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KAYNAK EKiPMANLARI MODULU DERS NOTLARI

Oksi-Gaz Kaynagi ve Kullamilan Avadanlhiklar (Ders Notu)
1. Oksi-Gaz Kayna@

Oksi-gaz kaynagi, yanici bir gazin (asetilen, propan, dogal gaz vb.) oksijen ile yakilmasi sonucu olusan yiiksek
sicakliktaki alev kullanilarak metallerin birlestirilmesi islemidir. En yaygin kullanilan yontem oksi-asetilen

kaynagidir. Bu yontemde elde edilen alev sicakligi yaklasik 3200 °C'ye ulasabilir.

Oksi-Gaz Kaynaginin Ozellikleri

Elektrik enerjisine ihtiya¢ duymaz.

o Tagsmabilir ekipmanlarla ¢aligilabilir.

o Kaynak, kesme, lehimleme ve 1sitma islemlerinde kullanilir.
o Ince kesitli metallerin kaynaginda tercih edilir.

e Bakim ve onarim islerinde yaygin olarak kullanilir.

2. Oksi-Gaz Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar
2.1 Oksijen Tiipii
e Yanma i¢in gerekli oksijeni depolar.
e (Celikten tiretilir ve yliksek basinca dayaniklidir.
o Uzerinde tiip vanasi bulunur.
2.2 Asetilen (Yakit Gaz) Tiipi
e Kaynak icin gerekli yanici gazi igerir.
e Gozenekli madde ve ¢oziicii igerisinde depolanir.
o Dikkatli kullanilmalidir ¢iinkii yanici ve patlayici 6zellik tasir.
2.3 Basing Diisiiriicii (Regiilator)
o Tiiplerdeki yiiksek basinci ¢alisma basincina diisiirtir.

e Gaz akisin kontrol etmeye yarar.



e Manometreler sayesinde tiip ve ¢ikis basinci izlenebilir.
2.4 Hortumlar

e Gazlar tiiplerden salomaya taginmasini saglar.

e Oksijen hortumu genellikle mavi veya yesil,

e Asetilen hortumu kirmizi renktedir.
2.5 Saloma (Kaynak Ufleci)

e Oksijen ve yakit gazinin karistirildigi ve yakildigi ekipmandir.

o Kaynak islemi sirasinda alev saloma ucunda olusur.
2.6 Kaynak Bekleri (Uclar)

e Salomaya takilan degistirilebilir uclardir.

e s parcasmin kalinligia gére farkli boyutlarda segilir.
2.7 Geri Tepme Emniyet Ventili (Alev Tutucu)

e Alevin hortum veya tiiplere geri donmesini onler.

o s giivenligi agisindan zorunlu bir ekipmandir.
2.8 Atesleme Cakmag

o Salomay1 giivenli sekilde ateslemek i¢in kullanilir.

o Kibrit veya ¢gakmak kullanilmasi onerilmez.
2.9 Kaynak Teli

e Kaynak banyosuna ilave metal saglar.

e Kaynak dikisinin dayanimini artirir.
2.10 Koruyucu Donanimlar

e Kaynak gozligi

o Deri eldiven

o Is onliigii



e Koruyucu ayakkabi

o s elbisesi

3. Oksi-Gaz Kaynaginda Alev Cesitleri
a) Notr Alev
e Oksijen ve asetilen dengelidir.
e En ¢ok kullanilan alev tiirtidiir.
e (Celiklerin kaynaginda tercih edilir.
b) Karbiirleyici (Indirgen) Alev
e Asetilen miktar1 fazladir.
e Alliminyum ve bazi 6zel metallerde kullanilir.
¢) Oksitleyici Alev
e Oksijen miktar1 fazladir.

e Piring ve bazi alagimlarin kaynaginda kullanilir.

4. Oksi-Gaz Kaynaginda Is Giivenligi Kurallar
1. Tipler dik konumda tutulmalidir.
2. Tiipler glines altinda birakilmamalidir.
3. Gaz kacaklar1 diizenli olarak kontrol edilmelidir.
4. Yag ve gres oksijen ekipmanlarina temas ettirilmemelidir.
5. Koruyucu gozliik ve eldiven kullanilmalidir.
6. Alev tutucu sistemler mutlaka takilmalidir.

7. Caligma alani iyi havalandirilmalidir.



Oksi-Gaz Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar ve Emniyet Kurallar:
1. Oksi-Gaz Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar
1.1 Oksijen Tiipii
e Yanma i¢in gerekli oksijeni saglar.
e Yiiksek basing altinda gaz depolar.
1.2 Asetilen (Yakit Gaz) Tiipii
o Kaynak islemi i¢in gerekli yanici gazi igerir.
o Ozel yapida ve giivenli depolama 6zelliklerine sahiptir.
1.3 Basing Diisiiriicii (Regiilator)
o Tiplerdeki yiiksek basinci ¢alisma basincina diistiriir.
e Gaz akisini ayarlamaya yarar.
1.4 Manometreler
o Tip i¢indeki ve ¢ikis hattindaki gaz basincini gosterir.
1.5 Hortumlar
e Oksijen ve yakit gazin1 salomaya tagir.
e Oksijen hortumu mavi/yesil, asetilen hortumu kirmizi renklidir.
1.6 Saloma (Kaynak Ufleci)
e Gazlarmn karigtirilarak yakildigi ekipmandir.
e Kaynak islemi bu aletle gerceklestirilir.
1.7 Bekler (Uglar)
o Salomaya takilan ve alevin sekillenmesini saglayan uclardir.
o Is parcasmin kalinhigina gore segilir.
1.8 Alev Tutucu (Geri Tepme Emniyet Ventili)

e Alevin hortumlara ve tiiplere geri donmesini onler.



e Patlama riskini azaltir.
1.9 Atesleme Cakmagi

e Salomanin giivenli sekilde yakilmasini saglar.
1.10 Kaynak Teli

o Kaynak banyosuna ilave metal olarak kullanilir.

1.11 Koruyucu Donanimlar

Kaynak gozligi

Deri eldiven

Is onliigii

Koruyucu ayakkabi

2. Oksi-Gaz Kaynaginda Emniyet Kurallar
Tiiplerle ilgili Kurallar
e Tipler daima dik konumda kullanilmalidir.
e Tipler zincir veya kelepge ile sabitlenmelidir.
o Is1 kaynaklarindan ve giines 1s1§indan uzak tutulmalidir.
e Tiip vanalar1 yavasca acgilmalidir.
e Oksijen tiipili ve ekipmanlar1 yag ve gresle temas ettirilmemelidir.

Hortum ve Baglantilarla flgili Kurallar

Hortumlarda catlak veya kagak olmamalidir.

Baglantilar sik1 ve saglam olmalidir.

Gaz kagaklar1 sabun kopiigii ile kontrol edilmelidir.

Kagak kontroliinde kesinlikle alev kullanilmamalidir.

Calisma Sirasinda Uyulacak Kurallar



e Kaynak gozIiigii ve koruyucu ekipmanlar kullanilmalidir.

e (Calisma alan1 iyi havalandirilmalidir.

e Yanici ve patlayict maddeler ¢alisma alanindan uzaklastirilmalidir.
e Saloma ¢akmakla degil, 6zel kaynak ¢akmag ile yakilmalidir.

Alev tutucu sistemler kullanilmalidir.

Is Bitiminde
o Once asetilen, sonra oksijen vanasi kapatilmalidir.
o Tiip vanalar1 tamamen kapatilmalidir.
e Hortumlardaki gaz bosaltilmalidir.

o Ekipmanlar diizenli ve giivenli sekilde muhafaza edilmelidir.

Elektrik Ark Kaynak Makineleri ve Kullanilan Avadanhiklar (Ders Notu)
1. Elektrik Ark Kaynak Makineleri

Elektrik ark kaynagi, elektrot ile is parcasi arasinda olusan elektrik arkinin meydana getirdigi yiiksek 1s1
sayesinde metallerin eritilip birlestirilmesi islemidir. Bu yontem sanayide en yaygin kullanilan kaynak

yontemlerinden biridir.
Elektrik Ark Kaynak Makinelerinin Gorevi
o Sebekeden aldig1 elektrigi kaynak i¢in uygun akim ve gerilime doniistiiriir.
o Elektrot ile i parcasi arasinda ark olusmasini saglar.
e Kaynak islemi icin gerekli enerjiyi tiretir.
Elektrik Ark Kaynak Makinesi Cesitleri
1. Transformatorlii Kaynak Makineleri
e Alternatif akim (AC) ile ¢alisir.
e Yapisi basit ve dayaniklidir.

o Bakim maliyeti diistiktiir.



2. Redresorlii Kaynak Makineleri
e Alternatif akimi1 dogru akima (DC) ¢gevirir.
e Dabha kararl ark saglar.
o Kaliteli kaynak dikisi elde edilir.
3. Jeneratorlii Kaynak Makineleri
o Elektrik olmayan yerlerde kullanilabilir.
e Motor yardimiyla elektrik tretir.
e Santiye ve saha ¢alismalarinda tercih edilir.
4. Inverter Kaynak Makineleri
o Hafif ve tagmabilirdir.
e Enerji tasarrufu saglar.

e Giiniimiizde en yaygin kullanilan kaynak makinelerindendir.

2. Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar
2.1 Kaynak Makinesi
o Kaynak i¢in gerekli elektrik enerjisini saglar.
2.2 Kaynak Kablosu
e Akimi kaynak makinesinden elektrota ve i parcasina tasir.
e lyi yalitilmig olmalidr.
2.3 Elektrot Pensesi
e Elektrodu tutmaya yarar.
e Akimin elektrota iletilmesini saglar.
2.4 Sase Pensesi (Topraklama Kiskaci)

o Is parcasma baglanur.



o Elektrik devresini tamamlar.

2.5 Elektrot

o Kaynak sirasinda eriyerek ilave metal gorevi goriir.

« Ortiilii ve ¢iplak cesitleri bulunur.
2.6 Kaynak Maskesi

e Gozleri ve yiizi ark 1ginlarindan korur.

e Otomatik kararan veya sabit camli olabilir.
2.7 Kaynak Gozligii

e Taglama ve yardimci islemlerde kullanilir.

2.8 Tel Firca

o Kaynak sonrasi olusan ciirufu ve oksitleri temizlemek i¢in kullanilir.

2.9 Ciiruf Cekici

o Kaynak dikisi lizerindeki ciirufu temizlemeye yarar.

2.10 Koruyucu Donanimlar

Deri kaynak eldiveni

Is onliigii

Koruyucu ayakkabi

Is elbisesi

3. Elektrik Ark Kaynaginin Avantajlar
e Uygulamasi kolaydir.
o Ekipman maliyeti diistiktiir.
e Cesitli metallerin kaynaginda kullanilabilir.

e Acik ve kapali alanlarda uygulanabilir.



4. Elektrik Ark Kaynaginin Dezavantajlari
o Kaynak sirasinda ciiruf olusur.
o Ince malzemelerde delinme riski vardir.

o Kaynak dumani ve 1ginlar1 saglik acisindan risk olusturabilir.

Elektrikli Ekipmanlarin Emniyetli Kullamim Kurallar ve ise Uygun Kisisel Koruyucu Donanimlar

(KKD)
1. Elektrikli EKipmanlarin Emniyetli Kullanim Kurallan

Elektrikli ekipmanlarin giivenli kullanilmasi, is kazalarin1 ve elektrik ¢arpmalarin1 6nlemek i¢in biiyiik 6nem

tasir.
Genel Emniyet Kurallar
1. Ekipman kullanilmadan 6nce gorsel kontrol yapilmalidir.
2. Hasarli kablo, priz ve fisler kullanilmamalidir.
3. Elektrikli cihazlar yetkili kisiler tarafindan kullanilmalidir.
4. Ekipmanlarin topraklama baglantilar1 kontrol edilmelidir.
5. Islak ellerle elektrikli cihazlara dokunulmamalidir.
6. Nemli ve 1slak ortamlarda gerekli onlemler alinmadan ¢aligma yapilmamalidir.
7. Kablolarin ezilmesine, kesilmesine ve asir1 1sinmasina izin verilmemelidir.
8. Bakim ve onarim islemlerinden 6nce enerji kesilmelidir.
9. Elektrik panolari kilitli tutulmali ve yetkisiz kisilerin erisimi engellenmelidir.
10. Asirt yiikleme yapilmamali, cihazlar kapasitesine uygun kullaniimalidir.
Kaynak Ekipmanlarinda Giivenlik
o Kaynak makinesi diizenli olarak kontrol edilmelidir.
o Elektrot penseleri ve kablolar saglam olmalidir.

o Kaynak yapilacak alan kuru ve giivenli olmalidir.



e Sase baglantist dogru yapilmalidir.
e Yanici ve parlayict maddeler ¢caligsma alanindan uzaklastirilmalidir.
Elektrik Carpmasima Karsi Onlemler

Izole edilmis ekipman kullanilmalidir.

Topraklama sistemi diizenli kontrol edilmelidir.

Kagak akim rolesi kullanilmalidir.

Enerji altinda bakim yapilmamalidir.

2. Ise Uygun Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD)
Kisisel koruyucu donanimlar, ¢alisanlar1 is kazalarina ve meslek hastaliklarina karsi koruyan ekipmanlardir.
Bas Koruyucular

o Baret

e Koruyucu bagliklar
Goz ve Yiiz Koruyucular

o Kaynak maskesi

e Koruyucu gozliikk

e Yiiz siperi
El Koruyucular

o Izole eldivenler

e Deri kaynak eldivenleri

o Iseldivenleri
Solunum Sistemi Koruyucular

e Toz maskesi

e Gaz ve duman filtreli maskeler



e Solunum cihazlari
Isitme Koruyucular

o Kulak tikact

e Kulaklik
Viicut Koruyucular

o s onliigi

o Kaynake kiyafeti

e Alev geciktirici is elbiseleri
Ayak Koruyucular

e Celik burunlu is ayakkabisi

o Elektrik yalitimli i ayakkabisi

KKD Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar
e Yapilan ise uygun KKD secilmelidir.
o KKD'ler kullanilmadan 6nce kontrol edilmelidir.
o Hasarli koruyucular kullanilmamalidir.
e KKD'ler temiz ve bakiml tutulmalidir.

e (Calisanlar KKD kullanim egitimi almalidir.

Punta (Elektrik Diren¢) Kaynak Makineleri ve Kullanilan Avadanhiklar (Ders Notu)
1. Punta (Elektrik Diren¢) Kaynagi Nedir?

Punta kaynagi, iki veya daha fazla metal par¢anin basing altinda tutulup iglerinden yiiksek elektrik akimi1
gecirilmesiyle, temas noktasinda olusan direng 1s1s1 sayesinde birlestirilmesi islemidir. Bu yontem elektrik

diren¢ kaynag olarak da adlandirilir.



Ozellikle ince saclarin birlestirilmesinde, otomotiv, beyaz esya ve metal esya sanayisinde yaygin olarak

kullanilir.

2. Punta Kaynak Makinesinin Calisma Prensibi

Punta kaynaginda iki bakir elektrot arasina yerlestirilen metal pargalar sikistirilir. Elektrotlardan gegen yiiksek
akim, parcalarin temas noktasinda 1s1 olusturur. Olusan 1s1yla metal erir ve basing altinda birleserek saglam bir

kaynak noktas1 meydana gelir.

Punta Kaynaginin Ozellikleri

[lave kaynak teli kullaniimaz.
o Koruyucu gaz gerekmez.

o Kaynak islemi hizlidir.

e Seri liretime uygundur.

« Ince saclarin kaynaginda ¢ok etkilidir.

3. Punta (Diren¢) Kaynak Makinesi Cesitleri
3.1 Sabit Punta Kaynak Makinesi
o Atolyelerde kullanilir.
o Yiiksek iiretim kapasitesine sahiptir.
3.2 Portatif Punta Kaynak Makinesi
e Tasinabilir yapidadir.
e Biiyiik parcalarin kaynaginda tercih edilir.
3.3 Pedalli Punta Kaynak Makinesi
o Elektrot basinci ayak pedali ile kontrol edilir.
e Kullanimi kolaydir.

3.4 Pnomatik Punta Kaynak Makinesi



e Basin¢l hava ile galisir.

e Seri iiretimde yaygin olarak kullanilir.

4. Punta Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar
4.1 Punta Kaynak Makinesi

o Kaynak icin gerekli elektrik akimini saglar.
4.2 Bakir Elektrotlar

o Elektrik akimini is parcasina iletir.

e Basing uygulayarak kaynak olugsmasini saglar.
4.3 Elektrot Kollar1

o Elektrotlari tasir ve hareket ettirir.
4.4 Kumanda Sistemi

o Kaynak siiresini ve akimini ayarlar.
4.5 Sogutma Sistemi

o Elektrotlarin asir1 1sitnmasini onler.

e Genellikle su sogutmalidir.
4.6 Ayak Pedali veya Buton Sistemi

e Kaynak islemini baslatir.
4.7 Is Parcasi Baglama Aparatlar:

e Pargalarin dogru konumda tutulmasini saglar.
4.8 Elektrik Kablolar:

e Akimin makineden elektrotlara iletilmesini saglar.
4.9 Koruyucu Donanimlar

e Koruyucu gozlik



o Iseldiveni
o s onliigii

e Celik burunlu is ayakkabis1

5. Punta Kaynaginin Avantajlari

Kaynak islemi ¢ok hizlidir.

Ilave metal kullanilmaz.

Otomasyona uygundur.

Seri tiretimde yiiksek verim saglar.

Kaynak sonrasi temizleme iglemi gerektirmez.
6. Punta Kaynaginin Dezavantajlari

o Kalin malzemelerde kullanimi1 sinirhidir.

o Ilk yatirim maliyeti yiiksektir.

o Kaynak noktalar1 estetik agidan goriiniir olabilir.

Punta Kaynak Makineleri Emniyetli Kullanim Kurallar1 (Ders Notu)

1. Genel Giivenlik Kurallan

—

. Punta kaynak makinesi yalnizca egitim almis ve yetkili kisiler tarafindan kullanilmalidir.
2. Calismaya baslamadan 6nce makinenin genel kontrolii yapilmalidir.

3. Arnzali veya hasarli ekipmanlar kullanilmamalidir.

4. Calisma alani1 temiz, diizenli ve iyi aydinlatilmis olmalidir.

5. Yanici ve parlayict maddeler ¢alisma alanindan uzaklastirilmalidir.

6. Makine kullanim talimatlarina uygun sekilde ¢alistirilmalidir.



2. Elektrik Giivenligi

. Makinenin topraklama baglantis1 mutlaka kontrol edilmelidir.

Elektrik kablolarinda yipranma, kopma veya ezilme olmamalidir.
Islak elle makineye veya elektrik baglantilarina dokunulmamalidir.
Bakim ve onarim islemlerinden 6nce elektrik enerjisi kesilmelidir.
Elektrik panolar1 yetkisiz kisiler tarafindan agilmamalidir.

Kagak akim rolesi bulunan tesisatlar tercih edilmelidir.

3. Calisma Sirasinda Dikkat Edilecek Kurallar

Is parcas1 elektrotlar arasina dogru sekilde yerlestirilmelidir.
El ve parmaklar elektrotlarin sikistirma bolgesinden uzak tutulmalidir.
Kaynak sirasinda elektrotlara ¢iplak elle dokunulmamalidir.

Kaynak esnasinda olusan kivilcimlara karsi dikkatli olunmalidir.

. Kaynak yapilirken ¢evredeki kisilerin glivenligi saglanmalidir.

Asir1 1s1nan elektrotlar kontrol edilmeli ve gerekli durumlarda sogutulmalidir.

4. Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD)

Punta kaynag1 yaparken asagidaki koruyucu ekipmanlar kullanilmalidir:

Koruyucu gozliik

Istya dayanikli is eldiveni

Is 6nliigii veya kaynakgi kiyafeti
Celik burunlu i ayakkabisi
Gerektiginde yliz siperi

Giiriiltili ortamlarda kulak koruyucu



5. Bakim ve Kontrol Kurallari
1. Elektrot uglar1 diizenli olarak temizlenmeli ve kontrol edilmelidir.
2. Sogutma sistemi ¢aligir durumda tutulmalidir.
3. Kablo baglantilar1 periyodik olarak kontrol edilmelidir.
4. Makinenin bakim ve onarimlar yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.

5. Ariza durumunda makine hemen durdurulmali ve enerji kesilmelidir.

6. Is Bitiminde Yapilacaklar

1. Makine kapatilmali ve enerji baglantisi1 kesilmelidir.

\S)

. Calisma alan1 temizlenmelidir.

[98)

Elektrotlar ve ekipmanlar kontrol edilmelidir.

4. Kullanilan koruyucu ekipmanlar uygun sekilde muhafaza edilmelidir.

Gaz Alt1 Kaynak Makineleri ve Kullanilan Avadanhklar (Ders Notu)
1. Gaz Alt1 Kaynag Nedir?

Gaz alt1 kaynagi, kaynak bolgesinin atmosferdeki zararl gazlardan korunmasi amaciyla koruyucu gaz
kullanilarak yapilan bir ergitme kaynak yontemidir. Kaynak islemi sirasinda siirekli beslenen tel elektrot ile is

parcasi arasinda elektrik arki olusturulur.
En yaygin gaz alt1 kaynak yontemleri:
e  MIG (Metal Inert Gas) Kaynagi: Argon ve helyum gibi inert gazlar kullanilir.

o  MAG (Metal Active Gas) Kaynagi: Karbondioksit (CO.) veya gaz karisimlari gibi aktif gazlar

kullanilir.

2. Gaz Alti Kaynak Makinesi



Gaz alt1 kaynak makinesi, kaynak i¢in gerekli elektrik akimini iireten ve tel elektrodun siirekli olarak kaynak

bolgesine iletilmesini saglayan makinedir.
Ozellikleri
o Siirekli kaynak yapabilme imkan1 saglar.
o Kaynak hiz1 yiiksektir.
o Kaynak kalitesi yiiksektir.

e Otomatik ve yar1 otomatik sistemlerde kullanilabilir.

3. Gaz Alti1 Kaynaginda Kullanilan Avadanhklar
3.1 Gaz Alt1 Kaynak Makinesi
o Kaynak islemi i¢in gerekli elektrik enerjisini saglar.
3.2 Kaynak Torcu
o Kaynak telini ve koruyucu gazi kaynak bolgesine iletir.
e Operator tarafindan tutulur ve yonlendirilir.
3.3 Tel Siirme Unitesi
o Kaynak telini belirlenen hizda torca gonderir.
o Kaynagn siirekliligini saglar.
3.4 Kaynak Teli (Elektrot Teli)
o Kaynak sirasinda eriyerek ilave metal gérevi goriir.
e Makaralar halinde kullanilir.
3.5 Gaz Tipii
e Koruyucu gazi depolar.
e MIG kaynaginda argon veya helyum,

e MAG kaynaginda CO: veya gaz karigimlar1 kullanilir.



3.6 Regiilator (Basing Diisiiriicii)
o Tiip icerisindeki yliksek gaz basincini ¢alisma basincina diistirdir.
e Gaz debisini ayarlar.
3.7 Gaz Hortumu
e Koruyucu gazin tiipten torca iletilmesini saglar.
3.8 Sase Kablosu ve Sase Pensesi
o Elektrik devresini tamamlar.
o I5 pargasina baglanur.
3.9 Kaynak Kablosu
o Elektrik akimin1 makineden torca iletir.
3.10 Nozul (Gaz Meme Ucu)
o Koruyucu gazin kaynak bolgesine diizgiin dagilmasini saglar.
3.11 Kontakt Meme
o Kaynak teline elektrik akimini iletir.
3.12 Koruyucu Donanimlar
e Otomatik kararan kaynak maskesi
o Kaynaker eldiveni
o s onliigii
e Kaynake1 kiyafeti

e Celik burunlu is ayakkabisi

4. Gaz Alti Kaynaginin Avantajlar:
e Yiiksek kaynak hiz1 saglar.

o Kaynak dikisi temizdir.



e Ciiruf olusmaz veya ¢ok az olusur.
e Seri iiretime uygundur.
o Kaynak sonrasi temizlik ihtiyaci azdir.
5. Gaz Alt1 Kaynaginin Dezavantajlari
o Ekipman maliyeti yiiksektir.
e Acik ve riizgarh alanlarda koruyucu gaz etkisini kaybedebilir.

o Qaz tiiplerinin taginmasi ve kullanimi dikkat gerektirir.

Lehimlemede Kullamlan Avadanlhiklar (Ders Notu)

1. Lehimleme Nedir?

Lehimleme, iki veya daha fazla metal parcanin, ergime sicakligi esas metallerden daha diisiik olan bir dolgu
metali (Iehim) kullanilarak birlestirilmesi islemidir. Elektronik, tesisat, kuyumculuk ve metal islerinde yaygin

olarak kullanilir.

2. Lehimlemede Kullanilan Avadanhklar
2.1 Lehim Havya (Lehimleme Kalemi)
e Lehim telini eritmek i¢in kullanilir.
o Elektrikli veya gazli ¢esitleri vardir.
e Elektronik devrelerde en yaygin kullanilan aractir.
2.2 Lehim Teli
o Birlestirilecek parcalar arasindaki baglantiy1 saglar.
o Kalay esasli veya kursunsuz ¢esitleri bulunur.
2.3 Lehim Pastasi (Flux)
e Yiizeydeki oksitleri temizler.

e Lehimin yiizeye daha iyi tutunmasini saglar.



o Kaynak kalitesini artirir.
2.4 Havya Stand1
o Kullanilmayan havyanin giivenli sekilde birakilmasini saglar.
o I giivenligini artirir.
2.5 Havya Temizleme Siingeri veya Tel Temizleyici
e Havya ucunun temizlenmesinde kullanilir.
o Kaliteli lehimleme yapilmasini saglar.
2.6 Lehim Sokme Pompasi
o Fazla veya hatali lehimi temizlemek i¢in kullanilir.
o Ogzellikle elektronik tamirlerinde yaygindir.
2.7 Lehim Sokme Teli
o Eritilen lehimi emerek devreden uzaklastirir.
e Hassas ¢alismalarda tercih edilir.
2.8 Pense ve Yan Keski
o Kablo ve elektronik elemanlarin kesilmesi veya tutulmasinda kullanilir.
2.9 Cimbiz
o Kiiciik pargalarin tutulmasini ve yerlestirilmesini saglar.
2.10 Multimetre

e Lehimleme sonrasi baglantilarin kontrol edilmesinde kullanilir.

3. Kisisel Koruyucu Donanimlar
Lehimleme islemlerinde asagidaki koruyucu ekipmanlar kullanilmalidir:
e Koruyucu gozlik

e Istya dayanikli eldiven



o Is onliigii

e Duman emici sistem veya maske (gerektiginde)

4. Lehimleme Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar
1. Havya kullanilmadiginda standina birakilmalidir.
2. Havya ucuna ¢iplak elle dokunulmamalidir.
3. Calisma alani iyi havalandirilmalidir.
4. Yanict maddeler ¢alisma alanindan uzak tutulmalidir.
5. Lehimleme sonrasi cihazin fisi ¢cekilmelidir.

6. Lehim ve flux dumanlar1 dogrudan solunmamalidir.

Lehim Cesitleri (Ders Notu)
1. Lehim Nedir?

Lehim, iki veya daha fazla metal parcay1 birlestirmek amaciyla kullanilan, esas metallere gore daha diisiik
ergime sicakligina sahip dolgu metalidir. Lehimleme islemi sirasinda lehim erir, pargalar arasinda baglanti

olusturur ve sogudugunda saglam bir birlesme meydana getirir.

2. Lehim Cesitleri

Lehimler, ergime sicakliklarina gore iki ana gruba ayrilir:

A) Yumusak Lehim
o Ergime sicakligi 450 °C'nin altindadir.
o Elektronik devrelerde ve ince metal islerinde kullanilir.
e En yaygin lehim tiirtidiir.

Ozellikleri

o Kolay uygulanir.



o Diisiik sicaklikta erir.

o Elektrik ve elektronik islerinde tercih edilir.

Kullanim Alanlar

Elektronik devreler

Kablo baglantilar

Kiiciik metal pargalar

Elektrik tesisatlari

Ornekler
o Kalay-Kursun (Sn-Pb) lehimleri

o Kursunsuz kalay lehimleri

B) Sert Lehim

o Ergime sicakligi 450 °C'nin iizerindedir.

e Dayanimi yumusak lehime gore daha yiiksektir.

e Oksi-gaz alevi veya 6zel 1sitma yontemleriyle uygulanir.
Ozellikleri

e Yiiksek mukavemet saglar.

e Isiya ve titresime daha dayaniklidir.

e Endiistride yaygin olarak kullanilir.
Kullanim Alanlan

e Boru tesisatlari

Makine parcalar1

e Sogutma sistemleri

Metal konstriiksiyonlar



Ornekler
e Giimiis lehim
e Piring lehim

e Bakir-fosfor lehim

3. Icerigine Gore Lehim Cesitleri
Kalay-Kursun Lehim

o Geleneksel lehim tiirtidiir.

e Akiciligr yiiksektir.

o Elektronik devrelerde kullanilmistir.
Kursunsuz Lehim

e (Cevre ve insan saglig1 agisindan daha giivenlidir.

e Giiniimiizde elektronik sektoriinde yaygin olarak kullanilmaktadir.
Giimiis Lehim

e Yiiksek dayanim saglar.

e Sert lehim uygulamalarinda kullanilir.
Pirin¢ Lehim

e Celik ve bakir alagimlarinin birlestirilmesinde kullanilir.
Bakir-Fosfor Lehim

o Bakir borularin birlestirilmesinde tercih edilir.

4. Lehim Seciminde Dikkat Edilecek Hususlar
o Birlestirilecek metalin tiirii

o Istenen dayanim seviyesi



e Calisma sicaklig1

o Elektrik iletkenligi gereksinimi

¢ Kullanim alani

Ozet

Lehim Tiira

Yumusak Lehim 450 °C alt1

Sert Lehim

Kalay-Kursun Lehim Diigiik

Kursunsuz Lehim  Diisiik

Giimiis Lehim Yiiksek

Pirin¢ Lehim Yiiksek

Bakir-Fosfor Lehim Yiuksek

450 °C ustii

Ergime Sicakhigi Kullamm Alam

Elektronik, kablo baglantilari

Boru tesisati, makine pargalari

Elektronik uygulamalar

Modern elektronik sistemler

Dayanikli metal birlesimleri

Celik ve bakir alasimlari

Bakir boru baglantilar






PNOMATIK EKIPMANLARI MODULU DERS NOTLARI
KOMPRESORLERIN GOREVI VE OZELLIKLERI (Ayrintii Ders Notu)
KOMPRESOR NEDIR?

Kompresor, atmosferden aldig1 havay1 emerek basincini artiran ve sikistirilmis hava elde eden makinedir. Elde
edilen basingli hava; sanayide, otomotiv sektoriinde, boya uygulamalarinda, pnomatik sistemlerde ve ¢esitli el
aletlerinin ¢alistirilmasinda kullanilir.

Basingli hava, elektrik enerjisinden sonra sanayide en ¢ok kullanilan enerji kaynaklarindan biridir.
Kompresorler, giivenli, temiz ve ekonomik enerji saglamalari nedeniyle bir¢ok alanda tercih edilir.

KOMPRESORLERIN GOREVLERI
Kompresorlerin baslica gorevleri sunlardir:

e Atmosfer havasini emerek sikistirmak.

e Basingli hava liretmek ve depolamak.

e Pnomatik sistemlere enerji saglamak.

e Boya tabancalariin ¢alismasini saglamak.

e Hava ile calisan el aletlerini ¢alistirmak.

o Lastik sisirme islemlerinde kullanilmak.

o Kumlama makinelerine hava saglamak.

e Hava fren sistemlerinde gerekli basinci olusturmak.

o Endiistriyel {iretim makinelerine basingli hava vermek.
e Otomasyon sistemlerinin ¢aligmasina yardimci olmak.

KOMPRESORLERIN CALISMA PRENSIBI
Kompresorlerin ¢calisma prensibi su sekildedir:

Emme valfi agilir.

Atmosfer havasi silindir igerisine alinir.

Piston yukar1 hareket ederek havay1 sikistirir.

Basinci artan hava ¢ikis valfinden depoya gonderilir.

Depoda belirlenen basinca ulasinca basing salteri motoru durdurur.
Hava kullanildik¢a depo basinci diiger.

Basing alt seviyeye indiginde kompresor tekrar ¢alisir.

Nk W=

Bu islem siirekli olarak tekrarlanir.

KOMPRESORLERIN ANA PARCALARI

Bir kompresor genel olarak asagidaki pargalardan olusur:



o Elektrik motoru
o Kompresor blogu

o Silindir
e Piston
e Krank mili

e Biyel kolu

e Emme ve basma supaplari

e Hava filtresi

e Basing salteri

e Basing gostergesi (manometre)
e Emniyet ventili

e Basin¢l hava tanki

e Tahliye vanasi

o Kayis ve kasnak sistemi (kayisli modellerde)
e Sogutma fan

e Yag karteri (yagli modellerde)

KOMPRESORLERIN OZELLIKLERI
1. Basing¢ Uretme
Kompresdorler havay belirli bir basinca kadar sikistirabilir.

Yaygin ¢alisma basinglari:

e 6bar
e 8 bar
e 10 bar
e 12 bar

Sanayi tipi kompresorlerde daha yiiksek basinglar elde edilebilir.

2. Hava Debisi
Kompresoriin bir dakikada tiretebildigi hava miktaridir.
Birimleri:

o Litre/dakika (L/dk)
e Metrekiip/saat (m*h)
e CFM (Cubic Feet per Minute)

Debi arttik¢a daha fazla hava tiikketen makineler galistirilabilir.

3. Depo Kapasitesi



Basingli havanin depolandigi tank hacmidir.

Yaygin depo hacimleri:
o 24 litre
e 50 litre
e 100 litre
e 200 litre
e 300 litre

e 500 litre ve uzeri

4. Motor Giicii

Motor giicii HP (Horse Power) veya kW cinsinden ifade edilir.

Ornekler:
e | HP
e 2HP
e 3HP
e S5HP
« 7.5HP
e 10HP

Motor giicii arttik¢a hava tiretim kapasitesi de artar.

5. Calisma Sekli
Kompresérler;
o Siirekli calisabilir.

e Aralikli ¢alisabilir.
e Otomatik olarak durup yeniden ¢alisabilir.

6. Sogutma Sistemi
Sikistirma sirasinda hava 1sinir.
Bu nedenle kompresorlerde;

e Hava sogutmali
e Susogutmal

sistemler kullanilir.



7. Yaglama Sistemi
Yaglama;

o Siirtiinmeyi azaltir.

e Ismmayi Onler.

e Parcgalarin dmriinii uzatir.
o Sessiz calismay1 saglar.

Bazi kompresorler yagsiz (oil-free) olarak tiretilmektedir.

KOMPRESOR CESITLERI

A) Calisma Prensibine Gore

1. Pistonlu Kompresor

En yaygin kullanilan kompresordiir.
Ozellikleri:

e Piston ile calisir.

e Yiiksek basing iiretir.

e Bakimi kolaydir.

e Boya atolyelerinde sik kullanilir.

Avantajlart:

e Ekonomiktir.
o Basit yapilidir.
e Tamiri kolaydir.

Dezavantajlari:

e  Giiriiltiilidiir.
e Titresim olusturur.

2. Vidalh Kompresor
Iki adet vida yardimiyla havay1 sikistirir.
Ozellikleri:

e Siirekli ¢alisabilir.
e Sessizdir.



e Verimi yiiksektir.
e Biiylik fabrikalarda kullanilir.

Avantajlart:
e Az titresim.

e Diisiik enerji tiiketimi.
e Uzun Omiir.

3. Paletli Kompresor
Donen paletler yardimiyla hava sikistirilir.
Ozellikleri:

o Sessizdir.
e Orta kapasitelidir.
o Siirekli ¢alisabilir.

4. Santrifiij Kompresor
Yiiksek hizla donen cark sayesinde havayi sikistirir.
Kullanim alanlar1:

o Biiyiik fabrikalar
o Petrokimya tesisleri
e Enerji santralleri

YAGLAMA DURUMUNA GORE
Yagh Kompresor
Ozellikleri:

e Daha dayaniklidir.
e Sessiz calisir.
o Diizenli yag degisimi gerekir.

Yagsiz Kompresor
Ozellikleri:

e Temiz hava turetir.



e Bakimi kolaydir.
e Tip ve gida sektoriinde kullanilir.

TASINABILIRLIGINE GORE

e Sabit kompresor
e Tagmabilir kompresor
o Tekerlekli kompresor

KULLANIM ALANLARI
Kompresorler;

e Otomotiv servisleri
o Kaporta ve boya atolyeleri
o Lastik servisleri

e Mobilya iiretimi

o Insaat sektorii

e Tekstil fabrikalari
e (Gida sanayi

o Hastaneler

o Kimya tesisleri

e Tarim makineleri

e Maden isletmeleri
e Enerji santralleri

e Denizcilik sektorii

gibi bir¢ok alanda kullanilir.

KOMPRESOR KULLANIRKEN DIiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

e (Calistirmadan 6nce yag seviyesi kontrol edilmelidir.
e Hava filtresi temiz olmalidir.

e Tank basinci kontrol edilmelidir.

e Emniyet ventili ¢alisir durumda olmalidir.

e Hortum baglantilar1 saglam olmalidir.

o Elektrik kablolar1 kontrol edilmelidir.

o Depodaki su diizenli olarak tahliye edilmelidir.

o Belirlenen ¢alisma basinci agilmamalidir.

o Havalandirmasi iyi olan ortamlarda kullanilmalidir.
e Periyodik bakim ihmal edilmemelidir.

KOMPRESOR BAKIMI



Ginlik Bakim:

e Yag seviyesini kontrol etmek.

e Hava kagagi olup olmadigini kontrol etmek.
e Depodaki suyu bosaltmak.

o Basing gostergesini kontrol etmek.

Haftalik Bakim:

o Hava filtresini temizlemek.
o Kayis gerginligini kontrol etmek.
e Civatalar1 stkmak.

Aylik Bakim:

e Yagi kontrol etmek veya degistirmek.
o Emniyet ventilini test etmek.
o Elektrik baglantilarini incelemek.

Yillik Bakim:

e Tankin i¢ kontroliinii yapmak.
e Gerekli pargalar1 degistirmek.
e Genel bakim ve performans kontrolii yapmak.

Hava Sartlandiricisinin Filtre ve Yaglama Kisminin Gorevi ve Ozellikleri (Ayrintii Ders Notu)
Hava Sartlandiricis1 Nedir?

Hava sartlandiricisi, pnomatik sistemlerde kompresorden gelen basingli havay1 temizleyen, basincini ayarlayan
ve gerektiginde yaglayarak sisteme gonderen ekipmandir. Hava sartlandiricisi, pnomatik elemanlarin daha
verimli, giivenli ve uzun omiirlii ¢alismasini saglar.

Hava sartlandiricisi ii¢ ana boliimden olusur:

1. Filtre
2. Basing regiilatorii
3. Yaglayici (Lubrikatdr)

Bu ders notunda filtre ve yaglama kismi ayrintili olarak agiklanmustir.

1. Filtre Kismmin Gorevi
Filtre, kompresorden gelen basingli havanin i¢indeki zararli maddeleri temizleyen {initedir.
Filtrenin temel gorevleri sunlardir:

o Havadaki tozlar tutar.
e Pas parcaciklarini temizler.



e Metal talaglarini ayirir.

e Yogusan suyu toplar.

e Yag kalintilarinu filtreler.

e Temiz hava saglayarak sistem elemanlarini korur.
e Valflerin tikanmasini onler.

e Silindirlerin diizgiin ¢alismasini saglar.

o Hava kagaklarini azaltir.

e Sistemin ¢alisma omriinii uzatir.

Filtrenin Calisma Prensibi

Kompresorden gelen kirli hava filtreye girer.

Hava filtre gdvdesi igerisinde donerek hareket eder.

Agir parcaciklar merkezkag kuvvetiyle haznenin altina ¢oker.
Hava filtre elemanindan gegerken ince tozlar tutulur.

Temiz hava regiilatére dogru ilerler.

Haznede biriken su ve kirler tahliye edilir.

AR

Filtrenin Yapisi
Filtre asagidaki parcalardan olusur:

o Filtre govdesi

o Filtre elemamnm

e Seffaf hazne

e Su toplama kab1

e Manuel veya otomatik tahliye valfi
e Koruyucu muhafaza

o @Giris ve ¢ikis baglantilari

Filtre Ozellikleri

e Basin¢li havay1 temizler.

e Suayirma 6zelligine sahiptir.

o Filtre gozenekleri mikron cinsinden belirlenir.

o Basing kaybini en aza indirir.

o Kolay sokiiliip temizlenebilir.

e Uzun Omiirliidiir.

o Paslanmaya dayaniklidir.

o Seffaf haznesi sayesinde kir seviyesi goriilebilir.
e Otomatik veya manuel tahliyelidir.

Filtrenin Sagladig1 Avantajlar



e Makine arizalarini azaltir.

e Bakim masraflarini diisiiriir.

o Hava kalitesini artirir.

e Pnomatik ekipmanlarin 6mriinii uzatir.
e Enerji tasarrufu saglar.

o Sistemin giivenilirligini artirir.

Filtre Bakin
Filtrenin diizenli olarak kontrol edilmesi gerekir.
Bakim iglemleri:

e Haznedeki su bosaltilir.

o Filtre eleman1 temizlenir.

o Tikal: filtre degistirilir.

o Conta kacaklar1 kontrol edilir.
e Govde catlaklari incelenir.

o Tahliye sistemi ¢alistirilir.

2. Yaglama (Lubrikator) Kisminin Gorevi

Yaglayici, basingl havaya cok ince yag zerrecikleri karistirarak pnomatik sistem elemanlarinin yaglanmasini
saglar.

Gorevleri:

o Hareketli pargalar1 yaglar.

o Siirtlinmeyi azaltir.

e Asinmayi Onler.

e Paslanmay1 engeller.

e Sessiz calisma saglar.

e Silindirlerin 6mriinii uzatir.

o Valflerin sikismasini Onler.

e Contalarin daha uzun siire kullanilmasin1 saglar.

Yaglayicimin Calisma Prensibi

Temiz hava yaglayiciya gelir.

Hava dar bir kanaldan gecerken hizlanir.
Olusan vakum sayesinde yag hazneden ¢ekilir.
Yag ince damlaciklar haline gelir.

Yagli hava sisteme gonderilir.

Hareketli pargalar siirekli yaglanir.

S kW=



Yaglayicinin Yapisi
Yaglayici su parcalardan olusur:

e Yag haznesi

e Damlatma ayar vidasi

e Yag seviyesi gostergesi

e Damlatma cami

e Venturi sistemi

e Giris ve ¢ikis baglantilari
e Doldurma kapagi

Yaglayicinin Ozellikleri

o Ince yag sisi olusturur.

e Yag miktar ayarlanabilir.

o Seffaf hazne sayesinde yag seviyesi goriilebilir.
e Diisiik miktarda yag tiiketir.

o Siirekli yaglama saglar.

o Kolay doldurulabilir.

e (Cesitli pnomatik yaglarla kullanilabilir.

Yaglayicimin Sagladig1 Avantajlar

e Parcalarin asinmasini azaltir.

e Anzalar 6nler.

o Bakim maliyetlerini diisiirtir.

e Calisma Omriinii uzatir.

o Enerji kayiplarini azaltir.

e Sessiz ve verimli ¢aligma saglar.

Yaglayic1 Bakimi
Bakim sirasinda yapilmasi gerekenler:

e Yag seviyesi kontrol edilir.

e Uygun pnomatik yag eklenir.
e Hazne temizlenir.

e Damlatma ayar1 kontrol edilir.
o Kagaklar incelenir.

e Tikanikliklar giderilir.



Filtre ile Yaglayicinin Birlikte Calismasi

Caligma siras1 soyledir:

Kompresor — Filtre — Basin¢ Regiilatorii — Yaglayic1 — Pnomatik Sistem
Bu siralama sayesinde:

o Once hava temizlenir.
e Basing istenilen degere ayarlanir.
e Son olarak hava uygun miktarda yaglanarak sisteme gonderilir.

Kullanim Alanlar:
Filtre ve yaglayici asagidaki alanlarda yaygin olarak kullanilir:

e Otomotiv servisleri

e Boya atolyeleri

o Endiistriyel iiretim tesisleri

e (CNC makineleri

e Robotik sistemler

o Paketleme makineleri

e (Gida makineleri (gerektiginde uygun yaglarla)
o Tekstil makineleri

e Ahsap isleme makineleri

Dikkat Edilmesi Gerekenler

 Filtre diizenli olarak temizlenmelidir.

e Su haznesi bosaltilmalidir.

e Uygun viskozitede pnomatik yag kullanilmalidir.
o Fazla yag verilmemelidir.

e Yag tamamen bitmeden tamamlanmalidir.

o Filtre elemani tikanirsa degistirilmelidir.

e Bakim periyotlarina uyulmalidir.

Pnomatik Karoseri Testeresinin Gorevi ve Yapist (Ayrintili Ders Notu)
Pnomatik Karoseri Testeresi Nedir?

Pnomatik karoseri testeresi, basinch hava ile ¢calisan, otomobil kaporta ve karoseri pargalarin1 kesmek
amaciyla kullanilan el tipi bir kesme aletidir. Elektrik yerine kompresorden gelen basingli hava ile ¢alistig1 i¢in
giivenli, hafif ve uzun siireli kullanima uygundur.

Bu testere; kaporta tamiri, hasarli pargalarin sokiilmesi, sac kesme, egzoz borusu kesme ve panel degistirme
islemlerinde yaygin olarak kullanilir.



Pnomatik Karoseri Testeresinin Gorevleri
Pnomatik karoseri testeresinin baslica gorevleri sunlardir:
1. Kaporta Saclarin1 Kesmek

e Arag kapilarinin,

e Camurluklarn,

e Tavan saclariin,

e Sasi baglantilarinin,

e Taban saclariin kesilmesini saglar.

2. Hasarh Parcalar1 Sokmek
Kaza sonucu zarar goren parcalarin onarim 6ncesinde aragtan ayrilmasini saglar.
Ornegin:

e On panel

e Arka panel

e Direkler
e Marspiyel

gibi parcalar rahatlikla kesilebilir.

3. Kaynak Yerlerini A¢mak

Punta kaynaklarinin ¢evresindeki saclar kesilerek eski parcalarin sokiilmesini kolaylastirir.

4. Dar Alanlarda Kesim Yapmak
Ince yapis1 sayesinde;

e Motor bolmesinde

o Kapr1 iglerinde

o Bagaji¢inde

e Sasi arasinda

rahat calisabilir.

5. Metal ve Plastik Parcalar1 Kesmek



Uygun testere bicagi kullanildiginda;
o Ince sac
e Aliiminyum
e Plastik tampon

o Fiber parcalar

kolaylikla kesilebilir.

6. Egzoz ve Boru Kesmek

Egzoz borulari, ince profiller ve metal borularin kesiminde kullanilabilir.

7. Onarim Siiresini Kisaltmak

Hizli kesim yaptigi i¢in iscilik siiresini azaltir ve verimliligi artirir.

Pnomatik Karoseri Testeresinin Yapisi
Pnomatik karoseri testeresi birgok parcadan olusur.
1. Govde

e Aliiminyum veya kompozit malzemeden iiretilir.
o Hafif ve dayaniklidir.
e Operatoriin rahat tutmasini saglar.

2. Hava Giris Baglantisi

o Kompresorden gelen hava buraya baglanir.
e Genellikle 1/4 in¢ hava baglantist bulunur.
e Hava hortumu bu girise takilir.

3. Tetik (Cahstirma Kolu)
e Testereyi calistirir.

o Basildiginda hava motora ulagir.
o Birakildiginda hava kesilir.

4. Hava Motoru



Pnomatik testerenin en dnemli kismidir.
Gorevleri:

o Basincli havay1 mekanik harekete dontistiirtir.
o Testere bigagini ileri-geri hareket ettirir.
o Elektrik motoru yerine hava motoru kullanilir.

5. Krank Mekanizmasi
Motorun donme hareketini;
ileri-geri (dogrusal) harekete
gevirir.

Bu sayede testere bicagi kesme islemi yapar.

6. Testere Bicagi
Kesme islemini gergeklestiren pargadir.
Bigak cesitleri:

o Ince disli

o Kalin disli

e Metal kesme

o Plastik kesme

e Aliiminyum kesme
o Fiber kesme

7. Bicak Tutucu
Testere bicagini sabitler.
Gorevleri:

e Bigagin yerinden ¢ikmasini onler.
o Hizli bigak degistirmeye imkan saglar.

8. Koruyucu Burun

Kesilecek yiizeye dayanir.



Gorevleri:

Titresimi azaltir.
Kesimin diizgilin olmasin1 saglar.
Bigagin kirilmasini 6nlemeye yardimci olur.

9. Hava Ayar Vanasi

Bazi modellerde bulunur.

Gorevleri:

Hava miktarin1 ayarlamak
Kesme hizini kontrol etmek

10. Egzoz Cikisi

Kullanilan havay1 disar atar.

Bazi modellerde:

Susturucu bulunur.
Giurulti azaltilir.

Cahisma Prensibi

Pnomatik karoseri testeresi asagidaki sirayla galigir:
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Kompresor basingli hava iiretir.

Hava hortumdan testereye gelir.

Tetige basilir.

Hava motora ulasir.

Motor krank mekanizmasini dondiiriir.

Krank mekanizmasi bicagi ileri-geri hareket ettirir.
Bigak kesme islemini gerceklestirir.

Kullanilan hava egzoz ¢ikisindan disar1 atilir.

Kullanim Alanlan

Pnomatik karoseri testeresi;

Otomotiv servislerinde
Kaporta atolyelerinde



e Arag liretim fabrikalarinda

e Restorasyon atdlyelerinde

e Agir vasita servislerinde

e Tarim makinesi tamirlerinde

e Metal isleme atdlyelerinde kullanilir.

Avantajlan

o Hafiftir.

o Elektrik ¢arpma riski yoktur.

e Hizli kesim yapar.

e Dar alanlarda ¢aligabilir.

o Titresimi diistiktiir.

e Bakimi kolaydir.

e Uzun Omiirlidiir.

o Ince ve hassas kesimler yapabilir.

Dezavantajlari

o Kompresore ihtiya¢ duyar.

o Siirekli hava baglantisi gerektirir.

o  Giiriiltiili ¢alisabilir.

o Hava kagag1 olursa performansi diiser.

o Kalin metallerde kesim siiresi uzayabilir.

Is Giivenligi Kurallan
Pnomatik karoseri testeresi kullanirken su kurallara uyulmalidir:

e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

e Kulak koruyucu takilmalidir.

o Iseldiveni giyilmelidir.

e Gevsek kiyafetlerle calisilmamalidir.

e Testere bicagi saglam ve dogru takilmis olmalidir.

o Kesilecek parca sabitlenmelidir.

e Hava hortumu kontrol edilmelidir.

e Basing degeri iireticinin 6nerdigi seviyede olmalidir (genellikle 6-8 bar).
o Bakim yapilirken hava baglantisi kesilmelidir.

o Kirik veya catlak bicak kullanilmamalidir.

Bakimi

Pnomatik karoseri testeresinin diizenli bakimi, glivenli ve verimli ¢aligmasini saglar.



e Her kullanim 6ncesi hava kacaklar1 kontrol edilmelidir.

o Hareketli parcalar pnomatik yag ile yaglanmalidir.

o Testere bigaklar1 koreldiginde degistirilmelidir.

o Hava filtresi ve hortum baglantilar1 diizenli kontrol edilmelidir.

e Govde temiz tutulmalidir.

e Nemli hava kullanilmamali, kompresoriin su tutucusu diizenli bosaltilmalidir.

Pnomatik Punta Ciiriitme Cihazinin Gorevi ve Yapisi (Ayrintili Ders Notu)
Pnomatik Punta Ciiriitme Cihazi1 Nedir?

Pnomatik punta ciirlitme cihazi, ara¢ kaporta onariminda sac pargalari birbirine baglayan punta (nokta kaynak)
baglantilarini zarar vermeden ayirmak i¢in kullanilan hava basingli bir el aletidir. Cihaz, kompresérden aldig:
basingli havayr mekanik harekete doniistiirerek kesici ucu calistirir ve punta kaynagini kontrollii sekilde ¢iirtitiir
(koparir).

Bu cihaz 6zellikle otomotiv servislerinde, hasarli parcalarin degistirilmesi sirasinda kullanilir. Boylece yeni
parca takilmadan once eski parcalar giivenli ve hizli bir sekilde sokiiliir.

Pnomatik Punta Ciiriitme Cihazinin Gorevleri
Pnomatik punta ¢iiriitme cihazinin temel gorevleri sunlardir:

e Arag lizerindeki punta kaynaklarini giivenli sekilde sokmek.

e Sac panelleri egmeden ve miimkiin oldugunca zarar vermeden ayirmak.
e Onarim siiresini kisaltarak is verimini artirmak.

o Kesme ve taglama islemlerini azaltmak.

e Yeni par¢anin montaji i¢in uygun yiizey hazirlamak.

o Iscilik kalitesini artirmak.

o Kaporta onariminda hassas ve kontrollii caligma saglamak.

Cahisma Prensibi
Pnomatik punta ¢iiriitme cihazi asagidaki sekilde calisir:

Kompresor tarafindan tiretilen basingli hava hortum araciliiyla cihaza gelir.
Operator tetige bastiginda hava valfi agilir.

Basingli hava piston sistemini hareket ettirir.

Pistonun hareketi kesici uca iletilir.

Kesici u¢ punta kaynagina darbeli veya donme hareketi uygular.

Punta baglantist kontrollii sekilde koparilir.

Parcalar birbirinden ayrilir.
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Bu sistem elektrik motoru yerine hava basinci kullandigr i¢in daha giivenli ve uzun 6miirliidiir.



Pnomatik Punta Ciiriitme Cihazinin Yapisi

Pnomatik punta ¢iiriitme cihazi bir¢ok parcadan olusur.
1. Govde

e Cihazin ana tagtyict kismidir.

e (Celik veya aliiminyum alasimdan tiretilir.

o Darbelere dayaniklidir.

e Operatoriin rahat tutabilmesi i¢in ergonomik tasarlanir.

2. Hava Giris Baglantisi

o Kompresorden gelen hava bu boliimden girer.
e Hava hortumu buraya baglanir.
o Kacgak yapmayan baglantiya sahiptir.

3. Tetik Mekanizmasi

e Operatoriin cihazi ¢alistirmasini saglar.
e Basildiginda hava valfini acar.
o Birakildiginda hava akisini keser.

4. Hava Valfi

e Basingli havanin giris ve ¢ikisini kontrol eder.
e Gerektiginde hava akisini durdurur.
o Enerji tasarrufu saglar.

5. Silindir

e Basin¢li havanin etkisiyle pistonun hareket ettigi boliimdiir.
e Saglam celikten tretilir.
o Ic yiizeyi hassas islenmistir.

6. Piston

e Basingl havanin etkisiyle ileri-geri hareket eder.
e Darbe kuvvetini olusturur.
o Hareketini kesici uca aktarir.



7. Kesici U¢ (Punta Ciiriitme Ucu)
En 6nemli pargadir.
Gorevleri:

o Punta kaynagini1 kesmek.
o Kaynagi kontrollii sekilde ayirmak.
e Sac ylizeyini minimum seviyede zedelemek.

Kesici uglar;

o Farkli ¢aplarda,
o Farkl sertliklerde,
o Degistirilebilir yapidadir.

8. Egzoz Cikis1

e Kullanilmis havay: disar atar.
e Basincin dengelenmesini saglar.
e Sessiz ¢alismasi i¢in susturucu bulunabilir.

9. Yay Mekanizmasi

e Pistonun ilk konumuna dénmesini saglar.
e Darbe siirekliligini olusturur.

10. Baglant1 Civatalar

e (Cihaz pargalarini bir arada tutar.
o Bakim sirasinda sokiiliip takilabilir.

Kullanim Alanlari
Pnomatik punta ciirlitme cihazi;

o Kaporta tamiri,

e Sasi onarimi,

o Kap1 degisimi,

e Tavan degisimi,

e Camurluk degisimi,



e Marspiyel degisimi,
e Direk degisimi,
o Fabrika tipi punta kaynaklarinin sokiilmesinde kullanilir.

Kullanim Asamalari

Kompresor galistirilir.

Hava hortumu cihaza baglanir.
Hava basinci kontrol edilir.
Uygun punta ¢liriitme ucu takilir.
Punta noktasi temizlenir.

Ugc punta merkezine yerlestirilir.
Tetik yavasea sikilir.

Punta baglantisi ciirtitiilir.

Sac parcalar1 birbirinden ayrilir.
10 Islem sonunda cihaz temizlenir.
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Avantajlan

o Hizli ¢alisir.

e Zamandan tasarruf saglar.

o Elektrik ¢carpma riski yoktur.
o Hafif ve kullanim1 kolaydir.
o Hassas calisma saglar.

e Parcaya daha az zarar verir.
e Bakimi kolaydir.

e Uzun Omiirlidiir.

o Iscilik kalitesini artirir.

Dezavantajlar

e Kompresor olmadan ¢alismaz.

e Basin¢li hava hattina ihtiyac duyar.

e Yanlis kullanimda sac yiizeyine zarar verebilir.
e Diizenli bakim gerektirir.

e  Giiriiltiili calisabilir.

Bakimi
Diizenli bakim cihazin dmriini uzatir.

Bakim iglemleri:



o Her kullanim sonunda temizlenmelidir.

o Hava girigine pndmatik yag damlatilmalidir.
o Kesici uglar bilenmeli veya degistirilmelidir.
o Civatalar kontrol edilmelidir.

o Hava kagaklar giderilmelidir.

e Hortum baglantilar1 kontrol edilmelidir.
 Filtre ve susturucu temizlenmelidir.

Is Giivenligi Kurallan

e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

o Iseldiveni takilmalidir.

o Kulak koruyucu kullanilmalidir.

e Calisma alani temiz tutulmalidir.

e Hava basinci tiretici degerlerinde olmalidir.

e Hasarli hortum kullanilmamalidir.

o Kesici ug saglam sekilde baglanmalidir.

e (Cihaz calisirken u¢ kismina el yaklastirilmamalidir.
e Is bitiminde hava baglantis1 kesilmelidir.

PUNTA CURUTME FREZESI VE UCLARI
Gorevi, Yapisi ve Kullanimi (Ayrintili Ders Notu)
1. Punta Ciiriitme Frezesi Nedir?

Punta cliriitme frezesi, otomotiv kaporta onariminda punta kaynaklar ile birlestirilmis sac pargalarini
birbirinden ayirmak amaciyla kullanilan 6zel bir kesici alettir. Bu freze sayesinde yalnizca punta kaynagi
kesilir, alttaki sac miimkiin oldugunca zarar gormeden korunur. Boylece yeni par¢a montaji daha kolay ve
kaliteli yapilir.

Ozellikle arag sasi, camurluk, kap1, tavan, marspiyel ve panel degisimlerinde yaygin olarak kullanilir.

2. Punta Ciiriitme Frezesinin Gorevleri
Punta c¢iiriitme frezesinin temel goérevleri sunlardir:

o Punta kaynaklarin1 temiz ve kontrollii sekilde kesmek.

o Iki sac1 birbirinden ayirmak.

e Alt sacin zarar gérmesini 6nlemek.

e Yeni par¢anin montajina uygun yiizey olusturmak.

e Delme isleminden daha hizli ve gilivenli ¢aligma saglamak.
o Kaporta onarim siiresini kisaltmak.

e Sac deformasyonunu en aza indirmek.

o Iscilik kalitesini artirmak.



3. Punta Ciiriitme Frezesinin Yapisi
Punta ¢iiriitme frezesi asagidaki temel pargalardan olusur.
a) Govde

e Frezenin ana tastyici kismudir.

e Celikten tretilir.

e Kesici ucu iizerinde tasir.

e Matkap veya hava motoruna baglanir.

Gorevi:

e Tiim parcalar1 bir arada tutmak.
o Donme hareketini kesici uca iletmek.

b) Merkezleme Pimi
Frezenin tam ortasinda bulunur.
Gorevleri:

e Punta kaynaginin merkezine oturur.

e Frezenin kaymasini onler.

e Kesmenin tam merkezden yapilmasini saglar.
o Kesici ucun dengeli ¢alismasina yardimei olur.

Bazi modellerde yayl1 yapidadir.

¢) Kesici Ug
En 6nemli pargadir.
Gorevleri:

e Punta kaynagin1 kesmek.
e Sacin sadece iist katmanini almak.
e Temiz ve diizgiin yiizey olusturmak.

Genellikle:

e HSS (Yiiksek Hiz Celigi)
e Karbiir (Tungsten Karbiir)

malzemelerinden tretilir.



d) Baglant1 Mili
Frezenin matkap mandrenine baglanan kismidir.
Gorevi:

e Donme hareketini kesiciye iletmek.
e Gii¢ aktarimini saglamak.

4. Punta Ciiriitme Frezesi Uc¢larimin Yapisi
Kesici uglar farkl tasarimlarda tiretilmektedir.
Tek Tarafh Ug
Ozellikleri

o Bir tarafi kesicidir.

e Asmdiginda degistirilir.

e Uygun maliyetlidir.

Avantaji

o Kolay degistirilir.

Cift Tarafh Ucg
Ozellikleri

o Her iki yiizii de kesicidir.
e Bir yliz asindiginda diger yiiz kullanilabilir.

Avantajlari

e Daha uzun kullanim omri
e Daha ekonomiktir.

Karbiir Ug
Ozellikleri

e Cok sert malzemeden firetilir.
o Yiiksek sicakliga dayaniklidir.

Avantajlar



e Cok uzun émirlidir.
o Sert gelikleri rahat keser.
e Daha temiz kesim yapar.

HSS Uc¢
Ozellikleri

e Yiiksek hiz ¢eliginden iiretilir.
e Yaygin olarak kullanilir.

Avantajlari

o Ekonomiktir.
o Bilemesi kolaydir.
o Hafif islerde yeterlidir.

5. Punta Ciiriitme Frezesinin Calisma Prensibi
Calisma siras1 su sekildedir:

Punta kaynak noktas1 belirlenir.

Merkezleme pimi punta iizerine yerlestirilir.
Matkap diisiik devirde galistirilir.

Kesici ug yalnizca st sac1 keser.

Punta tamamen temizlenince islem durdurulur.
Sac ayirma aparati ile pargalar birbirinden ayrilir.
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Bu yontem sayesinde alttaki sac zarar gérmez.

6. Punta Ciiriitme Frezesi Kullanim Alanlari
Kullanildig1 baglica yerler:

o Kaporta tamiri

e Arag panel degisimi

e Sasi onarimi

o Kap1 degisimi

e Camurluk degisimi

e Marspiyel degisimi

o Tavan degisimi

e Bagaj paneli degisimi

o Fabrika iiretim hatlar

o Servis ve bakim atdlyeleri



7. Punta Ciiriitme Frezesi Kullamirken Dikkat Edilecek Hususlar

e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

e Eldiven takilmalidir.

e Sac saglam sekilde sabitlenmelidir.

e Matkap yiiksek devirde kullanilmamalidir.

e Asirt baski uygulanmamalidir.

e Kesici ug koreldiginde degistirilmelidir.

e Merkezleme dogru yapilmalidir.

o Islem sirasinda olusan talaslar temizlenmelidir.

8. Punta Ciiriitme Frezesinin Avantajlar

e Alt saci korur.

e Temiz kesim saglar.

e Kaynak hazirligini kolaylastirir.
e Zamandan tasarruf saglar.

e Daha az iscilik gerektirir.

o Kaynak noktalarini diizgiin agar.
e Sac deformasyonunu azaltir.

e Giivenli kullanim sunar.

9. Punta Ciiriitme Frezesinin Dezavantajlari

o Kesici u¢ zamanla korelir.

o Sert kaynaklarda aginma artabilir.

e Yanlis kullanimda alt sac zarar gorebilir.
o Kalitesiz uclar ¢abuk kirilabilir.

e Diizenli bakim gerektirir.

10. Bakim
Punta ¢iiriitme frezesinin uzun omiirlii olmas: icin:

o Kullanimdan sonra temizlenmelidir.

o Talaslar uzaklastirilmalidir.

o Kesici ug kontrol edilmelidir.

o Kor uglar degistirilmelidir.

o Hareketli pargalar hafif yaglanmalidir.
e Kuru ortamda muhafaza edilmelidir.



Pnomatik Cam Sokme Cihazinin Gorevi ve Yapisi (Ayrintili Ders Notu)

Pnomatik Cam Sokme Cihaz1 Nedir?

Pnomatik cam sokme cihazi, otomobillerde 6n cam, arka cam ve bazi yan camlarin gévdeye yapistirtlmasinda
kullanilan poliiiretan cam yapistiricisini glivenli, hizli ve diizgiin sekilde keserek camin sokiilmesini saglayan

hava basinci ile ¢alisan bir el aletidir.

Bu cihaz, 6zellikle ara¢ kaportasina zarar vermeden camin sokiilmesini sagladigi i¢in oto cam degisimi ve
kaporta onariminda yaygin olarak kullanilir.

Pnomatik Cam Sokme Cihazinin Gorevleri
Pnoématik cam s6kme cihazinin temel gorevleri sunlardir:
1. Yapistiricry1 Kesmek

e Cam ile ara¢ govdesi arasindaki politiretan yapistiriciy1 keser.
o Kesme islemini kisa siirede tamamlar.

2. Cami Hasarsi1z Sokmek

e Camin gatlamasini veya kirilmasin1 6nlemeye yardimer olur.
e (Cam yeniden kullanilabilecek durumdaysa zarar vermeden sokiilmesini saglar.

3. Kaportay1 Korumak

e Arag boyasina ve sac yiizeyine zarar verme riskini azaltir.
e Cizik ve ezik olusmasini Onler.

4. Is Giivenligini Artirmak

o Elile yapilan kesme islemlerine gore daha giivenlidir.
e Operatoriin daha az gii¢ harcamasini saglar.

5. Zamandan Tasarruf Saglamak

e Manuel yontemlere gore ¢cok daha hizli calisir.
e Servis siiresini kisaltir.

6. Hassas Kesim Yapmak

e Yapistiric: tabakasini diizgiin sekilde keser.
e Yeni cam montaj1 i¢in uygun yiizey birakir.

Pnomatik Cam Sokme Cihazinin Yapisi

Pnomatik cam sokme cihazi asagidaki ana boliimlerden olusur.



1. Govde

e Cihazin ana kismdir.
o Hafif metal veya dayanikli kompozit malzemeden {iretilir.
e Tiim parcalar ilizerinde tasir.

Gorevi:

e Dayaniklilik saglamak
e Titresimi azaltmak
o Kullanimi kolaylagtirmak

2. Hava Giris Baglantisi
Pnoématik cihazin kompresore baglandigi boliimdiir.
Gorevleri:

e Basincli havayi cihaza iletir.
e Hortum baglantisini saglar.
e Hava kagagini onler.

Genellikle:

e 6-8 bar hava basinciyla c¢aligir.

3. Tetik (Cahstirma Kolu)
Operatoriin cihazi ¢alistirmasini saglar.
Gorevleri:

o Hava akismni baslatir.
e Hava akismi durdurur.
e Kesme islemini kontrol eder.

4. Pnomatik Motor
Cihazin en 6nemli pargasidir.
Gorevleri:

e Basincl havay1 mekanik harekete dontistiirtir.
e Bigagin ileri-geri veya titresim hareketi yapmasini saglar.

Ozellikleri:



o Elektrik kullanmaz.
e Sessizdir.
e Uzun 6mirludir.

5. Kesme Mekanizmasi
Motorun hareketini kesici uca aktarir.
Gorevi:

e Bicagin siirekli hareket etmesini saglar.
e Yapistiriciy: keser.

6. Kesici Bicak

En 6nemli calisma parcasidir.

Cesitleri:
e Diiz bigak
o Kavisli bicak
e Uzun bigak

o Kisa bigak
o Ogzel sekilli bigaklar

Gorevleri:

o Poliiiretan yapistiriciy1 kesmek
e Cami govdeden ayirmak

7. Koruyucu Kalkan
Kesici kismin ¢evresinde bulunur.
Gorevleri:

o Kullanicinin elini korur.
o Kaportanin ¢izilmesini onler.

8. Tutma Sapi
Ergonomik yapidadir.

Gorevleri:



Cihazin rahat tutulmasini saglar.
Kaymay1 onler.
Titresimi azaltir.

9. Hava Egzozu

Kullanilan havanin disar1 ¢ikmasini saglar.

Gorevleri:

Basingli havayi tahliye eder.
Motorun verimli ¢alismasini saglar.

Calisma Prensibi

Pnoématik cam s6kme cihazi su sekilde caligir:
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Kompresor basingli hava tiretir.

Hava hortumla cihaza gelir.

Tetige basilir.

Hava pnomatik motoru ¢alistirir.

Motor kesici bigag hareket ettirir.

Bicak cam ile govde arasindaki yapistiriciyt keser.
Cam giivenli sekilde aractan ayrilir.

Kullanim Alanlan

Pnomatik cam s6kme cihazi su islemlerde kullanilir:

On cam s6kme

Arka cam sokme

Sabit yan cam sdkme
Cam degisimi

Kaporta onarimi

Boya oncesi cam s6kme
Arag restorasyonu
Hasarli ara¢ tamiri

Avantajlar:

Hizli ¢aligma saglar.
Gtivenlidir.
Iscilik siiresini azaltir.



o Kaportaya zarar vermez.

e Camin kirilma riskini azaltir.

o Daha az fiziksel gii¢ gerektirir.
e Profesyonel sonug verir.

e Uzun Omiirludiir.

e Bakimi kolaydir.

Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.

e Hava hortumu hareketi kisitlayabilir.

e Diizenli bakim ister.

e  Giirtiltii olusturabilir.

e Yanlis kullanim camin kirilmasina neden olabilir.

Is Saghig ve Giivenligi Kurallari
Pnomatik cam s6kme cihazi kullanilirken asagidaki kurallara uyulmalidir:

o Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

o Kesilmeye dayanikli eldiven giyilmelidir.

e Basingli hava baglantilar1 kontrol edilmelidir.

e Bigak saglam ve keskin olmalidir.

e (Calisma alaninda yetkisiz kisiler bulunmamalidir.

e Cam sabitlenmeden kesime baslanmamalidir.

o Kesme yoniinde el veya viicut bulundurulmamalidir.

« Isbitiminde hava baglantis1 kesilmelidir.

e (Cihaz temizlenip uygun sekilde muhafaza edilmelidir.

Bakimi

o Her kullanimdan sonra temizlenmelidir.

e Hava girisine uygun pnomatik yag damlatilmalidir.

e Kesici bigak kontrol edilmeli ve korelmisse degistirilmelidir.
o Hava kagaklar kontrol edilmelidir.

o Hareketli parcalar diizenli olarak yaglanmalidir.

e Hortum ve baglantilar hasar a¢isindan incelenmelidir.

e Cihaz kuru ve temiz bir ortamda saklanmalidir.

Pnomatik Avu¢ Taslamanin Gorevi ve Yapisi (Ayrintili Ders Notu)
Pnomatik Avu¢ Taslama Nedir?

Pnomatik avug taslama, basingh hava ile calisan, metal, tas, kaynak dikisi ve ¢esitli yiizeylerde kesme,
taglama, capak alma, temizleme ve parlatma islemlerinde kullanilan el tipi bir gii¢ aletidir. Elektrik yerine



kompresdrden gelen basingli havay1 kullanarak calisir. Ozellikle otomotiv, makine imalati, metal isleri, gemi
sanayi ve bakim-onarim atolyelerinde yaygin olarak kullanilir.

Pnomatik Avu¢ Taslamanin Gorevleri
Pnomatik avug taslama asagidaki islemleri yapmak amaciyla kullanilir:
1. Taslama Yapmak

e Metal ylizeyleri diizeltmek.

o Kaynak dikislerini temizlemek.
e Yiizey piirtizlerini gidermek.

o Fazla malzemeyi asindirmak.

2. Capak Alma
Kesme veya delme isleminden sonra olusan ¢apaklar1 temizleyerek par¢anin giivenli ve diizgiin olmasini saglar.
3. Kesme Islemi

Kesici disk takilarak;

e Sac

e Profil
e Boru
e Demir

e Paslanmaz ¢elik
gibi malzemelerin kesilmesinde kullanilir.
4. Pas Temizleme
Tel firca veya zimpara aparati takilarak pas, boya ve kir tabakalar1 temizlenir.
5. Boya Oncesi Yiizey Hazirlama

Boyanacak yiizey iizerindeki:

e Eski boya
e Pas

o Kir

e Oksit

temizlenerek yiizey boya i¢in hazirlanir.
6. Parlatma islemi

Parlatma kecesi takilarak metal ylizeyler parlak hale getirilir.



7. Kaynak Sonras1 Temizlik

Kaynak ciiruflar1 ve kaynak sigramalar1 temizlenerek diizgiin bir yilizey elde edilir.

Pnomatik Avu¢ Taslamanin Yapisi
Pnomatik avug taslama bir¢ok pargadan olusur.
1. Govde

e Genellikle aliiminyum veya kompozit malzemeden yapilir.
o Icindeki mekanizmayi korur.
o Kullanicinin rahat kavramasini saglar.

2. Hava Girisi
Govdenin alt kismindadir.
Gorevi:
o Kompresoérden gelen basingli havay1 makineye iletmektir.
Baglantisi:

e Hava hortumu
e Hizli baglant1 rekoru

3. Tetik (Cahstirma Kolu)
Gorevi:

e Basin¢li havanin motora gitmesini saglar.
e Birakildiginda hava akisini keser.

Bazi modellerde emniyet mandali bulunur.

4. Hava Motoru
Pnomatik avug taglamanin en 6nemli bolimiidiir.
Gorevi:

e Basin¢li havay1 donme hareketine ¢evirmek.



Icinde;

+ Rotor
o Kanatlar (Paletler)
e Silindir

bulunur.

Rotor ¢ok yiiksek devirde doner.

5. Mil (Saft)
Motorun donme hareketini taslama diskine aktarir.

Celikten tiretilmistir.

6. Disli Kutusu
Bazi modellerde bulunur.
Gorevi:

e Donme hizini dizenlemek.
e Torku artirmak.

7. Taslama Mili
Disk bu mile baglanir.

Somun yardimiyla sikilir.

8. Koruyucu Muhafaza
En 6nemli giivenlik parcalarindandir.
Gorevi:

e Kirilan tas pargalarin1 kullanicidan uzaklastirmak.
e Kivileimlari yonlendirmek.
e Elin diske temasini 6nlemek.

9. Taslama Diski



Yapilacak ise gore degistirilir.
Cesitleri:

e Taslama diski
o Kesme diski
e Zimpara diski

o Flap disk
e Fiber disk
o Tel firca

e Polisaj kecesi

10. Egzoz Cikis1
Kullanilan havay1 disar1 verir.

Bazi modellerde susturucu bulunur.

Cahisma Prensibi

Kompresor basingli hava iiretir.

Hava hortumdan makineye gelir.

Tetige basilir.

Basingli hava hava motoruna ulasir.

Rotor donmeye baglar.

Mil dénme hareketini diske aktarir.

Disk yiiksek hizda donerek taglama islemini gergeklestirir.
Kullanilan hava egzozdan digar1 atilir.

e S U i

Kullanim Alanlan

e Otomotiv servisleri

e Kaporta atdlyeleri

e Boya hazirlik isleri

e Metal sanayi

o Kaynak atolyeleri

e Makine imalati

o Tersaneler

e Celik konstriiksiyon isleri

o Bakim ve onarim atolyeleri

Avantajlan



o Elektrik ¢arpmasi riski diisiiktiir.

o Hafif ve ergonomiktir.

e Yiiksek devirde c¢aligir.

e Uzun Omiirludiir.

e Ismmasi azdir.

e Siirekli ¢calismaya uygundur.

o Patlayic1 ortamlarda elektrikli modellere gore daha giivenlidir.
e Bakimi kolaydir.

Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.

e Hava hortumu hareketi kisitlayabilir.
e  Giirtiltili ¢alisir.

e Basingli hava tiiketimi yiiksektir.

e Diizenli yaglama ve bakim ister.

PNOMATIK BREYIZiN GOREVI VE YAPISI (Ayrintih Ders Notu)
Pnomatik Breyiz Nedir?

Pnomatik breyiz, basingli hava ile calisan ve 6zellikle otomotiv kaporta onariminda, metal yiizeylerin
diizeltilmesi, kaynak ciiruflarinin temizlenmesi, perginlerin sokiilmesi, pasli veya hasarli bolgelerin islenmesi
amaciyla kullanilan darbeli bir el aletidir. Basingli havanin olusturdugu kuvvet sayesinde yliksek hizda ileri-geri
hareket eden ¢elik ug, metal yiizeye darbeler uygular.

Pnomatik Breyizin Gorevleri
Pnomatik breyizin baglica gorevleri sunlardir:

o Kaporta iizerindeki ezik ve gogiiklerin diizeltilmesine yardimci olmak.
e Punta kaynaklarini ayirmak ve sokmek.

e Percinleri ¢ikarmak.

e Kaynak ciiruflarini temizlemek.

e Pasli, boyali veya kirli ylizeyleri temizlemek.

e Metal yiizeylerde sekillendirme islemleri yapmak.

e Kaynak Oncesi ve sonrasi ylizey hazirlig1 yapmak.

o Eski dolgu ve boya kalintilarin1 temizlemek.

e Dar alanlarda ¢ekicleme islemlerini kolaylagtirmak.

e Sac diizeltme islemlerinde hassas darbeler uygulamak.

Pnomatik Breyizin Yapisi

Pnomatik breyiz bir¢ok par¢adan olusur. Her parcanin farkl bir gorevi vardir.



1. Govde

e Cihazin ana kismidir.

e Genellikle ¢elik veya aliiminyum alasimdan {iretilir.
« Icerisinde piston ve hava kanallar1 bulunur.

o Dayanikli ve hafif olacak sekilde tasarlanir.

2. Hava Girisi

o Kompresorden gelen basingli hava buradan cihaza girer.
e Hava hortumu bu boliime baglanir.
e Baglant1 kismi1 standart hizli baglanti rekorlariyla yapilir.

3. Tetik (Cahstirma Kolu)

e Operator tarafindan kontrol edilir.
e Basildiginda hava akisini baglatir.
e Birakildiginda hava akisi kesilir ve cihaz durur.

4. Hava Valfi

e Basingli havanin giris ve ¢ikisini kontrol eder.
o Pistonun hareket diizenini saglar.
e Cihazin darbeli ¢alismasini miimkiin kilar.

5. Piston

o Basingli havanin etkisiyle ileri ve geri hareket eder.
e Hareketi sirasinda keski veya uca darbe uygular.
e (Celikten tiretilmis dayanikli bir parcadir.

6. Keski Tutucu (U¢ Yuvasi)
e Cesitli keski veya uglarin takildigi boliimdiir.

o Farkli isler i¢in farkli uglar kullanilabilir.
e Ugclarin giivenli sekilde sabitlenmesini saglar.

7. Calisma Uglan



Yapilacak ise gore degisebilir.
Baslica ug cesitleri:

e Diiz keski

e Sivri keski

e Genis keski

e Yuvarlak ug

e Per¢in sokme ucu
e Punta acma ucu

e Sac diizeltme ucu

8. Egzoz (Hava Cikisi)

e Kullanilan havanin disar1 atildig1 boliimdyir.
o Qiiriiltiiyli azaltacak sekilde tasarlanabilir.
e Bazi modellerde susturucu bulunur.

Cahisma Prensibi
Pnomatik breyiz asagidaki sekilde caligir:

Kompresor basingli hava iiretir.

Basingli hava hortum araciligiyla breyize ulasir.
Operator tetige basar.

Hava valfi acilir.

Basingli hava pistonu hareket ettirir.

Piston ¢alisma ucuna stirekli darbeler uygular.
Darbeler sayesinde metal ylizey islenir.
Kullanilmis hava egzoz boliimiinden disari ¢ikar.

e

Bu islem saniyede onlarca kez tekrarlanir.

Kullanim Alanlari
Pnomatik breyiz su alanlarda kullanilir:

e Otomotiv kaporta onarimi
e Oto boya hazirlhig

e Sanayi bakim atdlyeleri

e Metal isleme fabrikalari

o Kaynak atolyeleri

e Gemi sanayi

e Demiryolu bakim isleri

e Makine bakim servisleri



Avantajlan

e Gicli darbe olusturur.

o Elektrik gerektirmez.

o Hafif ve taginabilirdir.

e Uzun Omiirludiir.

e Bakimi kolaydir.

e Siirekli ¢alismaya uygundur.

e Farkli uclarla ¢cok amagl kullanilabilir.
e Dar alanlarda rahat calisilir.

Dezavantajlan

e Kompresor olmadan calismaz.

e Girtltilidiir.

o Titresim olusturabilir.

e Basingli hava tiiketimi yiiksektir.

¢ Yanlis kullanimda yiizeye zarar verebilir.

Bakim
Diizenli bakim cihazin 6mriinii uzatir.
Yapilmasi gerekenler:

o Her kullanimdan sonra temizlenmelidir.

e Hava girisine pnomatik yag damlatilmalidir.

e Uclar kontrol edilmelidir.

e Asinan uglar degistirilmelidir.

e Hava hortumunda kacak olup olmadig1 kontrol edilmelidir.
o Baglantilar sikilmalidir.

o Filtre ve su tutucu diizenli temizlenmelidir.

e Nemli hava kullanilmamalidir.

PNOMATIK KESKi: GOREVI VE YAPISI (Ayrintih Ders Notu)
Pnomatik Keski Nedir?

Pnomatik keski, basingli hava ile ¢alisan ve metal yiizeylerde kesme, ayirma, sekillendirme, capak alma, percin
sokme ve kaynak dikislerini temizleme islemlerinde kullanilan el tipi bir gii¢ aletidir. Elektrik yerine
kompresorden gelen basingli havayi kullanir. Bu nedenle giivenli, gii¢lii ve uzun siireli ¢alismalarda tercih
edilir.



Pnomatik Keskinin Gorevleri
Pnomatik keskinin baglica gorevleri sunlardir:
1. Metal Kesme

o Ince saclar1 kesmek.
o Hasarli parcalar1 ayirmak.
o Egzoz ve sasi pargalarini kesmek.

2. Percin Sokme

o Eski per¢inleri kirarak ¢ikarmak.
¢ Yeni montaj i¢in yiizeyi hazirlamak.

3. Kaynak Dikislerini Temizleme

o Eski kaynaklar1 sokmek.
e Kaynak ciiruflarini temizlemek.
o Kaynak yiizeyini diizeltmek.

4. Capak Alma

o Kesim sonrasi olusan ¢apaklari temizlemek.
e Yiizeyi piiriizsiiz hale getirmek.

5. Pas ve Boya Temizleme

o Kalin boya tabakalarin1 sokmek.
e Pasli yiizeyleri temizlemek.
e Tamir 6ncesi ylizey hazirhigi yapmak.

6. Sekillendirme Islemleri

e Sac diizeltme ¢alismalarinda kullanilir.
e Metal yiizeylerde sekil vermeye yardimci olur.

7. Hasarh Parcalarin Sokiilmesi

e Kaporta tamirinde ezilmis parcalar ayirir.
e Kaynakli bolgelerin sokiilmesini kolaylastirir.

Pnomatik Keskinin Yapisi
Pnomatik keski birgok par¢cadan olusur.
1. Govde

e Aletin ana kismidir.



e Dayanikli ¢elik veya aliiminyum alasimdan tiretilir.
o Icerisinde hava kanallar1 bulunur.
e Diger parcalar lizerinde tasir.

Gorevi:

e Darbe mekanizmasini korumak.
o Kullanicinin rahat tutmasini saglamak.

2. Hava Giris Baglantisi
Pnomatik keskinin alt kisminda bulunur.
Gorevi:

o Kompresorden gelen basingli havayi alete iletmektir.
e Hava hortumu bu boliime baglanir.

3. Tetik (Valf)
Kullanicinin kontrol ettigi parcadir.
Gorevi:

e Basingli havanin girisini agar.

e Havanin piston iizerine gitmesini saglar.
o Birakildiginda hava akisini keser.

4. Valf Mekanizmasi
Basingli havanin yoniinii kontrol eder.
Gorevi:

e Havay1 pistonun dogru tarafina yonlendirmek.
o Siirekli darbe olugsmasini saglamak.

S. Piston
Pnomatik keskinin en 6nemli pargalarindan biridir.
Gorevi:

o Basincl hava ile ileri geri hareket eder.



e Her hareketinde keskisine darbe uygular.

Piston sayesinde dakikada binlerce darbe olusabilir.

6. Darbe Mekanizmasi
Pistonun olusturdugu kuvveti keskiye aktarir.
Gorevi:

e Hava enerjisini mekanik darbeye ¢evirmek.
o Keskinin yiiksek kuvvetle ¢alismasini saglamak.

7. Keski Ucu
Islem yapan boliimdiir.
Farkl tipleri vardir:

e Diiz keski

o Sivri keski

e Genis agizl1 keski
o Kanal agma keskisi
e Sac kesme keskisi

Her biri farkli islemlerde kullanilir.

8. Yay veya Kilitleme Mekanizmasi
Keski ucunun yerinden ¢ikmasini onler.
Gorevi:

o Keskiyi sabitlemek.
e Giivenli ¢alismay1 saglamak.

9. Egzoz Cikisi
Kullanilan hava buradan disar1 atilir.
Gorevi:

e Basincl havayi tahliye etmek.
o I¢ basinci dengelemek.



10. Tutma Sap1
Kullanicinin aleti giivenli sekilde kavramasini saglar.
Bazi modellerde:

o Kauguk kaplama
o Titresim Onleyici yap1
e Ergonomik tasarim bulunur.

Calisma Prensibi
Pnomatik keski agsagidaki siraya gore calisir:

Kompresor basingli hava tiretir.

Hava hortumla pnomatik keskiye gelir.
Tetik cekilir.

Valf agilir.

Basingli hava pistonu hareket ettirir.
Piston keskiye darbeler uygular.

Keski ucu metali keser veya soker.
Kullanilan hava egzozdan disar ¢ikar.
Tetik birakilinca sistem durur.

A N AR o e

Kullanim Alanlarn
Pnomatik keskiler agagidaki alanlarda yaygin olarak kullanilir:

e Otomotiv kaporta tamiri

e Arag sasi onarimi

o Kaynak s6kme islemleri

o Gemi sanayi

e Makine imalati

e Metal isleme atolyeleri

e (Celik konstriiksiyon isleri

o Endiistriyel bakim ve onarim
e Sac isleme atolyeleri

Avantajlar:

e Gigclii darbe kuvveti saglar.
o Elektrik gerektirmez.
e Uzun siire ¢alisabilir.



e Hafif ve kullanimi kolaydir.

e Bakimi kolaydir.

o Patlayici ortamlarda elektrikli aletlere gore daha giivenlidir.
e Cesitli keski uglariyla farkli islemler yapilabilir.

Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.

e Calisirken yiiksek ses ¢ikarir.

o Titresim olusturabilir.

e Basing¢li hava hattina bagimlidir.
e Diizenli yaglama ve bakim ister.

Pnomatik Perc¢in Tabancasinin Gorevi ve Yapist (Ayrintili Ders Notu)
Pnomatik Per¢in Tabancasi Nedir?

Pnomatik pergin tabancasi, basingh hava ile calisan, 6zellikle kor (pop) perginlerin hizli, saglam ve glivenli
sekilde takilmasini saglayan bir el aletidir. Otomotiv, metal isleri, havacilik, beyaz esya, mobilya ve makine
imalatinda yaygin olarak kullanilir.

Manuel pergin penselerine gore daha az kuvvet gerektirir, daha hizli ¢alisir ve seri tliretimde biiyiik kolaylik
saglar.

Pnomatik Percin Tabancasinin Gorevleri
Pnoématik pergin tabancasinin baslica gorevleri sunlardir:
1. Parcalar1 Kalici Olarak Birlestirmek

« Iki veya daha fazla metal, plastik veya kompozit par¢ay1 kalic1 olarak birlestirir.
e Vida ve somun kullanilmasina gerek birakmaz.

2. Kor Perc¢in Uygulamak

e Sadece tek taraftan ulasilabilen pargalara per¢in takilmasini saglar.
e Arka yiizeye erisim gerektirmez.

3. Hizh Montaj Yapmak

e Seri iiretimde montaj siiresini 6nemli dl¢ilide azaltir.
o Is verimini artirir.

4. Is Giiciinii Azaltmak

o Basincl hava sayesinde operator daha az kuvvet harcar.
e Uzun siireli caligmalarda yorulmay1 azaltir.



5. Saglam Baglanti Olusturmak

e Per¢in baglantis1 titresime kars1 dayaniklidir.
e Gevseme riski diigiiktiir.

6. Hassas Calisma Saglamak

e Ayni sitkma kuvvetiyle her percini diizgiin sekilde takar.
o Kaliteli montaj saglar.

Pnomatik Perc¢in Tabancasinin Yapisi
Pnoématik pergin tabancasi birgok parcadan olusur.
1. Govde

e Tabancanin ana kismidir.

e Genellikle aliiminyum alasim veya celikten tiretilir.
o I¢ mekanizmalari korur.

e Ergonomik tutus saglar.

2. Hava Giris Baglantisi

o Kompresorden gelen basingli hava bu baglantidan girer.
e Hortum buraya baglanir.
e Genellikle 68 bar hava basinciyla calisir.

3. Tetik

e Operator tarafindan sikilir.
e Basin¢li havanin silindire géonderilmesini saglar.
e Percin ¢cekme islemini baslatir.

4. Pnomatik Silindir
e Basin¢li havayr mekanik harekete doniistiiriir.

o Pistonu hareket ettirir.
e Pergin ¢ivisini ¢eker.

5. Piston



o Silindir i¢inde ileri-geri hareket eder.
e (Cekme mekanizmasini ¢alistirir.
e Percinin kopmasini saglar.

6. Cene (Jaw)
e Per¢in milini kavrayan parcadir.

o Sertlestirilmis ¢elikten yapilir.
e (Cekme sirasinda mili sikica tutar.

7. Cene Yuvasi

e (Cenelerin bulundugu bolimdiir.
e (Cenelerin diizgiin caligmasini saglar.
e Asindiginda degistirilmesi gerekir.

8. Burun (Nozul)

e Percinin yerlestirildigi u¢ kisimdir.
o Farkl per¢in ¢aplarina gore degistirilebilir.

Ornegin:
e 24 mm
e 32mm
e 4 mm
e 48 mm
e 6,4mm

9. Geri Doniis Yay1

e Islem tamamlandiktan sonra pistonu ilk konumuna getirir.
e Bir sonraki pergin i¢in sistemi hazirlar.

10. Atik Mil Haznesi

o Kopan per¢in millerini toplar.
e (Calisma alaniin temiz kalmasini saglar.
e Diizenli olarak bosaltilir.



Calisma Prensibi
Pnomatik percin tabancasinin ¢aligma sirast soyledir:

Kompresorden basingli hava gelir.

Per¢in tabancanin ucuna takilir.

Percin delige yerlestirilir.

Tetige basilir.

Basingli hava pistonu hareket ettirir.

Ceneler per¢in milini ¢eker.

Perc¢in govdesi genisleyerek parcalar1 sikistirir.
Percin mili kopar.

A N AR ol ol e

. Kopan mil hazneye diiser.
10. Tabanca yeni perg¢in i¢in hazir hale gelir.

Kullanim Alanlar:
Pnomatik pergin tabancalar1 su alanlarda kullanilir:

e Otomotiv kaporta tamiri

e Arag liretimi

e Havacilik sanayi

e (Gemi sanayi

e Metal dograma

e (Celik konstriiksiyon

e Beyaz egya liretimi

e Mobilya imalati

o Elektrik panolar1

e Klima ve havalandirma sistemleri

Avantajlarn

e Hizli ¢alisir.

e Dabha az fiziksel gii¢ gerektirir.
e Seri liretime uygundur.

e Saglam baglant: saglar.

e Zamandan tasarruf saglar.

o lsci yorgunlugunu azaltir.

e Ayni kalitede montaj yapar.

o Bakimi kolaydir.

Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.
e Basingli hava sistemi olmadan ¢alismaz.



o llk yatirrm maliyeti yiiksektir.
e Diizenli bakim ister.
e Hava kagaklarinda performansi diiser.

Pnomatik Seritli Zimpara Makinesi
Gorevi ve Yapisi (Ayrintihi Ders Notu)
Pnomatik Seritli Zimpara Makinesinin Tanim

Pnomatik seritli zimpara makinesi, basin¢h hava ile ¢calisan, yiizeylerdeki boya, pas, ¢apak, kaynak izi ve
piirtizleri gidermek i¢in kullanilan el tipi bir zzimparalama makinesidir. Donen iki makara arasinda hareket eden
sonsuz zimpara bandi sayesinde dar ve genis ylizeylerde hizli ve diizgiin taslama ile zimparalama iglemi yapar.

Otomotiv kaporta, metal isleri, ahsap sanayi ve bakim-onarim atolyelerinde yaygin olarak kullanilir.

Pnomatik Seritli Zimpara Makinesinin Gorevleri
Pnomatik seritli zzimpara makinesinin temel gorevleri sunlardir:
1. Yiizey Diizeltme

e Metal yiizeylerdeki piiriizleri giderir.

e Yiizeyi boyaya hazir hale getirir.

o Egri ve dalgali bolgeleri diizeltir.

2. Kaynak Yerlerini Temizleme

o Kaynak sonrasi olusan ¢apaklari temizler.
o Kaynak dikislerini diizeltir.
e Yiizeyi diizgiin hale getirir.

3. Pas Temizleme

e Pasli yiizeyleri temizler.
e Korozyonun ilerlemesini onler.
e Temiz metal ylizeyi ortaya ¢ikarir.

4. Eski Boyay1 Sokme

Eski boya tabakasini temizler.
Vernik ve macun kalintilarini kaldirir.
Yeni boya i¢in uygun yiizey olusturur.

5. Macun Sekillendirme

Polyester macunu istenilen forma getirir.
Fazlaliklar1 alir.
Diizgiin yiizey elde edilmesini saglar.



6. Dar Alanlarda Calisma
e Kap1 kenarlari
o Sasi pargalari
e Profil yiizeyleri
o ¢ koseler
e Dar bolgelerde rahat ¢alisma saglar.

7. Yiizey Temizligi

o Kirleri temizler.
e Oksit tabakasini giderir.
e Boya Oncesi ylizey hazirlig1 yapar.

Pnomatik Seritli Zimpara Makinesinin Yapisi

Pnomatik seritli zzimpara makinesi asagidaki ana pargalardan olusur.
1. Govde

Makinenin ana tastyict kismidir.

Gorevleri:

e Tim parcalari lizerinde tasir.
e Operatoriin rahat tutmasini saglar.
e Dayanikl aliiminyum veya kompozit malzemeden yapilir.

2. Hava Girisi
Makineye basingli hava bu boliimden girer.
Ozellikleri:

e Hava hortumu baglanir.
e Genellikle 68 bar hava ile ¢aligir.
e Hizli baglanti rekoru bulunur.

3. Hava Motoru
Makinenin en 6nemli pargasidir.
Gorevleri:

e Basincl havay1 donme hareketine doniistiiriir.



e Zimpara bandini hareket ettirir.
o Elektrik motoru yerine hava motoru kullanilir.

Avantajlart:

e Kivileim olusturmaz.
o Hafiftir.

e Uzun Omiirludiir.

e Bakimi kolaydir.

4. Tetik (Cahstirma Kolu)
Operatoriin makineyi ¢alistirmasini saglar.
Gorevleri:

e Hava akisini agar.
e Hava akisini kapatir.
e Makinenin hizini kontrol etmeye yardimci olur.

5. Hiz Ayar Valfi
Makinenin ¢aligma hizini ayarlar.
Gorevleri:

o Hava miktarini degistirir.
e Bandin doniis hizin1 kontrol eder.
o Hassas calisma saglar.

6. Tahrik Makarasi
Hava motorundan aldig1 hareketi zimpara bandina iletir.
Gorevleri:

e Bandi dondiiriir.
e Gici banda aktarir.
o Kaymayi 6nler.

7. Gergi Makarasi

Bandin gergin durmasini saglar.



Gorevleri:

e Bandin diizgiin donmesini saglar.
e Bandin yerinden ¢ikmasini 6nler.
e Bandin kolay degistirilmesini saglar.

8. Zimpara Band (Serit)
Makinenin ¢alisan kismidir.
Ozellikleri:

e Sonsuz bant seklindedir.
e Farkli kum numaralar1 bulunur.
o Kumas veya fiber tabanlhdir.

Yaygin kum numaralari:

e P40 — Kaba taslama

e P60 — Ilk diizeltme

e P80 — Macun diizeltme

e P120 — Ince diizeltme

e P180 — Boya 6ncesi

e P240 — Ince zzimparalama
e P320 — Son kat hazirhig

9. Kol (Zimpara Kolu)
Bandin bulundugu uzun boliimdiir.
Gorevleri:

e Dar alanlara ulasir.
e Band tasir.
o Farkli uzunluklarda olabilir.

10. Rulmanlar
Makaralarin rahat donmesini saglar.
Gorevleri:

o Siirtiinmeyi azaltir.
e Sessiz calisma saglar.
e Makinenin 6mriinii uzatir.



11. Egzoz (Hava Cikisi)
Kullanilan havay1 disar atar.
Gorevleri:

e Basinci tahliye eder.
e Motorun diizgiin ¢alismasini saglar.
o Giiriltiiyli azaltan susturucu icerebilir.

Calisma Prensibi

Kompresorden gelen basingli hava hava girisinden makineye ulasir.

Hava motoru donmeye baslar.

Motor, tahrik makarasini1 dondiiriir.

Tahrik makaras1 zzimpara bandin1 hareket ettirir.

Gergi makarasi bandin diizgiin ve gergin ¢alismasini saglar.

Doénen zimpara bandi yiizeyden malzeme kaldirarak zzimparalama islemini gergeklestirir.
Kullanilan hava egzoz boliimiinden disari ¢ikar.

Nk WD =

Kullanim Alanlan

e Otomotiv kaporta tamiri

e Arag boya hazirlig

o Kaynak sonrasi temizlik

e Metal isleme atolyeleri

e Ahsap ylizey diizeltme

e Makine bakim-onarim isleri
e (Gemi sanayi

e Mobilya iiretimi

e Endiistriyel imalat

Avantajlan

o Hafif ve ergonomiktir.

o Elektrik ¢arpmasi riski yoktur.

e Kivileim olusturmaz.

o Siirekli caligmaya uygundur.

o Yiiksek devirde ¢aligir.

e Dar alanlarda kolay kullanim saglar.

e Giiclii zz7mparalama performansi sunar.
e Bakimi kolaydir.

e Uzun Omiirliidiir.



Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.
o Hava tiiketimi yiiksektir.
e  Giriiltiili ¢alisabilir.
o Diizenli yaglama ister.
e Hava hortumu hareketi kisitlayabilir.
Pnomatik Havsa Acma Makinesinin Gorevi ve Yapisi (Ayrintili Ders Notu)

Pnomatik Havsa Acma Makinesinin Tanim

Pnomatik havsa agma makinesi, basin¢h hava ile ¢calisan, metal yiizeylerde bulunan deliklerin agiz kismini
istenilen ag1 ve dlciide genisletmek icin kullanilan el tipi bir makinedir. Ozellikle otomotiv kaporta onarimu,
metal isleme, makine imalati ve montaj islemlerinde yaygin olarak kullanilir.

Havsa a¢gma islemi sayesinde vida, civata veya percin baslarinin ylizeyle ayni seviyede oturmasi saglanir.
Ayrica delik agizlarindaki ¢apaklar temizlenerek daha diizgiin ve giivenli bir yiizey elde edilir.

Pnomatik Havsa A¢cma Makinesinin Gorevleri

Pnomatik havsa agma makinesinin temel gorevleri sunlardir:

1. Delik Agzim1 Genisletmek

Onceden acilmis deliklerin giris kismini belirli ag1 ve gapta genisletir.

2. Capak Temizlemek

Delme islemi sonrasinda olusan metal ¢apaklarini temizleyerek diizgiin bir ylizey olusturur.
3. Vida ve Percin Yatagi Acmak

Havsa bash vida veya perginlerin yiizeye tasmadan oturmasini saglar.

4. Montaj Kalitesini Artirmak

Parcalarin birbirine tam oturmasini saglayarak montaj hatalarin1 azaltir.

5. Boya Oncesi Hazirlik Yapmak

Kaporta tamirlerinde dolgu ve boya dncesinde diizglin yiizey hazirlanmasina yardimeci olur.
6. is Giivenligini Saglamak

Keskin ¢apaklar1 ortadan kaldirarak yaralanma riskini azaltir.



Pnomatik Havsa Acma Makinesinin Yapisi
Pnomatik havsa agma makinesi asagidaki temel parcalardan olusur.
1. Makine Govdesi

e Tiim parcalar lizerinde tasir.
e Aliiminyum veya kompozit malzemeden {iretilir.
o Hafif ve saglamdur.

2. Basinch Hava Girisi

o Kompresorden gelen havanin makineye giris yaptig1 bolimdiir.
e Hava hortumu buraya baglanir.
o Genellikle hizli baglanti rekoru bulunur.

3. Tetik (Cahstirma Kolu)

e Operator tarafindan kontrol edilir.
e Basildiginda hava akigi baglar.
o Birakildiginda makine durur.

4. Hava Motoru
Makinenin en énemli boliimudiir.
Gorevleri:
e Basingli havay1 donme hareketine gevirir.

e Frezeyi dondiirtir.
o Elektrik kullanilmadan yiiksek devir iiretir.

5. Mil (Saft)
o Hava motorundan aldig1 hareketi kesici uca iletir.

e Yiiksek devirde doner.
e Dayanikli ¢elikten yapilir.

6. Pens veya Mandren

e Havsa frezesini tutar.



o Kesici takimin diizgiin donmesini saglar.
e Gerektiginde kolayca degistirilebilir.

7. Havsa Frezesi (Kesici Ug)
Makinenin kesme islemini yapan kismidir.
Gorevleri:

e Delik agzin1 genisletir.
e Capak alir.
e Havsa olusturur.

Cesitlert:
e 60°
o 82°
e 90°
e 100°

e 120° havsa agilar1
Malzemeleri:

o HSS (Yiiksek Hiz Celigi)
o Karbiir uclu

8. Egzoz Cikis1

o Kullanilan havay1 disar1 atar.
e Qiiriiltiiytli azaltict susturucu bulunabilir.
e Operatore rahatsizlik vermeyecek sekilde yonlendirilmistir.

9. Devir Ayar Mekanizmasi
Bazi modellerde bulunur.
Gorevleri:

e Doénme hizini ayarlar.
o Farkli malzemelerde uygun kesme saglar.

Calisma Prensibi



Pnomatik havsa agma makinesi su sekilde calisir:

Kompresorden gelen basingli hava makineye ulasir.
Operator tetige basar.

Hava motoru ¢alisir.

Motor mili dondiiriir.

Mil, havsa frezesini yiiksek hizda dondiirtir.

Freze deligin agzin1 keserek havsa olusturur.
Kullanilan hava egzozdan disar1 ¢ikar.

AT Ao e

Kullanim Alanlar
Pnomatik havsa agma makinesi asagidaki alanlarda kullanilir:

e Otomotiv kaporta tamiri

e Arag iiretim fabrikalar1

e Makine imalati

e Metal isleme atolyeleri

e Sac isleme

e Havacilik sanayi

e Gemi sanayi

e Mobilya metal aksam {iretimi
e Percinli montaj islemleri

Avantajlan

o Hafiftir.

o Elektrik ¢carpmasi riski yoktur.

e Yiiksek devirde calisir.

o Siirekli ¢calismaya uygundur.

e Bakimi kolaydir.

e Giicludiir.

e Tasinmasi kolaydir.

o Patlayici ortamlarda giivenle kullanilabilir.
e (Capak temizligi hizhidir.

o Iscilik siiresini azaltir.

Dezavantajlan

o Kompresor gerektirir.

o Hava hortumu hareketi kisitlayabilir.
e Giiriiltiilii ¢alisabilir.

o Basingl hava tiiketimi yiiksektir.

e Diizenli yaglama ve bakim ister.



Vakumlu Pnomatik Gog¢iik Cektirmesi
Gorevi ve Yapist (Ayrintili Ders Notu)
Vakumlu Pnomatik Gociik Cektirmesinin Gorevi

Vakumlu pnomatik gogiik ¢ektirmesi, ara¢ kaportasinda olusan gogiikleri boyaya zarar vermeden diizeltmek
amaciyla kullanilan hava basinci (pndmatik) ve vakum sistemiyle calisan bir ekipmandir. Ozellikle dolu hasari,
hafif carpma ve ezilmelerde tercih edilir.

Bu sistem, kompresorden aldigi basingli havay1 kullanarak vakum olusturur. Olusturulan vakum sayesinde
vantuz yiizeye sikica tutunur ve kontrollii gekme kuvveti uygulanarak gociik eski sekline yaklastirilir.

Bashca Gorevleri

e Arag kaportasindaki kiiciik ve orta biiyiikliikteki gogiikleri diizeltmek.
o Boyaya zarar vermeden onarim yapmak.

e Macun ve boya ihtiyacini azaltmak.

e Onarim siiresini kisaltmak.

o Kaporta yiizeyinin orijinal formunu korumaya yardimei olmak.

o Iscilik maliyetini diisiirmek.

e Dolu hasarlarinin onariminda etkili sonu¢ vermek.

e Servis verimliligini artirmak.

Vakumlu Pnomatik Gociik Cektirmesinin Yapisi
Vakumlu pnématik gociik ¢ektirmesi, birbirine uyumlu ¢alisan mekanik ve pnomatik parcalardan olusur.
1. Vakum Vantuzu

o Lastik veya silikon malzemeden {iretilir.

e Arag yiizeyine zarar vermez.

o Farkli caplarda bulunur.

e Yiizeye hava gecirmeyecek sekilde yapisir.

2. Pnomatik Govde

e Cihazin ana tastyict kismidir.

o Icerisinde hava kanallar1 bulunur.

e Basin¢li havay1 vakuma doniistiiren sistemi barindirir.
o Hafif ancak dayanikli malzemeden tiretilir.

3. Hava Giris Baglantisi

e Kompresorden gelen basingli hava bu boliimden cihaza girer.



e Genellikle hizl1 baglant1 rekoru kullanilir.
e Hava kagagi olmayacak sekilde tasarlanmistir.

4. Vakum Olusturma Sistemi

e Basin¢li havanin etkisiyle vakum meydana getirir.
e Venturi prensibiyle ¢alisir.
o Elektrik motoruna ihtiya¢ duymadan vakum olusturabilir.

5. Tetik (Kontrol Kolu)

e Operatoriin cihazi ¢alistirmasini saglar.
e Basin¢li havanin gegisini kontrol eder.
e Gociigiin kontrollii sekilde ¢cekilmesine yardimci olur.

6. Basin¢ Ayar Sistemi

e (Cekme kuvvetinin ayarlanmasini saglar.
o Ince saclarda diisiik basing,
o Kalin saclarda daha yiiksek basing kullanilabilir.

7. Hortum

o Kompresor ile cihaz arasinda baglantiy1 saglar.
e Basinca dayanikli kauguk veya poliliretan malzemeden yapilir.
o Esnek yapisi sayesinde rahat ¢alisma saglar.

8. Tutma Sap:

e Ergonomik tasarlanmistir.
e Operatoriin cihaz1 glivenli sekilde tutmasini saglar.
o Titresimi azaltacak yapida olabilir.

Calisma Prensibi

Kompresor ¢alistirilir.
Basingli hava cihaza gonderilir.
Venturi sistemi vakum olusturur.

b=

Vakum vantuzu gociik iizerine yerlestirilir.



Vantuz yiizeye sikica yapisir.

Operatdr kontrollii sekilde cekme uygular.
Gogiik yavag yavag eski formuna doner.
Vakum birakilir ve cihaz yiizeyden ayrilir.

®© NN

Kullanim Alanlarn

e Otomobil kapilar

e Camurluklar

e Tavan saclari

o Kaput

o Bagaj kapagi

e Dolu hasarlari

o Hafif carpma sonucu olusan gogiikler

Avantajlan

o Boyaya zarar vermez.

o Kaynak islemi gerektirmez.

e Macun kullanimin1 azaltir.

e Onarim siiresi kisadir.

o Ekonomiktir.

o Kolay kullanilir.

e Yiizeyde iz birakmaz.

e Arag degerinin korunmasina katk1 saglar.
e (Cevre dostu bir onarim yontemidir.

Dezavantajlarn

o Keskin kath gogiiklerde etkisi sinirlidir.

e Boyasi catlamis yiizeylerde kullanilmasi uygun degildir.
e (Cok biiyiik gociiklerde tek basina yeterli olmayabilir.

e Yiizeyin temiz olmas1 gerekir.

e Pasli veya kirli yiizeylerde vakum tutunmasi azalir.



ELEKTRIKi EKIPMANLARI MODULU DERS NOTLARI
ELEKTRIKLI EKIPMANLAR (Ayrintih Ders Notu)

Bu ders notu, yiiklediginiz Otomotiv Gévde Teknolojisi kitabinin 3. Ogrenme Birimi: Elektrikli
Ekipmanlar boliimiine dayanmaktadir. Bu boliimde govde onariminda kullanilan elektrikli el aletleri, caligma

prensipleri, kullanim alanlar1 ve is glivenligi kurallar1 anlatilmaktadir.

3. ELEKTRIKLi EKIPMANLAR
Elektrikli EKipmanlarin Tanim

Elektrikli ekipmanlar; elektrik enerjisini kullanarak kesme, delme, taslama, zimparalama, sekillendirme ve

onarim islemlerini gerceklestiren makine ve el aletleridir.

Otomotiv kaporta ve gdvde onariminda;

e Kesme
e Delme
e Taslama

e Zimparalama

e Plastik tamiri

e Gogiik diizeltme

o Kaynak oncesi hazirlik

e Parca sokme ve takma

islemlerinde yaygin olarak kullanilir.

Elektrikli Ekipmanlarin Avantajlar

Yiiksek caligma hizi saglar.

o Iscilik siiresini azaltir.

o Hassas ¢alisma imkani sunar.
e Zamandan tasarruf saglar.

o s Kkalitesini artirir.

o Kullanimi kolaydir.

e Verimliligi ytikseltir.



Elektrikli Ekipmanlarin Kullamiminda Is Giivenligi
Elektrikli ekipmanlarla ¢alisirken;

e Koruyucu gozlik kullanilmalidir.

o 15 eldiveni takilmalidur.

o Kulak koruyucu kullanilmalidir.

o Elektrik kablolar1 saglam olmalidir.

o Topraklamas1 yapilmis priz kullanilmalidir.
e Nemli ortamda c¢alisiimamalidir.

e Donen pargalara el yaklastirilmamalidir.

o Kullanilmayan cihazlarin fisi ¢ekilmelidir.
e Disk ve uglar saglam olmalidir.

e Arnizali ekipman kullanilmamalidir.

Elektrikli EKipman Cesitleri

1. Spiral Taslama Makinesi

Tanim

Metal ylizeyleri kesmek, taglamak ve temizlemek amaciyla kullanilan elektrikli el aletidir.
Kullanim Alanlar

e Sac kesme

e Kaynak temizleme
e Pas temizleme

e (Capak alma

e Metal diizeltme

o Elektrik motoru

e Tasmili

e Koruyucu muhafaza
e Yan tutma kolu

e Ac¢ma-kapama anahtari



e Taglama diski

Kullanim Kurallari

e Koruyucu muhafaza ¢ikarilmamalidir.
e Disk c¢atlak olmamalidir.

e Disk tam sikilmalidir.

o Iki elle tutulmalidir.

o Kesme sirasinda asir1 baski uygulanmamalidir.

2. El Matkabi

Tanimi

Metal, plastik ve cesitli malzemelerde delik agmak amaciyla kullanilan elektrikli alettir.

Kullanim Alanlarn

e Punta delme
e Civata deligi agma
e Percin sokme

e Vida deligi agma

e Motor

e Mandren

e Matkap ucu
o Tetik

e Devir ayar1

Kullanim Kurallari

e Uygun matkap ucu segilir.
o Parga sabitlenir.
o Diistik devirde baslanir.

o Fazla baski uygulanmaz.



3. Matkap Tezgal

Tanimi

Sabit sekilde ¢alisan ve hassas delik agmaya yarayan makinedir.

Avantajlan

e Daha diizgiin delik agar.
e Hassas caligir.
o Biiyiik parcalar islenebilir.

e Seri iiretime uygundur.

4. Zimpara Tas1 Tezgah

Gorevi

e Takim bileme
e (Capak alma
o Kesici agiz diizeltme

e Metal yiizey temizleme

Kullanim Kurallan

e Tas catlak olmamalidir.
e Koruyucu siper kullanilmalidir.
e Gozlik takilmalidir.

o Parca tasa fazla bastirilmamalidir.

5. Sac Kesme Makinesi (Giyotin)

Tanimi

Sac levhalar1 diizgiin sekilde kesen makinedir.

Kullanim Alanlan

o Kaporta sac1 kesme

e Panel hazirlama



¢ Yama sact hazirlama

Avantajlan

e Diizgiin kesim saglar.
e (Capak olusturmaz.

e Seri galigir.

6. Doner Testere

Metal ve ¢esitli malzemelerin hizli kesilmesinde kullanilir.

Kullanim Alanlan

o Profil kesme
¢ Boru kesme

e Sac kesme

7. Zimpara MakKineleri

Cesitleri

e Orbital zzimpara

o Rastgele orbital zzimpara

Kullanim Alanlan

e Boya sokme
e Macun diizeltme
e Son kat yiizey hazirlama

e Vernik oncesi ylizey hazirlama

8. Kuru Zimpara Toz Emis Sistemi

Gorevi

Zimparalama sirasinda olusan tozu emerek;



e Daha temiz ¢aligma saglar.
o Boya kalitesini artirir.
e Solunum sagligin1 korur.

o s giivenligini artirir.

9. Boyay1 Bozmadan Gaociik Diizeltme Seti (PDR)
Kullanim Alanlar

e Dolu hasari
o Kapr gocitikleri
e Camurluk gocitikleri

o Tavan gogiikleri
Avantajlan

o Boya zarar gormez.
e Macun gerekmez.
e Boyama yapilmaz.

e Aracin orijinalligi korunur.

10. Plastik Kaynak Makinesi
Kullanim Alanlari

e Tampon tamiri
o Plastik parca onarimi
e Far baglantilari

o I ddseme parcalar
Calisma Prensibi

Sicak hava ile plastik eritilir ve kaynak teli yardimiyla birlestirme yapilir.

11. Plastik Tampon Tamir Seti

Cesitleri



o Kaynak telli sistem

o Orgi telli sistem
Kullanim Alanlarn

e Tampon ¢atlaklari
o Kirik plastik parcalar
o Baglant1 ayaklar

12. Sicak Hava Ufleyicisi (Fon)
Kullanim Alanlarn

e Folyo sokme
e Yapistirict yumusatma
o Plastik sekillendirme

e Boya sokme

13. Plazma Kesme Cihazi
Ozellikleri

o Elektrik arki ve plazma gazi kullanir.
e (Cok yiiksek sicaklik olusturur.

e Temiz ve hizli kesim saglar.
Kullanim Alanlari

e Kalin sac kesme
e Sasi kesme

e Profil kesme

14. Indiiksiyon Isitma Cihazi
Kullanim Alanlar:

e (Civata sOkme



e Somun gevsetme
e Yapistirict yumusatma

e Sac diizeltme

Avantajlan

e Alev kullanilmaz.
e Gilvenlidir.

o  Hizli 1sitir.

15. Manyetik Tutucular

Cesitleri

e Manyetik sase tutucu
e Manyetik pozisyon tutucu

e (Cok yoOnlii parca tutucu

Kullanim Alanlan

o Kaynak Oncesi parcalar1 sabitleme
e Acili birlestirme

e Montaj islemleri

16. Spot Hizh Cektirme Cihaz

Kullanim Alanlan

e Kaporta gogiiklerini cekme
e Dis yiizey diizeltme

e Boyasiz diizeltilemeyen gociiklerin onarimi

17. Ara¢ Kaldirma Liftleri

Cesitleri

o IKki siitunlu lift



e Dort siitunlu lift
e Agir vasita liftleri

o FElektrohidrolik liftler
Kullanim Alanlarn

e Arag kaldirma
e Alt govde onarimi
o Siispansiyon islemleri

e Egzoz tamiri

18. Makash Lift
Cesitleri

e Tek makash
e (Cift makash

e Agir vasita tipi
Avantajlarn

e Az yer kaplar.
e @Giivenli kaldirma saglar.

o Bakim ve onarim islemlerini kolaylastirir.

19. Dokme Mum Tabancasi (Sicak Silikon Tabancasi)
Kullanim Alanlari

o Parca sabitleme
o Gegcici montaj
e Doseme tamiri

o Ig trim uygulamalar

20. Sarjh Macun Sikma Cihaz1

Gorevi



Iki bilesenli macunlarin ve yapistiricilarin istenilen oranda karistirilarak diizgiin sekilde uygulanmasim saglar.
Avantajlan

e Homojen karisim saglar.
e Zamandan tasarruf ettirir.

e Dabha kaliteli uygulama sunar.

Elektrikli EKipmanlarin Bakimi

o Kullanim sonras1 temizlenmelidir.

o Elektrik kablolar1 kontrol edilmelidir.

o Havalandirma kanallar1 temiz tutulmalidir.
o Hareketli parcalar kontrol edilmelidir.

e Asinmis disk ve uglar degistirilmelidir.

¢ Kuru ve temiz ortamda muhafaza edilmelidir.



HIDROLIK EKiPMANLARI MODULU DERS NOTLARI
Hidrolik Ekipmanlar — Ayrintih Ders Notu

Bu ders notu, yiiklediginiz Gévde Teknolojisi kitabinin 4. Ogrenme Birimi: Hidrolik Ekipmanlar boliimiine

dayanmaktadir.
1. Hidrolik Ekipmanlarin Tamimi

Hidrolik ekipmanlar, basin¢h hidrolik siv1 kullanarak biiyiik kuvvetler olusturan makine ve sistemlerdir.
Otomotiv govde onariminda; araglarin kaldirilmasi, sasi ve govde dogrultulmasi, 6l¢iilmesi ve hasarli parcalarin

diizeltilmesinde kullanilir.

2. Otomotiv Govdesinde Hasar Cesitleri

Arac govdesinde olusan hasarlar ii¢ gruba ayrilir:
1. Hafif Hasar

o Kiiciik gogiikler
e Yiizey cizikleri

e Boya hasarlar
2. Orta Hasar

o Parca degisimi gerektiren hasarlar

o Kapi, camurluk ve tampon deformasyonlari
3. Agir Hasar (Pert)

o Sasi ve tastyict sistemlerin zarar gérmesi
e Arag giivenligini etkileyen biiyiik hasarlar

e Bilgisayarli 6l¢lim ve profesyonel dogrultma gerektirir.
3. Bilgisayarh Sasi Ol¢iim Sistemi
Tanim

Bilgisayarli sasi 6l¢iim sistemi, aracin fabrika 6l¢iilerine gore sasi ve govde Ol¢iilerini kontrol eden hassas bir

Olclim sistemidir.

Gorevleri



e Sasi 6l¢iilerini kontrol etmek
o Hasarli bolgeleri belirlemek
 Olciim sonuglarin1 bilgisayarda karsilastirmak

e Onarim dogrulugunu kontrol etmek
Sistemin Boliimleri

o Olgii kopriisii

o Olgiim bashg1

o Olgii kdpriisii sehpasi
o Bilgisayar lnitesi

e Aksesuar seti
Avantajlar

e Milimetre hassasiyetinde 6l¢lim yapar.
o Insan hatasim azaltir.
e Zamandan tasarruf saglar.

e Onarim kalitesini artirir.

4. Seyyar Universal Sasi ve Govde Diizeltme Tezgih

Tanim

Kazali araglarin sasi ve govdesini diizeltmek i¢in kullanilan hidrolik sistemli platformdur.
Ozellikleri

e Arag giivenli sekilde sabitlenir.
e Hidrolik ¢ektirme kuleleri bulunur.
o Biiyiik cekme kuvvetleri uygulanabilir.

o Lift sistemi sayesinde yiikseklik ayarlanabilir.
Kullanim Alanlari

e Sasi dogrultma
e Govde diizeltme
e (Cektirme islemleri

o Olgcii kontrolii



Tezgah iizerinde ara¢ mutlaka saglam sekilde sabitlenmelidir. Aksi halde 6l¢iim hatalar1 olusabilir ve giivenlik

riski meydana gelir.

5. Sise Kriko

Tamm

Sise bi¢imindeki hidrolik kaldirma ekipmanidir.
Ozellikleri

o Kiiciik ve tagimabilir yapidadir.
o Dikey ve yatay kullanilabilir.
e 50 tona kadar kaldirma kapasitesi olabilir.

o Ogzellikle agir vasitalarda kullanilir.
Calisma Prensibi
Sise kriko Pascal Prensibi ile calisir.
Pascal Prensibi:

Kapal1 kap igerisindeki siviya uygulanan basing her noktaya esit olarak iletilir. Boylece kiigiik kuvvet biiyiik

kaldirma kuvvetine doniistr.
Kullanim Alanlari

o Lastik degisimi
e Arac kaldirma

e Bakim ve onarim islemleri

6. itme Pistonu

Tanim

Sasi ve govde dogrultmada kullanilan hidrolik kuvvet uygulayan ekipmandir.
Yapisi

e Hidrolik silindir



e Pompa
e Hortumlar
o Baglanti aparatlari

e Farkli uglar
Ozellikleri

e 4 ton, 10 ton ve daha biiyiik kapasitelerde iiretilir.
o Farkli aparatlarla ¢ok yonlii kullanilabilir.

e Sasi dogrultma islemlerinde yiiksek kuvvet saglar.
Kullanim Alanlar

e Sasi dogrultma

e Direk diizeltme

e Govde diizeltme

o Kapr aciklig diizeltme

e Tavan dogrultma

Itme pistonunun dogru kullanimi, operatdriin egitim ve tecriibesine baglidir.

7. Arabah Kriko

Tanim

Araglari altina kolay girerek kaldirma islemi yapan hidrolik krikodur.
Ozellikleri

o Hareketlidir.
e Uzun kolu sayesinde kolay kullanim saglar.

e Atdlyelerde en yaygin kullanilan krikodur.

Cesitleri

Mekanik kumandali hidrolik kriko
e Pnomatik kumandali hidrolik kriko
e Algak profilli arabal kriko

e Kademeli arabali kriko

e Pnomatik takviyeli arabal1 kriko



8. Arabah Kriko Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

e Arag diiz zeminde olmalidir.

e El freni ¢ekilmelidir.

e Tekerleklere takoz konulmalidir.

e Kiriko dogru kaldirma noktasina yerlestirilmelidir.

o Kaldirilan aracin altinda ¢aligmadan 6nce mutlaka arag¢ sehpasi kullanilmalidir.

e Kiriko tek bagia giivenlik amaciyla kullanilmamalidir.

9. Hidrolik Ekipmanlarda is Giivenligi

o Koruyucu is elbisesi kullanilmalidir.

e Hidrolik hortumlar diizenli kontrol edilmelidir.
e Yag kagaklar1 giderilmelidir.

e Hidrolik ekipman kapasitesi asilmamalidir.

e Aracm altinda yalmz kriko ile ¢alisiimamalidir.
e Giivenlik sehpas1 kullanilmalidir.

e Calisma alan1 diizenli tutulmalidir.



GOVDE EL ALETLERI MODULU DERS NOTLARI
Govde El Aletleri (Ayrintili Ders Notu)
Kaynak: Yiiklediginiz Govde Teknolojisi kitabinin 5. Ogrenme Birimi — Govde El Aletleri bliimii.
Govde El Aletlerinin Tanimi

Govde el aletleri; otomotiv kaporta ve govde onariminda kesme, biikme, delme, dogrultma, 6l¢me, markalama
ve birlestirme islemlerini yapmak amactyla kullanilan el aletleri ve mekanik ekipmanlardir. Bu aletler gévde

onariminin giivenli, dogru ve kaliteli sekilde yapilmasini saglar.

Govde El Aletlerinin Kullanim Amaclari

Hasarli pargalarin diizeltilmesi

e Saclarin kesilmesi ve sekillendirilmesi
e Delik agma ve kenetleme islemleri

e Perginleme ile birlestirme

e Olgme ve markalama

e Boru ve profillerin biikiilmesi

e Cam sokme ve takma islemleri

o Kaporta ylizeylerinin son kontroliiniin yapilmasi

Govde El Aletleri Cesitleri
1. Boru Biikme Makinesi

Ozel amagl araglarin sasi ve gévde imalatinda kullanilan boru ve profilleri istenilen ac1 ve yarigapta biikkmek

i¢cin kullanilir.
Gorevleri

e Borular1 ezmeden biikmek
o Sekil bozuklugunu 6nlemek

o Olgiilii biikme yapmak

2. Cam Degistirme ve Sokme Seti

Arag camlarinin sokiilmesi ve yeni camlarin takilmasinda kullanilir.



Icerigi

o Kesme teli
e Tutma aparatlari
o Kaziyicilar

e Vakumlu tastyicilar
Avantajlan

¢ Camin kirilmasini Onler.

e (Govdeye zarar vermez.

3. Cektirme Tertibat1 ve Aksesuarlari
Hasarli govde parcalarinin eski sekline getirilmesinde kullanilir.
Gorevleri

e Gogiik cekme
e Egilmis saclar1 diizeltme

e Kontrollii kuvvet uygulama

4. Cok Yonlii Mengene Cektirme (Kurt Agzi)
Hasarli parcalar1 saglam sekilde kavrayarak ¢ekme islemi yapar.
Ozellikleri

e Giicli kavrama
e Kaymay1 6nleme

e Farkli yonlerde ¢alisma

5. Delik A¢ma ve Kenet Yapma Pensesi
Ince saclarda delik agma ve kenet olusturma islemlerinde kullanilir.

Kullanim Alanlar



e Panel degisimi
e Sac birlestirme

e Kaynak oncesi hazirlik

6. Kap1 Saci Biikkme Pensesi

Kap1 sac1 ve camurluk gibi parcalarin kenarlarini1 biikmek amaciyla kullanilir. Uzun sap1 sayesinde daha fazla

kuvvet uygulanabilir.

Avantajlar

o Kolay kullanim
e Diizgiin biikkme

e Sacin zarar gormesini 6nleme

7. Sac Kesme Makinesi

Sac malzemelerin diizgiin ve ¢apaksiz kesilmesini saglar.

Cesitleri

e Giyotin sac kesme makinesi

¢ Kollu makas

Giyotin makinesi sabit alt bigak ve hareketli iist bigak yardimiyla kesme islemini gergeklestirir.

8. Sac Kivirma (Caka) Tezgah

Sac levhalari istenilen a¢1 ve bigimde kivirmak i¢in kullanilir.

Ozellikleri

e Alt ve {ist ¢ene sistemi
o Hassas biikme

o Kutu ve kanal olusturabilme



9. Silindir Kivirma Makinesi
Sac levhalarin silindir veya konik sekle getirilmesini saglar.
Ozellikleri

e Genellikle ii¢ topludur.
e El veya elektrik motoru ile galigir.

e Yuvarlak sekil vermede kullanilir.

10. Percin Tabancasi
Kaynak yapilamayan veya tercih edilmeyen yerlerde parcalarin birlestirilmesini saglar.
Cesitleri

e Pop pergin tabancasi

e Somun per¢in tabancasi
Avantajlarn

e Hizli montaj
e Saglam baglanti

e Arka ylizeye ulagilamayan yerlerde kullanilabilir.

11. Markalama Aletleri
Is parcas1 iizerinde 6l¢ii alma ve islem yerlerini belirlemek amaciyla kullanilir.
Markalama Aletleri

e Markalama pleyti
e Vyatagi
e (izecek

e Celik cetvel

e Mihengir
e Gonye
o Pergel

e Nokta



o Cekic

12. Dogrultma Takimlar:
Hasarli gdvde yiizeylerini eski sekline getirmek i¢in kullanilan yardimci ekipmanlardir.
Gorevleri

o Egilmis saclar1 diizeltmek
o Gogtikleri gidermek

e Yiizey diizgiinliigiinii saglamak

13. Kaportaci Cekicleri, Dayama Takozlar1 ve Karoseri Egesi
Kaportaci Cekicleri

Hasarli sac yiizeylerine kontrollii darbeler uygulayarak diizeltme yapar.
Dayama Takozlar1 (Tranga)

Cekig darbelerini karsilamak ve sacin seklini korumak amaciyla kullanilir.
Karoseri Egesi

Diizeltme sonrasi yiizey kontrolii ve son sekillendirme i¢in kullanilir. Boya kontroliiyle birlikte tlimsek ve

cukur bolgelerin tespit edilmesini saglar.

Is Sagh@ ve Giivenligi Kurallart

e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

« Iseldiveni takilmalidir.

o Kesici aletler dikkatli kullanilmalidir.

e Aletler saglam ve bakimli olmalidir.

e (Calisma alani temiz tutulmalidir.

o Is parcasi mengene veya uygun aparatlarla sabitlenmelidir.

o Kullanimdan sonra tiim aletler temizlenerek yerlerine kaldirilmalidir.
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