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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1041

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Ortak Alan

MODULUN ADI Egme Biikme

MODULUN TANIMI Egme _bijkm.e §v1'e‘r‘111n1n el ve malgqelerde yapimi ile ilgili
bilgilerin verildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Egme biikme yapmak
Genel Amacg

MODULUN AMACI

Gerekli ortam ve donanim saglandiginda el ile ve makine

yardim ile egme Ve biikme yapabileceksiniz.

Amaclar

1. s parcasim1 mengeneye uygun biikiim noktalardan baglayip
cekicle ya da kol kuvveti ile biikebileceksiniz.

2. Is parcasim markalama cizgilerine dikkat ederek biikme
makinelerine baglayacak ve biikebileceksiniz.

EGITiM OGRETIM | Ortam: Simif ve atdlye ortanm
ORTAMLARI VE Donamim: Mengene, markalama takimlari, ¢ekic, biikiilecek
DONANIMLARI gereg Ve bitkme makineleri
Modiil iginde yer alan her d6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan segmeli
DEGERLENDIRME | test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Diinyada ve iilkemizde her gecen giin sanayi ve endiistri gelismektedir. Giiniimiizde
bilgili, becerikli ve iyi yetismis personele bu sektorde ihtiyag vardir. Bu modiilde size
Ogretilmek istenen egme biikme isleri de bu sektoriin can damarlarindandir.

Glinlimiizde egme biikme konusunda faaliyet goésteren biiyiliklii kiigiiklii binlerce
isletme vardir. Bu isletmeler igin makine, takim, kalip imalati yapan isletmeler de
azimsanmayacak kadar ¢coktur. Bu modiilde elde edeceginiz bilgi ve beceriler ile sektdrlerde
is imkén1 bulacaksiiz. Bu isletmelerden bazilari; ¢elik esya, konstriiksiyon, makine, siisleme
demirciligi, otomotiv, demir dogramadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

[s pargasin1 mengeneye uygun biikiim noktalardan baglayip ¢ekigle veya kol kuvveti
ile biikebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Yasadiginiz ortamlarda egme biikme islemi ile imal edilmis cisimleri arastiriniz.
> Egme biikme konusunda faaliyet gosteren isletmeleri arastiriniz.

> Arastirdiginiz cisimleri ve isletmeleri rapor halinde siifa sununuz.

1. EL ILE BUKME YAPMAK

1.1-Egme Biikme

Is1 ile veya 1s1 yardimi olmadan, talas kaldirmadan yapilan bir bigimlendirme
islemidir. Burada gerecin bir kismi, mimkiin oldugu kadar kesitini koruyarak ilk
konumundan baska bir konuma gecer.

Metal geregleri istenilen sekilde ve a¢1 altinda biitkmek igin kullanilan g¢ok gesitli
makineler olmakla birlikte bu islem, bazen basit el takimlar1 yardimiyla veya bu takimlar
kullanmadan kuvvet uygulanmasiyla da yapilabilir.

Resim 1.1: El ile tel bitkme uygulamasi
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1.2. Egme Biikmenin Tanim

Metal pargalarin kalici bigim degisimine (plastik sekil degisimine) ugrayacak sekilde,
egme kuvveti altinda sekil degistirmesine biikme denir. Sekil 1.1°de egme kuvveti
uygulanarak biikme igleminin yapilmasi gosterilmektedir.

EGME KUV VETI

r——

~
~ - 3
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MENGENE MALZEME

Sekil 1.1: Biikme islemi

1.3. Egme Biikmenin Geregi ve Onemi

Is parcalarinin tasarlanmasinda ve {iretilmesinde degisik islemler uygulanabilir
(markalama, kesme, delme, kaynak vb.). Bu islemlerden biri de bikkme islemidir. Saclarimn,
ici dolu malzemelerin ve boru profillerin, egme biikme islemlerini; celik esya, dekoratif
demircilik, makine imalat, ¢elik yap1 gibi bircok sektdrde gormekteyiz.

Biikme iglem; is par¢asini degisik sekillerde iiretmek ve ince saclara sekle bagli olarak
dayanim kazandirmak amaci ile yapilir.

1.4. Egme Biikme Bolgesindeki Degisimlerin ve Tarafsiz (Notr)
Eksenin Tanimi

Biikme esnasinda is pargasinin dis yiizeyi ¢ekme kuvvetleri etkisiyle uzar. I¢ yiizey
basma kuvvetleri etkisi ile kisalir (Sekil 1.2). Ikisinin arasinda bulunan bir merkez eksen ise
sabit kalir, uzama veya kisalma meydana gelmez. Bu uzama veya kisalmanin olmadigi
eksen, noétr eksen adimi alir. Sekil 1.3’te ¢ekme ve basma bolgesindeki degisim
goriilmektedir.



BASMA —:\ \ (GEKME
EGME EKSENI ® / \ \
KISALMA / NOTR(ETKISIZ)
EKSEN

> UZAMA

A-A KESIDi

Sekil 1.3: Biikkme sonrasi malzemede meydana gelen degisimler

1.5. Egme Biikmede A¢imim Boyu Hesabi

Egme biikme islemleri 6ncesinde mutlaka bir aginim boyu hesabi yapilmasi gerekir.
Deneme yanilma yolu ile isin dogru bir sekilde yapilmasi hem zaman hem de malzeme
israfina sebep olacaktir.

Biikiilecek malzemenin biikiim 6ncesi boyunun hesaplanmasi, malzemenin sekli ve
cinsine gore farklilik gostermektedir. En ¢ok kullanilan hesaplama yontemi nétr eksene gore
yapilan hesaplamadir. Ancak sac malzemelerde bu yontem olumlu sonuglar vermemektedir.
Sac malzemelerin fazla hassas olmayan biikme islerinde sac kalinliginin kenar uzunluklardan
diisiilmesi yontemi uygulamir. Her iki yoOntemle ilgili agimim boyu hesaplamalan
yapilmalidir.



1.5.1. Dolu Malzemelerin A¢cinim Boyu Hesabi

Pargalar yay olusturacak sekilde biikiilecekse olusacak yay boyu hesaplanirken notr

Ornek 1: Sekil 1.4te, 10x10 kesitli malzemeden 55 mm yaricapinda bir halka
yapilmistir. Malzemenin ka¢ mm uzunlugunda kesilmesi gerektigini bulunuz?
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Sekil 1.4: Dolu malzemelerin biikiilmesine ait 6rnek

Parcanin i¢ yarigapt 45 mm ve kalinligt 10 mm olduguna gore nétr yaricap 50 mm
olur. Dolayisiyla kesilecek boy:

L= Ac¢inim boyu (Kesilecek par¢a boyu ) (mm)
RB= Biikiilen par¢anin i¢ yarigapt (mm)
RN=Biikiilen par¢anin nétr ekseni (mm)

RC= Biikiilen par¢anin ¢ekilen ekseni (mm)

a = Biikiilen par¢anin kalinligi (mm)

a= Biikme agis1

L=2 x JI x RN x a0/3600

L=2x 3,14 x 50 x 3600 / 3600

L= 314 mm (Kesilecek parca boyu)



Ornek 2: Sekil 1.5°te 10 mm kalinligindaki malzemeden yarigapt 60 olacak sekilde
biikme islemi yapiliyor. Resme gore acinim boyunu (malzemenin kesilecek boy oOlgiisii)

hesaplayiniz?
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Sekil 1.5: Dolu malzemelerin biikiilmesine ait 6rnek
Biikiimiin i¢ yaricapt 60 ve parga kalinligi 10 mm olduguna goére nétr yaricap 65
mm’dir.
Dolayisiyla aginim boyu:
L=L1+ (2rRN90°)/ 360° + L2+( 2rRN90°)/ 360° +L3-+( 2rRN45°)/ 360° +L4
L=150 +(2 x3,14x65x90) /360 +200+(2x3,14x65x90)/360 +200+(2x3,14x65x45)/360+170
L=975.125 mm (Kesilecek boy)

1.5.2. Sac Malzemelerin A¢inim Boylarimin Hesaplanmasi

Sac malzemeler kenet tezgdhinda koseli olarak (yay olusturmayacak sekilde)
biikiilecekse parcalarin i¢ kose oOlgiileri dikkate alinarak agilmis boy hesabi yapilir. Sekil
1.6’da biikme islemi yapilan saclarin aginim boylarinin bulunmasi verilmistir.



2 (56)

38 56 28

30

L=122

Sekil 1.6: Ac¢inim boylar: hesaplanacak sac malzemeler

L=(40-2)+(60-4)+(30-2). L=(35-2)+(30-4)+(25-4)+(15-4 )+ (35-4)+(15-2)
L= 38+56+28 L=33+26+21+11+31+13
L=122 L=135

Saclarin  bitkkme resimlerinde o6lgiilendirme genellikle dis koselerden yapilir.
Hesaplamalar, yukaridaki 6rnekte goriildiigii gibi i¢ koselere gore yapildiginda olgiiden sac
kalinlig: diistiliir.

1.6. Egme Biikme Yo6ntemleri

Malzemelerin biikiilerek sekillendirilmesi, imalat sektoriinde en ¢ok uygulanan
islemlerden biridir. Egme biikme metal sektdriinde artik CNC tezgahlarinda yapilmakta her
gecen giin bu iglemi yapabilecek 6zel tezgahlar kullanilmaya baglanmaktadir.

Biitiin bu gelismelere ragmen egme biikme isleminin en basit yontemle yapilisinin
bilinmesi biiyllk 6nem arz etmektedir. Bu, en basit yontemde biikiilecek parcanin bir
noktadan sabitlenmesi ve en uzak bir iki noktadan kuvvet uygulanmasi ile yapilan biikkme
islemidir.

Bu basit biikmelerde en ¢ok kullanilan yontem, biikiilecek gerecin mengeneye
baglanarak kuvvet uygulanmasi ile yapilan biikkme islemleridir.

Biikme islemlerinde kullanilan pek ¢ok makine vardir.
8



Biikme iglerinin seri bir sekilde yapildig: iiciincii yontemimiz de kaliplarda biikme
yapilmasidir (bk. Seri Is ve Montaj Kaliplar ve Soguk Sekillendirme Kaliplari modiilleri).

1.6.1. Mengenede Egme Biikme Yontemleri
Mengenelerde egme biikkme islemi, ¢ekic, tokmak ve yardimcr araglardan yararlanarak

gerceklestirilir. Asagida mengenede yapilan bilkkme yOntemlerine ait ornekleri gorecek ve
uygulayacaksiniz.



UYGULAMA FAALIYETI

Egilecek ince pargalar, tokmak yardimiyla
egilmelidir. Elin baskisi ile ilk gerilim
alinr. Ilk darbeler egilme ¢izgisinin yanina
vurulmaz. Tokmak darbeleri, bas kisimdan
baglanarak egilme ¢izgisine dogru yavas
yavas yakinlastirilir.

Egerken darbeler daima sabit ¢ene iizerine
indirilir.

Daha kisa parcalar, miimkiin oldugu kadar
diizgiin bir yiizey elde etmek amaciyla
diizeltme pargcasi ile biikiiliir.

Boylece parga yiizeyinde darbe izleri
meydana gelmez.

Sekil 1.9: Genis gereclerin mengenede
biikiilmesi

Genis ve kisa biikiimlii malzemeler,
kademeli bir sekilde birka¢ defa yatirilarak
istenen aciya getirilir.

Bir defa da egme islemi yapilmaya
calisilirsa yiizeyde ondiile (katlanma)
olusur.

10




» Sonunda bir diizeltme takozu ile yiizey diiz
hale getirilir (Sekil 2.4).

» Pargalara istenilen sekilleri vermek i¢in
bicimlendirme pargasi kullanilir.

» Biikiilecek parcalar, sekillendirme pargast
ile birlikte mengeneye baglanir.

» Bundan sonra biikiilecek parga, mengene
iizerine yatirilarak biikme yapilir.

Sekil 1.11: Bicimlendirme parcasi ile
biikme

11




1.6.2.Profiller Arasindan Parc¢a Cikararak Egme Biikme

Profil borularda yay olusturacak sekilde veya koseli biikkme yapildiginda biikiimiin i¢
kisminda kalan basma bolgesinde ezilme ve yanlara dogru yayilma meydana gelir. Sekil
1.12°de bu sekilde bozuk bir sekilde biikiilmiis bir profil goriilmektedir. Profiller Resim
1.2°de goriildiigii gibi koseli biikiilecekse soz edilen sekil bozukluklarinin olugsmamasi igin
biikme bdlgesinin i¢ kismindan parga ¢ikarilarak biikkme yapilir. Profiller yay olusturacak
sekilde biikiilecekse igleri doldurularak biikiilir veya biikme makinelerinde kaliplar
yardimiyla ezilmeden biikiiliir.

Sekil 1.12: Bozuk bir sekilde biikiilmiis profil Resim 1.2: Koseli biikiilmiis profil

Sekil 1.13: Biikiilmeden cikarilacak taranmis
bolge Sekil 1.14: Biikiilmiis profi

Profiller arasindan parg¢a ¢ikararak egme biikme yoOntemi, saclarin biikiilmesi ile
olusturulan 6zel sac profillerin biikiilmesinde sik¢a kullanilir. Parga, saclarin biikiilmesi ile
olusturulan profillerin arasindan profil halinde biikiilmeden ¢ikarilir.

12



Sac malzeme, profil seklinde biikiilmeden markalanir. Sekil 1.13’te goriildigii gibi
taranmig bolge, biikiilmeden ¢ikarilir. Parganin ¢ikarilmasindan sonra sac, profil olusturacak
sekilde biikiiliir ve daha sonra bu profil Sekil 1.14’teki gibi biikme islemine tabi tutulur.

Boylece parca, profil halini alan sacdan biikiimden 6nce ¢ikarilmig olur. Sekil 1.14’%
inceleyiniz. Profil halini alan malzemeden parga ¢ikarildigr igin biikme islemi
gerceklesmistir.

1.6.3. Kilicina Biikme

Malzemenin kilicina biikiilmesi genellikle lama malzemeler i¢in kullanilan bir tabirdir.
Lama malzemeleri dikdortgen kesitli olup nétr eksenini dikkate aldigimizda hangi tarafa
daha kolay biikkme yapilabilecegini kolaylikla séyleyebiliriz. Notr eksenden kenara yakin
kisma dogru biikiim yapmak i¢in daha az kuvvet uygularken (Sekil 1.15) nétr eksenden uzak
olan kenar1 bitkmek i¢in daha ¢ok kuvvet uygulamak gerekir (Sekil 1.16).

- 2 ‘

i

Sekil 1.15: Notr eksenin kenara yakin kismina dogru biikiim

\

-

Sekil 1.16: Notr eksenin kenara uzak kismina biikmek
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Kilicina biikkme isi, diger biikme islerinde oldugu gibi ¢ekigle makinelerde ve
kaliplarda yapilabilmektedir. Kilicina biikmeyi ister makinede ister ¢ekicle yapalim biikiilen
tarafta kesit kalinlagirken dis tarafta kesitte incelme meydana gelir. Cekig ile kilicina biikme
Sekil 1.17°de goriilmektedir.

Sekil 1.17: Cekig ile kilicina biikme Sekil 1.18: Biikme sirasi/sonrasi catlamalar

Not: Uzun siireli ¢ekicle doverek/vurarak yapilan her tiirlii bitkme islerinde ¢atlamalar
meydana gelebilir. Malzemenin sert veya yumusak olmasi énemlidir.

14



UYGULAMA FAALIYETI

Asagida olgiileri ve biikiim sekli verilen is parcasin1t mengenede biikiiniiz.
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Islem Basamaklar

Oneriler

vV VvV VYV VYV V

Resmi inceleyiniz. Bilkkmeden 6nce
acinim boyunu bulunuz.

Parcay1, resimde belirtilen ol¢iilere
gore markalaymiz.

Pargay1, markaladigimiz aginim
boyuna gore teknigine uygun kesiniz.
Agimim boyuna gore kesilen pargayi,
egeleyerek koselere pah kiriniz.
Markalama ¢izgisi, mengenenin bitkme
kosesine gelecek sekilde parcayi
mengeneye baglayiniz.

Asagidaki sekilde gosterildigi gibi
parcay1 biraz biikiiniiz.

Bir onceki islemde biiktiigiiniiz biikiim
¢izgisini, 20 mm ¢apinda bir
sekillendirme pargasinin ortasi ile ayni
hizada mengeneye baglayiniz.

n
/

/ 1
,'l

Acimim hesaplarini dikkatli yapiniz. Yanlis
bulacaginiz acinim boyu, parganin hatali
kesilmesi ve hurdaya atilmasina sebep olur.

Markalama modiiliinde 6grendiginiz
yontem ve teknikleri dikkate aliniz.

Kesme modiiliinde 6grendiginiz yontem,
teknik ve glivenlik kurallarini uygulayarak
islemi yapiniz.

Egeleme modiiliinde 6grendiginiz, yontem,
teknik ve glivenlik kurallarii uygulayarak
islemi yapiniz.

Cekic ile egme-biikme islerinde
kullanacagimiz ¢ekicin sapinin ¢atlak
olmamasina, ¢ekic sap kamasinin olmasina,
glivenliginiz igin dikkat etmelisiniz.

Cekic ile egme biikme igleminde agir1 giic
kullanmayiniz. Asir1 giig, parganin
mengenenin ve diger takimlarin zarar
gormesine neden olur.

16




» Sekillendirme pargast ile parga arasinda

bosluk birakmadan mengeneye baglayimiz ve

biikme islemini bu kenar i¢in de
tekrarlayiniz.

» Markalama ¢izgilerini mengenenin bitkkme
koseleri ile ayn1 hizaya getiriniz. Asagidaki

sekilde goriildiigii gibi biikkme islemini
tamamlayiniz.

Mengeneye pargayi ¢ok sikmadan
¢ekic ile malafa ve sac arasindaki
bosluk alinmalidir.

Bu islem safhasindan sonra yandaki
sekilde goriildiigii gibi parcanin kenar
uclar1 ayn1 seviyede olmalidir.

Biikme islemi tamamlandiktan sonra
0Olcii ve kontrol aletlerini teknige
uygun kullanarak is pargasinin
Olgiilerini kontrol ediniz.

17




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is énliigii, eldiven vb. giivenlik kurallarim uyguladimiz mi1?
Alet, takim ve ¢ekic kamalarinin kontroliinii yaptiniz mi?
Aginim boyunu dogru buldunuz mu?
Dogru markalama yaptiniz m?
Pargay1 ol¢iistinde kestiniz mi?
Egeleme ve pah kirma yaptiniz mi1?
Markalama ¢izgilerini, mengene biikme ¢enesine dogru baglandiniz
mi1?
8. Baslangi¢ biikiimiinii yaptiniz mi?
9. Parcayi sekillendirme pargasi ile biiktiiniiz mii?
10. Kenarlar1 90° olacak sekilde biiktiiniiz mii?
11. Parcay1 gonyesinde ve dl¢iisiinde biiktiiniiz mii?
12. Parcanin yiizeyinin ve kesilen kenarlarinin temizligini yaptiniz mi?
13. Parganin yiizeyinde ¢ekig izleri olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

N~ IW I e

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki uygulama faaliyetine ge¢iniz.

18



UYGULAMA FAALIYETI

30

30
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55

©

95

Yukarida sekli verilen bitkme islemini 6lgiilerine uygun olarak yapiniz.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

Resmi verilen parganin aginim boyunu
hesaplaymiz.

Parcayi, hesaplanan aginim boyu ve
biikme agisina uygun markalayiniz.
Markalama ¢izgilerine uygun kesme
islemini yapiniz.

Kesme yiizeylerini gdnyesinde
egeleyiniz.

Pargay1 mengeneye gonyede baglaymiz.
Sekilde goriildiigi gibi parca ile
mengene arasindaki gényeyi kontrol
ediniz.

Acimim hesaplarini, 6grendiginiz biikkme
hesaplamalar1 konusunu inceledikten sonra
dikkatlice yapiniz.

Markalama modiiliinde kazandiginiz
yontem ve tekniklere uygun markalama
yapiniz.

Kesme modiiliinde 6grendiginiz yontem,
teknik ve giivenlik kurallarini uygulayiniz.

Egeleme modiiliinde 6grendiginiz yontem
ve teknikleri uygulaymiz.

Gereci gonyede bagladiniz mi1?

Gereg gonyede baglanmazsa bilkme
isleminden sonra parcada ¢aprazlik olusur.
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» Markalama ¢izgisini, mengene biikme
kosesi ile ayn1 hizada olacak sekilde
baglayimiz.

» Cekicleme islemi mengenenin sabit
cenesine dogru yapilacak sekilde
pargay1 baglayiniz.

Sabit ¢gene

Markalama ¢izgisi, mengene biilkme kosesi
ile ayn1 hizada mm?

Markalama ¢izgisi, biikkmenin yapilacagi
mengene kosesinden diigiik ise dl¢ii kisa,
yiiksek ise Ol¢ii fazla olur.

Parca, mengenenin sabit ¢enesi yoniinde
cekiglenecek sekilde baglanir.

Parca, hareketli cene yoniinde baglanmis
ise parca gevseyebilir ve mengene i¢indeki
vida disleri hasar gorebilir.

Biikiilecek parca, mengene ¢enesinin yan
kenarina miimkiin oldugu kadar yakin
baglanmalidir.
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» Mengeneye baglanan pargay1 profiller
arasindan ¢ikarilan bosluk kapanacak
sekilde, gonyesinde, ¢ekig ile biikiiniiz.

» Cekig darbelerini, biikkme ekseninden
uzaga indiriniz. Bitkkme iglemi esnasinda
darbeleri eksene dogru yaklaginiz.

» Biikme islemine parganin arasindan
c¢ikarilan bosluk kaybolana ve biikme
acis1 olusana kadar devam ediniz.

» Biikme islemi, zayif ¢ekic darbeleriyle
biikme agis1 asilmadan tamamlanmalidir.

Cekicin parga yilizeyinde darbe ve
zedelenme izleri birakmamasina dikkat
ediniz.

Cekic darbeleri parganin kdsesine
indirilmelidir. Kenara vurulmasi halinde
par¢ada burulma meydana gelebilir.

Biikme isleminde ¢eki¢ darbeleri parga
yiizeyine dik indirilir. Cekicin kdsesi,
parca ylizeyine indirilirse ylizey zedelenir.
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» Biikme isleminden sonra parganin 6l¢ii
ve gonyesini kontrol ediniz.

> Is parcasinin diger agida biikkme islemi
i¢cin ayn1 iglem basamaklarini tekrar
ediniz.

> Olg¢me ve Kontrol modiiliinde
ogrendiginiz yontem ve tekniklere uygun
olarak islemi tamamlayiniz.

» Agcili biikme islemlerinde agili génye
kullanilmalidir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is énliigii, eldiven vb. giivenlik kurallarma uydunuz mu? Cekig
saplarini1 ve kamalar1 kontrol ettiniz mi?

Parcanin aginmim (kesilecek 6l¢ii) boyunu buldunuz mu?

Resme uygun markalama yaptiniz mi?

Acinim boyu ve resme uygun kesme yaptiniz mi?

Kesme yiizeylerini egelediniz mi?

Parcay1 mengeneye gonyesinde bagladiniz m1?

Markalama ¢izgisi, mengene ¢enesi Ve bilkkme kenarini

hizaladiniz mi?

8. Par¢a yiizeyinde ¢ekig izleri olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

9. Biikme isleminden sonra génye ve 6l¢iilerin resme uygunlugunu
kontrol ettiniz mi?

10. Parcanin kesme kenarlarini ve yiizeylerini temizlediniz mi?

11. Biikme islemini zamaninda tamamladiniz m?

12. Biikme igleminde kullanilan takimlar yerinde kullandimiz mi1?

=

N|o| 9| W

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden hangisi bilkkme igleminin amaclarindandir?

A)  Ince saclara dayanim kazandirmak

B)  Saclarin boylarini kisaltmak

C) Kalin pargalara dayanim kazandirmak
D) Kalin pargalarin boylarini kisaltmak

2. Biikme eksenlerinde ne tiir degismeler meydana gelir?

A)  Cekme yiizeyi kisalir, nétr eksen uzar, basma yiizeyi degismez.
B)  Cekme yiizeyi uzar, notr eksen kisalir, basma yiizeyi degismez.
C)  Cekme yiizeyi uzar, notr eksen degismez, basma yiizeyi kisalir.
D) Cekme yiizeyi kisalir, ndtr eksen degismez, basma yiizeyi uzar.

3. Pargalarin aginim boylarint hesaplarken notr eksene gore hesaplama yapilirsa biikme
isleminde asagidakilerden hangisi gergeklesir?

A)  Parganin boyu olgiiden kisa olur.
B)  Parcanin boyu 6l¢iiden uzun olur.
C)  Parganin boyu 6lgiide olur.

D) Higbiri

4. Kenet tezgahinda biikme islemi yapan bir kisi, parcanin 6lgiiden biiyiik oldugunu goriiyor.
Nasil bir hata yapmuis olabilir?

A)  Dis dlgiilere gore hesaplama yapmustir.
B) g dlgiiler gore hesaplama yapmustir.

C) I¢ olgiilerden sac kalmligini diismemistir.
D)  Dis 6lgiilerden sac kalinligini diismiistir.
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5. Yukarida resmi verilen, dis ¢capt 900 mm olmas istenen, 20x20 ici dolu kare parganin
acinim boyu ne olmalidir?

A) 28251
B)  2763.2
C)  2700.4
D) 29006

6. Asagida sekli ve Olgiileri verilen is pargasinin ilkel (aginim) boyu hangisidir?

200
N

&

250

200

A) 650.75 B) 719.08 C) 812.03 D) 811.75
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7. Asagidaki resimde 1 mm kalinliginda sacdan biikiilen bir pargamin ag¢imim boyu

hangisidir?
e 50 -
3 &
o 20 10
A) 133 B) 134 C) 131 D) 132
8. Asagidaki resimde 2 mm kalinliginda sacdan biikiilen bir par¢anin ac¢inim boyu
hangisidir?
25
—
—
©
@
L v
" 78 J
A)169 B)171 C)173 D)175
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.

Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Is par¢asim1 markalama cizgilerine dikkat ederek biikme makinelerine baglayacak ve
biikebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kenet tezgahi ile iiretim yapan isletmelerin faaliyetlerini arastiriniz.

> Kenet tezgahinda egme-biikme islerini, diger egme bitkkme yoOntemleri ile
karsilastirarak rapor halinde sinifa sununuz.

> Silindirde biikme islemiyle iiretilmis cisimleri aragtiriniz.

> Silindir makineleriyle {iretim yapan isletmeleri geziniz. Uretim teknigi hakkinda
rapor hazirlayiniz.

> Arastirdiginiz konulari rapor halinde sinifa sununuz.

2. MAKINEDE BUKME YAPMAK

2.1. Cakada Egme Biikme (Kenet Biikme Tezgéhi)

Genellikle saclart bilkme isleminde kullanilan bir makinedir. Cesitli kapasitelerde
iiretilen makine, genellikle 2 mm kalinliktaki ince ve yass1 gereglerin biikiilmesi amaciyla
kullanilir.

Sac biikiimlerinde ters biikiimler resim tizerinde kesik ¢izgi ile ifade edilir ve sacin
arkasina markalama yapilir.

Resim 2.1: Kenet biikme tezgah
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Resim 2.2: Kenet biikme tezgahi

Kenet tezgahi ¢ kisimdan olusur. Sekil 2.1’de kenet tezgihi ve kisimlar
goriilmektedir.

> Sabit ¢ene
> Ust sikma ¢enesi
> Hareketli egme cenesi

__f.lst sikma genesi

\\\ sac l

sabit cene

Sekil 2.1:Kenet tezgahi ve kisimlari Resim 2.3: Kenet tezgiahi

> Sabit ¢ene

Yiizeyi diizgiin ve sertlestirilmis celiktir. Kenet tezgahinin dokiim govdesine vidalar
ile baglanmistir. Malzeme bu kisim {izerine yerlestirilir.

> Ust sikma cenesi

Biikme kavisini pargaya veren ve sikma islemini yapan kisimdir. Yiizeyi diizgiin ve
sertlestirilmis celikten yapilan ¢ene, dokiim hareketli govdeye vidali birlestirme ile
baglanmistir. Asinma ve bilkme kavisinin zedelenmesi halinde sokiilebilir. Ust sikma
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¢enesinin asagl yukari en fazla hareket ettigi boya, kurs boyu denir. Sikma hareketi, motorlu
ya da bir kolun dondiirtilmesi ile verilir. Yukarida resimlerde (Resim 2.1 ve 2.2); motorlu ve
elle stkma - gevsetme yapan kenet tezgahi resimleri verilmistir.

»  Hareketli egme cenesi
Biikme kavisinin ekseni etrafinda dondiirerek parganin biikiilmesini saglar. Egme
kuvvetini gerece uygulayan kisimdir. Gerecin kalinligina gére sabit ¢ene seviyesinden asagi

yukar1 hareket ettirilir. Sabit gene seviyesinden sac kalinlig1 kadar asagi indirilir.

Hareketli egme ¢enesi ayarinin yapilmadigi durumlarda biikme bolgesinde hatalar
olusur. Sekil 2.2 ve 2.3’te hatal1 biikiimler goriilmektedir.

Resim 2.4: Cenenin ayarinin yapimi Resim 2.5: Egme ceneleri

Parcanin kalinligina gore hareketli egme ¢enesinin ayarlanmasi, yukaridaki resimlerde
gosterilmistir (Resim 2.4 ve Resim 2.5).

Sekil 2.2: Hareketli egme ¢enesi sac
kalinh@indan diisiik iken biikiilmiis hatah
parca

Sekil 2.3: Hareketli egme ¢enesi sac
kalinhgindan fazla iken biikiilmiis hatah parca
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2.2. Kenet Tezgahinda Biikme Islerinde Dikkat Edilmesi Gerekli

Hususlar

YV VYVVYV

Markalama ¢izgisi, biikkme ¢enesi ile ayn1 hizada olmalidir (Resim 2.6 ve 2.7).
Markalanan parga bitkme ¢enelerine dogru olacak sekilde baglanmalidir.
Biikiilecek sac kalmligina uygun makine secimi yapilmalidir. Ornegin, 2 mm
den kalin pargalar kii¢iik boy cakada biikiilmemelidir.

Biikme ¢enelerine yerlestirilen parca, saglam bir sekilde makine sitkma kolu
yardimu ile sikistirilmalidir.

Resim 2.7: Markalama ¢izgisinin biitkme ¢enesine dogru baglanmasi
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Resim 2.8: Uzun parg¢alarin yanhs
biikiilmesi

Resim 2.10: Biikme hatasi olan gereg

Resim 2.9: Uzun parcalarin teknie uygun
biikiilmesi

Resim 2.11: Teknige uygun biikiilmiis gerec

2.3. Silindirde Egme Biikme

Silindir makinesi, pargalar1 silindirik (boru) sekilde bikkmek amaciyla kullanilan

makinedir.

Makinenin kapasitesi ve biyiikligine gore egme kuvveti, elle ya da motor ile

uygulanabilir.

Silindir makinelerinde yay seklinde, tam daire, yarim daire, konik pargalar biikiiliir.
Sac ve yassi1 gereglerin biikiildiigi silindir makinesi Resim 2.12°de goriilmektedir.
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Resim 2.12: Elle ¢ahisan silindir makinesi

Sac biikkme isleminde kullanilan silindir makinesi, 3 merdanelerden olusur. Silindir
makinesi merdanelerin diizenlenme sekline gore kendi arasinda; tek yonlii asimetrik, ¢ift
yonli asimetrik ve simetrik olarak ayrilir (Sekil 2.4).

I.tip I.tip I1.tip

2T oRC

| Tek yonlii asimetrik II Cift yonlii asimetrik 111 Simetrik merdaneli silindirler
Sekil 2.4:Merdane tipleri

I. tip: Genellikle tercih edilen tip silindir makineleridir. Parca iki merdane ile
sikistirilir, iki merdane donme hareketiyle parcayi diger merdanenin {izerine siirer. Donme ve
sikistirma islemi motorla ya da elle yapilabilir. Ugiincii merdaneye biikme kavisine uygun
yiikseklik verilerek istenen ¢apta biikkme islemi yapilir. Bu merdane, egme islemini yapar.

Bu tip merdaneli silindir makinelerinde hareket tek yonde, bu yonde egme yapan
silindire dogru olmalidir. Aksi halde par¢anin bitkme kavisi degisir. Resim 2.13’te tek yonlii,
asimetrik merdaneli, hidrolik ve elektrik motorlu silindir makinesi goriilmektedir.
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Resim 2.13: 1. tip merdaneli silindir tezgah

Il. tip: Merdane sayisinin fazla olmasi, tiretim maliyetinin artmasi nedeniyle tercih
edilmez. Tek yonli asimetrik merdaneli silindire gore farki, hareketin ¢ift yonde de
olabilmesi ve dolayisiyla biikmenin de ¢ift yonli yapilabilmesidir. Bitkme zamani kisalir.

I11. tip: Simetrik merdaneli silindir makineleri, kalinliklar1 fazla biiyiik ebatl ve fazla
egme kuvveti gerektiren biikme islerinde tercih edilir. Egme kuvvetini istteki merdane
uygular. Merdanenin asagi yukari hareketi, vidal sistemi elle sikigtirarak ya da hidrolik
sistem yardimu ile yapar (Resim 2.14).

Resim 2.14: Simetrik merdaneli silindir
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UYGULAMA FAALIYETI
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Malzeme: 420 x 100 x 2
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Not: Biikiimlerin yukarida belirtilen siralamaya goére yapilmasi onerilir.

islem Basamaklar1

Oneriler

Resmi verilen kutunun aginim boyunu
hesaplaymiz.

Pargay1 yukarida verilen resme uygun
markalayimniz.

Resimde gosterilen kesik ¢izgileri,
parcanin arkasindan markalayiniz.

Markalama ¢izgilerine uygun
malzemeyi kesiniz.

Pargay1 6l¢ii ve gonyesinde

» Acinim boyunu hesaplamak igin

saclarin agimim boylarinin hesaplanmasi
konusunu inceleyiniz.

Acinim boylarinin hatali hesaplanmasi
parcanin hatali dlgiide iiretilmesine
neden olur.

Markalama modiiliinde 6grendiginiz,
yontem ve teknikler kullanilarak
markalama iglemini tamamlayiniz.
Markalama takimlarini teknigine
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egeleyiniz.

Kenet tezgahinda bilkme iglemine

baslamadan once hareketli egme >
¢enesini, sac kalinligina uygun
ayarlayimiz.

>

kullanmak markalama isleminin
dogrulugunu etkiler.

Kesme modiiliinde 6grendiginiz, teknik,
yontem ve giivenlik kurallarini

uygulaymiz.

Egeleme modiiliinde 6grendigimiz,
yontem ve teknikleri uygulayiniz.
Uygun ege ¢esitlerini kullaniniz.

Egme ¢enesinin sac kalinligina uygun
ayarlanmamasi halinde; biikme kavisi
ekseni etrafinda donen egme ¢enesi
uygun biikme iglemi yapmaz. Biikme
bolgesinde hatalar olusur (bk. Sekil 4.2
ve Sekil 4.3).

Kenet tezgahlarinda dairesel kesitli ve
lama gibi dar kesit pargalar biikkmeyiniz.
Kenet tezgahinin ¢enelerine zarar
verirsiniz.

Markalama ¢izgileri, bilkme g¢enesi ile | »
ayni hizaya gelecek sekilde parcayi
kenet tezgahina baglaymiz.

>
Biikme islemini, resimde belirtilen
biikme  sirasim1  dikkate  alarak
tamamlayiniz. >

Hareketli egme ¢enesini istenilen
acida kaldirarak bilkme islemini
yapiniz.

Kenet tezgdhi parcanin kalimligindan,
cok fazla acilmaz. Sacin kalinligi 1mm
ise, kenet tezgdhinin iist bilkme genesi
2mm-2.5mm agilir.

Ust cene, gereginden fazla kaldirilirsa,
markalama  ¢izgisinin  ayarlanmasi
zorlagr.

Sikma sirasinda, el ve parmaklarinizin
zarar gérmemesi i¢in markalama ¢izgisi
ayarlandiktan sonra, kenet tezgdhindan
uzaklagmalisiniz.

Biikme islemi belli bir sirada olmalidir.
Bu siraya uyulmaz ya da sira yanlis
belirlenirse birka¢ biikiimden sonra
par¢a kenet tezgdhimin c¢enelerine
yanasmaz.
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» Biikme agisi, hareketli egme ¢enesinin
iizerindeki ag1 gostergesi ile belirlenir.

» Hareketli egme ¢enesi tam olarak asagi

indirilmezse  parganin  ¢ikartilmasi
zorlasir.
Bikme islemi gergeklestirildikten
sonra hareketli egme ¢enesini asagi
indiriniz ve bilkme {st c¢enesini
gevseterek pargayr kenet tezgdhindan
¢ikariniz.
Biikme sirasim dikkate alarak tim| » Olgme ve  Kontrol — Modiilii’nde
biikme kenarlarini sirasi ile biikiiniiz. ogrendiginiz, ydntem ve teknikleri
Biikme iglemi tamamlanan parcanin, uygulaymiz.

6l¢iisiinii, gonyesini kontrol ediniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida resmi verilen parcayi silindir makinesinde biikiiniiz.

250

Kalinhk 1

&
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Islem Basamaklar:

Oneriler

> Olc¢me ve degerlendirme kisminda resmi
verilen is par¢asinin aginim boyunu
bulunuz.

» Ag¢imim boyuna, 10 mm nokta kaynagi ile
birlestirme pay1 ekleyiniz.

» Parcay1 aginim boyuna goére markalayiniz.

» Markalama ¢izgilerine uygun malzemeyi
kesiniz.

» Silindir makinesinin merdanelerini, parga
girecek sekilde aciniz.

» Parcay1 merdanelere dik olacak sekilde
gonyesinde yerlestiriniz.

Acinim boyunu hesaplamak i¢in
acinmim hesaplar1 konusunu inceleyiniz.

Markalama modiiliinde 6grendiginiz
yontem ve teknikleri kullaniniz.

Kesme modiiliinde 6grendiginiz
yontem, teknik ve giivenlik kurallarini
uygulaymiz

Parganin merdaneler arasinda sikismig
olmasina dikkat ediniz. Genelde yagl
olan merdaneler, parcanin gevsek
kalmasi ile donme esnasinda ilerlemez.

Iyi sikigmayan parcalarin gdnyesinde
sapmalar olur.
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Merdaneleri sikistiriniz ve ayar kolunu
sikiniz.

Merdaneleri dondiirerek sacin ilerlemesini
saglayiniz.

Biikme merdanesini kavise gore kademeli
olarak arkadaki kol yardimu ile ayarlayimiz.

Merdaneleri dondiirerek parqay silindir
seklinde biikiiniiz (Uygulama 5.6).

» Parca, gonyesinde siiriilmezse,
biikme merdanesine gonyesiz gelir.
Biikme islemi de gonyesiz olur.

» Biikme islemine baglamadan, sacin
u¢ kismina bir miktar kavis verilerek
baslangi¢ noktasinin diiz kalmas1
onlenmelidir.

» Parca bir defada silindir seklinde
biikiilmez. Biikkme islemi kademeli
yapilir. Once genis bir bitkme
kavisinde biikiiliir. Daha sonra
istenen Ol¢ii ve kaviste islem
tamamlanir.

» Tek yonli silindir makinesinde
merdaneler, siirekli biikkme merdanesi
yoniinde dondiiriilmelidir. Ters
donmesi halinde, biikkme kavisi
degisir.
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> Ust merdaneyi, resimde goriilen kolu
kaldirarak sokiiniiz.

> Ust merdaneyi yuvasindan agilarak,
parga alinir.

» Alman parganin 6l¢iisiinii ve biikkme
kavisini kontrol ediniz.

» Markalanan kaynak payini nokta
kaynagi ile kaynatiniz.

Biikiilen pargayi silindirin merdanesinden
¢ikarmak, (parca boru halini almis ise)
merdanenin agilmasi ile miimkiin olur.

Yarim silindirik gere¢lerin bitkkme isleminde
merdaneyi agmayabiliriz.

Merdaneler agir ve kaldirilmasi gii¢ oldugu
i¢in ¢alisma arkadaslarinizdan yardim
isteyiniz.

Merdaneler yagh ortamda calisacagi igin
yiizeyleri kaygandir. Bunlarm yiizeyleri
kaldirma esnasinda temizlenmelidir.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Resmi verilen parganin aginim boyunu dogru hesapladiniz
mi?

Acimim boyuna 10 mm puntalama pay1 eklediniz mi?

Parcay1 aginim boyuna uygun kestiniz mi?

Parcay1 silindir merdanesine gonyesinde sikistirdiniz mi?

gl A~ e N

Resimde verilen biikkme kavisine uygun pargayr biiktiiniiz

mui?

6. Merdaneleri dogru ve tek yonde dondiirerek biikme yaptiniz
mi?

7. Silindir sekline gelen parcayr merdaneden giivenlik

kurallarina uygun ¢ikardiniz mi1? Merdaneyi yerine

yerlestirdiniz mi?

8. Nokta kaynag ile 6l¢ii ve gonyesinde birlestirme yaptiniz
mi?

9. Isi zamaninda tamamladiniz mi?

10.1s énliigii, eldiven kullandiniz n? Merdanenin takilip
sokiilmesinde giivenlik kurallarina uydunuz mu?

11.Merdanenelerin temizligi ve yaglamasini yaptiniz mi?

12.0l¢me ve kontrol aletlerini dogru kullanip dogru dlgme
yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden hangisi cakanin (kenet tezgahinin) kisimlarindan degildir?

Ust sikma ¢enesi
Hareketli egme ¢enesi.
On ve arka dayama
Sabit ¢ene.

SoOow>

2. Cakada sact biikerken biikiilen kosenin istenilenden fazla kavisli (radyiislii) olmasinin
sebebi nedir?

A.  Egme cenesinin sac kalinligina uygun ayarlanmamasi
B.  Parcanin yeteri kadar sikistirilmamasi.

C.  Markalamanin hatali yapilmasi

D.  Hepsi

3. Cakada (kenet tezgidhinda) lama ve daire Kesitli malzemeler biikiilmez Sebebi
asagidakilerden hangisidir?

Bu pargalar1 cakaya baglayamayiz.

Bu tip malzemeler tezgahin genelerine zarar verir.
Istenilen kalitede biikkme yapilamaz.

Tezgahin giicii yetmez.

OCOw>

4. Cakada (kenet tezgahinda) biikiim yaparken biikiim siras1 belirlenmelidir. Nigin?

A. Biikkiim sirast 6nemli degildir istedigimiz yerden biikiime baslayabiliriz.
Problem olusturma '

B. Biikiime en kii¢iik 6l¢iiden baslanir. Is daha hili ve kisa siirede biter.

C. En biiylik acili biikiimden bagslanir. Biikme kalitesi ve isin Olgiileri hatasiz
olur.

D. Her biikiim sonrasi olusacak sekle gdre par¢anin g¢enelere yanasma durumu

incelenerek biikiim siras1 belirlenmelidir. Bu sira belirlenmez yada uyulmazsa
blikme tamamlanamaz.

5.Silindirde biikkme yaparken sac iki silindir arasmna iyi sikistirilmazsa asagidakilerden
hangisi gerceklesir?

Parga gonyesinden kagar ve biikiim carpilir
Saci biikiilmez.

Hepsi dogru

Biikiim istenilen 6l¢iide olmaz..

OOw>
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme” ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida resmi verilen kutuyu, kenet tezgahinda biikerek yapiniz.
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Cekic ile mengenede, egme-biikkme islemi yapilarak iiretilmis is pargasinin, ylizey
diizgiinliigiinii, makinelerde yapilmis is parcasi ile karsilastirarak sonucu rapor halinde sinifa
sununuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Resme gore aginim boyunu dogru hesapladiniz mi1?
2. Parcay1 resme uygun markaladiniz m?
3. Markalama ¢izgisine uygun pargay1 kestiniz mi?
4. Parcayi 6l¢iide egelediniz mi?
5. Hareketli egme ¢enesini sac kalinligina gore ayarladiniz
mi1?
6. Markalama ¢izgilerini kenet tezgahi ¢eneleri ile ayn

hizada sikistirdiniz mi?

1. Biikme sirasina gore biikme yaptiniz mi?
8. Biikme isleminden sonra 6l¢ii ve gdnye kontroli yaptiniz
mi?

9. Isi zamaninda bitirdiniz mi?

10. Parcanin kesme kenarlari ve yiizeylerini temizlediniz
mi?

11. Kullandigin takim, makine, arag-gere¢ ve 6l¢me kontrol
aletlerini teknige uygun kullandiniz m?

12. s onliigii ve eldiven kullandiniz m?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek igin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1’IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI - 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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