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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve 6gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gdlistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysd 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek tGizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modullereinternet Uzerinden
ulasilabilirler.

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere icretsiz olarak
dagtilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.




ICINDEKILER
ACTKLAMALAR ..ottt st be et st e b ne e be et e sbeeneas i
GIRIS .ottt b ettt bbbttt bbbt a s 1
OGRENME FAALIYETI-Lu..oiiiceeeececcee ettt 3
1. PVC PROFILLERIN KESILMESI ......cooviviveveieiiiiiesiste e 3
L1 PV C PIOHTEN oottt 3
I 0 O = 1T 0 PP PPPPIN 3
O =11 = o TSP P PSP 4
112 L ANAPIORIIEN e 4
113, OZETIKIENT c.vvvvevieieieeeie ettt 7
114 KUlanlAiZ1 YETEr ...t 9
1.2. PVC Profilleri Kesme Aralarti.........coueiiiiiiiiiiieeecee e 9
0t O I £ 1 o 0 U UUEUPRRR 9
L.2.2, CESITIENT .o 9
1.2.3. OZEIKIE Tttt bbb 10
1.2.4. PVC Profil Kesme Araglart Kullanma Kurallar ... 11
PERFORMANS DEGERLENDIRME.........cocoiiueieteieieieisisieeeeeeeeseeseie e 13
OLCME VE DEGERLENDIRME.........ccoiiuiuiteieteeie ettt en s 14
OGRENME FAALIYETI-2 ..ottt 15
2. PVC PROFIL DESTEK SACLARININ KESILMESI.......cccocoiiiieieveieeeeeeecee e, 15
2.1. PUC Profil DESLEK SACIAI ....veeveiiiieiiiie sttt 15
2 St R 1= 1 ¢ PSRRI 15
202, CESITIENT . 16
2.1.3. OZETIKIENT vttt 17
2.2.PVC Profil Destek Saclart KeSme AraClari.........ccoceeeieeiieeiie e 19
A TR 1= 1 0 PP PRRT 19
2,22, CESIT BT . 19
2.2.3. OZETIKIENT .ottt 19
2.2.4. PVC profil destek saclart kesme araglar: kullanmakurallar ............cccccvevneenee 19
2.3. PVC Profil Destek Saclart Kesme Kurallar ..........ceeeveeieieiieiieesceec e 20
PERFORMANS DEGERLENDIRME.........cocoiitiieieieieieisieieeeeeeeseseeieie e 21
OLCME DEGERLENDIRME..........cooiiiuiicecietetete ettt 22
OGRENME FAALIYETI-3....itiiiiisieiieseieee s 23
3. SAC VE PVC PROFILLERE DELIK ACILMASI......c.coeiiieieieieveereeeeeeeeee e 23
3.1. Sac ve PVC Profillere DeElik AGHIMESI .......ooiiiiiiiiiie e 23
G T 0t 0 1= T 1 PR 23
N B O |1 < ¢ OSSPSR PR 23
3.1.3. Sac ve PVC Profillere Delik Agma Araglarimt Kullanma Kurallari ................... 24
3.1.4. Pvc Profillere Delik AGma KUrallart ..........coceeieiiiieniienie e 24
3.1.5. PvC Profillere DEiK AGIMASI.......ccouiiiiiiiie e 24
PERFORMANS DEGERLENDIRME.........cocoiiteieieteieieisieteeeeeeeeeeseie e 25
3.2. PVC Profil Destek Saclarina Delik AGMa AraGlari ........cceeeeveereeeneeiieesieesee e 26
G It TR 1= 1 1 ¢ PRSI 26
322, CESITIENT . 26
3.2.3. OZEIIKIENT vttt 26




3.3. PVC Profil Destek Saclarina Delik Agma Araglarimi Kullanma Kuralari ................ 27

3.3.1. PVC Profil Destek Saclarina Delik Agma Kurallar.........ooceevvveneeiiieiiieneenns 27
3.3.2. PVC Profil Destek Saclarina Delik AGIMASI........ccovviiiiiiiieniiesierieeseeieee 27
PERFORMANS DEGERLENDIRME...........cccooiiteieteteieieisieieeeeeessesesese e es s 28
OLCME VE DEGERLENDIRME..........oiiuiieteteteeieieieeeeeeess e 29
OGRENME FAALIYETI-A ...ttt 30
4. PVC PROFIL KOSE KAYNAGI YAPMA ......ooitieieieteeteeteeeeeeee st ennas 30
R 1= 11 1 TP PP PPR PP PPPOI 30
A2, CESITIENT et n e b naneens 30
4.3, OZEIKIEN ...ttt e s nee 31
4.4. PVC Profil Kaynagi AraGlart .........cooueiieeiiiiiiieie s 31
I =011 1 1 PP TP PRSP OPTPPPPPPPPP 31
A2, CESITIENT e 31
A.8.3. OZEIKIENT ...ttt benan 31
4.4.3.1. Tek Kose Kaynak MaKiNeSi .........cccceeieiriiieiieiie i 31
4.4.3.2. Otomatik Acili Cift Kdse Kaynak MaKinesi ...........cccevveviienenneeniiecsee 32
4.4.3.3. Otomatik DOrt Kose Kaynak MaKineSi...........cccevieeieeieeniienic e 32
4.4.3.4. PVC Profil Kaynag: Araglart Kullanma Kurallart...........cceceiiencnieennen, 33

4.5. PVC Profil Kose Kaynagt Yapim Kurallar ..o 33
4.6. PVC Profil Kose Kaynaginin Y apilMmaSL..........coiveeieiiieeiieeniee e 34
PERFORMANS DEGERLENDIRME.........cccooiiteieteieieieisieieeeeeeeeeeaeie e 35
OLCME VE DEGERLENDIRME..........oiiuiueieteteeeieteeeeeeessessese e aene 36
MODUL DEGERLENDIRME ........cocooiieieieeieieteteeteie ettt 37
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt s 39
KAYNAKLAR. ettt sttt ettt s ae e st e e beesaneenbeenneennneans 40



ACIKLAMALAR

KOD 582Y1M 025

ALAN Insaat Teknolojisi Alam
DAL/MESLEK 10. Simf Alan Ortak
MODUL UN ADI P.V.C. Dograma

MODULUN TANIMI

Pvc profilleri ve kesim kurallari, destek saclar1 ve
kesme kuralari, destek saclarina delik agma, profil kose
kaynagi yapma teknik ve teknolojilerini  kapsayan bir
Ogretim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Y alitim Modiiliinii Basarmak

YETERLIK Temd pvc islemlerini yapmak.
Genel Amag

Uygun ortam saglandiginda pvc dogramalarla ilgili

islemleri, kuralina uygun olarak, piyasada yapabileceksiniz.
Amaclar

MODUL UN AMACI 1. PVC profillerini kuralina uygun kesebileceksiniz.

2. PVC profil destek saclarimi  kuralina  uygun
kesebileceksiniz

3. PVC ve sac profillere, kuralina uygun deik
acabileceksiniz.

4. PVC profil kose kaynag: yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Profil, kesme makinesi, destek saglari ve profiller,
destek saci kesme makinesi, delme ve kesme makineeri,

DONANIMLARI kaynak makinesi, capak alma makinesi

Modil iceriginde yer alan her dgrenme faaliyetinden
= sonra, verilen olgme araglari ile kendi kendinizi
OLCME VE - A A
DECERL ENDIRME degerlendirebileceksiniz.

Ogretmeninizin uygulayacag: 6lgme araglar: ile moduil

sonunda kazandiginiz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Dusunen ve degisime agik olan insanoglu, ihtiyaclarini daha iyi karsilayabilmek icin
surekli arayis icerisinde olmustur.

Ilkcaglarda insanlar; giyinme, barinma, yeme ve icme ihtiyaclarini ilkel yollarla
gidermeye calismis, zamanla atesi bulmus, tekerlegi icat edip tasima ihtiyacini daha seri
gidermis ve daha kalitdi malzemelerle daha saglam ve saglikli barinma yerleri insa
emislerdir. Bu slreg gunimize kadar son derece hizli bir degisim gostererek devam
emistir. GUnumizde insanlar kaliteli ve bilingli tliketim konusunda hassas davranarak dogal
dokuya daha az zarar vermenin yollarini arastirmislar, ormanlarimizin yok olmasini 6nlemek
amaciyla yapilardaki ahsap kullaniminm en az seviyeye indirerek kapi, pencere, dis cephe
kaplamalar1 (siding), bahce citleri vb. alanlarda PVC dogramalar kullanmaya baslarmislardir.

Ulkemizde birgok sektorde oldugu gibi PVC sektériinde de isin ehli olmayan, gerekli
teknik bilgi ve beceriden yoksun, sadece maddi imkanlar1 iyi oldugu icin bu isi yapan,
kalitenin ve usta isciligin 6nini kesen sektor calisanlart bulunmaktadir. Bu durum aym
zamanda bilingsiz ve kalitesiz Uretime neden oldugundan, Ulke ekonomisine ve cevremize
blyilk zararlar verebilmektedir.

Sevinerek belirtmek isterim ki, bu modl ile gerekli teknik bilgi ve donamma sahip
olacak siz sevgili 6grencilerimizle; Ulke ekonomisine ve dogal dengenin korunmasina biyiik
katkisi olan PVC dograma sekttrinde ihtiyag duyulan, egitimli, gerekli atyapiya sahip ara
eleman agig1 kapanacak, bilingsiz Uretimin ve kalitesiz isciligin de Ontine gegil ecektir.

Yarinlariniza daha giizel eserler birakmaniz temennisi ile...






OGRENME FAALIYETI-1

( amac )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve arastirmalariniz dogrultusunda PVC profillerini
kuralina uygun olarak kesebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Insaat sektorinde pvc profillerin kullammimin yayginlasmasi  sonucunda ortaya
cikacak cevresd ve ekonomik yansimalar: 6gretmeninizin rehberliginde arastirma yapiniz ve
elde ettiginiz sonuclar: sinifta arkadaslarimza sununuz.

1. PVC PROFILLERIN KESILMESI

1.1. PVC Profiller

1.1.1. Tanmim
PVC " Poli-Vinyl-Chlorid [Poli -Vinil - Klorid]" isimlerinin bas harfleridir.
PVC prdfil, Petrol (veya dogalgaz) , tuz ve cesitli katki maddeleri kullanilarak

petrokimya tesiserinde Uretilen PVC'nin  kaliplarda sekillendirilmesiyle elde edilen
profillere denir.

PVC profillerde 1s1, su, ses, toz vb. etkenlere karsi odaciklar bulunmaktadir. Bu
odaciklarin fazlalig: adh gegen etkenlere kars1 daha verimli sonug alinmast icin énemlidir.

(Sekil 1) PVC ve Cevreiliskis



PVC malzeme cevreye zarar vermek bir yana, bir anlamda ¢evreyi koruma gérevini de
ustlenmistir. PVC’'nin pencere profili veya kapr imalinde kullaniimas: ile "ahsap ikame
edilmekte" agag kesimi azalmakta ve ormanlarin korunmas: saglanmaktadir. Bu agidan PVC,

"cevre dostudur”, "cevreyi koruma gorevini de Ustlenmistir".

1.1.2.Cesitleri
1.1.2.1.Ana Profiller

Ana profilleri kasa, kanat, orta kayit ve cam
citast profilleri ile yardimci profiller olarak
asagidaki Orneklerle 6grenmeye calisacagiz. Sekil
2'deki detayda kasa-kanat dogramasina ait
elemanlari inceleyebilirsiniz.
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(Sekil 2) Kasa Kanat Detayr

/] Kasa Profilleri : PVC kapt ve pencerderin iskeetini olusturan ve kasamn
duvara montajinda kullamlan elemanlara kasa profili denir. Sabit ve genis profil

gesitleri bulunmaktadir.

N
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(Sekil 3). Kasa Profili
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(Sekil 4). K asa Profil K esiti

(Sekil 5)Tekli Kasa Profil Kesiti (stirme)



1] Kanat profilleri: PVC kapi ve pencerderin hareketli kismuni olusturan ve
kasaya monte edilen profillere kanat profili denir. Hareketli, disa acilim kanat profili

gibi gesitleri bulunmaktadir.
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a) ice agilan kapr kanat profili b) Disa acilan kapi kanat pr ofili

(Sekil 7 a-b) Kapr Kanat Profil Kedti

/] Orta kayt profili: Mevcut pencere boslugunun istenilen modelde bdlinmesine
kolaylik saglayan kayitlardir. Ara kayit sabit iki bolumu ayirabildigi gibi, kanatl iki
bolumu de birbirinden ayirabilir. Ara kayitlar; kasa bolimlemede kullamildigi gibi,
pencere ve kapi kanatlarinin bdlimlenmesinde de kullanilir.
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(Sekil 8) Orta Kayit Profil Kesiti (Sekil 9) Har eketli Orta Kayit Profil Kesiti



1] Cam citas profili:

A

o
27
31

S

(Sekil 10) Dekoratif Tek Cam (Sekil 11) Dekoratif Cift Cam
Citas Profil Kedti Citas Profil Kedti

1.1.2.2. Yardima Profiller

/] Kutu profili: Kasa, kanat ve orta kayit profillerde yardimc: ara el eman olarak
kullarilan profillerdir. Kare ve dikdortgen gesitleri bulunmaktadir.
T4
|
pLL o
B

(Sekil —12) Kare Kutu Profil Kesti (Sekil —13) Dikdortgen Kutu Profil
K esiti

/] K 6se donus profilleri: PVC kam ve pencerelerde kse dénislerinin daha rahat

ve degisik sekilde yapilabilmesi icin kullanilan profillere kdse donds profili denir.

Adaptdr ve boru profili ¢esitleri bulunmaktadr.



Adaptor profili: Kose donislerde boru

profilinin daha esnek hareket etmesine olanak 5\
saglamak lizere yatak gorevi goren elemanlara
adaptor profili denir. /‘\./" ¥
| |
| 61

(Sekil —14) Kose Donus Adaptér Profili Kesiti

Boru profili: Kése donUslerin serbest agida
olmasint  saglamak amaciyla kullamilan
profillere boru profili denir.

T alMaR TR FROFL

BN PRCFIL

(Sekil —=16) Adaptdr ve Boru Profilinin K dse Donusler deki K ullanimi

1.1.3. Ozéllikleri

PVC profiller gerek yiksek yalitim ozelikleri ile her iklim |
kosulunda kullanmlabilmesi, gerekse genis pencere ve kapi agikliklarina
estetik coziimler getirebilmesi bakimindan cok genis kullammlt bir
aranddr.




Ayrica;

PVC siirme kanatlarda gelistirilmis profiller ile 2'1i, 314, 410
kanat hareketleri ve istendiginde kanatlarda sabit bolmeler ede
edilmektedir. Tim Sirme Serileri'nde Ustiin sizdirmazlik saglayan
Ozel firca contalari, kilitli, kilitsiz kapi ve pencere ispanyoletleri
yaitimda ve kullanmmda ayricaik sunar. Sirme Serileri'nin
kanatlarindaki ¢6zel agilimlar ve cift yonlu hareketleri, pervaz ve

. ‘ parapetleri, temizlikte ve havalandirmada yasanan sorunlarin en giizel
e cozimidiir.

PVC profiller istege bagli olarak asagidaki renklerde tretilebilmektedir:

Profil renkleri
Acikmese Altin Mese Antik mese Gri Kirmizi

Lacivert Mese Yesil

@ Yukaridabdlirtilen 6zellikler standart olmayip, bir kismi opsiyonel 6zellik
olarak sunulmaktadir.
@  Kalitdi contalar herhangi bir ylzeye strildiginde iz birakirlar.




1.1.4. Kullamldig: Yerler

PVC profiller ; l “ ﬂ
1- Kap1 ve pencerderin kasa ve kanatlarinin minda, B ‘i"l
apvep yap !.. llr. =

2-  Orta kayit yapiminda, 3- Kdse donuslerinde, 4- Kapatmalarda,

S|

F h --. :

ﬁ ~ OFTA EATT |

f

4- Damlaliklarda, 5- Pervazlarda, 6- Bahge citlerinde,
L

7- Yai baski dis cephe kaplamasi veya Siding yapiminda
kullanlmaktadr.

1.2. PVC Profilleri Kesme Araclari

1.2.1. Tanim

PVC kapi, pencere kasa ve kanatlarinin, bahge citlerinin ve sidinglerin yapiminda
kullarilacak profillerin istenen ebatlarda ve firesiz hazirlanmast igin kullanilan, hava basinci
ile calisan araglara PV C profilleri kesme araglar denir.

1.2.2. Cesitleri
1] Manuel tek kafa kesim makinesi

1] Otomatik tek kafa alttan, Ustten ve karsidan / alindan kesim makinesi.
/] Otomatik cift kafa alttan, Ustten ve karsidan / alindan kesim makinesi.



1.2.3. Ozelikleri !

Manuel tek kafa kesim makinesi

[SEOREORORORN

PV C ve aiminyum profilleri kesme isinde kullanilir.
45° ve 90° arasindaki agilarda kesim kolaylig.
Pnomatik profil sikistirma sistemi.

Elmas testere ¢capr 300 ila 500 mm. arasinda degisir
Sag ve sol konveydr 6l¢iim sistem

6 Atl hava, 380V dektrik ile calisirlar.

(Sekil 17) Manuel Tek Kafa
Kesm M akines

Otomatik kesim makinesi

1%} Otomatik kesim testeresidir

1] PVC ve auminyum profillerinin kesimi i¢in uygundur

1] Testere ilerletme hizimt 45° ve 90° ara agilarda kesim
yapilabilir

/] Pnomatik 0°-180° ayarlamaimkan: vardir

1] Elmas testere ¢caplar1 300 ila 500 mm. arasinda degisir.

1] 6 Atl hava, 380V dektrik ile calisirlar.

(Sekil-18)Otomatik Kesim
Makinesi

Tam otomatik cift kafa kesim makinesi

1%}
1%}
1%}
1%}

PVC ve atminyum profillerinin kesimi i¢in uygundur,

Sal testere blogu sabit sag testere blogu hareketlidir,

45 ve 90 derece kesimler icin kafalar ice dogru otomatik olarak yatar,
Koruyucu kapak araciligi ile ¢calisma glivenligi saglanmistir.

Ayrica Sekil 20’ de cam citasi kesim makinesi gosterilmistir.

(Sekil-19) Tam Otomatik Cift Kafa Kesim Makines

10



(Sekil-20) Cam Citasi Kesim Makines

1.2.4. PVC Profil Kesme Araglar1 Kullanma Kurallar:

Q VYV ™. V8 Q8

Atdlyedeki ana sigorta kontrol edilmelidir.

PVC profil kesme aracinin fisi, kablosu ve baglantilarinin saglamligi kontrol
edilmelidir.

Is onlugl, gozluk ve ediven kullamimalidr.

Vicut ve dler PVC profil kesme makinesinden uzak tutularak yersiz temas
onlenmelidir.

Kesmeislemi yavas ve dikkatli yapilmalidir.

Kesme isleminden sonra makine kapali konuma getirilmelidir.

Gerekli guvenli caligma dnlemleri alinmadan araclar kullarilmamalidir.

Her kullanmmdan sonra makinelerin temizligi, ayrica periyodik bakimi
yapilmalidir.

Kullanma talimat1 uyarinca makinelerin periyodik bakimi yapilmalidir.

PVC Profilleri Kesme Kurallary

[SESECENRORN

K 6se kaynag: yapilacak profiller 45 o aci ile kesilirler.

Orta ve ara kayitlar 90° a1 ile kesilirler.

Kertme makinesinde profilin sekline uygun bigakla kertilir.

Kesimde, profilin sekline gore bigak kullamImalidir.

Cam citalarinin kesiminde bu kesme makind eri kullaniimamalidir.

Kesim isleminde ortaya cikacak firderin asgari dizeyde tutulmasinin Ulke
ekonomisine saglayacag: katki g6z 6nine alinmalidir.

11



PVC Profillerinin K esilmesi islem basamaklari:

%)

1%}
1%}
1%}

Kesim isleminden sonra destek saci kesimi yapilir, kol yeri

Ik 6nce profilin kesme agisini tespit ediniz. ( 45 ve 90
derece)

Olciileri mm. cinsinden alimiz.

Kaynayacak profillere kaynak pay: ekleyiniz.

Kesme islemine baslayiniz.

delikleri ve su tahliye kanallar: acilir |

Kaynak payr: lsil islemle 45° acida yaklasik 235 - 240 °C de 15 - 30 sn.
desitilan profillerin uclarindaki eriyen kissmdir. Kaynak pay: yaklasik 3 mm. dir.

12



(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Sevgili dgrenciler:

Asagida hazirlanan degerlendirme 6lcegine gore kendinizin yada arkadasimzin yaptigi
calismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gére evet hayir segceneklerinden uygun
olanm kutucuga isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OL CEGI
Dersin . .
adh Genel insaat teknol gjisi uygulamalari Ogrencinin
Amag | PVC profilleri kesme becerisinin 6l¢lilmesi Adi soyadi
Konu [PVC profilleri kesme Sinif No
Baslangi¢ saati
Zaman Bitis saati
Toplam sire
Deger lendir me Olgiitleri Evet | Hayrr
1 [Profilin kesme agisin tespit ettiniz mi?
2 | Profilleri kesmeden 6nce kaynak payim gz dniine aldimz mi?
3 Kesim isleminden sonra destek saci kesip, kol yeri deliklerini
ve su tahliye kanallarim agtimz mi?
4 Firelerin en asgari diizeyde olmasi icin gerekli tedbirleri aldimz
m?

Bu degerlendirme sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular: tekrar ederek
eksikliklerinizi tamamlayimz.



(OL CME VE DEGERLENDIRME )

ACIKLAMA: Sevgili Ogrenciler; bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi
asagidaki sorulari cevaplayarak bdirleyebilirsiniz.

OLCME SORULARI

1-

Petrol (veya dogalgaz) , tuz ve cesitli katki maddeleri kullanilarak petrokimya

tesislerinde Uretilen PVC'nin  kaliplarda sekillendiriimesiyle ortaya ¢ikan Grun
asagidakilerden hangisidir?

A)  Ahsap profil
B)  Ortakayit profili

C) PVC profil
D) KasaProfili
2-  PVC prdfiller asagidaki seceneklerin hangisinde kullamlmaz?
A) Kapr ve pencere kasalarinda
B) Ahsap kapi - pencere kasa ve kanatlarinda
C) Surmekapilarda
D) Sidinglerde
3- PVC prdfilleri kesme makinderinin kullanilldigi yerler asagidaki segeneklerden
hangisinde verilmistir?
A) Ahsap dogramalarda,
B) PVC kapi, pencere kasa ve kanat profillerinin kesiminde,
C) Destek saclarimn kesiminde,
D) PVC profillerin delinmesinde.
4-  Asagidaki segeneklerden hangisi PVC profilleri kesme kurallarindan degildir?
A) Ortavearakayitlar 90° aci ile kesilirler.
B) Kertme makinesinde profilin sekline uygun bigakla kertilir.
C) Kesimde, profilin sekline gore bicak kullamlmalidir.
D) Cam gitalarimn kesiminde bu kesme makineleri kullanilmalidir.
5-  Asagidaki islem basamaklarindan hangisi PVC profillerin kesilmesi asamasi degildir ?
A) Kesim asamasinda fire verilmesine dikkat edilmelidir.
B)  ilk 6nce profilin kesme agisi tespit edilir. (45 ve 90 derece)
C) Olguler mm. cinsinden alimip, kaynayacak profiller kaynak pay: eklenerek
kesilir.
D) Kesim igsleminden sonra destek saci kesimi, kol yeri delikleri ve su tahliye
kanallar1 agilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konulara donerek tekrarlayimz. TUm sorulari dogru
yanitladiysamz diger faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

( awac )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve arastirmalarimz dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda, PV C profil destek saclarini kuralina uygun olarak kesebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

PVC profil destek sacimin imalat asamalarint ve bu asamada kullanilan teknik ve
teknolojileri 6gretmeninizin rehberliginde arastirarak bilgi toplayiniz.

2. PVC PROFIL DESTEK SACLARININ
KESILMESI

2.1. Pvc Profil Destek Saclari
2.1.1. Tanmm

PVC prdfillerin icerisine konulan ve mukavemetini artiran, sicak daldirma metoduyla
TSE normunda daldirma galvanizli sacdan rollforming makinelerde imal edilen demirlere
profil destek saci denir.

(Sekil-21) Destek Saca Uretimi (Sekil-22) Galvanizli Sac
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2.1.2. Cesitleri

1- U profili,
2- Kutu profili
3- L profili

4- G profili

5- C prdfili

6- Z profili

"U" PROFILI

b

b

s-Olgusi kalinlik: 0,5 —3 (mm)
b-6lcust : 10 — 60 (mm)
h-6l¢lisii : 10 — 80 (mm)

"L" PROFILI

|
ee—ra L

b |
s-Olgusi kalinlik: 0,5 -43 (mm)
b-6l¢usi : 10 — 50 (mm)
h-6l¢tst : 10 —50 (mm)

"C" PROFILI
S

5t

L%
t

5
s-0l¢Usi kalinlik: 0,8 — 3 (mm)
b-6l¢lisii : 10 — 80 (mm)
h-6lclst : 20 —300 (mm)
t-dlglisti : 5—30 (mm)

KUTU PROFILI
B,
5 »
-
h

s-0lgust kalinlik: 0,8 — 3 (mm)
b-6lcust : 6 - 65 (mm)
h-6l¢ust : 15 —300 (mm)

"G " PROFILI
t
i EY
b
s-Olgusi kalinlik: 0,8 —3 (mm)
b-6lglisii : 20 — 200 (mm)

h-6l¢usi : 5— 60 (mm)
t-Olgusl : 3—25 (mm)

"Z" PROFILI

| 1
5
s-0lgusi kalinlik: 0,5 —3 (mm)

b-6lcusi : 10 — 50 (mm)
h-6l¢ust : 20 — 200 (mm)



Profillerin dlclleri “mm” olarak hesaplanir.

S: Profilin et kalinhg:

H: Profilin yUksekligini

B: Profilin genigligini

A: Prdfilin kivrim kenarlar arasindaki acikligi

. T: Profilin kiviim kenar boyunu gostermektedir.
2.1.3. Ozdlikleri

our~wdE

1- Destek sacinin ana ham maddesi nitelikli sacdir.

2- Yardimci madde olan kaplama ise ¢inko alasimindan meydana gelen galvanizdir.

3- Destek sacimin kivrilmaya uygun ve nitelikli olmasi 6nemlidir.

4- Destek sacinin kdse kivrimlarinin radyus (yaricap) degerlerinin sac kalinliginin 2
kat1 kadar olmasi 6nemlidir. (Ornegin: 1.5 mm sac icin 3 mm olmasi bundan diisiik
olan bir radyus kdse kirilmalarina neden olacagindan arzu edilen radyus degildir.)

5- Destek sacinin kaplama kalinligi uzun siireli tasiyiciligini devam etmesi agisindan
standart tek dizeyde minimum 20 mikron kaplama kalinligi olmast ve sac
ylizeyinin galvaniz kaplamadan sonra kromat kaplanmis olmasi da énemlidir.

6- PVC kapr ve pencere sistemlerinin timine uyarlanabilirler.

7- Minimum ve maksimum dlcller arasi istenilen ebatlarda 6zel olarak
Uretebilmektedir.

(Sekil -23) Farkh Sekillerde Kullarlan Destek Saclari

8- Elektro galvanize kiyadla tic midli kaplama kalinligina sahip oldugundan ve normal
hava sartlar1 altinda kaplama kaybi minimum oldugundan, sicak daldirma galvaniz
yapilmaktadir.

9- Sahip oldugu galvaniz kaplama, korozyona karsi dayammu arttirmaktadhr.
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2.1.4. Pvc profil destek saclarinin kullanildigr yerler

1- Pvc pencere ve kapr sistemlerinde kasa, orta kayit ve kanatlarda,

(Sekil-24) Destek Saclarimin Kullanimindan Bir Gor Gnis

2- Pvc kapr ve pencerderin ana destek ve yardimc destek profillerinde kullanilirlar.

(Sekil-25) PVC Profillerde Destek Saclarimn Kullanimasi

3- Destek saclar sidinglerde kullamimaz.

. Kasa profiline orta kayit baglamyor ise, destek saci olarak kutu profil
kullanimast zorunludur.
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2.2.PVC Profil Destek Saclar1 Kesme Araclari

2.2.1. Tanim

PVC profillerde mukavemeti artirmak icin kullamlan destek saclarini istenilen
boyutta, ebatta ve istenildiginde acil1 olarak kesmeye yarayan aracglara destek saclari kesme
araclari denir.

2.2.2. Cesitleri

/] Manuel ve yar1 otomatik,
@ Acili kesme 6zelligine sahip gesitleri mevcuttur.

2.2.3. Ozellikleri

380V elektrikle caligir

Motorlu yer kaplamaz ergonomik, Hizl1 Gretim yapar
Tek pedal kumandali Son sistem yeni model

45° - 0-45° gbnyesi mevcuttur

Elektrik hava ve zaman tiketimi ¢ok ekonomiktir

[SEORSRORN

2.2.4. PVC profil destek saclar1 kesme araglar1 kullanma kurallari

1. Atdlyedeki ana sigorta kontrol edilmelidir.

2.Kesme aracinin fisi, kablosu ve baglantilarinin saglamlig: kontrol edilmelidir.
3.Kesmearaci tam devrini amadan kesim islemi yapilmamahdir.

4. Vicut ve dler testereden uzak tutularak yersiz temas onlenmelidir.

5. Kesme sirasinda kumanda kolunun bulundugu tarafta durulmalidir.

6. Kesme sirasinda testere lizerindeki koruyucu camdan bakilmalidir.

7. Testerenin kesilecek malzemeye hizli garpmast onlenmelidir.

8. Kesme isleminden sonra salter kademeli olarak kapali konuma getirilmelidir.
9. Kapama sonrasi yavaslayan bicakla, kesinlikle kesme islemi yapilmamalidir.
10. Kesme araci tamamen durmadan makinenin basindan ayrilmamalidir.

11. Kesme isleminden sonra olusan talas ve malzeme pargalar: temizlenmelidir.
12. Makine zorlayarak durdurulmamalidir.

13. Kullanma talimati uyarinca makinelerin periyodik bakimi yapilmalidir.
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2.3. PVC Profil Destek Saclar1 Kesme Kurallar

Destek saclar1 90° aciyla kesilir.

Destek saclarinin 6lglsu profilini¢ 6lglisinden 1'er cm kisa olmalidir.

Cunk(; saclar tam milimetrik olarak ayarlanamayacagindan, kaynakta olusacak
hatalardan dolay1 1’ er cm kisa kesilir.

Diger bir nedense;profillerin kaynatilmas: sirasinda meydana gelebilecek 3mm. lik
erimenin ortaya gikmasidir.

Kesilen destek saclar1 35 cm aralikli SFS(akilli vida) matkap uclu vidalarla
profillere sabitlenir.

PV C Profil Destek Saclarinin K esilmesi

Islem basamaklarr;

QY 8V vaw

Kaynak, erime ve hata paylarin hesaplayinz.
Destek saclarin istenen dlgulerdeisaretleyiniz.
Destek saclarini,kesme makinesinin tezgahina
yerlestiriniz.

Manuel ve tam otomatik makinelerde parca
emniyetini saglayinz.

Istenen 6lgli ve agiy: tespit ediniz.

Kesim islemini yapiniz.
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Sevgili 6grenciler:
Asagida hazirlanan degerlendirme 6lgegine gore kendinizin yada arkadasinizin yaptigi
calismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gére evet - hayir segeneklerinden uygun
olam kutucuga isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OL CEGI
ngslm Gend insaat teknolgjisi uygulamalari Ogrencinin
Amag | Destek saclarin kesme becerisinin 6lglilmesi | Adi soyadh
Konu [PVC profil destek saclarint kesme Simif No

Baslangi¢ saati

Zaman | Bitis saati
Toplam sire
Deger lendir me Olgiitleri Evet Hayir

1 Destek saclarim kesmeden 6nce; kaynak, erime ve hata

paylarin hesaplayarak profili kesime hazirladimz mi?
2 | Destek saclarint makinenin tezgahina yerlestirdiniz mi?
3 Parca emniyetini sagladimz mi?

Bu degerlendirme sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular: tekrar ederek
eksikliklerinizi tamamlayimz.
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(OL CME VE DEGERLENDIRME )

ACIKLAMA: Sevgili Ogrenciler; bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi
asagidaki sorulari cevaplayarak bdirleyebilirsiniz.

OLCME SORULARI

1

PVC profillerin igerisine konulan, galvanizli sacdan rollforming makinelerinde imal
edilen demirlere verilen isim asagidaki seceneklerden hangisidir?

A)  Ortakayit profili,

B) PVC profil destek saci,

C) Kasaprdfili,

D) Ahsap kasa profili,

2. ‘S harfi PVC profillerde neyi ifade eder?
A)  Profilin et kalinlgi,
B)  Profilin yiksekligi,
C)  Prdfilin genisligi,
D)  Profilin kivrim kenarlar: arasindaki agikligi,
3. Asagidaki seceneklerden hangisi tam otomatik hidrolik malzeme slricilu serit
testerenin ozelligidir?
A)  Yansi seridin 6niinde, yarisi seridin arkasinda bulunur,
B) Konvansiyond tipli serit testere tezgahlaridir,
C) Hareketi mengene avare rulolardan olusur,
D) Bu modellerde malzeme stirme rulolu sistemdir,
4.  Asagidakilerden hangisi destek saci kesme makinesi ile kesilir?
A)  PVCkanat profili kesiminde,
B)  Siding kesimlerinde,
C)  Farkli boylarda, yogun olmayan malzeme kesimlerinde,
D) Ahsap profili kesimlerinde,
5. Asagidaki seceneklerden hangisi destek saci kesme asamalarindan degildir ?
A)  Kaynak, erime ve hata paylar: hesaplanir,
B)  Destek saclari, kesme makinesinin tezgahina yerlestirilir.
C) Manue vetam otomatik makinelerde parca emniyeti saglandiktan sonra istenen
Olgl ve agilarda kesim islemi yapilir.
D) Destek saclari serbestge kesilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konulara donerek tekrarlayimz. TUm sorulari dogru
yanitladiysamiz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( Amac )

Sevgili dgrenciler; bu faaliyette verilen bilgiler ve arastirmalariniz dogrultusunda “ sac
ve PVC profillere delik agma” islemlerinin nasil yapildigi hususunda bilgi sahibi olacaksiniz.

( ARASTIRMA )

Sac ve PVC profillere ddlik agilirken kullanilan degisik teknik ve teknolgjiyi arastirip,
bilgilerinizi gincel tutmak amaciyla dgretmeninizin rehberliginde arastirma yapimiz ve elde
ettiginiz sonuglar: simfta arkadaglariniza sununuz.

3. SAC VE PVC PROFILLERE DELiK
ACILMASI

3.1. Sac ve PVC Profillere Delik Acilmasi

3.1.1.Tanim

PVC ve auminyum profillerini kilit yerleri, mentese yariklar: kol yeri delikleri ve su
tahliye kanal1 agilmast icin kullamlan araglara PV C profillere delik agma araclar1 denir.

3.1.2.Cssitleri

Otomatik Uclt ispanyolet ve kol yeri delme makinesi
(Sekil -26) Delme M akinesi ve Ornek Delme islemi
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Ozellikleri

Qa8 ’v8. 8 W

Pvc ve aliminyum profillerinin kilit yerleri mentese yariklar: kol yeri delikleri
ve su tahliye kanal1 agilmast icin kullanilir.

Dusey eksende kopya kafasi yatay eksende Ucli delme ve acili pozisyonda su
tahliye tertibat calisir.

Universal sablon mevcut olup istege bagl sablon yapilir.

Gerektiginde sadece Ucli delme kopya freze kanal agma ya da su tahliye
tertibat1 calisabilir.

Pnomatik profil sikistirma sistemi mevcuttur

Altminyum profile gore yapilan makinelerde sogutma sistemi vardir. (Opsiyon)

Sag ve sol dayama siperi mevcuttur.

Yukarida belirtilen 6zellikler standart olmayip, bir kismu opsiyonel 6zellik olarak
sunulmaktadr.

3.1.3. Sac ve PVC Profillere Delik A¢ma Araglarim Kullanma Kurallar:

[SESNENECRCRORORORN

Atdlyedeki ana sigorta kontrol edilmelidir.

Delme aracinin fisi, kablosu ve baglantilarinin saglamlig: kontrol edilmelidir.
Is onlugu, gozluk, ddiven kullaniimalidr.

Vicut ve eller delme makinesinden uzak tutularak yersiz temas onlenmelidir.
Delme islemi yavas ve dikkatli yapilmalidir.

Delme isleminden sonra salter kademeli olarak kapali konuma getirilmelidir.
Delme araci tamamen durmadan makinenin basindan ayrilmamalidir.

Delme isleminden sonra olusan talas ve malzeme parcalar: temizlenmelidir.
Kullanma talimat1 uyarinca makinelerin periyodik bakimi yapilmalidir.

3.1.4. Pvc Profillere Delik A¢gma Kurallary

Kapr ve pencerenin sekline gore pvc ve aliminyum profillerinin kilit yerleri, mentese
yariklar: ve kol yeri ddikleri agilirken gz 6ntine alinmasi gereken hususlardan biri eksen
Olguleridir. Eksen olculeri ise Uretici firmaya gore degismektedir.

Ornegin; Piyasada 7.5 — 15 arasinda eksen 6lguleri kullamlmaktadir. Diger bir husus
ise kap1 ve pencere eksen ol¢ulerinin farkli olmasidir.

3.1.5. Pvc Profillere Delik Acilmas

Islem basamaklarr:

%)

%]

Kap: ve pencere pvc ve aliminyum profillerinin kilit yerleri mentese yariklari
kol yeri delikleri ve su tahliye kanali agilmadan once eksen ve kanal yeri
Olguleri profil Uzerinde isaretlenir.

Isaretlenen profiller tezgah Uzerine yerlestirildikten sonra pnomatik sikistirma
kollar1 tarafindan otomatik olarak sabitlendikten sonra istenen dl¢l ve agida
delmeislemi yapilir.

Kap: ve pencere kol delikleri destek saciyla birlikte delinir.
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Sevgili dgrenciler:

Asagida hazirlanan degerlendirme 6lgegine gore kendinizin yada arkadasinizin yaptigi
calismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gére evet - hayir segeneklerinden uygun
olanm kutucuga isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OL CEGI
ngslm Genel insaat teknol gjisi uygulamalari Ogrencinin
Amag PVC profillere deik agma becerisinin
Olgulmesi Adh soyadi
Konu | Pvc profillere delik acilmasi Simif No
Baslangi¢ saati
Zaman Bitis saati
Toplam sire
Deger lendir me Olglitleri Evet Hayr
PVC profile delik agmadan dnce eksen ve kanal yeri olculerini
! profil Uzerinde isaretlediniz mi?
2 | PVC profilleri tezgah Uzerine yerlestirdiniz mi?
3 Kapi ve pencere kol ddiklerini destek saciyla birlikte deldiniz
mi?

Bu degerlendirme sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular: tekrar ederek
eksikliklerinizi tamamlayimz.
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3.2. PVC Profil Destek Saclarina Delik Agma Araclari

3.2.1. Tanim

Destek saclarina PVC profillerle birlikte kolyeri deliklerini ve ispanyolet kanalin
acmak icin kullanilan manuel ve otomatik araclara denir.

3.2.2. Cesitleri

Otomatik destek sact kesme araci

Sekil 27 — Pvc Pprofil Destek Saa Delik Agcma Makineleri
3.2.3. Ozdlikleri

PVC profillerin ¢l kolyeri ve ispanyolet yerini otomatik acar.

Profil ile destek sact delme 6zelligine sahiptir. Hidro pndmatik hiz ayar kontrolti
mevcuttur.

Makine Uizerinde kopya tertibati bulunmaktadr.

Mengene tertibat1 pndmatik sistemdir.

Cift sablon tertibatlidir.

Mengene tertibat1 pnomatik sistemdir.

Cok amagl1 kullanim 6zelligine sahiptir.

[SECEORORC BRG]

Y ukarida belirtilen 6zellikler standart olmay1p, bir kismi opsiyonel 6zellik olarak
sunulmaktadr.
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3.3. PVC Profil Destek Saclarina Delik Agma Araclarim Kullanma
Kurallari

1%}
1%}
1%}
1%}
1%}
1%}
1%}
1%}
1%}

3.3.1. PVC Profil Destek Saclarina Delik Agma Kurallari

1%}
1%}
1%}
1%}

Atdlyedeki ana sigorta kontrol edilmelidir.

Delme aracinin fisi, kablosu ve baglantilarinin saglamlig: kontrol edilmelidir.
Is onlugu, gozluk, ddiven kullaniimalidhr.

Vicut ve eller delme makinesinden uzak tutularak yersiz temas 6nlenmelidir.
Delme islemi yavas ve dikkatli yapilmalidir.

Delme isleminden sonra salter kademeli olarak kapali konuma getirilmelidir.
Delme araci tamamen durmadan makinenin basindan ayrilmamalidir.

Delme isleminden sonra olusan talas ve malzeme parcalar: temizlenmelidir.
Kullanma talimat1 uyarinca makinelerin periyodik bakimi yapilmalidir.

Kapi ve pencere kollar: destek saci ile beraber delinir.

Arakayitlarda; ara kayit profili destek sacina vidalanir.

“ U “ baglantilarda ara kayitlarda destek saclarina monte edilmek suretiyle
delinir.

Delme isleminden Once matkap tezgahi ve operatdr icin gerekli guvenlik
tedbirleri alnir.

3.3.2. PVC Profil Destek Saclarina Delik Acilmas

Islem basamaklarr:

1%}
1%}

Q. 8. W

PVC profil destek saclarim istenen dlcllerde
isaretleyerek tezgaha yerlestiriniz.

Bu asamadan sonra manuel makinel erde mengene,
otomatik makinelerde ise pnomatik kollar
aracihigiyla parcayr sikistirip, emniyetli kesim
konumuna getiriniz.

Matkap ucunu delinecek noktaya hizalayiniz ve
makineyi calistirimz.

Matkap ucuna gore devir sayisim ayarlayimz ve
delme islemine baslayiniz.

Matkap ucunun 1stnmamasi igin sogutma sivisi (bor yagi ) kullanimiz.
Daha sonra delme kolu ile istenen alana delmeislemini yapiniz.
Delme isleminden sonra tezgahin bakim ve temizligini yapiniz.
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Sevgili Ogrenciler:

Asagida hazirlanan degerlendirme 06lgegine gore kendinizin yada arkadasinizin yaptigi
calismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gére evet - hayir segeneklerinden uygun

olanm kutucuga isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OLCEGI
Dzrd?n Gend insaat teknolojisi uygulamalar: Ogrencinin
Amag | Destek sacina delik agma becerisinin dlglilmesi Ad soyadh
Konu |PVC profil destek saclarina delik agilmasi Sinif No
Baslangi¢ saati
Zaman | Bitis saati
Toplam sire
Deger lendir me Olglitleri Evet Hayr
1 Destek saclarin istenen dlcllerde isaretlediniz mi?
2 Matkap ucunu delinecek noktaya hizaladiniz ni?
3 Matkap ucuna gore devir sayisim ayarladimz mi?
4 Matkap ucunun 1sinmamasi igin bor yagi kullandiniz m?
5 Tezgahin bakim ve temizligini yaptimz n?

Bu degerlendirme sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular: tekrar ederek

eksikliklerinizi tamamlayimz.
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(OL CME VE DEGERLENDIRME )

ACIKLAMA: Sevgili Ogrenciler; bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi
asagidaki sorulari cevaplayarak bdirleyebilirsiniz.

OLCME SORULARI

1

Asagidaki seceneklerden hangisi PVC profillere delik agma aracichr?
A)  Otomatik cift kafa kesim makinesi,

B)  Tam otomatik rulolu malzeme siriictlU serit testere,

C) Tamotomatik hidrolik malzeme striicllU serit testere,

D) Manud lclt delmeli kopya freze makinesi,

Asagidaki Ozelliklerden hangisi manuel Ucli delmeli kopya freze makinesine ait
degildir?

A)  Konvansiyond tipli serit testere tezgahlaridir,

B) PVCveauminyum profillerinin kilit yerlerinin agilmasi igin kullanilir,

C) Sutahliyetertibat ile calisir,

D) Istegebagli sablon yapilr,

Asagidaki segeneklerden hangisi destek saci delme araglarimin  Ozelliklerinden
degildir?

A)  PVC profillerin ¢l kolyeri ve ispanyolet yerini otomatik acar.
B) Konvansiyond tipli serit testere tezgahlaridir,

C)  Hidro pnématik hiz ayar kontroll mevcuttur.

D)  Profil ile destek saci delme Ozelligine sahiptir.

Asagidaki seceneklerden hangisi destek sacina delik agma kurallarindan degildir?

A)  Kap ve pencere kollarinda destek saci ile beraber ddlinir.

B)  Profillerin kaynatilmas: sirasinda 3mm'’ lik erime ortaya ¢ikar.

C) Arakayitlardaara kayit profili destek saclarina vidalanir.

D) *“ U “ baglantilarda ara kayitlarda destek saclarina monte edilmek suretiyle
delinir.

Asagidaki seceneklerden hangisi destek sacina delik agma asamalarindan degildir ?
A)  PVC profil destek saclar1 serbestce isaretlenir.

B)  Matkap ucu delinecek noktaya hizalanir ve makine galistirilir.

C) Matkap ucuna gére devir sayisi ayarlanir ve delme islemine baslanir.

D) Ddmeislemi sirasinda matkap ucunun isinmamasi igin sogutma sivisi

(bor yag1 ) kullanilir.

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konulara donerek tekrarlayimz. TUm sorulari dogru
yanitladiysamz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( Amac )

Sevgili Ggrenciler; bu faaliyette verilen bilgiler ve arastrmalariniz dogrultusunda
“PVC profil kdse kaynagi yapma” islem basamaklar: hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

( ARASTIRMA )

PVC profil kose kaynag: yapilirken kullanlan degisik teknik ve teknolojiyi arastirip,
bilgilerinizi glincel tutmak amaciyla dgretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak bilgi
toplayinz.

4. PVC PROFIL KOSE KAYNAGI YAPMA

4.1. Tamm

PVC profillerinin koselerini problemsiz olarak termostatik 1sitma Unitesi kontroliinde
1sitma ve kaynatma zamanlar: ayarlanabilen dokunmatik ekran ve PLC kontrol sistemiyle
yapilan birlestirmeislemine PVC profil kaynaklar: denir.

4.2. Cesitleri
@  Kose kaynagi
@  Acil kaynak 30°-180° arasinda yapilan kaynaklar,
@  1klimi soguk Ulkeler icin cift basing uygulama sistemi ile yapilan kaynaklar,
@ Renkli vebeyaz profil kaynaklari,

. “\‘ - !--l
“L” KAYNAK “V” KAYNAKLAR  “I” KAYNAK “U” KAYNAK

Sekil 28 — Degisik Acilarda Y apilmis Kaynak Cesitleri
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4.3. Ozellikleri

@  2400C de 15 — 30 sn eritme stiresinde minimum eritme siresinin yaklasik 10sn
fazlasi sogutma siiresi olarak kullanilir. Ornegin ; 20sn siirdi eritme ilen kaynak
yapilan PVC prafil 30sn stireile sogutulur.

@  2400C nin Uzerine c¢ikilan durumlarda ergime fazla olacagindan profilin
renginde sararma ve profilde def ormasyon olusacag: goz ardh edilmemelidir.
2400C nin altindaki 1s1 ile yapilan kaynaklarda ise saglikli bir kaynama
olmayacaktir.

Kaynagin saglamligim 6lgmek icin kabaca kaynak yapilan yerden kirilir.
Saglam bir kaynak ile kaynayan profiller kirilma sonrasi diz bir kirlma ile
ayrilmamalidir.

Sogutma siiresi: Kaynak sonrasi gegen stireye denir.

el j Yukarida belirtilen ozellikler standart olmayip, bir kishu opsiyonel 6zellik
i olarak sunulmaktadir.

4.4. PVC Profil Kaynagi Araglari
4.4.1. Tamm

PVC profillerin gereken kaynama islemini gergeklestirmek icin 240 — 250 °C derece
kaynama sicaklig1 ile kaynatilmasim saglayan araglara PV C profil kaynag ar aclari denir.

4.4.2. Cesitleri

@  Tek Kdse Kaynak makinesi,
@  Otomatik acil ¢ift kdse kaynak makinesi,
@  Otomatik dort kdse kaynak makinesi,

4.4.3. Ozdlikleri
4.4.3.1. Tek Kose Kaynak M akinesi
@ PVC profillerinin koselerini problemsiz olarak

kaynatir.
Ust pistonlar tek tek sikistirma imkamna
sahiptir.
Isitma Unitesi termostatik kontrol  diizenine
sahiptir.

Profil ¢esidine gore 1sitma ve kaynatma
zamanlar: ayarlanabilir.
Iklimi soguk ulkeler icin 6nemli olan kaynak
mukavemetinin artmasin saglar.
@  Cift basing uygulama sistemi mevcuttur.
PLC kontrol sistemi ileisletim kolayhig
mevcuttur.

Q 8 8. W

Sekil 29- Tek kse Kaynak Makines
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4.4.3.2. Otomatik Acih Cift Kdse Kaynak M akines

%)

1%}
1%}
1%}
1%}

PVC profillerinin kdselerini problemsiz
kaynatir.

Istma Unitesi  termostatik  kontrol
diizenine sahiptir.

PLC kontrol Unitesi ile calismaktadir.
Profil ¢esidine gore 1sitma ve kaynatma
zamanlari ve basinglar: ayarlanabilir.
Iklimi soguk Ulkeler icin Gnemli olan
kaynak mukavemetinin artmasin
saglayan cift basing uygulama sistemi
mevcuttur.

Tek tarafta 30°-180° arasi kaynak
yapabilme 6zelligi mevcuttur.

Makine ¢elik konstriksiyon olarak imal
edilmistir.

Sekil 30 —Otomatik Acil Cift Kdse
Kaynak Makines

4.4.3.3. Otomatik Dért K 6se Kaynak Makines

Q QVaoav

Dokunmatik ekran ve PLC kontrol sistemi
Hizl1 veri girisine olanak saglar

Renkli ve beyaz profil kaynak imkan (Renkli ve beyaz otomatik tanima)
5 farkl1 dilde calisabilme olanag:
sunar

En az 200 farkli profil verileri
olusturma imkan: (1 profil igin 9
parametre)  (Eritme  zaman

kaynak zaman: bekleme zamam sy &
yuksekligi genisligi profil no j . b
renk bilgisi kalip numaras: Uretici | = Ity T~ W

firmaismi)
500 adet Uretim bilgisi olusturma

ve hafizada tutabilme ozeligi
Dijital 1s1 kontrol sistemi

Sekil 31 — Otomatik Dort K dse Kaynak M akinesi

Y ukarida belirtilen 6zellikler standart olmayip, bir kismi opsiyonel 6zellik olarak

sunulmaktadir.
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4.4.3.4. PVC Profil Kaynagi Araclari Kullanma Kurallar:

2-

Atdlyedeki ana sigorta kontrol edilmelidir.

Kaynak makinesinin fisi, kablosu ve baglantilarinin saglamligi kontrol edilmelidir.
Is onlugu, gozluk, ediven kullanimalidr.

Vicut ve eler kaynak plakalarindan uzak tutularak yersiz temas onlenmelidir.
Kaynak isleminden sonra salter kapali konuma getirilmelidir.

Kullanma talimat1 uyarinca makinelerin periyodik bakimi yapilmalidir.

Gerekli guvenli caligma dnlemleri alinmadan araclar kullarilmamalidir.

4.5. PVC Profil Kdse Kaynagr Yapim Kurallar:

Dogramas: yapilacak profiller 24 saat
Oncesinden oda sicakliginda (200)
bekletilir, boylece kaynagin daha
mukavim olmasi saglanir.

Koése kaynaklar kaynak
makinelerinde yapilmalidir.

Kaynak sicakligi 240 — 250 oC, isitma
siresi 20 — 30 sn, bekleme (soguma)
suresi 20 — 30 sn arasinda degisir.
Kaynak vyapilacak ylzeylerin ve
kaynak plakalarinin temizligi
yapilmalidir.

Iyi bir kaynak elde etmek igin,
profillerin  kesim agillarimin  tam
olmasina, kaynak makinesi
pabuclarimin  yikseklik, ag1 ve
paralelik ayarlarimn tam olmasina
dikkat etmek gerekir.

Kaynak sirasinda profil donmesini
engellemek icin  kaynak dayama
takozlar: kullamimalidir.

Kaynak yapilmadan o6nce dograma
resmi ve kesim Olglleri kontrol
edilmelidir.

Son olarak tamamlanan kaynagin kontrol yapilmalidhr.
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4.6. PVC Profil Kése Kaynagimin Y apilmasi

Dogramasi yapilacak profilleri 24 saat
oncesinden 20° lik oda sicakliginda
bekletiniz, boylece kaynagin daha
mukavim olmasin saglayiniz.

Kose kaynagini yapmadan once; su
tahliye kanalari ve kol vyerlerini
aciniz, destek sacimn  konmus
oldugunu kontrol ediniz.

Kaynak yapmadan ©nce dograma
resmi ve kesim olcllerini kontrol
ediniz.

Kaynak vyapilacak yulzeylerin ve
kaynak  plakalarinin  temizligini
yapimz. Aksi  halde kaynak
ylzeylerinde yanmadan dolayr iyi
olmayan bir kaynak ve renk
degisikligi meydana gelebilir.

Bu asamadan sonra kaynatilacak
profilleri kaynak makinesinin
tezgahina yerlestiriniz.

Kaynayacak parcalar sabit dayama plakas: ile sabitleyiniz. Sikistirma islemi
pnomatik olarak makine tarafindan yapilmaktadir.

Iyi bir kaynak icin profillerin kesim agilarimin tam olmasim kaynak makinesi
pabuclarinin yikseklik, agi ve paralellik ayarlarinin tam olmasint saglayiniz.

240 — 2500C deki sicaklikta yapilan kaynak isleminden sonra profil 20 — 30 sn
beklemeye (sogumaya) birakinz.
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Sevgili Ogrenciler:
Asagida hazirlanan degerlendirme 06lgegine gore kendinizin yada arkadasinizin yaptigi
calismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gére evet - hayir segeneklerinden uygun
olam kutucugu isaretleyiniz.

sicakliginda beklettiniz mi?

DEGERLENDIRME OL CEGI
Dersin . -
adi Genel insaat teknol ojisi uygulamalari Ogrencinin
Ama PVC profil kése kaynagi yapma becerisinin
& |6l culmesi Ad soyad
Konu | PVC profil kdse kaynag: yapilmasi Sinif No
Baslangi¢ saati
Zaman Bitis sadti
Toplam sire
Deger lendir me Olglitleri Evet | Hayrr
1 Kaynak yapilacak profili 24 saat oncesinden 20° lik oda

Koése kaynagi yapilmadan 6nce; su tahliye kanallar1 ve kol
yerlerini agip, destek sacini profilin igine koydunuz mu?

Dograma resmini ve kesim ol¢ulerini kontrol ettiniz mi?

Kaynak yizeyini ve kaynak plakalarini temizlediniz mi?

g |~ W N

Kaynatilacak  profilleri  kaynak makinesinin  tezgahina
yerlestirdiniz mi?

Profillerin kesim agilarimn tam olmasini, kaynak makinesi
pabuclarinin yikseklik, aci ve paralelik ayarlarinin tam olmasi
sagladimiz mi?.

Kaynatilan profili 20 — 30 sn beklemeye biraktiniz mi?

Bu degerlendirme sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular: tekrar ederek
eksikliklerinizi tamamlayimz.
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(OL CME VE DEGERLENDIRME )

ACIKLAMA: Sevgili Ogrenciler; bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi
asagidaki sorulari cevaplayarak bdirleyebilirsiniz.

OLCME SORULARI

1

Asagidaki seceneklerden hangisi kaynak cesitlerinden degildir?
A)  Kose kaynagi,

B) Destek saci kesme araglari,

C) PVC profil kaynaklari,

D) Destek sacim delme,

2. Yanda sekli verilen kaynak cesidinin ismi  asagidaki |
seceneklerden hangisidir?
A)  “I” kaynagi,

B) “Z"kaynagi,
C) ‘U’kaynagi,
D) “L"kaynagi,

3. PVC profillerin gereken kaynama islemini gergeklestirmek icin 240 — 250 °C derece
kaynama sicakligi ile kaynatilmasini saglayan araglara verilen isim asagidaki
seceneklerden hangisinde verilmistir?

A)  PVC profil kaynag: araglari,

B) Destek saci kaynag: araglari,

C)  Aluminyum profil kaynag: araglari,
D) Profil ddmearaglar:.

4.  Asagidaki segeneklerden hangisi PVC profil kaynak araci degildir?

A)  Tek kdse kaynak makinesi,

B)  Otomatik agili Gift kdse kaynak makinesi,
C) Otomatik dort kdse kaynak makinesi,

D)  Profil kesme makinesi.

5. PVC profil kaynagi araglarimn kullamldig: yerler asagidaki segeneklerden hangisinde
yanlis verilmistir?

A)  PVC profillerin kdse kaynaklarinda,
B) Destek saci kaynaginda,

C)  30°180°lik agili kaynaklarda,

D) 2x90° agida kaynak yapiminda,

DEGERLENDIRME

Sevgili 6grenciler;
Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

degerlendiriniz. Eksik oldugunuz konulara donerek bilgilerinizi gozden gegiriniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Soru: 40 x 40 cm lik ‘L’ seklinde pencer e kanadi hazir layimz.
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C

PERFORMANS TESTI )

Asagidaki performans testi ile modiille kazandigimz yeterlilikleri dlgebilirsiniz. Gergeklesme

diizeyine gore evet - hayir seceneklerinden uygun olam kutucugu isaretleyiniz.

Deger lendir me Olctleri

Evet

Hayir

Profilin kesme agisini tespit ettiniz mi?

Profilleri kesmeden 6nce kaynak payim gz 6niine aldimz mi?

Kesim isleminden sonra destek saci kesip, kol yeri deliklerini ve su
tahliye kanallarin agtimz mi?

Firelerin en asgari diizeyde olmast icin gerekli tedbirleri aldimz mi?

Destek saclarim kesmeden once; kaynak, erime ve hata paylarin
hesaplayarak profili kesime hazirladiniz mi?

Destek saclarini makinenin tezgdhina yerlestirdiniz mi?

Parca emniyetini sagladimz mi?

Pvc profile delik agmadan 6nce eksen ve kanal yeri 6lculerini profil
Uzerinde isaretlediniz mi?

©| 0 ([N|o| O |l W |IN|F

Pvc profilleri tezgah Uzerine yerlestirdiniz mi?

=
o

Kapr ve pencere kol ddliklerini destek saciyla birlikte deldiniz mi?

=
=

Destek saclarini istenen olgulerdeisaretlediniz mi?

[ERY
N

Matkap ucunu delinecek noktaya hizaladimz mi?

=
w

Matkap ucuna gore devir sayisini ayarladiniz mi?

=
N

Matkap ucunun istnmamasi igin bor yagi kullandiniz mi?

=
(6]

Tezgahin bakim ve temizligini yaptimz nmi?

=
(o))

Kaynak yapilacak profili 24 saat Oncesinden 200 lik oda
sicakliginda beklettiniz mi?

17

K0se kaynagi yapilmadan 6nce; su tahliye kanallar: ve kol yerlerini
acip, destek sacim profilinicine koydunuz mu?

18

Dograma resmini ve kesim ol¢ilerini kontrol ettiniz mi?

19

Kaynak yizeyini ve kaynak plakalarini temizlediniz mi?

20

Kaynatilacak profilleri kaynak makinesinin tezgahina yerlestirdiniz
mi?

21

Profillerin  kesim agilariin  tam  olmasini, kaynak makinesi
pabuclarinin yikseklik, agi ve paraélik ayarlarimn tam olmasi
sagladiniz mi?.

22

Kaynatilan profili 20 — 30 sn beklemeye biraktiniz mi?

gecmek igin dgretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI - 2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI - 3CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI - 4 CEVAP ANAHTARI

GIENTSIINI
O0w>0n

Cevaplarinizi cevap anahtarlar: ile karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz.
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