayi temizleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘:m\l”

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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4.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Elektrik Kaynagiyla Kit Ek Kaynagi Yapma

AMAC
Verilen temrin pargasina elektrik kaynagiyla kit ek kaynagi yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gozliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 5 mm kalinhginda iki adet temrin pargasini hazirlayiniz.

e Secilen elektrodun kalinligina gore parcalar arasi bosluk birakarak pargalari masaya
sabitleyiniz.

e Uygun amper miktarini sectikten sonra parcalarin basi ve sonuna punta atiniz.

¢ Kaynak islemini tamamlayip cirufu temizleyiniz.

e Parcanin arka ylziine ikinci pasoyu cekip islemi tamamlayiniz.

e Son kalan ciirufu da temizleyip kaynagi kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;L':?‘N

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore yapistirma ile birlestirme yapabilmek.
4.4. YAPISTIRMA iLE BiRLESTIRME YAPMA

Yapistirma islemi, gcesitli malzemelerin dogal ya da sentetik yapistiricilar vasitasiyla birbirine baglan-
ma veya birlestirme uygulamasidir (Gorsel 4.27).

Gorsel 4.27: Yapistirma uygulamasi

iyi bir yapistirma islemi igin &ncelikle malzemelerin birlesecegi yiizeyler kir, toz, yag, gres, capak vb.
maddelerden arindirilmalidir. Aksi takdirde mukavemeti disik, kisa 6mdrli bir birlestirme gercek-
lesmis olur.

4.4.1. Yapistirma Aletleri ve Yapigstirma Maddeleri
Yapistirma icin kullanilan aletler Tablo 4.6’da gosterilmektedir.

Tablo 4.6: Yapistirma Aletleri

Ustiibi Karistirici ve Uygulayici Cubuk Gozluk
Tel Firca Kap Eldiven
Zimpara Hassas Tart Maske
Ege Yapistiricilar is Elbisesi

Yapistiricilar sivi, kati, macun ve kont halleriyle bulunurlar. Yapistiricilarin icerigindeki maddelere
gore cesitleri vardir. Yapistirici cesitleri asagida siralanmistir.

a) Basinca duyarli yapistiricilar
b) Yapisal yapistiricilar
c) Hot melt (sicak ergiyik) yapistiricilar

¢) Coziicu bazli yapistiricilar
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a) Basinca Duyarh Yapistiricilar

Hafif bir basingla kalici yapisma saglayan ve sividan katiya faz degisimi gerceklestirmeyen yapistirici-
lardir. Basinca duyarh yapistiricilar, akrilik, kaucuk ve silikonlardir (Gérsel 4.28). Ozellikle sizdirmazlik,
ses yaliimi saglama ve korozyon 6nleme igin kullanilir.

Gorsel 4.28: Beyaz akrilik macun

b) Yapisal Yapistiricilar

Yapisal yapistiricilar en ¢ok havacilik, otomotiv, spor ve beyaz esya sektorlerinde yapisal pargalarin
birlestirilmesinde kullanilir. En ¢ok bilinen yapisal yapistiricilar epoksi ve fenolik reginedir. Yapisal
yapistiricilar bir bilesenli ve iki bilesenli olmak izere ikiye ayrilir. iki bilesenli yapistiricilarda bilesen-
lerden biri yapistirici iken digeri onunla kimyasal reaksiyona giren katilastiricidir (Gorsel 4.29). Bir
bilesenli yapistiricilarda yapistirici ve katilastirici bir arada olur.

Gorsel 4.29: iki bilesenli epoksi yapistirici
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c) Hot Melt (Sicak Ergiyik) Yapistiricilar

Hot melt yapistiricilar 6nce isitilir sonra sogutularak kullanilir. Calisma sicakhgi -20°C ile +60°C arasin-
dadir. Ornek olarak silikon tabancasi vasitasiyla eritilen silikon cubuklari gésterilebilir (Gérsel 4.30).
Bu yapistiricilar cabuk sertlesirler ama yiksek yiklere karsi direncli degildir.

Gorsel 4.30: Sicak silikon

¢) Coziicii Bazli Yapistiricilar

COzicu bazli yapistiricilar ylzeye uygulandiginda ¢ozlici kismi buharlasir ve ugar. Boylelikle parca
Uzerinde geriye sadece yapistirici kalir ve yapisma islemi gergeklesir. Cozlicli bazl yapistiricilara or-
nek olarak su ve solvent bazl yapistiricilar gosterilebilir. (Goérsel 4.31). Su bazli yapistiricilar basit
yapistirma islemi igin kullanilirken solvent bazli yapistiricilar Gstlin yapistirma islemi igin kullanilir.
Her iki yapistirici da nemli ortamlarda kullanilir. Su bazh yapistiricilarin insan sagligina zarari olmaz-
ken solvent bazli yapistiricilar gcevreye ve insan sagligina zararhdir.

Gorsel 4.31: Su Bazli ahsap tutkali

4.4.2. Yapistirma islemleri

Yapistirma islemine baslanmadan 6nce yapistirilacak yiizeyin eksiksiz temizlenmesi gereklidir. Kulla-
nilacak yapistiricinin dmri malzeme dmriinden diisiik olmamalidir. Yapistiricinin tiriine ve uygula-
nisina gore isci saghgi ve is kurallarina uyulmalidir.
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Parcalarin birgok farkli sekilde birlestirilme usull vardir. Yapistirma usuli tlrleri agsagida siralanmistir.

a) Bindirme Usulii (Gorsel 4.32)

Gorsel 4.32: Bindirme usuli

Gorsel 4.33: Gegme usulii

b) Gegme Usulii (Gorsel 4.33)

c) Cift Tarafli Bindirme Usulii (Gorsel 4.34)

Gorsel 4.34: Cift Tarafli bindirme usult

¢) Kiit Birlestirme Usulii (Gorsel 4.35)

Gorsel 4.35: Kit birlestirme usuli
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d) Agili Kt Birlestirme Usulii (Gorsel 4.36)

Gorsel 4.36: Acil kit birlestirme usuli

e) Baglama Usulii (Gorsel 4.37)

Gorsel 4.37: Baglama usull

f) Silindiriksel Birlestirme Usulii (Gorsel 4.38)

Gorsel 4.38: Silindirik birlestirme usuli

g) Menteseli Gegme Usulii (Gorsel 4.39)

Gorsel 4.39: Menteseli gegme usuli
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g) Kademeli Bindirme Usulii (Gorsel 4.40)

-

Gorsel 4.40: Kademeli bindirme usuli

h) Flang Seklinde Birlestirme Usulii (G6rsel 4.41)

L

Gorsel 4.41: Flans seklinde birlegtirme usuli

Yapistirilmis parcalarin tzerinde gesitli gerilmeler olusur. Bu gerilme cesitleri Gorsel 4.42°de goste-
rilmektedir.

Cekme Gerilmesi Basma Gerilmesi
Kesme Gerilmesi Yarilma Gerilmesi

\

&l
@D &)
Gorsel 4.42: Yapistirilmis parga tzerinde olusan gerilme cesitleri
4.4.3. Yapistirilmis Pargalarin Kontrolii
Yapistirilmis pargalarin kontroliinde baglantt mukavemeti, gerileme cinsi, zorlanma sekli, malzeme

cinsi, yapistiricinin kopma mukavemeti, baglantiya etki eden sicaklik dikkat edilmesi gereken faktor-
lerdir. Yapistirilmis pargalar; ultrason, cekme testiyle ve radyografik testle kontrol edilebilir.
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4.9. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Hot Melt Uygulamasi

AMAC
Verilen temrin pargalarini hot melt yapistiricisiyla birlestirmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin belirledigi 6l¢llerde iki adet ahsap ¢ita ya da plakayi hazir hale getiriniz.

e Parga temizligini kontrol ediniz.

¢ Sicak silikon tabancasini fise taktiktan sonra silikon haznesine silikon cubugunu yerlestiriniz.

e Bir siire bekledikten sonra tabancanin tetigine basarak ilgili parcaya uygun miktarda silikonu
sikiniz.

e Diger parcayi silikonlu kisma getiriniz, silikonu yayarak birlestirmeyi gerceklestiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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4.10. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Birlestirme islemleri

UYGULAMA ADI Kompozit Yapistirma Yontemi

AMAC
Verilen elyaf parcalarini yapisal yapistiriciyla birlestirip kompozit parca olusturmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
* s elbisesi, eldiven kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e 50 x 50 mm boyutunda ¢ adet cam elyafini hazir hale getiriniz.

e Hassas tartl, epoksi regine, sertlestirici, tahta c¢ubuk ve plastik bardak malzemelerini
hazirlayiniz.

e Hassas tartiya bardagi koyunuz, bardagin darasini aliniz.

e Once bir miktar sertlestiriciyi bardaga koyunuz.

¢ Konulan sertlestirici miktarina gére epoksi recine lzerinde yazan orana bagl kalarak epoksi
recineyi de bardaga koyunuz.

e En az 10 dk. tahta ¢ubukla karistiriniz.

e Hazir hale gelen recineyi fircayla cam elyafina kat kat gelecek sekilde uygulayiniz.

e Yapistiricinin kurumasini bekleyiniz, pargayi hazir hale getiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN APLl'J'nN

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. (....) Basinca duyarli yapistiricilara 6rnek olarak epoksi regine ve fenolik recine gosterilebilir..

2. (....) Su bazli yapistiricilar basit yapistirma islerinde kullanilir.

3. (....) Karbonlayici alevde, oksijen miktari asetilen miktarindan azdir.

4. (....) Kut ek kaynagi, et kalinhg 4 mm’ye kadar olan parcalarda yapilir.

B) Asagidaki ciimlelerde bogs birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.

5. iki ayni ya da farkli metalin, ticiincii bir dolgu malzemesiyle belli bir ergime sicakliginda birles-

MESINE .evevivieeiie e denir.

6. Oksijen kaynaginda, oksijen hortumu ...........ccccccevveeeennns asetilen hortumu .......ccccoeeeeeeiieeens
renkte olur.

7. Kat ek kaynaginda amper ayar .......ccoceeeeeeeveeeeennnne. capina gore belirlenir.

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.
8. Asagidakilerden hangisi sert lehimleme islemi icin kullanilan minimum sicaklik derecesidir?
A) 400°C B) 450°C C) 500°C D) 550°C E) 600°C

9. Asagidakilerden hangisi oksijen kaynaginda diger yardimci elemanlar arasinda gosterilmez?

A) Kaynak maskesi B) Eldiven C) Hamlag askisi
D) Hamlag E) Tel
10. Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginin baslangic¢ agisidir?
A) 70° B) 75° C) 80° D) 85° E) 90°
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OGRENME BIRIMI

[

p

sErOENGRRN

KONULAR

1. HASARLI BOLGE VE iISTASYONLARI BULMA

2. ISKELET YAPILARINI OLUSTURAN ELEMANLARIN
YAPISAL ONARIMINI YAPMA

3. YUZEY KORUMA YONTEMLERi UYGULAMA

4. AYAR METOTLARI iLE SIMETRi KONTROLLERI
YAPMA

5. KOLTUK YERLESIMLERi VE KARGO YUKLEME Sis-
TEM BAKIMINI YAPMA

6. KAPILARIN BAKIMINI YAPMA

7. PENCERE VE MEKANIZMALARININ BAKIMINI
YAPMA

UCAK GOVDE YAP

_ NELER
OGRENECEKSINIZ?

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore

Hasarli bolge ve istasyonlari tespit etme

iskelet yapilarini olusturan elemanlarin yapisal
onarimini yapma

Yiizey koruma yéntemlerini uygulama
Ayar metotlari ile simetri kontrollerini yapma

Koltuk yerlesimleri ve kargo yiikleme sistemleri-
nin bakimlarini yapma

Kapilarin bakimini yapma

Pencere ve mekanizmalarinin bakimini yapma

Govde yapllari, istasyon, ggr%?p%mm%
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UCAK GOVDE YAPISI

Arastirma: Ugaklarin gévde yapilarinin tasarimi ve malzeme segimi hangi kriterlere gore degisiklik
gosterebilir? Arastiriniz.

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore hasarli bolge ve istasyonlari tespit etmek.

5.1. HASARLI BOLGE VE iSTASYONLARI BULMA

5.1.1. Ugabilirlilik (Airworthiness) Gereksinimleri igin Yapisal Guigliiliik
Airworthiness, ucusa elverislilik anlamini tasir. Hava araglarinin, ugus izni alabilmesi icin ugusa el-
verislilik belgesinin onaylanmasi gereklidir. Ugusa elverislilik belgesi, ulusal ve uluslararasi havacilik
otoritelerinin belirledigi standartlarla olusturulmustur.

Ugusa elveriglilik icin hava araglarinin tlrlne gore degisebilen standartlarla belirlenmis yapisal glic-
lulikte olmasi gereklidir. Ucak teknisyenleri, periyodik bakimlarla hava araglarinin yapisal gticlilGgi-
ni test eder, araclari glivenli ucusa hazir hale getirir ve bunu belgelendirir.

5.1.2. Hava Araglarina Etki Eden Gerilimler

Gerilim, bir cisme etki eden kuvvetlerin o cismi sekil degisikligine zorlamasidir. Hava araglarindaki
yapisal glgclilige etki eden gerilimler vardir. Bu gerilimler, hava araci Gzerinde etkili olan gravity,
thrust, drag ve lift kuvvetleriyle ortaya ¢ikar. Ayni zamanda kabin basing farkina ve atmosferik etken-
lerde gerilimlere neden olur. Hava araglarina etki eden gerilim ¢esitleri asagida siralanmistir.

e Cekme gerilmesi (tensile stress)

e Sikisirma gerilmesi (compression stress)
e Burulma gerilmesi (torsion stress)

e Egilme gerilmesi (bending stress)

e Kesme gerilmesi (shear stress)

a) Cekme Gerilmesi: Bir yapisal elemani ceken ve birim alana etki eden kuvvettir (Gorsel 5.1).

— s -
A. TENSION

Gorsel 5.1: Cekme gerilimi
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b) Sikistirma Gerilmesi: Bir yapisal elemani kisaltmaya ¢alisan ve birim alana etki eden kuvvettir
(Gorsel 5.2).

p

=

B. COMPRESSION

Gorsel 5.2: Sikistirma gerilimi

c) Burulma Gerilmesi: Yapisal elemanin burulmasina neden olan kuvvettir (Gorsel 5.3).

C. TORSION

Gorsel 5.3: Burulma gerilimi

¢) Egilme Gerilmesi: Cekme ve basma gerilmelerinin yapisal elemana bir veya daha fazla noktadan
etki etmesiyle olusur (Gorsel 5.4).

Tension

Compression

E. BENDING

Gorsel 5.4: Egilme gerilimi
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d) Kesme Gerilmesi: Bitisik parcalarin birbiri (zerinde kaymasina neden olan ve birim alana etki

eden kuvvettir (Gorsel 5.5).

D. SHEAR

Gorsel 5.5: Kesme gerilimi

5.1.3. Sistemlerin Yerlesme imkanlarn

Ucak tasarimi hazirlanirken sadece yapisal mukavemet ve aerodinamik 6zellikler baz alinmaz. Bunun
vaninda ucakta bulunan birincil, ikincil ve Gglincil sistemlere ulasilabilirlik aranir. Bu yiizden gévde
yapisi tizerinde bircok access door (ulasim kapagi) bulunmaktadir. Bu kapaklar vasitasiyla sistem ice-
risindeki elemanlarin bakim-onarim ve sék-tak islemleri kolaylikla yapilabilir. Ornegin ucagin kuyruk
boliminde bulunan access door, ugagin APU motoruna erisilmesini saglar (Gorsel 5.6).

Gorsel 5.6: Access door
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5.1.4. Bolge ve istasyon Tanimlama Sistemleri

Ucaklarda bolge ve istasyon tanimlama sistemleri, ucak teknisyenlerinin ucak lizerindeki spesifik bir
noktayi ya da bolgeyi bulabilmesi igin tasarlanmis koordinatlama yéntemidir. Bélgeler, ugak tizerinde
bilinen belirgin alanlari gosterir. istasyonlar ise o bolgelerdeki noktalari tanimlar.

5.1.4.1. Bolge Tanimlama
Ugakta bolgeler, lic basamakl sayilarla kodlanir. Her bir rakam biylkten kiglige o alani tarif eder.
Bunlar soyledir:

XXX

ZONE(1-9) kompenentin 6nden-arkaya,
icten-disa ve alttan-Uste yerini tanimlar.

SUB-MAJOR ZONE(1-6 veya 1-9) cift sa-
yilar sag , tek sayilar sol taraf demektir.

MAJOR ZONE(1-8) yapinin bolgeleri (ana
bolgeler)

Ucaklarda ana bolge kodlari asagida verilmistir (Gorsel 5.7).

Bolgesel Numaralandirma

800 800 800
100 - Gévde alt &f [\ (\ \ A
i 0 200 a E_U/
200 — Govde Ustl Gﬁ\ 11 100 11

300 — Stabilizeler sr;;{c; 85{) sojo

400 — Motor bélmesi(nacelle)
500 — Sol kanat

600 — Sag kanat

700 — inis takimlari

800 — Kapilar f 700 700 700 Aﬂ

Gorsel 5.7: Major zone

NOT: Kapilar ve panellerde ¢ haneli sayinin yaninda harfler eklenir. Birinci harf kapi ya da paneli,
ikinci harf ”R ve L” olmak tizere sag ve solu belirtir. Ornek olarak (211 A-L) gosterilebilir.
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5.1.4.2. istasyon Tanimlama

istasyonlar; govde (body), kanatlar (wings), motor kaportasi (nacelle), yatay stabilizer (horizontal
stabilizer) ve dikey stabilizer (vertical stabilizer) olmak lizere bes ana bélgede tanimlanir. istasyonlar,
referanslarini ugagin X, Y ve Z dizlemleri tizerinden alir (Gorsel 5.8).

Gorsel 5.8: Ucagin referans diizlemleri
Bu dizlemler lzerinde olusturulan istasyon sistemleri asagida belirtilmistir.

a) Body Station (Fuselage Station): X ekseni lizerinde olup ugagin burnundan kuyruguna dogru nu-
maralandirilir. Baslangic noktasi ya da referans sifir noktasi Uretici tarafindan belirlenir (Gorsel 5.9).

Gorsel 5.9: Fuselage station ornegi

176



UGCAK GOVDE YAPISI

b) Water Line (Ground Line): Z ekseni lize-
rinde olup ugagin govdesinin alt tarafina
belirli bir mesafede yerlestirilen yatay diiz-
leme dik uzakliklarin numaralandiriimasi-
dir (Gorsel 5.10).

Gorsel 5.10: Ground line

c) Buttock Line: Y ekseni Gizerinde olup uca-
gin merkez ¢izgisinden saga ve sola dogru
olan genislik 6lctisinin numaralandiriima-
sidir. Sag ve sol yon kriteri ugagin burnun-
dan bakilarak bulunmalidir (Gorsel 5.11).

Gorsel 5.11: Buttock line

NOT: Ucagin bolgelerindeki istasyonlari betimlemek icin o bélge isminin bas harfleri kullanilir. Dort
bolge icin buttock line istasyonlari asagida gosterilmistir.

¢ Body (gdvde) —————) BBL

e Wings (kanatlar) ———) WBL
* Nacelle (motor kaportasi) —) NACBL

e Horizontal stabilizer (yatay stabilizer)—————) STAB BL

NOT: Dikey stabilizer kodu “Fin” olarak gecer. Ornegin Fin STA ve Fin WL olarak gdsterilir. Rudder ise
yine kendi bas harfleriyle RUD STA olarak gosterilir.

177



-

; UYGULAMA FAALIYETI

So

5.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI istasyon Bélgesini Bulma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére hasarl bolge ve istasyonlari tespit etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin belirledigi tic farkli istasyon numarasini ilgili ucaga ait AMM‘den faydalanarak
ugagin hangi bolgesinin hangi noktasinda oldugunu bulunuz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN All‘m\’:l”

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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5.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI istasyon Numarasini Bulma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére hasarli bolge ve istasyonlari tespit etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.

e s elbisesi kullaniniz.

e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.

e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.

UYGULAMA DETAYLARI

e Ogretmeninizin ucak lizerinde belirledigi ti¢c farkli noktay! temsil eden istasyon numarasini

ilgili ucaga ait AMM’den faydalanarak bulunuz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore iskelet yapilarini olusturan elemanlarin yapi-

sal onarimini yapmak.

5.2. ISKELET YAPILARINI OLUSTURAN ELEMANLARIN YAPISAL ONARIMINI
YAPMA

Ucaklarin iskelet yapilarini olusturan elemanlarin yapisal onarimini yapabilmek icin ucak gévde ya-

pilarinin gesitleri ve elemanlarinin bilinmesi gereklidir.

5.2.1. Ugak Govdesi Yapisal Siniflandirilmasi
Ucak govdeleri, konstriiksiyon agisindan siniflandirildiginda (g tip govde cesidi ortaya cikar. Bunlar:
Kafes , monokok ve yari monokok tipi gévde yapilaridir.

a) Kafes Tipi Yapilar: Genellikle ufak, tek motorlu ugak ve helikopterlerde kullanilan gévde tipidir.
Kafes tipi yapilar, celik borularin birbirleriyle caprazlama desteklenerek, kaynakla tutturularak tasi-
ma ve basing yliklerine karsi mukavemetli bir yapinin elde edilmesiyle olusan gévde tiridir (Gorsel
5.12).

Vertical web members

Gorsel 5.12: Kafes tipi
b) Monokok Tip Yapilar: Bu tip yapilarda frames (takviye edici kiris gemberler), bulkheads (basing
bolmeleri) ve gbvde kaplama sacindan olusur. Govde yapisi yekpare sekilde Uretilir. Govdeye binen
ana ylkleri, gbvde saci tasir. Kaplama sacinin kalinligina gore govdenin mukavemeti degisir (Gorsel
5.13).

Csan| [ o]

| Bulkhead |

Gorsel 5.13: Monokok tip yapi
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c) Yari Monokok Tip Yapilar: En ¢ok kullanilan ugak gévde yapisidir. Bu yapida bulkhead, frame ve
kaplama sacinin yaninda stringer (gévde boyunca uzanan kirisler), keel beam (omurga takviye kirisi)
gibi destek elemanlari kullanilir (Gérsel 5.14). Modern yolcu ugaklarinin tamaminda yari monokok
iskelet sistemi kullanilir ¢linkli gévde (izerine binen yikler bircok destek elemanina dagitildigi icin
kullanim émri de bu tip yapilarda uzun olur.

Gorsel 5.14: Yari monokok tip yapi

5.2.2. Ugak Govde Yapisal Elemanlari

Ucak gévde yapisal elemanlari asagida verilmistir.

e Frame

Stringer (longeron)

Clip

Bulkhead

Keel beam

Floor beam

Outside skin

Doubler
a) Frame: Ucagin burnundan kuyruguna dogru yerlestirilen, gévdeye seklini veren cember yapi ele-
manidir. Yapisal dengesizligi 6nlemesinin yaninda stringerlarin kisa tutulmasini saglar (Gorsel 5.15).

b) Stringer: Frame ve gévde sacina baglanip gévde iskelet yapisinin seklini olusturan ana yapi ele-
manidir. Govde yapisinda olusan egilme, kesilme, gerilme ve kabin basincindan dolayi olusan yiikleri
absorbe etmesi i¢in kullanilir (Gorsel 5.15).
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’
4

c) Clip: Govde sacinin i¢ ylizeyinde stringer ve frameleri birbirlerine tutturmak icin kullanilir. Kulla-
nim amaci, basing yukina gévde sacindan framelere tasimaktir (Gorsel 5.15).

F s JE .

(=7« Rolled Stringer
=

i
Extruded Stringers
e 1 LS

I<T=—=8 o

M= ~——— " Frame

Gorsel 5.15: Frame, stringer ve clip
¢) Bulkhead: Sekil olarak framelere benzeyen ama onlardan ¢ok daha yiiksek mukavemetli olan yapi
elemanidir (Gorsel 5.16). Mukavemet ve pressure (basing) bulkhead olmak tzere iki cesidi vardir.
Mukavemet bulkhead, govdeye yiksek yiik gelen kritik bolgelere (gbvde kokpit birlesim yeri, kanat
baglantisinin yapildig1 bélgeler) yerlestirilir. Pressure bulkhead ise ucakta basingli bélgeyle basingsiz
bolgeyi (radom, kuyruk konisi, kargo bolimu) birbirinden ayiran yerlere yerlestirilir.

Gorsel 5.16: Bulkhead

d) Keel Beam: Merkez kanat boélimiine yerlestirilen yiksek mukavemete sahip yap! elemanidir.
Maksimum egilmenin olustugu inis takimi bélimiine destek olur.
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e) Floor Beam: Framelere enlemesine baglanan, kabin zeminini olusturan déseme yapilaridir. Bu ya-
pinin tzerine koltuk kizaklari yerlestirilir. Framelere diisen yika ve kabin basincini tasir (Gorsel 5.17).

FLOOR BEAM

Gorsel 5.17: Floor beam

f) Outside Skin: Govde yizeyinin kaplanmasini saglayan kabuk yapi elemanidir (Gérsel 5.18). Gévde
ylzeyini tamamiyla sarip ana yuklerin tasinmasini saglar.

g) Doubler: Pencere, giris panelleri gibi strekliligin bozuldugu destek gereken yerlerde kullanilan
glclendirme elemanidir. Ayrica gbvdeyi tamir etme amaciyla da kullanilir (Gorsel 5.18).

Qutside skin

Doubler

Ll

JR—
— p— p—

Gorsel 5.18: Outside skin ve doubler
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5.2.3. Govde Yapilarinda Basingh Sivi Contalama (Sealing)

Sealing islemi, ucaklar icin olmazsa olmaz bir islemdir. Ugaklarin farkli bélgelerinde kullanilan sealing
islemi sayesinde ugaktaki nem ve korozyon dnlenmis olur. Bunun yaninda kabin basinci saglamak,
yangin tehlikesini indirgemek, bosluklari doldurmak ve ucak ylizeyindeki stireksizlikleri dlizglinles-
tirme amaciyla da bu islem yapilr. Sealing islemi, sivi macun olarak bélgeye uygulanir. Belli bir siire
sonra macun donarak kauguk halinde kati bir maddeye dénisur. Boylelikle uygulandigi bolgede sivi
ya da gaz gecisini engeller. Sealing islemlerinin uygulandigi bolgeler asagida belirtilmistir.

Yakit tanklari

Basinch alanlar

Cevresel alanlar (harici yuzeylerde)
Korozyon alanlari

Elektriksel alanlar

Atesle temas eden ylizeyler

Asitli alanlar

Sivinin hapsedilmesi istenen yerler (galley ve lavabolar)

Basingli sealing, kabin basincini optimum seviyede tutabilmek icin gbvde yapisina uygulanan macun-
lanma islemidir. Bu islem, basingli bolgeler icin gdvde yapilarindaki baglanti elemanlarinin birlesme
yerlerinde ve govde montaj bolgelerindeki acikliklarda uygulanir (Gorsel 5.19).

Interfay Sealant

Gorsel 5.19: Basingl seal
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5.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Basingli Sivi Contalama

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére ugak gdévde yapisina basingli sivi contalama yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI
e Ucak govdesi Gzerindeki perginleri sokiiniiz.
Baglanti elemanina uygun sivi contayi hazirlayiniz.
¢ Per¢in cakma islemine baslamadan sivi contayi pergin bélgesine tatbik ediniz.
e Percinleme islemini tamamladiktan sonra sivi contanin kurumasini bekleyiniz.
e Sivi contanin dogru uygulanip uygulanmadigini kontrol ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN APLL':‘:\“N

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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5.4. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ucak Govde Yapisinda Hasar Tespiti Yapmak

AMAGC

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére ugak govde yapisinda hasarli bolge ve istasyonlari tespit
etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

o Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrGltald ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
e Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Ucak govdesinde bir istasyon belirleyiniz.

e QO istasyona ait gbvde sacini sokiniz.

e Govde saci altinda kalan frame ve stringerlari kontrol ederek hasar tespiti yapiniz.

e Eger bir hasar bulunduysa ugaga ait ilgili SRM’ye bakiniz, hasar boyutunun tolere edilip
edilmedigini tespit ediniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;L':‘?“N

is Guvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH

186



UGCAK GOVDE YAPISI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore ylizey koruma yéntemlerini uygulamak.
5.3. YUZEY KORUMA YONTEMLERINi UYGULAMA

Ucak govde yapisticin en biyik tehlike korozyondur. Periyodik olarak korozyon kontroliniin yaninda
korozyon 6nleyici yontemler de uygulanmaktadir (Gorsel 5.20). Ugak govdesini koruma yontemleri;
kaplama, astar, boyama, korozyon 6nleyici bilesikler, sealing ve yikamadir.

%

Gorsel 5.20: Ugak govde boyamasi
Ugaklarda kaplama olarak genellikle anotlama, kimyasal donlsiim kaplamalari ve astarlama tercih
edilir.

5.3.1. Anotlama (Anodizing)

Anotlama islemi, aliiminyum alasimlarin ylzeylerinde aliminyum oksit tabakasi olusturmasiyla alu-
minyum alasimlarin korozyona karsi direncli hale gelmesini saglayan elektrokimyasal bir yontemdir.
Anotlama islemi korozyona karsi dayanikli bir ylizey ve miikemmel bir boya zemini saglar (Goérsel
5.21). Ayni zamanda atmosfere ve tuzlu suya karsi ylksek seviyede direnglidir.

ANODIC CELLS

PORES

ALO,

Gorsel 5.21: Anotlanmis aliiminyum parga
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Aliminyumun anotlanmasinda farkli elektrolitlerde ve ¢alisma sartlarina gore kullanilacak sicaklik,
voltaj ve akim seviyesinde degisiklik olabilir. Kaliteli bir anotlama islemi icin muhakkak kaplanacak
parga; yag, kir ve tozdan arindirilmalidir. Temizlik isleminden sonra aliiminyum alasimli parga, kro-
mik aside daldirilir. Anahtar agilarak gerilim uygulanir ve elektron akisi aliminyum malzemenin yi-
zeyindeki oksitlerin yumusamasini saglar. Sonraki asamada parga, tanktan cikarilir ve renkli boya ile
karistirilmis sicak suya daldirilir. Renkli boya, parca tarafindan emilir ve aliminyum malzeme kuru-
maya birakilir.

Anotlama isleminin temelde (¢ ¢esidi vardir.
o Silfirik asit anotlama
e Kromik asit anotlama

e Sert anotlama

5.3.2. Kimyasal Doniisiim Kaplamalari

Kimyasal donisiim kaplamalari, aliminyum parca ylzeyinde kimyasal bir film olusturur. Olusan film,
anotlama islemindeki filme gore daha yumusak olmasinin yaninda anotlama islemiyle ayni gére-
vi gormektedir. Kimyasal dontsiim kaplamalarinda olusan oksit tabaka; asidik, alkalin veya kromat
banyolarda elde edilebilir. Kimyasal donlisiim kaplamasi, genellikle tamir edilmesi gereken bélgeler-
de ve govde i¢ kisimlarinda kullanilir. Parcayl korozyondan korumasinin yaninda uygulanacak astar,
boya vb. organik kaplamalarin daha kolay ylizeye tutunmasini saglar. Kimyasal déniisiim kaplamala-
rindan en cok tercih edileni kromat ve fosfat kaplamalaridir.

a) Fosfat Kaplama: Olusturulan fosfat kaplama ¢ozeltisinin kaplanacak ylzey lzerine daldirma ya
da plskirtme yoluyla uygulanmasidir (Gorsel 5.22). Cozelti iceriginde hidrojen iyonu, fosfat anyonu
ve en az bir metal katyonu (¢inko, demir, mangan) vardir. Fosfat kaplama ¢ogunlukla karbon celige,
disik alasimh celik ve dokme demire uygulanir.

Fosfatlama
S 2
40°C 20 dk.

@® A
H:POs zn»* H" BN

Gorsel 5.22: Fosfat kaplama
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Kromat Kaplama (Alodine): Metal bir parganin, kromat ¢ozeltisi icinde kimyasal reaksiyona girerek
parca ylzeyinde kromla kapl bir tabaka olusturulmasidir (Gorsel 5.23). Kromat kaplamalar ¢ogun-
lukla alliminyum alasimh parcalar olmak tzere cinko, kadmiyum ve magnezyum alasimh parcalara
da uygulanir. Kromat kaplamalar, vidalar, menteseler vb. donanimin yaninda sari, kahverengi go-
rinime sahip birgok donanim 6gesinin korunmasinda da yaygin olarak kullaniimaktadir. Kromat
kaplama, yiksek atmosferik korozyon direncine sahiptir. Kromat kaplamanin rengi genellikle saridr.

Gorsel 5.23: Kromat kaplama

5.3.3. Boyama islemi

Boyama islemi, ucak gévde yapisini korozyondan korumak icin olusturulan prosesin bir parcasidir.
Ucaklarda artik cogunlukla solvent icermeyen organik boyalar kullanilmaktadir. Her ucagin kendine
ait SRM’sine gére boyama isleminde yéntem, astar ve boya cesidi degisiklik gdsterebilir. Ornegin bir
ucagin boyama sisteminde, ana metali korumak icin kromatin kullanilir ve ardindan iki komponent-
li epoksi veya poliliretan astar ¢ekilir. Devaminda iki komponentli poliliretan veya epoksi ciladan
olusan bir Ust kat cekilir. Bir baska ucagin boyama sisteminde ise yikama astari (iki komponentli,
filiform korozyona dayanikli) ardindan iki komponentli poliliretan veya epoksi astar ve devaminda
iki komponentli poliliretan ya da epoksi son kat kullanilir. Boyay! uygulamanin birkag farkh teknigi
vardir (Gorsel 5.24). I I

e Plskirtme
e Yuvarlama
¢ Fircalama

e Daldirma

Gorsel 5.24: Pusklrtme yoluyla boyama islemi
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5.3.4. Korozyon Onleyici Bilesikler

Ucaklarda korozyonu 6nleme prosesinin son adimi olarak korozyon 6nleyici bilesikler kullanilir. Bu
bilesikler, boyayla birlikte veya boyanin hasar aldigi bolgede korozyonu dnlemek ve durdurmak igin
uygulanir. Korozyon onleyici bilesikler 6zellikle ugak gévdesinin alt kismi gibi korozyona yatkin bol-
gelerde kullanilir. Bu bilesiklerin en biytik 6zelligi, cok klguk aralik ve bosluklara girerek suyu ortam-
dan uzaklastirmaktir. Korozyon 6nleyici bilesikler, suyu uzaklastiran bilesik ve kaplama gibi davranan
uzun 6mirla bilesikler olmak Gzere iki gesittir.

Suyu uzaklastiran bilesik, solvent ile karistirilip ylizeye puskiirtme yoluyla uygulanir. Belli bir sire
sonra solvent buharlasir ve ylzeyde kalan ince film tabakasi suyu uzaklastirir. Bilesik, kuruduktan
sonra parga ylzeyinde balmumu gibi bir tabaka birakir. Bu tabaka, yapiskan olup istenmeyen malze-
meleri toplar. Bu korozyon onleyici bilesikler belli periyotlarda temizlenir ve tekrar uygulanir.

Uzun 6mirli korozyon onleyici ise diger bilesik gibi ¢ok kiiglik bosluklara girebilme kabiliyetine sahip
degildir. Bilesik, pisktrtme yoluyla uygulanir ve diger bilesige gore yilizeyde daha kalin bir tabaka
olusur. Tabakanin yapisi balmumuna benzerdir. Bu bilesigin uygulanma amaci, suyu uzaklastirmak
yerine ylizeyde Ust bir katman olusturarak suyu ve nemi engellemektir. Ugaklarda korozyon dnleyici
proses Gorsel 5.25’te gosterilmektedir.

Gorsel 5.25: Ugak govde yapisini korozyondan koruma prosesi
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5.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Alodin Kaplama

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére ugak govde yapisina alodine islemini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, koruyucu eldiven, koruyucu gozliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Korozyondan arindiriimis aliminyum parga ylizeyini temizleyiniz.
¢ Alodine ¢ozeltisini gelik kazan igerisine hazirlayiniz.

¢ Parcayi alodine ¢ozeltinin icine daldiriniz.

e Bir slire bekleyip acik sari renk olmasini gbzlemleyiniz.

e Pargayl kurumuya birakiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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5.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ugak Yikama

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére ugak goévde yapisina ugak yikama islemini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Koruyucu kiyafetlerinizi giyiniz.
e Temizleyici siviyl plskirtme cihazina koyunuz.
e Ogretmeninizin rehberliginde mobil merdiven yardimiyla ugagi yikayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore ayar metotlari ile simetri kontrollerini yap-
mak.

5.4. AYAR METOTLARI iLE SIMETRi KONTROLU YAPMA

Ucak govde simetrisi ayar metotlari ve simetri kontrolleriyle amacglanan islemler asagida belirtilmis-

tir.

Ucak kanat ylizeyleri ile yatay stabilizer arasindaki belirlenmis noktalarin dlgtilmesi ve referans
noktasina gore acgisal degerlerin okunmasi

Kanatlar ile yatay stabilizerin birbirine gére konumunun kontrol edilmesi
Dikey stabilizerin agisal konumunun kontrol edilmesi
inis takimlarinin gdvdeye gére simetrisi ve konumunun kontrol edilmesi

Yan motorlarin gévdeye gore simetri kontroliinin yapilmasi

Govde simetrisi ve ayar kontrollerinde, 6l¢lilecek noktalar ilgili ucaga ait SRM’ye bakilarak tespit edi-
lir (Gorsel 5.26). Okunan degerler SRM’de verilen referans deger araligindan sapmissa tespit edilen
uygunsuzluga gore ugagin ucusa elverislilik izninin kaldirilma durumu olusabilir.

Simetri kontrolleri kesinlikle kapali alan olan hangarda yapilmalidir. Rlizgardan etkilenmemesi igin
kapi ve pencereler ayrica tiim hava sirkilasyonu yaratan ekipmanlar da kapatilmalidir.

Ayar kontrolleri ise riizgar hizinin 10 mph’dan diusik oldugu zamanlarda glines 1s1ginin ve Isisinin da
etkileyemeyecegi sert ve diiz bir zeminde yapilabilir. Ayar kontrolleri yapilmadan 6nce ugak, gline-
se maruz kalmissa veya motorlardan biri ¢calismissa minimum 1 saat beklenir. Ayrica kontrollerden
once tim yakit bosaltilir.

l |

Gorsel 5.26: Ugagin simetri kontroli
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5.4.1. Ugagin Yiikseltilmesi i¢in Yapilmasi Gerekenler
* inis takimlarinin yerde, agik vaziyette ve kitlenmis olmasi gereklidir.

e Burun inis takim kapaklari agilir (Kokpit inis takim kontrol kolu kapali olmalidir).

¢ Ana inis takim kapaklari agilir (Kokpit inis takim kontrol kolu kapali olmalidir).

¢ Jack padler SRM’de belirtilen yerlere gore yerlestirilir (Gorsel 5.27).

Jacking Paint 1

lacking Point 4

Gorsel 5.27: Jack padlerin yerlestirilmesi

inis takim takozlari alinir ve park frenleri sii-
raldr.

Plump bob (sakul) keel beam Ust sol taraf
(ana inis takim yuvasinda) destegine asilir
(Gorsel 5.28).

Jack islemleri igin jacklere bir kisi yerlestiri-
lir.

Bir kisi seviye 6lcegine bakip ana inis takim
yuvasinda seviyeyi kontrol eder.

Ugak inis takimlari, SRM’de beliritilen yik-
seklik kadar jack noktalarindan yikseltilir.

Ucak seviyeye alinip ilgili SRM prosediirleri
uygulanir.

Jacklarin ram lock somunlari sikilir.

Ram lock somunlarinin ayar vidalari anah-
tarla sikihir.
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5.4.2. Ugak Yiiksekliginin Kontrol Edilmesi

e Kanatlar Gizerinde belirtilen noktalardaki son degerler okunur, degerlerin ortalamasi alinir.
e Ucagin burun kismindaki belirtilen noktanin degeri okunur.
¢ Belirtilen noktalardaki okunan degerlerle istenilen degerler karsilastirilir.
e Eger yukseklik, istenilen yiikseklikten fazlaysa SRM’de belirtilen prosediire gore jackler indiril-
dikten sonra ucak tekrar ylkseltilir.
5.4.3. Eye-Piece Elevation Hesabi
¢ Kanat tzerindeki SRM’de belirtilen noktanin son degerlerinin ortalamasi alinir.
e Bu deger ile SRM’de belirtildigi sekilde yapilan hesapla leveling bar ylksekligi bulunmus olur.
e Hesaplanmis olan bu sayi daha sonra yiikseklik 6lctltrken kullantlir.
5.4.4. Floor Mark Label (Zemin isareti Etiketi) Yerlestirilmesi
e SRM’de belirtilen noktalara sakul asilir, sakullin tam altindaki yere zemin isaret etiketleri yerles-

tirilir (Gorsel 5.29). Bu noktalara; airstair kismi, burun inis takimi oleosu, ana inis takim cekme
halkasi vb. 6rnek gosterilebilir.

Draw Cross Mark In Ink

4 |//\

- &

<+—Floor Mark Label

Gorsel 5.29: Floor mark label
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5.4.5. Index Cardin Burun inis Takim Oleosu Merkez Cizgisi Uzerine Yerlestirilmesi
Index card, zemin isaret etiketi tizerine konulur, etiket tGzerindeki “+” isareti ile cakistirilir (Gorsel

5.30). Index cardin, emniyete alinmasi i¢in index card lizerine agirlik veya bant kullanarak sabitleme
islemi yapilmalidir.

3” x5” Index Card——*

Draw Vertical
Line In Ink

I

,. Floor Mark
Label (Ref)

Fold Line/

Gorsel 5.30: Index card

5.4.6. Teodolit Yerlestirilmesi ve Ayarlanmasi
Teodolit, bir noktadan baska bir noktaya uzanan dogrultunun uzunlugunu ve acisini 6lgmeye yara-
yan Olgme aletidir (Gorsel 5.31). Teodolit SRM’de belirtilen noktaya konumlandirilir (Gorsel 5.32).

Eye piece elevation hesabina bakilarak yiksekligi ayarlanir. Azimut degeri belirtilen noktaya goére
sifira ayarlanir.

+——— Plumbline

Theadalite
Azimuth Reading - Vertical Stabilizer

Gorsel 5.32: Teodolit yerlesimi
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NOT: Azimut, bakilan nokta ile ulasilan nokta arasinda kalan dogrultunun yatay iz diisim dogrultusu
ile ulasilan noktanin gercek gliney noktasina kadar olan dogrultu arasinda kalan agidir (Gergek 5.33).

Tepe

Meridyen

Gorsel 5.33: Azimut
5.4.7. Yatay Stabilizer Ayari
Yatay stabilizer sifir konumuna getirilir. Yatay stabilizer jak screw mekanizmasindaki st ve alt gimbal
merkezleri arasinda verilen 6l¢l trammel (6l¢liye uygun bir cubuk) ile kontrol edilir (Gorsel 5.34).
Olcii, yatay stabilizer kontrol kabindeki kumandasi da sifir gdsterirken tam ise islem tamamlanmis
olur. Eger 6l¢ii tam degilse stabilizer trim kontrol sistemi enerjisi kesilir. Olgii dogru olana kadar elle
kumanda edilerek yatay stabilizer ayarlanir.

Joooooooooooc T

Gorsel 5.34: Yatay stabilizer ayari

5.4.8. Yiikselme Degerlerini Alma

Bu adima kadar yapilan tim islemler, yikseklik ve azimut 6lcme icin uygulanmistir. Ytkseklik deger-
leri, yatay stabilizer ve kanatlar izerinde belirtilen noktalarin yerden ylikseklikleri, 4-6 feet 6lgusiin-
deki cetveller ile alinir. Yatay stabilizer icin 25 feet boyutundaki bir cubuk tzerine 6 feet boyutunda
cetvel baglanarak olgiim yapilir. Bu 6l¢im degerlerine, eye-piece elevation hesabi da eklenerek de-
gerler, waterline cinsinden bulunur. ilaveten kanat ve yatay stabilizer lizerinde él¢iilen noktalarin
SRM’de belirtilenleri icin kendi aralarindaki mesafeleri de 6l¢iilip kaydedilir.
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5.4.9. Azimut Degerlerini Okuma

Teodolit SRM’de belirtilen istasyona konumlandirilip yikseklik ve agisal sifirlama islemi, referans
noktasina uygun bir sekilde gerceklestirilir (Gorsel 5.35). Teodolit ile SRM’de belirtilen gévde kanat
ve yatay stabilizer tizerindeki noktalarin azimut degerleri olcllerek kaydedilir. Bu 6lglimi yaparken
sakul ve yere konulan isaretlerden yararlanilir.

Kanat ve stabilize igin azimut Slgima

Gorsel 5.35: Azimut ayari
5.4.10. inis Takimlari Simetri Kontrolii
Ucak jacke alinip yiikseltilmisken inis takimlari simetrisi kontrol edilir. BL O bir tebesir ile yere gizilir.
BL 0 ile inis takimlarinin tow ring merkezi arasindaki mesafe tow ringlere takilan sakullerle 6lgultr
(Gorsel 5.36). Bunun yaninda simetri kontrollerinde teodolitin yerlestirildigi noktaya olan mesafeleri
de o6lgulur. Son olarak burun inis takiminin merkezi ile BL 0 arasindaki mesafe olc¢tlir (Gorsel 5.37).

043
DA
040

Opsiyonel
Kesim

p!

Gorsel 5.36: Arka inis takimi simetri kontrol Goérsel 5.37: On inis takimi simetri kontrolii

198



UGCAK GOVDE YAPISI g

5.4.11. Motorlarin Boyuna Eksende Kontrolii
Motorlarin kaportasi acildiginda SRM’de belirtilen noktalardan yere iz diisim noktalari olusturulur.
Olusturulan bu noktalar ile BL 0.00 arasindaki mesafeler olgiillp simetrisi kontrol edilir (Gérsel 5.38).

4—e—->l-q—e—>
—f—>|—f—>

2

Gorsel 5.38: Motorlarin simetri kontrol

5.4.12. Dikey Stabilizer Azimut Degerleri

Dikey stabilizer azimut 6lciimu icin teodolit bakisi 180° cevrilir. Rudder firar kenari fairing merkezine
sakul takilir ve yere isaretlenen isaret etiketine gore 6l¢lim yapilir. Bulunan azimut degeri ile dikey
stabilizerin ugak merkezinin sag ya da sol tarafina olan kaymasi tespit edilir (Gorsel 5.39).

J on:anouuuaunnuuuuauﬁ@D @paumnmm

= — Plumbline
=
.

Plumgllr-r Theadolite

Gorsel 5.39: Dikey stabilizer azimut 6l¢im

5.4.13. Olgiimler Sonunda

Ucak SRM’ye gore tekrar normal konumuna getirilir. Tum 6lglimler SRM’de verilen degerlerle karsi-
lastirilip limit icinde kalip kalmadigi kontrol edilir. Kontrol edilen &l¢llerin karsilastirilacagi referans
degerleri ucagin fabrika cikis degerleridir. Limit degerler asiliyorsa bunun sebepleri arastiriimal ve
ucagin ugusa elverisli olmasi igin ugak, bakima alinmalidir.
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5.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ucagin Yikseltilmesi

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ugagin hangarda ylikseltilmesini saglamak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e inis takimlarini takozlayiniz.

e ilgili ucaga ait SRM’den jack pad noktalarini tespit ediniz.
e Takozlari alip jack padleri yerlestiriniz.

ilgili SRM’ye bakarak gerekli seviyeye ugagi yiikseltiniz.
Jack padleri emniyete alip kilitleyiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;'L':’?“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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5.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ucus Kumanda Yizeylerinde Simetri Kontroli Yapma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ayar metotlari ile simetri kontrollerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Hangari ve tim hava sirkiilasyonu yaratan ekipmanlari kapatiniz.

e Ucagin yakitini bosaltiniz.

ilgili SRM prosediirlerine gére ucag jack padle yiikseltiniz.

Yer isaretleri ve index cardi yerlestiriniz.

¢ Ucaga ait ilgili SRM’ye gore sakul, cetvel ve teodoliti kullanarak simetri 6l¢climlerini yapiniz.
Sonuglari SRM’deki degerlerle kiyaslayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN APL:J':’:“N

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore koltuk yerlesimleri ve kargo yiikleme sistem-
lerinin bakimlarini yapmak.

5.5. KOLTUK YERLESIMLERINi VE KARGO YUKLEME SiSTEM BAKIMINI YAPMA
Yolcu ugaklarinda koltuklarin bulundugu yerler, cokpit (ugus kabini) ve passenger compartment (yol-
cu kabini) bolimleridir. Kargolarin ylklendigi alanlar ise ugagin alt kisminda olup FWD cargo com-
partment (6n kargo), AFT cargo compartment (arka kargo), bulk cargo compartment (yigma kargo)
olmak tizere (i¢ bolim halindedir (Gorsel 5.40).

Passenger
Cockpit Compartment

Avionics Fwd Cargo Aft Cargo Bulk Cargo
Compartment Compartment Compartment Compartment

Gorsel 5.40: Ugakta koltuk ve kargo boltimleri

5.5.1. Koltuk Yerlesimleri
Koltuk yerlesimi, kokpit ve yolcu kabini olmak (izere iki bolliimde incelenir.

5.5.1.1. Kokpit Koltuk Yerlesimi

Ucaklarda kokpit koltuklarinin sayisi ucagin tipine gore iki,lic veya dort koltuk olarak bulunabilir. Yol-
cu ucaklarinda standart olarak (¢ koltuk olur dérdiinci koltuk da opsiyonel olarak bulunabilir. Birinci
koltuk kaptan koltugu, ikinci koltuk yardimci kaptan koltugu, tciinci koltuk ise gdzlemci koltugudur
(Gorsel 5.41).

First Officer Seat

Third Occupant Seat

L

Fourth Occupant Seat

Captain Seat

Gorsel 5.41: Kokpit koltuk yerlesimi
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5.5.1.2. Yolcu Kabini Koltuk Yerlesimi
Yolcu kabinindeki koltuk yerlesimleri, ugak tiiriine gére 2+2, 3+3, 3+3+3, 2+3+2 gibi degisik formas-
yonlarda olabilir. Gérsel 5.42’de bu formasyonlardan érnekler gosterilmistir.

SEEERRRERRASERERRASE |

Gorsel 5.42: Yolcu kabini koltuk yerlesimleri
Yolcu kabini koltuk tiirli ve mesafesi ugus sinifina gore belirlenir. Bu siniflar; first class, business
class ve economic class olmak lizere lice ayrilmistir (Gorsel 5.43). First classtan economic classa
dogru koltuk konforu ve koltuklar arasindaki bosluk azalmaktadir. Gorsel 5.44’te ve Gorsel 5.45’te
siniflara gore (g ayri tip koltuk tiirt gosterilmektedir.

Firsd Class

Busners Dlave

Gorsel 5.44: Ugus sinifina gore koltuk tirleri
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ECONOMY CLASS @g g%‘g
BUSINESS CLASS _ ' @ ®’ { E @ @ % l

FIRST CLASS | | |

Gorsel 5.45: Ugus sinifina gore koltuklar arasindaki mesafeler

Koltuk tlriiniin 6nemi olmaksizin tim koltuklar ayni sekilde sékilip takilir. Kabin zemininde bulu-
nan seat tracks (koltuk raylari) (izerine monte edilen koltuklar, gesitli formasyon ya da mesafeyle
montajlanir (Gérsel 5.46). Koltuklar, quick release fitting ile kolaylikla sokultp takilabilir.

o ‘ W

Gorsel 5.46: Seat track

5.5.2. Kargo Yiikleme Sistemi

Yolcu ugaklarinda kargo bolimd, yolcu kabini alt kisminda bulunur. Kargo bolimleri, 6n kargo
(forward cargo compartment) ve arka kargo (aft cargo compartment) olmak lzere ikiye ayrilir. Arka
kargo da kendi icinde, arka kargo ve yigma kargo (bulk cargo compartment) olmak lzere ikiye ayrilir.
Arka kargo bolimii aglar vasitasiyla ikiye ayrilmaktadir. On ve arka kargo kapilari, gévdenin sag alt
kisminda yer alir (Gorsel 5.47). Yigma kargoda (bulk cargo compartment) kapi, ucagin tirine gore
opsiyenel olarak bulunmaktadir.
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Gorsel 5.47: Yolcu ugagi kargo bolimleri
On ve arka kargo béliimlerine sadece paletli ve konteynerli kargolar yiiklenir. Bu kargolar, yari oto-
matik elektrikli bir yikleme sistemi yardimiyla yerlestirilir (Gorsel 5.48). Yigma kargo (bulk cargo
compartment) boliminde ise yolcu ¢antalari, evcil hayvanlar gibi kargolara yer verilir (Gorsel 5.49).
Gerektiginde ayirici aglar sokullp buylk caph paletler yigma kargo boliimine de alinabilir.

LT WA

Gorsel 5.49: Kargo yiikleme islemi
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Farkh boy ve ebattaki kargolar ULD (Unite Load Device) adi verilen konteynerler vasitasiyla paket
olarak yiklenir (Gorsel 5.50). Boylelikle zaman ve isgilikten tasarruf edilmis olur. ULD’ler sadece 6n
ve arka kargo alanlarina yerlestirilir. Ugak tlirline gore 6n ve arka kargo boélimlerindeki ULD kapasi-
teleri degisiklik gosterebilir.

YN

Gorsel 5.50: ULD’ler yiklenirken

Yari otomatik kargo yiikleme sisteminde, kontrol paneli Gizerinden kumanda edilerek kargolar yiik-
lenir. Burada ball mats yardimiyla paketler kargo alanina iletilir. Kargo kompartimaninda paketler
latches ve end stops yardimiyla sabitlenerek kilitlenir. Power drive units yardmiylada istenen paket
istenilen yone kumanda edilerek yerlestirilir (Gorsel 5.51).

Yolcu ugaklarinda kargo yikleme sistemi elemanlari asagida siralanmistr.
e Ball mats
e Rollers
e Door still latches
* YZlatches
e XZlatches
¢ Entrance guides
e Y guide
e Power drive units
¢ End stops : V- /=4 TSI o o PR WA«
e Control panels . ' -

Gorsel 5.51: Bilyeli matlar
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4.9. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ucgak Koltugunu S6kme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ugak koltuklarini sokiip takmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Koltuk tiplerini ilgili AMM’ye bakarak seginiz.

¢ Koltuklari tasirken quick release fitting ve diger kisimlarinin hasarlanmamasina dikkat ediniz.
o Koltuklar arasi mesafeyi ayarlarken seat track tGzerindeki yuvalari 6l¢i olarak aliniz.

e Koltuklari, seat tracklara quick release fittigler yukarida iken yerlestiriniz.

o Kilitler acikken koltuklari, tracklar tGzerinde ileri geri hareket ettirerek mesafeyi ayarlayiniz.

¢ Uygun track yuvasina gelince quick release fitting elemanlari asagi dogru indiriniz.

¢ Quick release fittingler kilitlenince seat tracklari 6rten coverleri yerlestiriniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore kapilarin bakimini yapmak.

5.6. KAPILARIN BAKIMINI YAPMA

Ucagin icerisinde ulasiimasi gereken her bolim igin bir kapi mevcuttur (Gorsel 5.52). Kapilar sokile-
bilir olup kapilarin icersinde glivenlik sistemi bulunmaktadir. Ugaktaki kritik gévde elemanlarindan
olan kapilarin, belli araliklarla periyodik muayene ve bakimi yapilir. Kapi uyari sistemleri, ucus eki-
bine kapilarin kapatilip kilitlendigini gosterir. Kapilarin ¢evresi hava kagaklarini 6nlemesi igin lastik
contalarla donatilir. Yolcu ve ekip kapilari, 40 knot hiza kadar olan hava akiminda acilabilir.

Ucakta bulunan kapi gruplari asagida siralanmistr.
e Passenger/crew doors (yolcu ve ekip kapilari)
e Emergency exits (acil ¢ikislar)
e Cargo doors (kargo kapilari)
e Access doors (erisim kapilari)
e Service doors (servis kapilari)

¢ Fix edinterior doors (sabit i¢ kapilar)

Aft Gallery
Service Door

(Right Side) \

Section 48 Access

And Blowout Door
Aft Entry Door

Emergency

Exit Hatches

EmergencsL
Exit Hatche
(Right Side)

Forward Galley
Service Door
(Right Side)

CSD Oil Reservoir

Engine Oil Tank BNt Gage
Entry Ara i Access Door
Door

Forward

Gorsel 5.52: Ugakta bulunan kapilarin yerlegimi

5.6.1. Passenger/Crew Doors (Yolcu / Ekip Kapilari)

Yolcu ucaklarinda, forward entry door (6n giris kapisi) ve aft entry door (arka giris kapisi) olmak Gze-
re iki adet giris kapisi bulunmaktadir. Kapilar tapa tipi olup hem icten hem de distan acilabilmektedir.
Kapinin acilip kapatilmasi, kapi ortasinda bulunan kol vasitasiyla gerceklestirilir. Kapi tamamen agil-
diginda kapi icersinde bulunan kilit mekanizmasi devreye girer ve kapi agik pozisyondayken kilitlenir
(Gorsel 5.53).
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Gorsel 5.53: On giris kapisi

Kapinin Ust ve alt kismina mentese ile baglanmis kapaklar bulunur. Bu kapaklar kapi Gzerinde olu-
sabilecek agikhklari kapatir. Giris kapilarinda kapi uyari sistemine ait uyari salterleri bulunur (Gorsel
5.54). Yine kapi agma kapama islemleri icin de yardimci kollar kapi Gzerinde mevcuttur.

Gorsel 5.54: On giris kapisi

209



UGCAK GOVDE YAPISI

Bir yolcu ugagindaki kapi agma, kapama isleminin nasil olacagl asagida belirtilmistir.
a) Kapiyr agmadan 6nce escape slide kolu disarmed konumuna getirilir ve pimi takilir (Goérsel 5.55).
(Disarmed konumuna getirilmezse kapi agilinca slide da agihr.)
b) Kaplilar, i¢ taraftan kolun saat yoni tersine dondirilmesi ile acilir (Gorsel 5.56).

¢) Bu hareketten sonra yardimci kollardan tutularak kapi, disa dogru tamamen agllir; kendini kilit-
leyene kadar itilir.

¢) Kapi, distan acilirken ilk olarak kol disari dogru cekilmeli ve saat yoniinde déndirilmelidir (Gor-
sel 5.57).

d) Kapi kapatilirken kapi kilit ayirma koluna basilarak kapi, kilitten kurtarilir.

e) Yardimci kollardan tutularak kapi gekilirken kol, tam agik konumuna geri gelir.

f) Hareketin sonunda kapinin kilit makaralari kilitlenerek kapi kapatilmis olur.

Gorsel 5.55: Escape slide Gorsel 5.56: Giris kapisi i¢ taraf agma kolu

Gorsel 5.57: Giris kapisi dis taraf agma kolu

210



UGCAK GOVDE YAPISI ¢

5.6.2. Emergency Exit Hatch (Acil Cikis Kapisi)

Acil ¢cikis kapilari, yolcular ve ugus ekibinin acil bir durumda ugaktan c¢ikabilmesi icin kanat Gzerine
yerlestirilen yapilardir (Gorsel 5.58). Acil ¢ikis kapilari, tapa tipi olup icerden ve disardan acilacak
sekilde tasarlanmislardir. Acil cikis kapisi pencerenin Gst tarafinda bulunan ayirma kolu ile aclilir. Di-
saridan ise agma paneli Gizerine bastirilir ve kapi kilitleri serbest kalir. Bundan dolayi kapiyi i¢ taraftan
bir kisinin tutmasi gereklidir. Kapi iceriden agilcagl zaman ayirma kolu asagi dogru cekilir ve kilitler
ayrilir. Kapi saglam bir sekilde tutularak iceri alinir.

- = EMERGENCY EXIT =

Gorsel 5.58: Acil cikis kapisi

5.6.3. Cargo Compartment Doors (Kargo Kompartman Kapilari)

Kargo kompartimani kapilari, ucak govdesinin sag alt tarafinda bulunmaktadir. Kargo kapilari disari
dogru acilmaktadir (Gorsel 5.59). Kargo kapilari, kargo yiklemesi ve kargo bakim islemlerinin yani
sira oksijen tuplerine erisimi saglamak icin de kullantlir.

v- -

Gorsel 5.59: Kargo kompartiman kapisi
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5.6.4. Service Doors (Servis Kapilari)
Servis kapilari alti baslikta incelenir.

5.6.4.1. Galley Service Doors (Mutfak Servis Kapilari)
Mutfak servis kapilari, giris kapilariyla benzerdir. Cagin sag tarafinda giris kapilarini karsilayacak se-
kilde ucakta yer alir. Kapilarin agilis ve kapanisi giris kapilariyla benzerlik gosterir.

5.6.4.2. Air Conditioning Access Doors (Klima Erisim Kapaklari)

Klima erisim kapaklari, sogutma packleri icin erisim saglar. Bu kapaklar her bir packin altinda olup
govdenin alt kismina yerlestirilmistir. Klima erisim kapaklarinin kapattigi bélge basingsizdir. Kapagin
kilitlenmesi, kapak ¢cevresinde bulunan kilitler vasitasiyla yapilr.

5.6.4.3. Lower Nose Compartment Access Door (Alt Burun Kompartimani Erisim Kapagi)
Alt burun kompartimani erisim kapagi, tapa tipi bir kapidir. Kapinin yeri burun inis takiminin 6n tara-
findadir. Kapi sadece disaridan acilabilir. Kapak acildiginda kokpitte uyari 1sig1 yanar. Kapinin agilmasi
icin kolun yuvasindan ¢ikarilip gevrilmesi gereklidir. Kapatilirken de kol gevrilir, kapi kilitlendikten
sonra kol yuvasina ittirilir.

5.6.4.4. APU Access Door (APU Erisim Kapagi)

APU erisim kapagi, govdenin arka alt kisminda bulunan APU kompartimanina ulasimi saglar (Goérsel
5.60). Kapaklar, dis taraflarinda bulunan menteselerle gévde yapisina bagli olup kapandigl zaman
mandallarla sabitlenir. APU erisim kapagi, bu mandallarin kurtarilmasiyla agilir; rodlarla agikta sabit-
lenir. APU erisim kapag tizerinde bir drain mast ve bir APU sogutma havasi egzozu bulunur.

Gorsel 5.60: APU erisim kapagi
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5.6.4.5. Electronic Equipment Compartment External Access Door (Elektronik Ekipman
Kompartimani Distan Erisim Kapagi)

Elektronik ekipman kompartimani erisim kapagi; kayar mekanizmali ve tapa tipi olup igeri dogru

acilir. Kapagin yeri burun inis takimi yuvasinin arka kismindadir. Erisim kapagi disaridan acilabilir

ozelliktedir. Kapak lizerinde uyari sistemi i¢in bir salter bulunur. Kapak raylari vasitasiyla erisim ka-

pagl iceri, yukari ve saga dogru hareket ederek acilir. Erisim kapagi acilirken kapi kolu yuvasindan

cikarilip gevrilir.

Kapak kilidi tamamen acildiktan sonra erisim kapagi, yukari ve saga dogru itilerek kapinin raylari
Uzerinde kaymasina izin verilir. Kapatma isleminde de kapak gekildikten sonra kol gevrilerek kapak
kilitlenir ve kol yuvasina yerlestirilir.

5.6.4.6. Miscellaneous Exterior Service Doors (Cesitli Dig Servis Kapaklari)
Ucakta bulunan cesitli dis servis kapaklari asagida siralanmistir (Gorsel 5.61).
o Aft toilet service door (arka tuvalet servis kapagi)

e CSD (Constant Speed Drive) reservoir sight gage access door (CSD yag haznesi gorsel kontrol
erisim kapagi)

e Engine oil tank access door (motor yag tanki erisim kapagi)
e Ground air conditioning access door (yer hava kosullandirma baglantisi erisim kapagi)

e Water service door (su servis kapagi)
e External power receptacle door (harici gli¢ baglantisi kapagi)

¢ Forward toilet service door (6n tuvalet servis kapisi)
e Oxygen system charging panel door (oksijen sistemi doldurma paneli kapagi)
e Pressure fueling station access door (basingh yakit ikmal istasyonu erisim kapagi)

e Diger erisim ve blowout (hava kagirma) kapaklari

Gorsel 5.61: Cesitli dis servis kapaklari
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5.6.5. Fixed Interior Doors (Birlestirilmis i¢ Kapilar)

Birlestirilmis i¢ kapilar, kokpit kapisi ve tuvalet kapilarindan olusur (Gérsel 5.62). i¢ kapilarin bir tara-
finda menteseler bulunur ve menteseler lizerinde ince ayar yapilabilir. Kokpit kapisi iki panele sahip-
tir. Eger herhangi bir sebepten kapi sikisip agilmazsa bu panellerin sékllmesi ile kokpite erisilebilir.

Gorsel 5.62: Tuvalet kapisi
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5.10. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Ucak Kapisinda Escape Slide Kontrolini Yapma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére ugak kapisinda escape slide kontroliinii yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.

e s elbisesi kullaniniz.

e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.

e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.

¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda

dikkatli olunuz.

o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Kagis kaydiragi kilidini disarmed pozisyonundan armed pozisyonuna geviriniz.

e Kaplyl tamamen aginiz.

¢ Kaydiragin tamamen sisip sismedigini kontrol ediniz.

e Kaydiragin lzerinde bulunan isiklarin yanip yanmadigini kontrol ediniz.

e Kapi esigindeki quick release vasitasiyla kaydiragi serbest birakiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L':‘EN

is Glvenligi 10
Temizlik / Dizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UCAK GOVDE YAPISI

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sert lehimleme yapmak

5.7. Pencere ve Mekanizmalarinin Bakimini Yapma

Ucak pencereleri, kabin basinci ve ugus glivenligi icin olduk¢a dnemlidir. Tim kontrol ve bakimlar
ilgili AMM direktiflerine gore dikkatlice yapilmaldir. Goz ardi edilecek ufak bir gizik, belli bir sire
sonra c¢atlak olusumuna ve baska catlaklara neden olabilir.

Pencereler i¢in kullanilacak malzemeler, ugagin tiirine ve pencerelerin kullanilacagi yere gore degi-
siklik gosterebilir. Ticari ucaklarda ise pencereler, genellikle akrilik malzemeden Uretilir. Pencerelerin
yapisi, Uzerine binen yiklerin karsilanmasi icin kdselerinden ovallestirilerek tasarlanmistir.

Bir yolcu ucagindaki pencere tiirleri asagida siralanmistir.

¢ Kokpit pencereleri (wind shield)

Yolcu kabini pencereleri (passenger compartment windows)

Acil ¢ikis pencereleri (emergengy exit windows)
e Kapi pencereleri (door mounted windows)
e GoOzlem pencereleri (viewer and observation windows)

Her pencere tirinin kendine ait sokiim takim prosediri bulunmaktadir (Gorsel 5.63).

Gézlem Pencereleri

Kokpit Pencereleri Kapi Pencereleri

Gorsel 5.63: Ugak pencere tiirleri
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5.7.1. Kokpit Pencereleri

Kokpit pencereleri sirasiyla wind shield (front window), sliding window ve aft window olmak Gzere
Ug bolimden olusur. Her bir pencereden sagli ve sollu olmak tizere ikiser adet bulunur (Gorsel 5.64).
Kokpit pencereleri, window anti-ice sistemine baghdir.

i

Wind shield; cam,vinil,cam olarak ¢ tabakadan olusur. Distan iceriye dogru tabakalar kalinlasir.
Wind shield, kus darbelerine karsi direnglidir. i¢ cam, dis cama gére daha kalin olup pencerenin ana
yapisini olusturur. Bundan dolayi da i¢ basing ylkini i¢c cam tasimaktadir. Orta katman olan vinil
yapl ise i¢ camin kirilma olasiligina karsi emniyet cami olarak bulunmaktadir. Dis camin 6zelligi sert

ve cizilmelere karsi direnclidir. Ayrica yagmurlu hava kosullari icin su tutmaz bir kaplama ile kaplan-
migtir.

G6r§e| 5.64: Kokpit pencereleri

Sliding window, kizakl olup arkaya dogru acilir. Haberlesme, acil ¢ikis ve havalandirma igin kullani-
labilir. Ayrica ucagin disindan da acil ¢ikis amacli bu pencere kullanilabilir. Wind shield ile ayni cam
tabakalarindan olusmaktadir.

Aft window, iki tabaka halindedir. Tabakalar arasinda fenolik bosluk elemani konularak tabakalarin
birbirine temasi engellenmistir. Fenolik bosluk, ayrica camin i¢ ylzeyinde olusan buharlasmayi da
onler.
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5.7.2. Yolcu Kabini Pencereleri

Yolcu kabini pencereleri tapa tipi pencerelerdir.
Outer pane (dis cam), middle pane (orta cam)
ve Inner pane (i¢ cam) olmak Uzere Ug tabaka-
dan olusur (Gorsel 5.65). Pencereler gerdirilmis
akrilik malzemeden yapilmistir. Dis ve orta cam
direkt govde yapisina bagli olur, basing yuklerini
tasirlar. ic cam ise yapisal olmayip orta cami ko-
rumak igin vardir. Orta camin alt orta kisminda
bulunan soluk alma deligi (breather hole) taba-
kalar arasinda olusan basinci ve kabin basincini
birbirine esitlemeye yarar. Ayrica camlarin bu-
gulanmasini da engeller (Gorsel 5.66).

Passenger

Outher
, Windowpane

Combined

Seal/Spacer )
Middle e—

Window Pane

Hole

Scratch
Pane

Gorsel 5.65: Yolcu penceresi detay resmi

Gorsel 5.66: Yolcu penceresi

5.7.3. Acil Cikig Pencereleri

Acil ¢ikis pencereleri, acil ¢ikis kapilari Gzerinde
bulunur (Gorsel 5.67). Yolcu kabini camlariyla
birebir ayni 6zellikleri tasimaktadir. Camin (ze-
rinde bulunan acil ¢cikis kolu ¢ekildiginde acil ¢iI-
kis kapisi agilir. Kapinin agilma sekli ucak tiiriine
gore degisiklik gosterebilir. Acil ¢cikis pencereleri,
yolcu kabini icerisinde, kanatlarda ikiser olmak
Uzere genellikle dort adettir. Kokpit bolmesinde
bulunan iki adet sliding window da acil ¢ikis pen-
ceresi olarak kullanilabilir.
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5.7.4. Kapi Pencereleri

Kapi pencereleri, ¢ikis kapilarinin {izerinde olur (Gérsel 5.68). Ozellik olarak yolcu kabini pencerele-
riyle ayni yapidadir. Boyutu ise ugak tiiriine gore degisiklik gosterebilir. Kapi pencereleri 70 °F sicak-
likta kabin basincinin 1.5 kati basinca dayanabilir.

Gorsel 5.68: Kapi penceresi

5.7.5. Gozlem Pencereleri

Gozlem pencereleri, bulunduklari mevkiden bakildiginda merkezlenmis olduklari noktanin goézlene-
bilmesi igin vardir (Gorsel 5.69). Bu pencereler, burun inis takimi kilit gézlem cami (nose gear down-
lock viewer), ana inis takimi kilit gézlem cami (main gear downlock viewer) ve APU yangin sondlirme
tlpl gozlem cami (APU fire extinguisher bottle window) olmak lzere (¢ adettir.

Burun inis takimi gdzlem cami, ugus sirasinda burun inis takiminin inisi i¢in agik ve kilitli olup olmadi-
gin1 gozlemlemek adina kokpit zeminine yerlestirilmistir. Ana inis takim goézlem cami, ugus sirasinda
ana inis takiminin inis icin acgik ve kilitli olup olmadigini gézlemlemek adina yolcu kabini zeminine
yerlestirilmistir. APU yangin sondirme tlipli cami ise yangin séndirme tiplnin durumunu kontrol
etmek icin yerlestirilmistir.

Apu Fire Extinguish
Bottle Window See

Main Gear Downlock Viewer See

Nose Gear Downlock Viewer

Gorsel 5.69: Gozlem pencereleri
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5.11. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Pencerelerde Polishing islemi Yapma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére pencerelerde polishing islemi yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Polisaj islemi icin antistatik cilayl hazirlayiniz.
e Cilayl ylzeye siriniz.
¢ Temiz ve yumusak dokulu bir bez kullanarak parlak bir cila elde edene kadar ovalayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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5.12. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Ucak Govde Yapilari

UYGULAMA ADI Pencerelerde Gozle Kalite Kontrol

AMAC
Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gére pencerelerde bulunan hatalari kontrol etmek.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
o Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Yolcu kabini pencerelerinde olusabilecek catlaklari (cracks), kilcal catlaklari (crazing),
delaminasyonu, gizikleri, ylizeydeki bozulmalari yeterli isikta kontrol ediniz.
¢ Buldugunuz hatalari ilgili ucaga ait AMM’e bakip hata toleranslarinin ne oldugunu not aliniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN APLl'J'x“N

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sire Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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+——OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.
1. (....) Ucak govdeleri konstriiksiyon agisindan monokok ve yari monokok olmak zere iki gesittir.
2. (....) Teodolit, bir noktadan baska bir noktaya uzanan dogrultunun uzunlugunu ve agisini 6lgme

yarayan Olgme aletidir.

3. (....) Yolcu ucaklarinda, 6n giris kapisi, orta giris kapisi ve arka giris kapisi olmak Uzere (¢ adet
giris kapisi bulunmaktadir.

4. (....) Yolcu kabini pencereleri ti¢ tabakadan olusur.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.

5. Asagidaki dort ugak bolgesi icin kullanilan buttock line istasyonlarinin kisaltmalarini bolgele-
rin karsisina yaziniz.
a) Body (govde) e,

b) Wings (kanatlar)
c) Nacelle (motor kaportasl))  .veeiee e,

¢) Vertical stabilizer (yatay stabilizer) ......cccccoevveeeennnnne.

6. Asagidaki dis servis kapaklarinin Tiirkge karsiliklarini yaziniz.
a) Pressure fueling station accessdoor e,
b) Oxygen system charging paneldoor e
c) CSD (Constant Speed Drive) reservoir sight gage access door  ....cocevveeecieeecieeens

7. Asagidaki gézlem pencerelerinin Tiirkce karsiliklarini yaziniz.
a) Nose gear downlock viewer
b) Main gear downlock viewer .
c) APU fire extinguisher bottle window ..o,

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.

8. Asagidakilerden hangisi motor bolmesi (nacelle) bélgesel istasyon numarasidir?
A) 100 B) 200 C) 300 D) 400 E) 500

9. Asagidakilerden hangisi yiizey koruma yontemlerinden biri degildir?
A) Kaplama B) Boyama C) Penetrant
D) Korozyon 6nleyici bilesikler E) Sealing
10. Asagidakilerden hangisi kargo yiikleme sistemi elemanlarindan biri degildir?
A) Ball mats B) V guide C) Rollers
D) XZ latches E) End stops
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KANAT VE EMPENNAGE

KONULAR

1. KANAT UZERINDEKi BAGLANTILARIN
KONTROLUNU YAPMA

2.UCUS KUMANDA YUZEYLERiNi SOKE-
REK TAKMA

3. UCAK KUYRUGU (EMPENNAGE) BAG-
LANTILARINI KONTROL ETME

) NELER
OGRENECEKSINIZ?

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore ka-
nat iizerindeki baglantilari kontrol etme

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
ucus kumanda yiizeylerini sokme ve takma
islemlerini yapma

Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore
ucak kuyrugu (empennage) baglantilarini
kontrol etme

TEMEL KAVRAMLAR

Aileron, flap, kanat, kuyruk, nacelle, stabilizer.
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KANAT VE EMPENNAGE

Arastirma: Ucaklarda kullanilan kanat ve kuyruk tiplerini arastiriniz. Sinifinizda paylasiniz.

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore sert lehimleme yapabilmek.
6.1. KANAT UZERINDEKi BAGLANTILARIN KONTROLUNU YAPMA
Kanat Gzerindeki baglantilarin kontrold, ilgili ucaga ait SRM’ye goére yapilir. Bununla birlikte bir ucak

teknisyeninin kanatlarin ana ve yan goérevlerini, yapisini ve siniflandirilmasini bilmesi d6nem arz et-
mektedir (Gorsel 6.1).

6.1.1. Kanatlarin Gorevi

Kanatlarin temel gorevi, ugagin havalanmasini ve havada tutunmasini saglamaktir (Gorsel 6.2).
Kanatlarin tzerine birgok farkli tip kuvvet etki eder. Kanatlar, bu kuvvetlerin olusturdugu titresimi
amortisor gorevi gorerek absorbe eder.

Bircok ylku karsilayan ucak kanatlari belli bir siire sonra metal yorgunluguna ugrar. Bu sebeple ucak
kanatlari genellikle yari-monokok yapiya sahiptir. Ucak kanatlarinin bir baska gorevi de yakit deposu
olarak kullanilmalaridir. Bu tiir kanatlara “wet wing”’ denir. Ayrica kanatlar harici motor, yakit depo-
su, silah gibi ylkleri tagimak icin de kullanihr.

Gorsel 6.2: Kanat profili ve basing farki
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KANAT VE EMPENNAGE

6.1.2. Kanat Yapi Elemanlari

Kanat iskelet yapisini, spar ve rib olmak tzere iki temel eleman olusturur. Bu yapi elemanlarinin tiri
ve sayilari; ucagin tlrine, hizina, agirhgina bagh olarak degisir. Sparlar ve ribler birbirine baglanir,
iskelet yapiyi olusturur (Gorsel 6.3).

airplane wing design

Gorsel 6.3: Spar ve rib profil gizimleri

a) Spar
Sparlar, kanat boyunca uzanan,i¢ yapiyi olusturan ve kanattaki ana y(ik tasiyici olan destek elemanla-
ridir. Sparlar, veter hattina acili ya da dik sekilde gelebilir. Spar sayisi ucagin tipine gore degisir.

b) Rib

Ribler, hem kanat ylizeyine sekil verir hem de hiicum kenari lizerinde olusan yiksek basinci sparlara
dagitarak kanat yapisina destek olur. Ribler cogunlukla veter hattina paralel ve spara dik bir sekilde
yerlestirilir.

6.1.3. Kanat Yapilarinin Siniflandirilmasi
Kanat yapilarinin siniflandirilmasi t¢ baslikta incelenir.
e Spara
¢ Ribe (profile)
e Govdeye baglanis sekline gore

Kanatlarin spara gore siniflandirilmasi Tablo 6.1’de gosterilmektedir.

Tablo 6.1: Kanatlarin Spara Gére Siniflandiriimasi

NO |KANAT TiPi SPAR YERLESTIRME YAPISI

1 Monospar Tek spar ve birden fazla ribden olusur.
Multispar Birden fazla spardan ve ribden olusur.

3 Box beam iki spar arasi, riblerin yani sira stringer ya da stiffener ile desteklenir.
(Kutu kirisli)
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Kanatlarin profile gére siniflandirilmasi Tablo 6.2’de gosterilmektedir.

Tablo 6.2: Kanatlarin Profile Gére Siniflandirilmasi

NO |PROFIL TiPi SEKLI

I C—
2 I¢ bkey C:‘;_.._

3 Simetrik Q

Kanatlar, gbvdeye baglanis sekline gére semi-cantilever (yari i¢ baglanti kirisli-yari ankastre), canti-
lever (i¢ baglantili kirisle-ankastre) olarak ikiye ayrilir. Bu baglanti sekilleri arasindaki fark, wing strut
(kanat destegi) olarak adlandirilan dirsek kirisinin semicantileverde kullaniimasidir (Gorsel 6.4).

|
>

Semi Cantilever

'%r

Cantilever

Gorsel 6.4: Semicantilever ve cantilever
6.1.4. Govde Yapilarinda Basingh Sivi Contalama
Sealing (sivi contalama) islemi, sivi ya da gaz kagaklarini 6nlemek icin yapilir. Bunun yaninda sealing
islemi parcalari korozyondan korumak i¢in de uygulanir. Sealing, sivi macun olarak uygulanir; bulun-
dugu bolgenin seklini alir, katilasir. Basingli sivi contalama, kabin basincini optimum seviyede tutmak
ve korumak icin ucak gévde yapisina uygulanan islemdir (Gorsel 6.5).

Interfay Sealant

Gorsel 6.5: Basingli sivi contalama islemi
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6.1.5. Yakit Depolari Yerlesimi

Ucak Uzerindeki yakit depolari, kanat i¢ bosluklarina ve onun devami olan yolcu kabini altindaki
kisimlara yerlestirilir (Gorsel 6.6). Kanatlarin birlesim kismi ugaga montajlanir. Bu esnada tanklara
birinci derecede contalama ve tanklarin i¢ kismina da sivi contalama yapilir. Boylece sizma engelle-
nir. Ayni islem tank erisim kapaklarinda da uygulanir.

Gorsel 6.6: Yakit Depolari yerlesimi

6.1.6. inis Takimlari, Ugus Kumanda Yiizeyleri, Yardimci Ugus Kumanda Yiizeyleri
inis takimlari, ucaklarda inise ve kalkisa yardimci olan, ayni zamanda da ugagin zeminde taxi yapma-
sini saglayan mekanik sistemlerdir (Gorsel 6.7). inis takimlari kalkis yapacag yiizeye gére tekerlek,
kayak ya da kizak formunda Uretilir. inis takimlarinda, fren sistemi bulunur. Otomobillerdeki ABS
(Anti-skit Braking System) sistemine benzeyen bu fren sistemine antiskit denir. inis takimindaki las-
tikler ise dubleks lastiktir. Lastiklerin icine yiksek irtifaya c¢ikacagi icin azot basilir. Patlayan lastikler
kesinlikle bir daha kullaniimaz.

Gorsel 6.7: inis takimlari
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a) Ugus kumanda yiizeyleri; aileron, rudder ve elevator olmak tzere li¢ bolimde incelenir (Gorsel
6.8).

¢ Aileronlar, ucagin boylamsal eksen (izerinde saga ya da sola dogru manevra yapmasini saglayan
kanatgiklardir.

e Rudder, ugagin burnunu dikey eksende sola ya da saga dogru dénmesini saglayan kontrol yi-
zeyidir.

e Elevator, ugagin burnunun asagi ya da yukari dogru hareket etmesini saglayan kontrol ylizeyidir.
Pitch Axis

+Pitch

o +Yaw
Roll Axis X‘
Yaw Axis
Gorsel 6.8: Yardimci ugus kumanda yizeylerinin hareket eksenleri
b) Yardimci Ugus kumanda yiizeyleri; flap, slat ve spoiler olmak tizere ti¢ bélimde incelenir (Gorsel
6.9).

e Flaplar, ucagin kalkisinda kanat bombesini artirir, kisa mesafelerde ve disik slratlerde hava-
lanmasini saglar. iniste ise kanat bombesini ve yiizey alanini biiyiiterek tasimayi artirir. Béylece
dusuk slratlerde ve kisa mesafelerde ucagin inisine yardimci olur.

¢ Slatlar, kanatlardaki tasima kuvvetini artirmak icin kullanihr. Bir baska gorevi de stall durumun-
da, tasimayi kaybetmeden daha fazla hlicum agisi olusmasini saglamakdir.

e Spoiler, ucaklarin hiz kazanmadan algalmasina yardimci olur. Ayrica ucak inis yaptiginda, kaldir-
may!i azaltir, inis takimlari Gzerine binen yuku artirir. Temelde spoilerlar ugakta hiz kesici rolln
Ustlenir.

Gorsel 6.9: Yardimci ugus kumanda ylzeyleri
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6.1.7. Motor Kaportasi (Nacelle), Yangin Duvarlari ve Pylon Baglantilar

Nacelle; motoru koruyan, kaplayan ve tasiyan kanat elemanidir. Nacelle; air inlet cowling, fan cow-
ling, thrust reverser cowling ve exhaust nozzle olmak lizere dort béliimden olusur. Genellikle motor
kaportasi olarak anilan nacelle, ayrica yakit ya da donanim tasimak icin de kullanilir (Gérsel 6.10).

Pylonlar, motorun kanada tutunmasini saglayan kanat elemanidir. Pylon sadece mekanik baglanti
icin degil; yakit, hidrolik, pnomotik ve elektrik hatlari i¢in de ara baglanti olarak kullanilir. Pylonlar
ayni zamanda motor Uzerinde olusan yikleri, kanada ve govdeye iletir ve motora binen yikleri azal-
tir. Cok fazla 1stya maruz kalan pylon, korozyona karsi dayanikli malzemelerden uretilmistir. Yangin
duvari (fire barrier), pylon motor sicak bdlgesi ile motor mekanizma ve hatlarini ayiran yerde bulu-
nur.

Nacelle

Gorsel 6.10: Nacelle ve pylon
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6.1. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Helicoil Takma Cikarma

AMAC
Vida baglantilari igin baglanti ylizeyine helicoil takmak ve g¢ikartmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Bozulmus delik ¢apina uygun kilavuz aginiz.

¢ Helicoili gentiginden gececek sekilde helicoil aparatina yerlestiriniz.

e Aparati delige agizlatarak saat yoninde geviriniz, helicoili yerlestiriniz.

e Ug kisminda kalan gentigi kiriniz.

e Karga burun yardimiyla helicoilin ucunu sardirarak saat yoniniln tersine dogru ceviriniz,
helicoili gikartiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;L'm\'

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

6.2. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Spoiler Sokme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore spoilerin sokme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Spoilerin s6kme takma islemlerini, Uzerinde galisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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KANAT VE EMPENNAGE

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara goére ucus kumanda yizeylerini sokme takma is-
lemlerini yapmak.

6.2. UCUS KUMANDA YUZEYLERINi SOKEREK TAKMA

Ucus kumanda ylizeyleri; ana ucus kumanda ylzeyleri ve yardimci ucus kumanda yizeyleri olmak
Uzere iki bolimden olusur (Gorsel 6.11).

AIRPLANE PARTS
AND FUNCTION

Vertical Stabilizer
Control Yaw

‘Horizontal Stabilizer
Control Pitch

Spoiler
Change Lift,
Turbine Engine Drag and Roll

Generate Thrust

Gorsel 6.11: Ugak Boluimleri ve gorevleri
6.2.1. Ana Ugus Kumanda Yiizeyleri

Ucaklarda ana ugus kumanda ylzeyleri; aileron, elevatér ve rudder olmak tzere (i¢ bolimden olusur.

6.2.1.1. Aileron (Kanatcik)

Aileronlar, birincil ucus kumanda ylzeyleridir (Gorsel 6.12). Aileronlarin yeri, kanadin her iki tara-
finda, firar kenarindan kanadin ug kismina dogrudur. Bir kanatgik yukari dogru acilirken digeri asagi
iner. Bu sekilde ucak roll hareketini gerceklestirir.

Aileronlar, ugagin tipine gére her bir kanatta bir veya iki adet olarak kullanilir. iki adet olanlarda dis
ve i¢ aileron olarak isimlendirilmistir. Ucagin tipine gore aileronlarin tzerinde kontrol trim ve/veya
balance tablar bulunur. Yine ugagin tiirline gore aileron lizerinde balance panelleri veya liquid dam-
perler bulunur. Her balance paneli yatagina, sokilebilir kaplama panelleriyle erisim saglanir.

Gorsel 6.12: Aileron
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KANAT VE EMPENNAGE

6.2.1.2. Elevatér (irtifa Diimeni)

Elevatorler, yatay stabilizenin firar kenarinda bulunur (Gorsel 6.13). Ugagin yunuslama (pitch) ha-
reketini yapmasini saglar. Ugak tiplerine gore elevatorlerin firar kenarlarinda kontrol trim ve/veya
balance tablar bulunur. Elevatorin i¢ kismi ¢ift, dis kismi ise tek sparlidir. TiUm yapi riblerle gliclendi-
rilir. Elevator menteseleri, yatay stabilizator baglanti ribleri ile elevator 6n spari arasina yerlestirilir.

Gorsel 6.13: Elevator

6.2.1.3. Rudder (istikamet Diimeni)

Rudder, dikey stabilizenin firar kenarinda bulunur (Goérsel 6.14). Ucagin yaw ekseninde yénini be-
lirler. Bazi ucaklarda rudder alt ve (st olmak Uzere iki par¢a halinde de olur. Rudderin yapisinda tek
on spar, ribler ve kaplama panelleri bulunur. Rudder, 6n ve arka olmak tizere iki kisimdan olusur. On
rudder, dikey stabilizenin arka sparina, arka rudder da 6n rudderin arka kismina menteseyle baglanir.

Gorsel 6.14: Rudder
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KANAT VE EMPENNAGE

6.2.2. Yardimci Ugus Kumanda Yiizeyleri
Yardimci ucus kumanda yuzeyleri; slat, flap, spoiler ve tab olmak tzere dért bolimden olusur.

6.2.2.1. Slat

Slatlar, kanat hiicum kenarinin dis kisminda bulunur (Goérsel 6.15). Slatlar, stall olayini 6nlemek ve
ucagin tasima kuvvetini artirmak icin kullanilir. Slatin yapisi, bir ana kirise bagl ribler, aliminyum
kaplama ve kompozit bir firar kenarindan olusmaktadir. Her slat parcasi, merkezine baglanmis calis-
tirici sayesinde hareket ettirilir. Hareket, raylar tizerinde kayan tekerlekler ile diizenlenir.

BeN R R R RN TXTIII

Gorsel 6.15: Slat
6.2.2.2. Flap
Flaplar, hicum kenari ve firar kenari flaplari olmak Gzere iki grupta incelenir (Gorsel 6.16). Hicum
kenari flaplari, kanadin 6n kisminda; firar kenari flaplari, kanadin arka kisminda bulunur. Her ugakta
hicum kenari flaplari bulunmaz. Hiicum kenari flaplari, slatlarla ayni gérevi Ustlenir. Slatlar kanadin
u¢ kisminda yer alirken hiicum kenari flaplariise govdeye yakin kisimda olur.

Firar kenari flaplari, tasima kuvvetini ve slrtinmeyi artirir; kalkis ve inislerin daha kolay olmasini
saglar. Cok parcal flaplar; 6n,orta ve arka flaptan olusur. Bu li¢ parga agilirken mekanik olarak birbi-
rinden ayrilir. Flaplar; ribler, sparlar, bal petegi firar kenari ve aliminyum kaplama sacindan olusur.

Gorsel 6.16: Flaplar
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KANAT VE EMPENNAGE

6.2.2.3. Spoiler
Spoiler, temelde hiz kesicidir (Gorsel 6.17).

Kullanim amacina gore spoilerlar, ti¢ gruba ayrilir.
e Flight (roll) spoiler
e Speed brake f -

e Ground spoiler |

Gorsel 6.17: Spoiler
a) Flight Spoiler: Ucagin tipine gore her iki kanatta farkl sayida olabilir. Flight spoiler, ucaga roll ha-
reketi icin yardimci olur. Aileronlarla beraber senkronize bir sekilde otomatik ¢alisir.

b) Speed Brake: Speed brake spoilerlar, ugagin hiz kaybetmesini ve algalmasini saglar.

¢) Ground Spoiler: Ground spoiler, ugus esnasinda kullanilmaz. Ugak yere indiginde tim spoilerlar,
en yiksek agida kalkar. Drag kuvvetinden faydalanarak etkin frenleme yapilmasini saglar.

6.2.2.4. Tab
Tablar, ana ucus kumanda yuzeylerinin firar kenarlarina menteselenmistir. Kullanim amacina goére
tablar, Tablo 6.3'te gosterilmektedir.

Tablo 6.3: Tab Cesitleri

NO | TAB KULLANIM AMACI RESIM
1 Control tab | Hidrolik olmadiginda ana ugus
kumanda vyizeyini ters yonde -
hareket ettirir.

ELEVATOR J-
ELEVATOR
BALANS PANELI ELEVATOR CONTROL TAB

2 Trim tab istenmeyen kacislari izerine

ahir, dliz bir ugus saglar. - KUMANDA KOLU
KUMANDA YUZEYI

AYARLAMABILEN
ROD

3 Balance tab | Ana ugus kumanda ylizeylerine
yardimci olmak ve sistem bira-
kildiginda hava fileleri yardimiy-

la kumanda yiizeylerini nétrle- @E‘?
me gorevini yapar.

4 Anti balance | Rudder firar kenarinda bulunur.
tab Disiik hizda donus kolayhgl,
ylksek hizda dénis zorlugu sag-

lar. =
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UYGULAMA FAALIYETI

6.3. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Flap Sokme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore flap sokme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Flaplarin s6kme takma islemlerini, Gizerinde ¢alisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\L’:IN

is glivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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6.4. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Slat S6kme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore slatlarin sokme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gozliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Slatlarin sdkme takma islemlerini, Gzerinde ¢alisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\L’:IN

is glivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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6.5. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Tab S6kme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore tablarin sokme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Tablarin sokme takma islemlerini, lzerinde galisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\m\'

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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6.6. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Aileron Sokme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore aileron sékme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gozliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Aileronlarin sokme takma islemlerini, lizerinde calisacaginiz ucagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

ISLEM PUAN A;'L'\m\'

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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KANAT VE EMPENNAGE

Amag: Ulusal ve uluslararasi mevzuatlara gore ucak kuyrugu (empanange) baglantilarini
kontrol etmek.

6.3. EMPENANGE (UCAK KUYRUGU) BAGLANTILARINI KONTROL ETME
Ucaklarin kuyruk yapisi; yatay ve dikey stabilizerler ile kuyruk konisi olmak lizere l¢ bélimden mey-
dana gelmektedir (Gorsel 6.18).

Gorsel 6.18: Empenange

6.3.1. Yatay Stabilizer

Yatay stabilizer, ugaklarin ugus eksenine paralel, yatay diizlemde dengeli bir sekilde ugus gergekles-
tirmesine yardimci olan kuyruk elemanidir. Ugagin tiirline gore yatay stabilizer, dikey stabilizerin Gist
ya da alt kismina bagl olur (Goérsel 6.19).

Gorsel 6.19: Yatay stabilizer
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KANAT VE EMPENNAGE

Yatay stabilizerin firar kenarina elevator baglanir. Bazi ugaklarda yatay stabilizer hareketli olur. (Gor-
sel 6.20). Yatay stabilizerin yapisini; ribler, sparlar, kaplama saci, merkez stabilizator ve kafes kirisleri
olusturur. Yatay stabilizerin kumanda yiizeyi baglantilari, arka sparin arka yiizliniin elevatér mente-
seleriyle birlesik olan riblerle saglanir.

Gorsel 6.20: Hareketli yatay stabilizer

6.3.2. Dikey Stabilizer

Dikey stabilizer, ugagin diiz bir hat lzerinde dengeli ve istikrarli bir sekilde ugmasina yardimci olan
kuyruk elemanidir (Gorsel 6.21). Dikey stabilizerin yapisi 6n ve arka sparlardan, riblerden ve kapla-
ma panellerinden olusur. Dikey stabilizerin kumanda ylizeyi baglantilari, 6n ve arka sparlarda bulu-

nan fittinglerle yapilr. Dikey stabilizerde, arka sparin arka kismi rudderi destekleyen ribler tarafindan
olusur.

Gorsel 6.21: Dikey stabilizer
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KANAT VE EMPENNAGE

6.3.3. Kuyruk Konisi

Kuyruk konisi, ucagin yapisina aerodinamik sekil vermek ve ucagin gévdesini kapatmak icin kullanilir
(Gorsel 6.22). Kuyruk konisinin yapisi u¢agin gévde yapisiyla aynidir. Kuyruk konisinin dikey ve yatay
stabilize baglantilari bulunur. Bazi ugaklarin kuyruk konisine APU (Auxiliary Power Unit) yerlestirilir.
Buna bagli olarak APU ulasim kapagi, kuyruk konisinin altinda bulunur.

Gorsel 6.22: Kuyruk konisi
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UYGULAMA FAALIYETI

6.7. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Empanange Baglantilarini Gézle Kontrol

AMAGC

Ulusal ve uluslararasi standartlara gore ugak Gzerinde empennage baglantilarinin gozle kontroll-
nd yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

o Atolye kurallarina uyunuz.
* s elbisesi, eldiven ve koruyucu gozliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e GUrdltala ortamlarda kulakhk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
e Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdiigi diger tiim is giivenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

¢ Yatay ve dikey stabilizer ve kuyruk konisi bolgesindeki tim baglantilar gézle kontrol edip
raporlayiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAVYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L?\IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

6.8. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Elevator Sokme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gore elevator sokme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Elevatorin sokme takma islemlerini, Gzerinde galisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz.

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iISLEM PUAN A;‘L'\L’:IN

is Glvenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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UYGULAMA FAALIYETI

6.9. UYGULAMA

OGRENME BiRiMi | Kanat ve Empanange

UYGULAMA ADI Rudder S6kme Takma

AMAC
Ulusal ve uluslararasi standartlara gére rudder skme takma islemlerini yapmak.

ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

e Atolye kurallarina uyunuz.
e s elbisesi, eldiven ve koruyucu gézliik kullaniniz.
e s giivenligine yonelik isaret levhalarina uyunuz.
e Gurdltalt ortamlarda kulaklk veya kulak tikaci gibi koruyucu ekipmanlar kullaniniz.
¢ Kesici, delici, yanici gibi tehlike barindiran makinelere karsi temkinli yaklasiniz ve bu alanlarda
dikkatli olunuz.
e Ogretmeninizin gerekli gérdigi diger tiim is givenligi tedbirlerine uyunuz.
UYGULAMA DETAYLARI

e Rudderin sokme takma islemlerini, Uzerinde g¢alisacaginiz ugagin SRM’sinde verilen islem
basamaklarina uyarak yapiniz

SONUC (Uygulama sonucunda 6grendiklerinizi yaziniz.)

UYGULAMAYA iLiSKiN DEGERLENDIRMELER

iSLEM PUAN A;'L'\L':IN

is Guivenligi 10
Temizlik / Diizen 10
Bilgi 30
Beceri 40
Sure Kullanimi 10

Toplam 100

OGRENCININ OGRETMENIN ALINAN NOT

ADI SOYADI ADI SOYADI
NUMARASI iMzASI TARIH
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OLCME VE DEGERLENDIRME

' A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ifade dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. (....) Kanatlar, govdeye baglanis sekline gbre semicantilever, cantilever ve multicantilever olarak
Gge ayrilmistr.

2. (....) Inis takimlarinda fren sistemi bulunur.

3. (....) Rudder, ugagin yaw ekseninde yonlni belirlemesini saglar.

4. (....) Hareketli yatay stabilizere, stabilator denir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan noktali yerlere, uygun ifadeleri yaziniz.
5. Yakit deposu olarak kullanilan kanatlara

6. Ugus kumanda ylzeyleri; .....cccceeevveeeercnneenn. VE tiiiieiieiiiiieeeeeeee e ucus kumanda ylzeyleri
olmak tzere iki bélimden olusur.

7. Ugaklarin empanange olarak bilinen yeri ugagin .......cccccceeevviveenn. kismini ifade eder.

C) Asagidaki sorularin dogru cevabini isaretleyiniz.
8. Asagidaki ugak parcalarindan hangisi ugagin nacelle kisminda bulunmaz?
A) Airinlet cowling
B) Exhaust nozzle
C) Fan cowling
D) Speed brake

E) Thrust reverser cowling

9. Asagidakilerden hangisi yardimci ugus kumanda yiizeyi olarak gosterilmez?
A) Aileron B) Flap C) Slat
D) Spoiler E) Tab
10. Asagidaki ugus kumanda yiizeylerinden hangisi dikey stabilizere baglanir?
A) Aileron
B) Elevator
C) Flap
D) Rudder

E) Slat 9/
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CEVAP ANAHTARI

1. OGRENME BiRiMi

2. GGRENME BiRiMi

1.vY 6. Guclendirici-Baglayici 1.D 6.C
2.D 7. Hexagonalcore-Oxcore-Flexcore 2.Y 7.8
3.Y 8. A 3.D 8.D
4.D 9.C 4.254mm-92cm-1,60km | 9. E
5.Y 10.B 5.118° 10.A

4. OGRENME BiRiMi

1Y 6. Mavi - Kirmizi
2.D 7. Elektrot

3.D 8.B

4.Y 9.D

5. Sert Lehimleme | 10.E

6. OGRENME BiRiMi

1Y 6. Ana - yardimci
2.D 7. Kuyruk

3.D 8.D

4.D 9.A

5. Wet wing | 10.D

3. OGRENME BiRiMi
1.D 6. Mekanik tip pergin - Havali pergin
2.Y 7. Pull tipi-Blind tipi-Stump tipi
3.Y 8. E
4.D 9.D
5.0D |10.E
5. OGRENME BiRiMmi
1.Y 6.
a) Basingli yakit ikmal istasyonu eri-
sim kapagi
b) Oksijen sistemi doldurma paneli
kapagi
c) CSD yag haznesi gorsel kontrol
erisim kapagi
2.D 7.
a) Burun inis takimi kilit gozlem
cami
b) Ana inis takimi kilit gézlem cami
¢) APU yangin sondirme tipi goz-
lem cami
3.Y 8.D
4.D 9.C
5. 10.B
a) STAB BL
b) WBL
c) NAC BL
¢) BBL
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