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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

ISTIKLAL MARSI

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

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

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

Garbin afakim sarmigsa cgelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yarduma al¢aklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayéasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

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

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag siksan, sitheda!
Cani, canany, biitiin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden ilahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine nimahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-
Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

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

O zaman yiikselerek arsa deger belki basim.

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

Mehmet Akif ERSOY



GENGLIGE HITABE

Ey Tiirk gencligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Tiirk Cumbhuriyetini, ilelebet muhafaza ve

miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en kiymetli hazinendir.
Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek dahili ve harici bedhahlarm olacaktir. Bir giin,
istiklal ve cumhuriyeti miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak igin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisinmeyeceksin! Bu imkén ve serait, ¢cok namiisait bir mahiyette tezahiir
edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin
miimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin tersanelerine
girilmis, bitlin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten
daha elim ve daha vahim olmak {izere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta
hiyanet i¢inde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini, miistevlilerin siyasi emelleriyle

tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen, Tiirk istiklal ve cumhuriyetini

kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret, damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal ATATURK
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

ggll.‘gyME GEMIi TEMEL iSLEMLERI ATOLYESININ
DONANIMLARI BILGI

YAPRAGI

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI TEDBIRLERI ILE
KiSISEL KORUYUCU DONANIMLAR

AMAC
Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak kisisel koruyucu donanimlari ve atélye ekipmanlarini kullanmaya

yonelik uygulamalar yapmak.

1. GEMi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Gemi yapin alani, iilkemizin lokomotif sektorlerinden biridir. Ulkemiz; giderek artan islem hacmi ile diinya
tersaneler siralamasinda her gegen giin daha 6nemli bir yere gelmekte, deniz araglar1 ve ulasimina daha fazla
yatirim yapmaktadir. Istatistiklere gore uluslararasi tasimacilikta en 6nemli pay1 deniz nakliyesi olusturmakta, her
y1l deniz ulasiminin islem hacmi ve ulasimda kullamlan gemilerin tonaj miktarlar1 artmaktadir. Ulkemizde ve
diinya ¢apinda ortaya ¢ikan bu durumun sonucunda gemi ve yat iiretimi ile bu araglarin bakimini yapan her bir
tersanenin nitelikli eleman ihtiyaci da artmaktadir. Birgok tersanemiz, yurt i¢inden oldugu kadar yurt disindan da
siparigler almakta ve uzun 6lgekli anlagmalar ile en yiiksek verimlilikte ¢caligmaktadir. Savunma sanayisi agisindan
da biiyiik bir 6nem teskil eden gemi insa sanayisi, bu alandaki ihracatlari ile basarili bir donem gegirmektedir.

Ulkemizde gemi inga sektdriiniin ara eleman ihtiyacini karsilamak igin Milli Egitim Bakanligi onay ile
Mesleki ve Teknik Egitim Genel Midiirliigii tarafindan gemi yapim alam kurulmusgtur. Alan, 3 dalda egitim ve
Ogretim faaliyetlerine iilkemizin birgok noktasindaki mesleki ve teknik anadolu liselerinde devam etmektedir.
Gemi yapimi alaninin dallari; gemi insa, yat insa ve gemi donatimdir. Alanda birgok atdlye ve simf
bulunmaktadir. 9. sinifta yiiriitiilecek uygulamali at6lye dersi, gemi temel islemleri dersidir. Atdlyenin adi ise
gemi temel islemleri atolyesidir.

1.1. is Saghig: ve Giivenligi Tedbirleri ile Kigisel Koruyucu Donanimlar

Isgilerin is kazalarina ugramalarini engellemek amaciyla giivenli ¢alisma ortamim olusturmak igin alinmasi
gereken onlemler dizisine is giivenligi denir. Ulkemizde ve diinyada sanayilesmenin hizla artmasi sebebiyle
caliganlara dair bazi hususlara dikkat edilmesi gerekliligi dogmustur. Bu duruma bagli olarak calisanlarin
giivenligi diisiiniilmeli ve is yerlerinde ¢esitli diizenlemeler yapilmalidir.

1.1.1. is Giivenliginin Amaglan
= (Caliganlara en yiiksek seviyede saglikli ortam sunmak
Calisanlari, ¢alisma kosullarimin olumsuz etkilerinden korumak
Is ve is¢i arasinda miimkiin olan en iyi uyumu saglamak
Is yerlerindeki riskleri tamamen ortadan kaldirmak ya da en aza indirmek
Olusabilecek maddi ve manevi zararlarin 6niine gegmek
Calisma verimini artirmak

1.1.2. is Giivenliginde Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar

» Toz Maskesi
Metal ve ahsap atolyelerinde ¢alisirken ortamdaki zararl gaz ve tozlardan etkilenmemek i¢in kullanilan
koruyucu donamimdir (Gorsel 1.1).




Gorsel 1.1: Toz maskesi

» Gaz Maskesi
Metal ve ahsap atolyelerinde ¢alisirken ortamdaki zararli gazlardan etkilenmemek i¢in kullamlan koruyucu
donanimdir (Gorsel 1.2).

Gorsel 1.2: Gaz maskesi

> Is Onligii (is Tulumu)

Atblye is ve islemlerinin gergeklestirilmesi esnasinda olasi tehlikelerden sakinmak igin giyilen, 1siya karst
dayanikl, koruyucu kryafettir (Gorsel 1.3). Uzerindeki cepler sayesinde, ¢alisanin sikga kullandigi takimlar
tasinabilir.
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Gorsel 1.3: Is tulumu
> lIs Eldiveni
Atolye is ve islemlerinin gergeklestirilmesi esnasinda el ve kollarin kesici malzemeler ile yiiksek sicakliktaki
gereclerden korunmasi i¢in kullanilan donamimdir (Gorsel 1.4).

Gorsel 1.4: Is eldiveni

> Baretler
Calisma ortaminda bag bolgesine gelebilecek darbeler ve yiiksekten diisebilecek nesnelerden korunmak igin
kullanilan donamimlardir (Gorsel 1.5). Renklerine gore farkli anlamlar ifade etmektedir.

Gorsel 1.5: Baret

> I Giivenligi Ayakkabisi
Caligma alaninda ayaklara diisebilecek agir malzemelerden ve tehlikeli kimyasallardan korunmak i¢in giyilen
celik burunlu ayakkabidir (Gorsel 1.6).




Gorsel 1.6: Is giivenligi ayakkabist

> Is Gézliikleri

Atolye is ve islemlerinin gergeklestirilmesi esnasinda viicudun en hassas yeri olan goézlerin bazi tehlikelerden
korunmasi igin kullanilan donanimlardir (Gérsel 1.7). Calisma ortamlarinda farkli tehlikeler ve 1s1k kosullar
vardir, bu tehlike ve kosullara gore degisik tiplerde koruyucu gozliikler se¢ilmelidir.

Gorsel 1.7: Is gozligii

> Giiriiltii Onleyici Kulakliklar

Caligma esnasinda yiiksek giiriiltii risklerine karst kulaklarin korunmasi amaciyla kullanilan, diger adi da is
giivenligi kulakhig: olan donanimlardir (Gorsel 1.8). Kulak koruyucu is giivenligi ekipmanlari; kulak tikaglari,
akustik baretler ve kulaklik ¢esitleridir.

Gorsel 1.8: Giiriiltii 6nleyici kulaklik
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gggﬁ?ME GEMIi TEMEL i$LEMLERi ATOLYESININ
DONANIMLARI UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMA ADI iS GUVENLIGIi DONANIMLARININ KULLANIMI

AMAC
Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

1/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Siitunlu matkap ile delik delmek i¢in gerekli olan kisisel koruyucu donanimlari kullanimiz (Gorsel 1.9 ve
1.10).

Gorsel 1.9: Atélye ortami




1/1.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar
- Is tulumu 1 Adet
- Is ayakkabust 1 Adet
- Baret 1 Adet
- Is eldiveni 1 Adet
- Is gozliigii 1 Adet
- Kulaklik 1 Adet
- Toz maskesi 1 Adet

1/1.1.3. iglem Basamaklari
a) Is saghigi ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arac gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Yapilacak ¢alismaya gére kullamm alanina uygun kisisel koruyucu donanimlar segilir ve asagidaki
admmlar izlenir.
» s tulumu giyilir.
Is ayakkabisi giyilir.
Baret takilir ve gerekli ayarlar yapilir.
Is eldiveni giyilir.
Is gozliigii takilir ve yiiz ayar1 yapilir.
Kulaklik takilir.
Toz maskesi takilir.

1/1.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

1/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH oo 20

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN
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gggﬁ?ME GEMIi TEMEL i$LEMLERi ATOLYESININ
DONANIMLARI UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMA ADI iS GUVENLIGIi DONANIMLARININ KULLANIMI

AMAG

Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

1/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Elektrik ark kaynagi uygulamalart igin gerekli olan koruyucu donanimlart kullanimz (Gorsel 1.11).

Grsel 1.11: Koruyucu donanimlar

1/1.2.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Kaynak gozliigii 1 Adet
- Is eldiveni 1 Adet
- 15 ayakkabust 1 Adet
- Is tulumu 1 Adet
- Baret 1 Adet

1/1.2.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arac gereglerin hazirliklar ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Kaynak islemi yapmaya uygun Koruyucu donanimlar segilir ve asagidaki adimlar izlenir.
» s tulumu giyilir.
Is ayakkabis1 giyilir.
Is eldiveni giyilir.
Baret takilir.
Kaynak gozIligii takilir.




1/1.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

1/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH oo 20

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN
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ggIBg;IME GEMi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ
DONANIMLARI UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMA ADI iS GUVENLIGIi DONANIMLARININ KULLANIMI

AMAG

Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

1/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Serit testere ile kesim uygulamalari yapmak igin gerekli olan koruyucu donanimlart kullaniniz (Gorsel 1.12).

Grsel 1.12: Koruyucu donanimlar

1/1.3.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Is gozliigii 1 Adet
- Is eldiveni 1 Adet
- Is ayakkabist 1 Adet
- Is tulumu 1 Adet

- Baret 1 Adet
- Kulaklik 1 Adet




1/1.3.3. islem Basamaklari
a) Is saghig ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereclerin hazirliklar ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Serit testere ile kesim islemleri yapmaya uygun koruyucu donanimlar segilir ve asagidaki adimlar
izlenir.
Is tulumu giyilir.
Is ayakkabisi giyilir.
Baret takilir.
Gozlik takilir.
Kulaklik takilir.
Eldiven giyilir.

1/1.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

1/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug¢

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE isG | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN
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OGRENME GEMi TEMEL ISLEMLERI ATOLYESINDEKI
BiRIMi TEZGAH, ALET VE AVADANLIKLARI

BIiLGIi
KULLANMAK YAPRACI

GEMi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESINDEKi TEZGAH,
ALET VE AVANDANLIKLAR

AMAG

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak kisisel koruyucu donamimlar1 ve atdlye ekipmanlarini kullanmaya
yonelik uygulamalar yapmak.

1.2. Gemi Temel iglemleri Atélyesindeki Tezgah, Alet ve Avadanliklar

1.2.1. Metal Malzemelerin Sekillendiriimesinde Kullanilan Tezgah, Alet ve
Avadanliklar

» Taslama Tezgahi
Cesitli metal parcalar1 ve makine elemanlarini daha keskin bir hale getirmek amaciyla bileme veya metal is
parcalarina sekil verme islemlerinin yapildig: tezgahtir (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.13: Taglama tezgahi

> Bileme Tasi
Metal is parcalar ve makine imalatinda kullanilan kesici takimlar zaman igerisinde kesme kabiliyetlerini
kaybedebilir. Bu ekipmanlari daha keskin bir héle getirmek ammyla kullanilan alettir (Gorsel 1.14).

Gorsel 1.14: Bileme tasi

» Boru Anahtari
Metal pargalar1 ve makine ekipmanlarini sokerken ya da sikarken insan giiciiniin yetmedigi durumlarda bu
islemleri daha yiiksek gii¢le yapmay1 saglayan aractir (Gorsel 1.15).




Gorsel 1.15: Boru anahtari

> Cekicler
Civi gcakmak, madenleri ve metal malzemeleri dovmek gibi islemlerde kullanilan, belirli uzunlukta bir sap ile
metalden yapilmus bir bag kismindan olusan aletlerdir (Gorsel 1.16).
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Gorsel 1.16: Cekig

> Egeler

Demir, metal, ahsap ve plastik materyallerin diizlestirilmesi, yontulmasi veya bu malzemelere sekil verilmesi
i¢in kullanilan, ham maddesi ¢elik olan el aletleridir (Gorsel 1.17). Egelerin kullanim amaglarina gore lama
(diiz), yuvarlak, iicgen, kare, baliksirti, bicak ve saatgi ege gibi ¢esitleri vardir.
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Gorsel 1.17: Ege takimi

» Kil Gonye
Metal ve ahsap malzemelerde kesisen iki diizlemin olusturdugu dik aciy1 denetlemeye ve agilari 6lgmeye
yarayan alettir (Gorsel 1.18).
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Gorsel 1.18: Kil gonye

» Kurbagacik Anahtar
Atolyelerde siklikla kullanilan somunlar1 gevsetmeye ve sikistirmaya yarayan, ¢ceneleri paralel olarak acilip
kapanan, kiskag seklindeki alettir (Gorsel 1.19).

’\

Gorsel 1.19: Kurbagacik anahtar
» Kargaburnu Pense

Metal atolyesinde genellikle telleri ve ince saclari bitkkme amaciyla kullanilan, metal malzemeden yapilmus,
kiskag seklindeki alettir (Gorsel 1.20).

/\

=i

\v

Gorsel 1.20: Kargaburnu pense

» Kerpeten
Metal ve ahsap atdlyelerinde bazi nesneleri gekmek i¢in kullanilan, ¢apraz iki pargadan olusmus, kiskag

seklindeki alettir (Gorsel 1.21).

Gorsel 1.21: Kerpeten




> Keskiler

Ahsap ve metal malzemeleri yontmaya yarayan, demir ve sac malzemeleri kesmek i¢in iizerine ¢ekicle
vurulan, ¢elik malzemeden yapilmis kesici aletlerdir (Gorsel 1.22). Keskilerin kalkanli, yass1 ve kanath keski
olmak iizere ¢esitleri mevcuttur.

Gorsel 1.22: Kalkanl1 keski

» Tornavidalar

Malzemeleri bir yere vidalamak, gerektiginde bulundugu yerden sokmek i¢in kullanilan, vidalarin
baglarindaki kertige uygulanan ve bir sap ile ucu yass1 bir yuvarlaktan olusan aletlerdir (Gorsel 1.23). En yaygin
kullanilan tornavidalar; diiz, yildiz, kare, alyan, torks ve pozidriv tornavidalardir (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.24: Cesitli tornavida uglari

» Anahtarlar

Somun baslarini tutarak ¢evirmeye yarayan, kullanim amac1 ve yerine gore ¢esitli 6l¢ii ve tiplerde bulunan
aletlerdir (Gorsel 1.25). Anahtarlarin kombine, iki agizli, bir agizli ve yildiz anahtar olmak iizere birgok cesidi
vardir.
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Gorsel 1.25: Cesitli anahtar takimlan

> Metal iskence
Iki veya daha fazla malzemeyi sikistirmak ya da teraziye getirmek amaciyla kullanilan alettir (Gorsel 1.26).

a\

Gorsel 1.26: Metal iskence

» Kaynak Makineleri

Kaynak, iki metal pargasini 1s1l yolla birbirine kaynastirma ve yapistirma yontemidir. Genellikle metal ve
termoplastik malzemelerin birlestirilmesinde kullanilir. Kaynak yapilacak malzemenin 6zelliklerine ve
kullanilacak bdlgeye gore farkli tiirlerde yapilabilir. Kaynak yontemi ile malzemelerin birlestirilmesini
gerceklestiren makinelere kaynak makinesi denir (Gorsel 1.27). Kaynak makinelerinin kaynak pensi ve sase
olmak iizere iki adet ¢ikigi vardir. Piyasada sik kullanilan kaynak cesitleri; elektrik ark, gazalti (mig-mag),
oksiasetilen, elektrik direng, tozalti ve argon (tig) kaynagidir.

Gorsel 1.27: Elektrik ark kaynak makinesi

» Kumpaslar
Uzunluk 6lgme igleminin yaninda i¢ ve dis ¢ap ile derinlik 6l¢gmede de kullanilan 6l¢iim aletleridir
(Gorsel 1.28).
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Gorsel 1.28: Kumpas

1. Sabit ve hareketli dig ¢ap genesi 5. Ing ya da parmak taksimati

2. Sabit ve hareketli i¢ ¢cap genesi 6. Milimetrik verniyer taksimati

3. Kilig, derinlik ¢ubugu 7. Ing verniyer taksimatt
4. Milimetre taksimati 8. Sikma ya da ayar mandali

» Situnlu Matkap Tezgahi

Delik delme isleminde kullanilan makinelere matkap denir. Matkap, imalatta sik¢a kullanilan bir makine
olup iiretimin dnemli pargalarindandir. Siitunlu matkap tezgahlarinda (Gorsel 1.29) matkap milinin bulundugu
kisim ve ig tablasi, siitun eksenine dondiiriilerek istenilen konuma getirilir ve iiretim gergeklestirilir.

Gorsel 1.29: Siitunlu matkap tezgahi

» EI Matkabi

Her tiirlii ¢alisma ortaminda kolaylikla kullanilabilen, devir sayilarinin kademesiz olarak ayarlanmasi gibi
o6nemli bir avantaj1 biinyesinde bulunduran, tasinmasi kolay bir alettir (Gorsel 1.30). Metalleri, ahsaplar,
plastikleri ve yap1 malzemelerini delmede kullanilir. Delme islemi i¢in matkap uglarina ihtiyag vardir. Matkap
uclari, delinecek yiizeyin ¢esidine gore farkl: tiir ve ¢aplardadir. Bazi matkap modellerinin ¢aligabilmesi igin
sebeke gerilimine ihtiya¢ duyulurken bazi modellerde pil kullamimu ile bu ihtiyac ortadan kalkar.

Gorsel 1.30: El matkabi
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» Mengeneler

Uzerinde sabit ve hareketli 6zellikte iki cene bulunan, bir vida ve kol yardimu ile bu iki ¢enenin istenilen
Ol¢iilerde yakinlastirilabildigi aletlerdir (Gorsel 1.31). Ceneleri arasina ¢aligilacak veya islenecek malzemenin
sikigtirilmasiyla uygulama yapilan bu aletler, metal ve ahsap atélyelerinde sik¢a kullanilir.

Gorsel 1.31: Mengene

» Mihengirler
Yiikseklik olgiisii alimirken sabit kumpasi olan, mm (milimetre) cinsinden hassas 6lgiimlere olanak saglayan
ve pargalara markalama yapabilen 6l¢iim aletleridir (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32: Mihengir

» Pense
Metal atdlyesinde ¢esitli nesneleri tutmak, germek, stkmak, kivirmak, kesmek ve biikmek gibi amaglar i¢in
kullanilan, ¢esitli bigim ve biiyiikliikte, masa ya da kiskag¢ benzeri el aletidir (Gorsel 1.33).

Gorsel 1.33: Pense

» Su Terazisi

Uretilecek malzemenin ya da ¢alisma yapilacak yiizeyin piiriizsiizliik durumunu ve yiizeyin yere paralel olup
olmadigini gosteren alettir (Gorsel 1.34). Su terazisindeki cam tiiplerin iginde eterli veya ispirtolu su bulunur.
Suyun merkez ¢izgilerin arasina sabitlenmesi, 6l¢iilmek istenen yiizeyin yere paralel oldugu anlamina gelir.
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Gorsel 1.34: Su terazisi

» El Testeresi
Metal, ahsap ve plastik malzemelerin kesilmesinde kullanilan, metalden yapilmis el aletleridir (Gorsel 1.35).
Kesici kisim olan testere lamasi disleri, ileriye bakacak sekilde takilmalidir.

Gorsel 1.35: El testeresi

> Ors
Demir veya ¢elik malzemeden yapilmus sert bir yilizeyi bulunan ve {izerinde metal doviilen alettir (Gorsel
1.36).

Gorsel 1.36: Ors

» Markalama Pleyti

Markalamanin yapildig1 diizlem yiizeyleri olan, dokme demirden yapilmis masa veya tablalardir (Gorsel
1.37). Markalama yapilirken yiizeyin diizgiin olmasi gerektiginden markalama pleyti tizerinde delme, kesme,
nokta veya cekig ile vurma iglemleri yapilmaz. Markalama pleytine zarar verecek hareketlerden kaginilir.

Gorsel 1.37: Markalama pleyti
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» Mikrometreler

Kumpaslara gore daha hassas 6l¢me yapmayi saglayan kontrol aletleridir (Gorsel 1.38). Metrik ya da ing 6l¢ii
sistemine gore tiretilmektedir. Mikrometrelerin 6l¢iilmek istenen malzemenin biyiikliigiine gore farkl ebatlar
vardir. Dijital ve analog tiirleri mevcuttur.

Gorsel 1.38: Mikrometre seti

» Metal Cizecek
Metal malzemelerin markalanmasi sirasinda 6l¢ii ¢izgilerini koymak i¢in yapilmis, karbiir uglu alettir
(Gorsel 1.39).
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Gorsel 1.39: Metal cgizecek

» Markalama Boyalari

Yiiksek atmosferik nemde veya diisiik sicakliklarda bile ¢ok kisa siirede kuruyan ve metal ile biitiinlesen
boyalardir (Gorsel 1.40). Bazi sert metaller, karbiir uglu metal ¢izecekler ile zor ¢izilir. Dolayisiyla markalama
yapmak da zorlasir. Bu durumda markalanacak yiizey, markalama boyasi ile boyanir ve ¢izilir. Bdylece dl¢ii
cizgileri ¢cok net ¢gikmis olur.

Gorsel 1.40: Markalama boyalan

» Nokta Zimbalar

Marka ¢izgilerinin kaybolmamasi, delinecek delik merkezlerinin belirlenmesi ve matkap ucuna kilavuzluk
(rehberlik) edilmesi i¢in iz agmaya yarayan aletlerdir (Gorsel 1.41). Krom veya vanadyumlu ¢elikten yapilir.
Noktalar iki gesittir: Biri, ug agis1 90° olan ve deliklere kilavuzluk etmesi amaciyla hazirlanan nokta; digeri
ise uc acis1 60° olan, markalama ¢izgilerinin ¢alisma sirasinda kaybolmamasi ve kenar ¢izgilerinin belirlenmesi

i¢in kullanilan noktadir.
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Gorsel 1.41: Nokta zimbalar

> Kollu Makaslar
Et kalinlig1 2 mm’ye kadar olan metallerin diizgiin ve uzun sekilde kesilmesi i¢in kullanilan ve kolla ¢aligan
giyotin makaslardir (Gorsel 1.42). Sanayide yaygin olarak kullanilan bu makaslarin masa ilizerine monte edilen

tipinin yani sira yere monte edilen tipleri de vardir.

Gorsel 1.42: Kollu makas

1.2.2. Ahsap Malzemelerin Sekillendiriimesinde Kullanilan Tezgah, Alet ve
Avadanliklar

» Marangoz Tezgahi

Rendeleme, kesme, yontma ve oyma gibi islemleri yapabilmek i¢in ahsap is pargalarini sabit bir sekilde
tutmaya yarayan donanimdir (Gorsel 1.43). Marangoz tezgahlari genellikle masa bicimindedir. Is pargalarini
stkmak i¢in marangoz tezgahlarinda mengeneler ve tezgah demirleri mevcuttur. Her bir tezgahta iki 6grenci
calisabilir.
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Gorsel 1.43: Marangoz tezgahi ve kisimlari




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

» Rendeler

Ahsap malzemenin {izerinden talas kaldirmak suretiyle yontma yapmak i¢in kullanilan marangoz aletleridir
(Gorsel 1.44). Rendelerin ahsap ve metal ¢esitleri bulunur. Giinlimiizde en ¢ok metal rendeler tercih
edilmektedir. Metal rendelerin iizerinde taban, arka tutamak, 6n tutamak, rende t181, kapak ve ayar vidasi yer
alir.

Gorsel 1.44: Rende

» Testereler

Kesici digleri yardimiyla is pargasindan talag kopararak kesim yapmak i¢in kullanilan marangoz aletleridir
(Gorsel 1.45). Sap kisimlari genellikle ahsaptan yapilir. Kesici kisimlari, testere lamasi denilen yay ¢eliginden
yapilmis esnek metalin lizerindeki diglerdir. Testerelerin dis yapilari, 6zelliklerine gore degisir. Ahsabin
islenmesinde siklikla kullanilan bu aletlerin birgok ¢esidi bulunur. Testereler; kesme yonlerine, dis yapilarina,
sekillerine ve yaptig1 islere gore adlandirilir.

Gorsel 1.45: Cekme testere

> Kil Testere
Ince lamasi ve disleri sayesinde oldukca hassas ve kavisli kesimler yapabilmek icin kullanilan testere tiiriidiir
(Gorsel 1.46). Yapist, kol ve kesiciden meydana gelir. “U” bigiminde esnek metalden yapilmis govdesinin
iizerinde sap kismi ve kelebek somunlu ayar vidalar: bulunur. Ayar vidalari, kil testereyi testere koluna gecici
olarak sikistirmaya yarar. Kil testere ile kesim yapabilmek igin kil testere sehpasina ihtiyag vardir (Gorsel 1.47).
i

Gorsel 1.46: Kul testere




Gorsel 1.47: Kil testere sehpasi
Kil testere sehpasi is tezgahina tutturulur ve lizerine is parcasi yerlestirilir. Kesimi oldukca kolaylastiran bir
donanimdr.

> Kesici Kalemler (iskarpela)

Ahsap islerinde zivana, dis agma, kertik, lamba, oyma gibi islemlerin yapilmasinda kullanilan aletlerdir
(Gorsel 1.48). Yapilar genel olarak govde ve saptan meydana gelir. Sap kisimlarina tokmakla vurularak ya da
bu kisimlar el yardimiyla itilerek agiz kisimlarinin kesim yapmasi saglanir. Kesici kalemlerin saplari genellikle
ahsap veya plastikten yapilir. Govdeleri, Kaliteli takim geliginden imal edilir. Agiz genislikleri, 2 ila 40 mm
arasinda degisir.

Gorsel 1.48: Kesici diiz kalemler (iskarpela)

» Torpi

Ahsabin rendelenmesi miimkiin olmayan yiizeylerinde yontma yontemiyle diizeltme yapmak i¢in kullanilan
alettir (Gorsel 1.49). Yapist genellikle sap ve govdeden olusur. Govdesinin tizerinde sivri digler bulunur. Bu
disler, ahsabin iizerinden kiigiik talaglar yontarak diizeltme yapmaya yarar. Calisma sirasinda torpiiniin sapindan
saglam bir gekilde tutularak alet, is pargasi tizerinde ileri ve geri hareket ettirilir. Kaba yontma iglemlerinde

kullanilir.

Gorsel 1.49: Torpi
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» Tokmaklar

Is pargalarinin islenmesi sirasinda el aletlerine ve ahsap zivana gibi birlestirme parcalarina vurmak igin
kullanilan aletlerdir (Gorsel 1.50). Yapilar, sap ve bas olmak iizere iki kisimdan olusur. Bu kisimlar genellikle
sert agaglardan yapilir. Tokmaklar, giiglii bir sekilde vurma gerektirmeyen islerde kullanilir. Ahsap malzemeye
vuruldugunda ¢okme ve ezilme olmamast i¢in ig par¢asinin iizerine yardimet bir par¢a konulmalidir.

—

Gorsel 1.50: Tokmak

» Serit Metre

Hassas dlgme gerektirmeyen 6l¢ii alma islemlerinde kullanilan, milimetrik boliintiisii esnek celik iizerine
yapilmus basit 6l¢ii aletidir (Gorsel 1.51). Metal ya da plastik gévdesinin igerisinde sarmal yay diizenegi bulunur.
Cekildiginde uzayan, birakildiginda geri sarilan bir sisteme sahiptir. Serit metrelerin uzunluklari, 1 ila 10 metre
arasinda degisir.

Gorsel 1.51: Serit metre

> lIgkence

Is parcalarim sikistirmak veya bir yiizeye gecici olarak tutturmak icin kullamlan sikistirma aletleridir
(Gorsel 1.52). Iskencenin iizerinde vidali sikma diizeni bulunur. Govdesinde bulunan bas kismu, sabit ve vidals;
pabug kismi, oynar bashklidir. iskencelerin uzunluklari, 10 ila 200 cm arasinda degisir. Iskence ile is parcalar
sikilirken bas ile pabug kisimlar diizgiin bir hizada tutulmalhdir.

Gorsel 1.52: iskence




OCGRENME GEMI TEMEL i$LEMLERi ATOLYESINDEKI

BIRIMI TEZGAH, ALET VE AVADANLIKLARI
UYGULAMA

KULLANMAK YAPRAGI

UYGULAMAADI | TEZGAH, ALET VE AVANDANLIKLARI KULLANMAK

AMAC
Gemi temel islemleri at6lyesindeki tezgah, alet ve avadanliklari kullanmak.

1/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Metal is parcasinin genis yiizeyini egeleme islemlerini yapiniz (Gorsel 1.53).

Gorsel 1.53: Egeleme islemleri

1/2.1.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg¢, Makine ve Avadanlik
Ad1 Ozelligi Miktari
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Ege 1 Adet

1/2.1.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklart ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Is parcasi, tezgah mengenesine baglanir.
¢) Is pargasi, is resminde verilen dlgiilere uygun sekilde egelenir.

¢) Uygulamadan sonra ¢aligsma ortami is birligi iginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.
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1/2.1.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

1/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug¢

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OCRENME GEMI TEMEL i$LEMLERi ATOLYESINDEKI
BIRIMI TEZGAH, ALET VE AVADANLIKLARI UYGULAMA
KULLANMAK YAPRAGI

UYGULAMAADI | TEZGAH, ALET VE AVANDANLIKLARI KULLANMAK

AMAG

Gemi temel islemleri atdlyesindeki tezgah, alet ve avadanliklar1 kullanmak.

1/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Cesitli malzemeleri serit metre, kumpas ve mikrometre ile en, boy ve derinlik yoniinden 6l¢iip sonuglar1 not
ediniz [Gorsel 1.54 (a, b, ©)].

(©)
Gorsel 1.54 (a, b, ¢): Metre ve kumpas ile 6lgme islemleri

1/2.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Ad1 Ozelligi Miktari
- Serit metre 1 Adet

- Kumpas 1 Adet
- Mikrometre 1 Adet
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1/2.2.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Is pargasinin serit metre ile 6l¢iimii yapilip sonug kaydedilir.
¢) Is parasinin kumpas ile dlgiimii yapilip sonug kaydedilir.
¢) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu i birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

1/2.2.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

1/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME GEMi TEMEL ISLEMLERI ATOLYESINDEKI
BIRIMI TEZGAH, ALET VE AVADANLIKLARI UYGULAMA
KULLANMAK

YAPRAGI

UYGULAMA ADI

TEZGAH, ALET VE AVANDANLIKLARI KULLANMAK

AMAG

Gemi temel iglemleri at6lyesindeki tezgéh, alet ve avadanliklar1 kullanmak.

1/2.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Rendenin kisimlarini sokiip tamyiniz ve montajini yapiniz (Gorsel 1.55 ve 1.56).

Gorsel 1.55: Rende
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Bigak ag1 ayari
Itme kolu

Bask1 kolu m——p

Bigak uzunluk ayan
Baski vidasi

Rende kapagi

i

Gorsel 1.56: Rendenin pargalari

1/2.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Rende 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet

1/2.3.3. islem Basamaklari

a) Is saghign ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag¢ gereclerin hazirliklari ve genel kontrolleri
yapilir.
Rende baski vidasi gevsetilir.
Rende kapak mandali agilir.
Rende kapagi ¢ikarilir.
Rende bigagi ve kilavuz yerinden ¢ikarilir.
Rende bigagini ve kilavuzu tutan vida gevsetilip ayrilir.
Rende kasasinda biriken toz ve talas temizlenir.
Rende tig1 gerekirse bilenir.
Rende bigagi ve kilavuz birlestirilir, ortadaki vida sikilarak yuvasina yerlestirilir.
Rende kapagi yerine yerlestirilir ve kapak mandali kapatilir.
Baski vidasi sikistirilir.
Rende bigaginin ag1 ayari yapilir.
Rende bigaginin uzunluk ayari yapilir.
Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




1/2.3.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

1/2.3.5. Alinan Degerler ve Sonug¢

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME GEMI TEMEL i$LEMLERi ATOLYESINDEKI
BIRIMI TEZGAH, ALET VE AVADANLIKLARI UYGULAMA
KULLANMAK YAPRAGI

UYGULAMAADI | TEZGAH, ALET VE AVANDANLIKLARI KULLANMAK

AMAG

Gemi temel islemleri atdlyesindeki tezgah, alet ve avadanliklart kullanmak.

1/2.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Metal iskencenin kistmlarini taniy1p iki is parcasini igskence ile sikma iglemlerini yapimz [Gorsel 1.57 (a, b)]

Ust sikigtirma
pabucu

Alt sikistirma
pabucu

Sikma kolu
iskence
lamas1

(@)
Gorsel 1.57 (a, b): Iskence ve kisimlar

1/2.4.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Metal iskence 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet

1/2.4.3. islem Basamaklari

a) Is saghp ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargalar tezgih iizerinde diizenlenir.

c) Iskence, is pargasi iizerinde istenilen yere yerlestirilir.
Is parcasinin ezilmemesi icin igkencenin sikistirma pabuglarmin altina ahsap parcalar konur.
Iskence yavasca sikistirlir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




1/2.4.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

1/2.4.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME #

BiRiMI OLCME, MARKALAMA VE KESME
ISLEMLERI BIiLGIi
YAPRAGI

OLGME, KONTROL VE MARKALAMA
ISLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore dlgme, kontrol ve markalama islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde 6lgme, kontrol ve markalama
islemlerini yapabilmek i¢in dncelikle bu islemlerde kullanilan araglar tanimak ve bu araglarin ¢aligma
prensipleri hakkinda bilgi edinmek gerekir.

2. GLCME, MARKALAMA VE KESME i$LEMLERi
Sanayide seri iiretimin belli kaliplar igerisinde devam etmesi i¢in birtakim islemlere gerek duyulur. Olgme,
kontrol, markalama ve kesme islemleri seri iiretim i¢in vazgeg¢ilmez uygulamalardir.

2.1. Olgme, Kontrol ve Markalama iglemleri

is parcasmin uygun 6l¢ii aletleri ile dl¢iilmesi islemine dl¢me, is resminde verilen dlgii ve isaretlerin is
parcasinin {izerine ¢izilmesi veya isaretlenmesine markalama, yapilan ¢izimin dogrulugunun 6lgiilmesi
islemine ise kontrol denir.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yiizeylerinde dlgme, kontrol ve markalama
islemleri yapmak icin yararlanilan geregler ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik gostermektedir. Bu
islemleri iki kisimda incelemek gerekir.

2.1.1. Metal Malzeme Yiizeylerinde Olgme, Kontrol ve Markalama iglemleri
Metal malzemelerde 6lgme, kontrol ve markalama islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

2.1.1.1. Metal Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama Elemanlari

Skl

Gorsel 2.1: Serit metre Gorsel 2.2: Kil génye




Gorsel 2.3: Kumpas Gorsel 2.4: Tesviye tezgahi

(o Lot s ALl
:I'ﬂ 21 2225

Gorsel 2.7: Markalama ¢izecegi Gorsel 2.8: Celik cetvel

Gorsel 2.9: Nokta Gorsel 2.10: V yataklari

2.1.1.2. Metal is Pargasinin Yiizeyinde Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri
Ol¢me, kontrol ve markalama iglemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda
islem sirasina uyulmalidir.
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> I Pargasini Olgme

Verilen is resmine gore is pargasinin fire paylan diisiiliir ve kalan dlgiileri kontrol edilir. Kullanilacak metal ig
parcasinin yapilacak islere uygunluguna karar verilir. Bu islemlerde metre, ¢elik cetvel veya kumpas kullanilir
[Gorsel 2.11 (a, b, C)].

©
Gorsel 2.11 (a, b, ¢): Olgii aletleri (metre, gelik cetvel ve kumpas)

> Diiz Yiizeyli is Pargasini Markalama

Diiz yiizeyli metal ig pargasinin yilizeylerini verilen 6l¢iiye gore markalamak icin markalama pleyti ve mihengir
kullanilir. Mihengir, markalama pleytinin iizerine yerlestirilir (Gorsel 2.12). s resmi dikkatlice incelenerek verilen
kalinliklar mihengir iizerinde ayarlanir (Gorsel 2.13) ve pargaya, pleyt iizerinde gonyeli bir sekilde markalama
cizgileri gizilir [Gorsel 2.15, 2.16 (a, b)]. Markalama ¢izgilerinin daha belirgin olmast i¢in i pargasinin yilizeyine
tebesir siiriilebilir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.12: Mihengirin pleyt tizerine yerlestirilmesi Gorsel 2.13: Mihengir 6l¢ii ayar




Gorsel 2.15: Is parcasmin mihengir ile gizilmesi

(@) (b)
Gorsel 2.16 (a, b): Markalanmus is parcasi

> Yuvarlak Yiizeyli is Pargasinin Merkezini Markalama

Yuvarlak yilizeyli metal is pargasinin merkezini markalamak igin birgok yontem vardir. Markalama pleyti ve
mihengir ile yapilan “V” kahbu, atolyelerde en cok kullamlan markalama yéntemidir. Is parcasiin capi kumpas
ile dl¢iildiikten sonra pleyt tizerine V kalibinin i¢inde is parcasi ve mihengir yerlestirilir. Mihengirin elmas ucu,
is parcasinin tepe noktasina ayarlanir ve 6l¢ii, yaricap kadar asagi cekilerek sabitlenir. Is parcast dondiiriilerek
mihengir ile par¢anin ylizeyine markalama ¢izgileri ¢izilir (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.17: Yuvarlak is par¢asinin markalanmasi
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» Delik Merkezlerini Markalama
Mihengir ile ¢izilerek markalanan is pargasinin merkezlerine nokta zimba ile isaretleme yapilir [Gorsel 2.18

(a, b)]. Bu isaretleme, delme isleminde matkap merkezini belirler.

(a) (b)

Gorsel 2.18 (a, b): Delik merkezlerinin markalanmasi

> Is Pargasini Kontrol Etme
Verilen is resmine gére markalanan is pargasi, 6l¢ii aletleri ile kontrol edilir.

> Metal Malzeme Yiizeylerinde Olgme, Kontrol ve Markalama iglemleri ile ilgili Dikkat
Edilecek Kurallar
e Calisma ortamy, is saglig1 ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
o Atdlye tezgahlar1 kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
o Kil gdnye ve kumpas kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.

2.1.2. Ahsap Malzeme Yiizeylerinde Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri
Ahsap malzemelerde 6l¢me, kontrol ve markalama iglemleri igin agiklanacak yonergeler dikkatlice

incelenmelidir.

2.1.2.1. Ahsap Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama Elemanlari

Gorsel 2.19: Serit metre Gorsel 2.20: Gonye




Gorsel 2.21: Marangoz tezgah

2.1.2.2. Ahsgap ig Pargasinin Yiizeyinde Olgme, Kontrol ve Markalama iglemleri
Olgme, kontrol ve markalama islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda
islem sirasina uyulmalidir.

> I Pargasini Olgme
Verilen is resmine gore is parcasimin fire paylari disiiliir ve kalan olgiileri kontrol edilir (Gorsel 2.22).
Kullanilacak ahsap is pargasinin yapilacak islere uygunluguna karar verilir.

Gorsel 2.22: Is parcasinin lgiilmesi

> is Pargasini isaretleyip Markalama
Ahsap is parcasi, verilen is resmine gore isaretlenir ve markalanir. Isaretleme ve markalama islemlerinde celik
cetvel, metre ve gonye kullanilir [Gorsel 2.23 (&, b, c)].
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Gorsel 2.23 (a, b, ¢): Is pargasinin dlgiilmesi ve markalanmasi

> Is Pargasini Kontrol Etme
Verilen is resmine gére markalanan ahsap is pargasi, 6l¢ii aletleri ile kontrol edilir.

> Ahsap Malzeme Yiizeylerinde Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri ile ilgili Dikkat
Edilecek Kurallar
e (alisma ortamyi, is sagligi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
o Olgme, kontrol ve markalama yapilacak is parcasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina

~ dikkat edilmelidir.
e Marangoz tezgahlart kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli

ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.




OGRENME . . .
BIRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI OLGCME, KONTROL VE MARKALAMA iSLEMLERI
YAPMAK

AMAC
Ham is parcasin1 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

2/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

26 X 26 X 60 mm olgiilerinde verilen ham metal i pargasinin {izerine is resmine gére markalama yapiniz
(Sekil 2.1).

Sekil 2.1: Markalama islemleri

2/1.1.2. Kullanilacak Arag¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Kumpas 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet

2/1.1.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Mihengir, markalama pleytinin tizerine yerlestirilerek is resmine gore mihengir 6l¢iisii ayarlanir.

¢) Is parcasinin iizerine mihengir ile markalama ¢izgileri ¢izilir.
Is parcasinin iizerine cizilen markalamanin génye ve kumpas ile son kontrolleri yapilir.
Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




2/1.1.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

2/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

TARIH
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DEGERLENDIRME
ALANLARI

BILGi
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VERILEN PUAN

10
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OGRENME

BiRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI OLCME, KONTROL VE MARKALAMA iSLEMLERI
YAPMAK

AMAG

Ham is pargasii 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

2/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi
60 x 26 x 26 mm olgiilerinde verilen is pargasinin alin kismina merkez markalama ¢izgileri ¢izip alin
merkezini nokta zimba ile isaretleyiniz (Sekil 2.2).

SeKkil 2.2: Markalama islemleri

2/1.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Nokta zimba 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- V kalib1 1 Adet
- Cekig 1 Adet

2/1.2.3. islem Basamaklari
a) Is saghgi ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arac¢ gereclerin hazirliklari ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Markalama pleytinin tizerine V kalib1 ve mihengir yerlestirilir.
c) Is parcasi V kalibina sabitlenerek parga ve kalibin merkezlerine mihengir ile ¢izgi ¢izilir.
Is parcasi, tesviye tezgahina baglanir ve markalanan merkez, nokta zimba ile isaretlenir.
Mengeneden ¢ikarilan ig parcasinin kumpas ile son kontrolleri yapilir.
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e) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan gerecler eksiksiz bir

sekilde yerlerine birakilir.

2/1.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

2/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug
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OGRENME

BiRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI OLCME, KONTROL VE MARKALAMA iSLEMLERI
YAPMAK

AMAG

Ham is pargasii 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

2/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Ahsap is parc¢asinin iizerine i resmine gore markalama cizgileri ¢iziniz (Sekil 2.3).

30

I

1515 15
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Sekil 2.3: Markalama islemleri

2/1.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar:
- Celik cetvel 1 Adet
- Génye 90° 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet
- Serit metre 1 Adet




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

2/1.3.3. islem Basamaklari

a) Issaghp ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhiklari ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargasi tezgaha baglanr.

¢) s resmine gore parcanin iizerinde dlgme ve markalama islemleri yapilir.

¢) Markalanmuis biitiin yiizeylerin gonye ile son kontrolii yapilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

2/1.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

2/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME

BiRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI OLCME, KONTROL VE MARKALAMA iSLEMLERI
YAPMAK

AMAG

Ham is pargasii 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

2/1.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Ahsap is parc¢asinin iizerine i resmine gore markalama cizgileri ¢iziniz (Sekil 2.4).

Sekil 2.4: Markalama islemleri

2/1.4.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar:
- Celik cetvel 1 Adet
- Génye 90° 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet
- Serit metre 1 Adet




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

2/1.4.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargasi tezgaha baglanr.

¢) s resmine gore parcanin iizerinde dlgme ve markalama islemleri yapilir.

¢) Markalanmuis biitiin yiizeylerin gonye ile son kontrolii yapilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

2/1.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

2/1.4.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME BiRiMi OLCME, MARKALAMA VE KESME

ISLEMLERI BILGI
YAPRAGI

KESME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAC

Is resmine gore kesme islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde kesme islemlerini yapabilmek igin

oncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma prensipleri hakkinda bilgi edinmek
gerekir.

2.2. Kesme iglemleri

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemeleri kesmek i¢in yararlanilan gerecler ve
uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik gostermektedir. Bu islemleri iki kisimda incelemek gerekir.

2.2.1. Metal Malzemelerde Kesme iglemleri
Metal malzemelerde kesme iglemleri igin agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

2.2.1.1. Metal Malzemeleri Kesme Elemanlari

Gorsel 2.24: Kumpas Gorsel 2.25: Tesviye tezgahi

Gorsel 2.26: Markalama pleyti

o

Gorsel 2.27: Mihengir Gorsel 2.28: Demir testeresi

2.2.1.2. Metal is Pargasimi Kesme iglemleri

Kesme islemleri yapilmadan dnce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.
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> Ig Pargasini Markalama
Is pargast, i resminde verilen 6lgiilere gore mihengir ile markalanir [Gorsel 2.29 (a, b)].

(b)

Gorsel 2.29 (a, b): Is pargasinin markalanmasi

> Is Pargasini Mengeneye Baglama
Markalanan is parcasi, markalama ¢izgileri goriinecek sekilde tezgah mengenesine baglanir (Gdorsel 2.30).

Gorsel 2.30: Is pargasmin mengeneye baglanmasi

> s Pargasinin Fazla Kisimlarini Kesme
Olgiiye gore markalanan is parasinin fazla kismi, ¢izgiye yakin yerden demir testeresi ile diizgiin bir sekilde
kesilir [Gorsel 2.31 (a, b, ¢)].




(b) (c)

Gorsel 2.31 (a, b, €): Metal is parcasinin kesilmesi

> Metal Malzemelerde Kesme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortamy, is saglhigi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
o Atolye tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
o Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.

2.2.2. Ahsap Malzemelerde Kesme islemleri
Ahsap malzemelerde kesme islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

2.2.2.1. Ahsap Malzemeleri Kesme Elemanlar
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Gorsel 2.32: Gonye Gorsel 2.33: Serit metre Gorsel 2.34: Marangoz tezgahi

Gorsel 2.35: Cekme testere Gorsel 2.36: Sirtli testere

2.2.2.2. Ahsap is Pargasini Kesme iglemleri
Kesme islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.

> I Pargasini Markalama
Is parcast; is resminde verilen &lgiilere gore metre ile isaretlenip, gonye ile diiz bir sekilde gizilerek
markalanir [Gorsel 2.37 (a, b, ¢)].

Gérsel 2.37 (a, b, ¢): s pargasinin markalanmasi

> is Pargasini Tezgaha Baglama
Is parcast, kesim yonii dikkate alinarak tezgdh mengenesine baglanir [Gorsel 2.38 (a, b)].




(@)
Girsel 2.38 (a, b): Is parcasimin tezgdh mengenesine baglanmasi

> ls Pargasin Kesme
Olgiiye gore markalanan is pargasinin fazla olan kismina ¢izgiye yakin yerden sirth testere ile iz yapilir ve
parca, gekme testere ile diizgiin bir sekilde kesilir [Gorsel 2.39 (a, b, ¢, ¢, d, €)].

R




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

(d) - (e)
Gorsel 2.39 (a, b, ¢, ¢, d, e): Is pargasinin kesilmesi

> Ahsap Malzemelerde Kesme iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saghigi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Kesme islemi yapilacak is parcasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat edilmelidir.

Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah tizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.




OGRENME

BiRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI KESME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde kesme islemleri yapmak.

2/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Metal is parcasini is resmine gore markalayip kesme islemlerini yapimiz (Sekil 2.5).
110

130

Sekil 2.5: Kesme iglemleri

2/2.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Celik cetvel 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Demir testeresi 1 Adet
- Kare dolu demir 25 x 25 mm 1 Adet

2/2.1.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasi, is resmine gore markalanir.

c) Is pargasi mengeneye baglanir.

¢) Is parcasi, israftan kacinmak icin markalama ¢izgilerinin iizerinden demir testeresi ile tam Slciisiinde
kesilir.

d) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




2/2.1.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

2/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

TARIH

eoed ol 20...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BILGi

BECERI

TEMIiZLIiK
VE
DUZEN

TOPLAM

ONAY
(IMZA)

NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN

10

OGRETMENIN
ADI - SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN




OGRENME . . .
BiRiMi OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI KESME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde kesme islemleri yapmak.

2/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Metal is parcasimi is resmine gore markalayip kesme islemlerini yapiniz (Sekil 2.6).
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SeKkil 2.6: Kesme islemleri

2/2.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar1
- Celik cetvel 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Demir testeresi 1 Adet




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

2/2.2.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasi, is resmine gore markalanir.

c) Is pargasi mengeneye baglanir.

¢) Is parcasi, israftan kaginmak icin markalama ¢izgilerinin iizerinden demir testeresi ile tam &lgiisiinde
kesilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

2/2.2.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

2/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME

BiRIMI OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI KESME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde kesme islemleri yapmak.

2/2.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Ahsap is pargasini ig resmine gore markalayip kesme iglemlerini yapiniz (Sekil 2.7).

Sekil 2.7: Kesme islemleri

2/2.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar
- Génye 90° 1 Adet
- Marangoz tezgéhi 1 Adet
- Serit metre 1 Adet
- Cekme testere 1 Adet
- Sirth testere 1 Adet




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

2/2.3.3. islem Basamaklari

a) Is saghigi ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargasi, is resmine gore markalanir.

c) Is pargasi, tezgdh mengenesine baglanir ve parga tizerine markalama ¢izgilerinden sirth testere ile iz
yapilir.

¢) Israftan kaginmak i¢in is pargast, sirtli testere ile iz yapilan kisimlardan ¢ekme testere ile tam 6lgiisiinde
kesilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

2/2.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

2/2.3.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME
BiRiMi

OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA ADI

KESME iSLEMLERiI YAPMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAG

Is parcast iizerinde kesme islemleri yapmak.

2/2.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Ahsap is parcasini is resmine gore markalayip kesme islemlerini yapiniz (Sekil 2.8).

Sekil 2.8: Kesme islemleri

2/2.4.2. Kullanilacak Ara¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik

Ad1

Ozelligi Miktar:

- Gonye

90° 1 Adet

- Marangoz tezgahi 1 Adet

- Serit metre

1 Adet
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- Cekme testere 1 Adet
- Sirtlr testere 1 Adet

2/2.4.3. islem Basamaklari

a) Is saghgr ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklarn ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is parcas, is resmine gore markalanir.

c) Is pargasi, tezgdh mengenesine baglanir ve parga iizerine markalama ¢izgilerinden sirth testere ile iz
yapilir.

¢) Israftan kaginmak igin is pargast, sirtli testere ile iz yapilan kisimlardan ¢ekme testere ile tam 6lgiisiinde
kesilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

2/2.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

2/2.4.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME . . . .
BiRiMi YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

BIiLGIi

.. .. . . YAPRAGI
KONU YATAYDA YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

YAPMAK

AMAC
Is resmine gore yatayda yiizey diizeltme islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerin yatayda yiizey diizeltme ve gonyeleme
islemlerini yapabilmek i¢in dncelikle bu islemlerde kullanilan araglar tanimak ve bu araglarin ¢aligma
prensipleri hakkinda bilgi edinmek gerekir.

3. YUZEY DUZELTME iSLEMLERI
Yiizey diizeltme islemleri, imal edilen iiriine piiriizsiizlik kazandirarak {iriiniin daha giizel gériinmesini
saglamaktadir.

3.1. Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Gemi yapimu alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yatayda yiizeyini diizeltmek i¢in yararlanilan
gerecler ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik géstermektedir. Bu islemleri iki kistmda incelemek
gerekir.

3.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme iglemleri
Metal malzemelerin yatayda yiizey diizeltme ve gonyeleme islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

3.1.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yilizey Diuizeltme Elemanlari

' TEIZEITY
AVATAIATAYATATATA

Gorsel 3.1: Ege takim Gorsel 3.2: Kil gonye Gorsel 3.3: Kumpas
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Gorsel 3.4: Markalama tezgahi Gorsel 3.5: Markalama pleyti Gorsel 3.6: Mihengir

Q

Gorsel 3.7: Markalama ¢izecegi

3.1.1.2. Metal is Pargasinin Yatayda Yiizeyini Diizeltme islemleri
Yatayda yiizey diizeltme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda
islem sirasina uyulmalidir.

> Is Pargasini Mengeneye Baglama
Is pargasy, ilk islenecek yiizeyi yukari gelecek sekilde mengeneye baglanir ve mutlaka mengene kenarlarindan
yukarida tutturulur (Gorsel 3.8).

Gorsel 3.8: Is pargasinin mengeneye baglanmasi




> I Pargasinin ilk Yiizeyini Diizeltme

Mengeneye baglanan is parcasinin ilk yiizeyi lama ege ile egelenip, diizeltilerek referans yiizeyi olusturulur
(Gorsel 3.9) ve egelenen yiizeyin kil gonye ile boyuna ve enine olmak iizere agisal kontrolii yapilir (Gorsel 3.10
ve 3.11).

Gorsel 3.11: Is parcasiin kil gonye ile enine yiizey kontrolii

> g Pargasinin ikinci Yiizeyini Diizeltme
Is parcasimin ikinci ylizeyi de lama ege ile egelenerek diizeltilir. Egelenen yiizey, ilk diizeltilen yiizey referans
almarak kil gonye ile kontrol edilir (Gorsel 3.12).

> Is Pargasini Markalama

Is pargasmin yiizeylerini verilen 6lgiiye gdre markalamak igin markalama pleyti ve mihengir kullanilir.
Mihengir, markalama pleytinin iizerine yerlestirilir (Gorsel 3.13). Is resmi dikkatlice incelenerek verilen
kalinliklar mihengir {izerinde ayarlanir (Gorsel 3.14) ve pargaya, pleyt lizerinde gonyeli bir sekilde markalama
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gizgileri ¢izilir (Gorsel 3.16 ve 3.17). Markalama ¢izgilerinin daha belirgin olmasi igin is par¢asinin ylizeyine
tebesir siiriilebilir (Gorsel 3.15).

Gorsel 3.17: s parcasinin mihengir ile kontrolii Gorsel 3.18: Markalanmus i pargast

> s Pargasini Olgiilendirme
Markalanan is pargasi, mengeneye baglanarak lama ege ile markalama ¢izgilerine kadar egelenir ve egelenen
yiizeyin kil génye ile son kontrolleri yapilir (Gorsel 3.19 ve 3.20).




Gorsel 3.19: 15 pargasinin kil génye ile son kontrolii Gorsel 3.20: s pargasmnin kumpas ile son kontrolii

> Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saghigi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Atblye tezgahlan kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kil génye, kumpas ve lama ege kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.

3.1.2. Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri
Ahsap malzemelerin yatayda ylizey diizeltme ve gonyeleme iglemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

3.1.2.1. Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme Elemanlari

Gorsel 3.21: Rende Gorsel 3.22: Gonye

L )

.

Gorsel 3.23: Serit metre Gorsel 3.24: Marangoz tezgihi
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3.1.2.2. Ahsap is Pargasinin Yatayda Yiizeyini Diizeltme islemleri
Yatayda yiizey diizeltme iglemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda
islem sirasina uyulmalidir

> Is Pargasini Tezgaha Baglama

Is pargasi tezgaha baglanirken tezgah demirlerinin parga seviyesinden asagida olmasina ve is pargasinin
mengeneye fazla sikistirllmamasina dikkat edilir (Gorsel 3.25).

W e e ® e e e

Gérsel 3.25: s parcasimin tezgaha baglanmast

> Is Pargasini Rendeleme
e Rende is pargasina ilk kez degdiginde, rendenin sadece 6n kismina bask1 yapilarak parcaya paralel
itme kuvveti uygulanir [Sekil 3.1 ve Gorsel 3.26 (a)].

Baski yonu

Rendeleme yonii

Sekil 3.1: Rende kullanimi (6n baskilama)

o Rende ilerlediginde, is parcasina iki tarafli baski yapilarak paralel itme kuvveti uygulanir (Sekil 3.2).

Baski yoni

~— Rendeleme yonii

Sekil 3.2: Rende kullanimi (gift yonli baskilama




e Rende is pargasinin sonuna geldiginde, rendenin sadece arka kismina baski yapilarak pargaya paralel
itme kuvveti uygulanir (Sekil 3.3).

Baski yoniu

Rendeleme yonii

e

e ——a——

Sekil 3.3: Rende kullanimi (arka baskilama)

¢ Boyuna rendeleme tamamlandiginda, rende hafif¢e yana yatirilarak geri ¢ekilir [Sekil 3.4 ve Gorsel
3.26 (b)].

Geri cekme yonii

—

%_/—”_/m\

Sekil 3.4: Rende kullanimi (geri ¢ekme)

Gorsel 3.26 (a, b): Is pargasimin rendelenmesi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

> Is Pargasinin Yiizey Gényesini Kontrol Etme
e Rendelenen is parg¢asinim ylizeyi gonye ile kontrol edilir [Gorsel 3.27 (a, b)].

(b)
Gorsel 3.27 (a, b): Is parcasimin yiizey kontrolii

> Is Pargasini isaretleyip Markalama

Yiiz ve cumba kismi rendelenip gonyelenen is pargas, is resminde verilen dl¢ilye gore serit metre ile isaretlenir
ve markalamr [Gorsel 3.28 (a, b, ¢)].

Gorsel 3.28 (a, b, ¢): Is pargasinin markalanmasi

> s Pargasini Olgiilendirme
Markalanan is pargasi, tezgdha baglanir ve belirlenen 6lciilere gore rendelenir (Gorsel 3.29). Rendelenen is
pargasinin gonye ile son kontrolleri yapilir [Gorsel 3.30 (a, b)].




4

Gorsel 3.29: Is par¢asinin rendelenmesi

@) . (b)

Gorsel 3.30 (a, b): Is pargasimin génye ile son kontrolii

> Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saglig1 ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Yiizey diizeltmesi yapilacak is parcasinda ¢atlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat
edilmelidir.
Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah {izerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Is parcasi sikistirilirken, aralara ahsap parcalar konularak is parcasinin zarar gérmesi engellenmelidir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME BiRiMi YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI | YATAYDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin yatayda ylizeyini diizeltmek.

3/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore metal is pargasinin yatayda yiizeyini diizeltip dl¢iilendiriniz (Sekil 3.5).

Sekil 3.5: Metal parga

3/1.1.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari

- Lama ege 1 Adet

- Kil gonye 90° 1 Adet

- Kumpas 1 Adet

- Tesviye tezgahi 1 Adet

- Markalama pleyti 1 Adet

- Mihengir 1 Adet

3/1.1.3. islem Basamaklari

a) Is saghp ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir
Is parcas1 mengeneye baglanarak, ilk ve ikinci yiizeyler lama ege ile diizeltilip kil gonye ile kontrol
edilir.
Mihengir, markalama pleytinin tizerine yerlestirilerek is resmine gore mihengir 6l¢iisii ayarlanir.
Is parcasinin iizerine mihengir ile markalama ¢izgileri cizilir.
Is parcas1 tekrar mengeneye baglanir, markalanan yiizeyler egelenerek verilen dlciiye gore diizeltilir ve
egelenen ylizeyin kil gonye ile kontrolleri yapilir.




€) Mengeneden gikarilan is pargasinin génye ve kumpas ile son kontrolleri yapilir.
f) Uygulamadan sonra ¢aligma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir gekilde
yerlerine birakilir.

3/1.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | ....../20...

ADI-SOYADI DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE . TOPLAM (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN | TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRIMi YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMAADL | YATAYDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is par¢asimin yatayda ylizeyini diizeltmek.

3/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi
110 x 25 x 25 mm’lik dolu demirden, is resmindeki 6lgiilere ve teknige uygun olarak ¢eki¢ imal ediniz (Sekil
3.6).

Q:bs

Sekil 3.6: Cekic pargasi

3/1.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama ege 1 Adet
- Kil gonye 90° 1 Adet
- Celik cetvel 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Markalama ¢izecegi 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Kumpas 1 Adet

3/1.2.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri

yapilir.
Is parcas1 mengeneye baglanarak, ilk ve ikinci yiizeyler lama ege ile diizeltilip kil génye ve kumpas ile
kontrol edilir.
Is pargasina markalama pleytinin iizerinde celik cetvel ve markalama cizecegi ile is resmine gore
markalama ¢izgileri ¢izilir.
Is parcasi tekrar mengeneye baglanir, markalanan yiizeyler markalama cizgilerine kadar lama ege ile
egelenir ve markalanan yiizeyin kil gébnye ve kumpas ile kontrolleri yapilir.




d) Mengeneden ¢ikarilan i pargasinin kil génye ve kumpas ile son kontrolleri yapilir.
e) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

3/1.2.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME .. .. . ;
BIRIMI YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI | yATAYDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin yatayda yiizeyini diizeltmek.

3/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore ahsap is pargasmnin yatayda yiizeyini diizeltip 6l¢iilendiriniz (Sekil 3.7).

Sekil 3.7: Ahsap parca

3/1.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine, Avadanlk
Adi Ozelligi Miktari
- Rende Demir 1 Adet
- Génye 90° 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet
- Serit metre 1 Adet

3/1.3.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasinin yiizeyleri numaralandirilir.

c) Is parcasi tezgaha baglanr.
Is parcasinin ilk yiizii rendelenerek diizeltilir.
Diizeltilen ilk yiizey gonye ile kontrol edilir.
Is parcasinin cumba (yan yiizey) kisnu tezgaha baglanip, rendelenerek diizeltilir.




Diizeltilen ikinci yiizey gonye ile kontrol edilir.

Is resmine gore parga iizerinde 6lgme ve markalama islemleri yapilir.

Markalama isleminden sonra iigiincii ylizey, l¢iiye gore rendelenerek diizeltilir.

Diizeltilen iigiincii ylizeyin gonye ile kontrolii yapilir.

Markalanan dérdiincii yiizey rendelenerek diizeltilir.

Biitiin yiizeylerin gonye ile son kontrolii yapilir.

Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

3/1.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGi | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRIMi YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADL | YATAYDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin yatayda yiizeyini diizeltmek.

3/1.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore ahsap is pargasmnin yatayda yiizeyini diizeltip 6l¢iilendiriniz (Sekil 3.8).

Sekil 3.8: Ahsap parca

3/1.4.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Rende Demir 1 Adet
- Gonye 90° 1 Adet
- Marangoz tezgahi 1 Adet
- Serit metre 1 Adet

3/1.4.3. islem Basamaklari
a) Is saghp ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri

yapilir.
Is parcasinin yiizeyleri numaralandirilir.
Is pargasi tezgaha baglanir.
Is parcasinin ilk yiizii rendelenerek diizeltilir.
Diizeltilen ilk yiizey gonye ile kontrol edilir.
Is parcasinin cumba (yan yiizey) kisnu tezgaha baglanip, rendelenerek diizeltilir.
Diizeltilen ikinci yiizey gonye ile kontrol edilir.




Is resmine gore parca iizerinde 6lgme ve markalama islemleri yapilir.

Markalama isleminden sonra iigiincii yiizey, ol¢iiye gore rendelenerek diizeltilir.

Diizeltilen iigiincii ylizeyin gonye ile kontrolii yapilir.

Markalanan dérdiincii yiizey rendelenerek diizeltilir.

Biitiin yiizeylerin gonye ile son kontrolii yapilir.

Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

3/1.4.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

3/1.4.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRiMi YUZEY DUZELTME iSLEMLERI BILGI

YAPRAGI

KONU ALINDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore alinda yiizey diizeltme islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GIRiS

Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerin alinda yiizey diizeltme ve gényeleme
islemlerini yapabilmek i¢in dncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma
prensipleri hakkinda bilgi edinmek gerekir.

3.2. Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin alinda yiizeyini diizeltmek i¢in yararlanilan
gerecler ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik géstermektedir. Bu islemleri iki kisimda incelemek
gerekir.

3.2.1. Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme iglemleri
Metal malzemelerin alinda yiizey diizeltme ve gonyeleme islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

3.2.1.1. Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme Elemanlari

Y T P E T I Y

\WAVAVAYAVAYA

Gorsel 3.31: Ege takim Gorsel 3.32: Kil génye Gorsel 3.33: Kumpas

Gorsel 3.34: Tesviye tezgihi Gorsel 3.35: Markalama pleyti




Gorsel 3.36: Mihengir Gorsel 3.37: Demir testeresi

3.2.1.2. Metal ig Pargasinin Alinda Yiizeyini Diizeltme iglemleri
Alinda yiizey diizeltme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem
sirasina uyulmalidir.

> Is Pargasinin ilk Alin Kismini Markalama

Is pargasmnin ilk alin kism; is resminde verilen uzunluk dikkate alinmadan, markalama pleyti iizerine gonyeli
sekilde yerlestirilerek mihengir ile markalanir (Gorsel 3.38).

Gorsel 3.38: Is pargasinin markalanmasi

> is Pargasini Mengeneye Baglama

Markalanan is pargasi, ¢caligma yonil ve ege ile ¢alisilacak uzunluk dikkate alinarak mengeneye baglanir (Gorsel
3.39).




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

Gérsel 3.39: [s parcasimin mengeneye baglanmast
> Ig Pargasinin ilk Alin Kismini Egeleme ve Génye ile Kontrol Etme

Mengeneye baglanan is parcasi, markalama ¢izgisine kadar lama ege ile egelenerek (Gorsel 3.40) kil gonye
ile kontrol edilir (Gorsel 3.41).

Gorsel 3.40: Is parcasinin egelenmesi Gorsel 3.41: Is parcasinin gonye ile kontrolii

> g Pargasinin ikinci Alin Kismini Markalama
Is resminde verilen olgiilere gore mihengir 6l¢iisii ayarlanir ve is pargasi, markalama pleytinin {izerinde
mihengir ile ¢izilerek markalamr [Gorsel 3.42 (a, b)].




Gorsel 3.42 (a, b): Is pargasinin markalanmast

> Is Pargasinin Fazla Kisimlarini Kesme

Olgiiye gore markalanan is parcasinin fazla kismu, gizgiye yakin yerden demir testeresi ile diizgiin bir sekilde
kesilir [Gorsel 3.43, 3.44, 3.45 Sa, b)].

(@) . (b)
Gorsel 3.45 (a, b): Is parcasinin kesilmesi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

> I Pargasinin ikinci Alin Kismini Diizeltme
Kesilen alin kismi, mengeneye baglanip ege ile markalama ¢izgisine kadar egelenir (Gorsel 3.46) ve kil
gonye ile kontrol edilir (Gorsel 3.47).

: R
Gorsel 3.46: Is parcasinin alin kisminin egelenmesi

Gorsel 3.47: Is parcasinin gonye ile kontrolii

> Is Pargasinin Génye ve Kumpas ile Son Kontrollerini Yapma
Diizeltilen is pargasi, mengeneden sokiilerek kil génye ve kumpas ile kontrol edilir [Gorsel 3.48 (a, b)].




(b)

Gorsel 3.48 (a, b): Is pargasimin kil génye ve kumpas ile son kontrolleri

> Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e (Calisma ortamy, is saglhigi ve giivenligi kurallarina gore diizenlenmelidir.
o Atdlye tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah tizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kil gbnye, lama ege ve kumpas kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.

3.2.2. Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme iglemleri
Ahsap malzemelerin alinda yiizey diizeltme ve gonyeleme islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

3.2.2.1. Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme Elemanlan

Gorsel 3.49: Rende Gorsel 3.50

Gorsel 3.51: Serit metre Gorsel 3.52: Marangoz tezgihi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

Gorsel 3.53: Cekme testere Gorsel 3.54: Sirtli testere

3.2.2.2. Ahsap Is Pargasinin Alinda Yiizeyini Diizeltme islemleri
Alinda yiizey diizeltme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda iglem
sirasina uyulmalidir.

> Ig Pargasinin ilk Alin Kismini Markalama

Is parcas, is resminde verilen dlciiye getirilmeden dnce parganin ilk alin kismi génye ile isaretlenir [Gorsel
3.55 (a, b)].

g A

g
]

Iyl

@ (b)

Gorsel 3.55 (a, b): Is parcasimn ilk alin kismmnim markalanmasi

> Is Pargasini Tezgaha Baglama
Is parcasi tezgaha baglanirken rendenin hareket yoniine dogru ek parca sikistirilir ve parganin alninda
kirilmalar olmamasi i¢in dikkatli bir sekilde rendeleme yapilir (Gorsel 3.56).




Girsel 3.56: Is parcasimin tezgiha baglanmast

> Is Pargasinin ilk Alin Kismini Rendeleme
Is parcasmnin ilk alin kism1 rendelenir (Gorsel 3.57) ve parga, gonye ile kontrol edilerek dlciilendirmeye hazir
hale getirilir (Gorsel 3.58).

Gorsel 3.57: Is parcasinmn ilk alin kisminin rendelenmesi Gorsel 3.58: Is parcasimin gonye ile kontrolii

> s Pargasini Markalama

Is parcasinin alinda diizeltilecek kistmlari; metre ile isaretlenip, gonye ile diiz bir sekilde cizilerek markalanir
[Gorsel 3.59 (a, b)].
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(b)

Gorsel 3.59 (a, b): Is pargasinin markalanmasi

> Is Pargasinin Fazla Kisimlarini Testere ile Kesip Diizeltme
Olgiiye gore markalanan is pargasimin fazla olan kismina gizgiye yakin yerden sirtls testere ile iz yapilir ve bu
kisim, ¢ekme testere ile diizgiin bir sekilde kesilir [Gorsel 3.60 (a, b)].

-

(b)

Gorsel 3.60 (a, b): Is pargasimn fazla kisimlariin kesilmesi

> s Pargasinin Gonye ile Son Kontrollerini Yapma
Rendelenen is pargasi, tezgahtan sokiilerek gonye ile kontrol edilir [Gorsel 3.61 (a, b, )]

(b)

Gorsel 3.61 (a, b, ¢): s pargasinin son kontrolleri




> Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saglig1 ve giivenligi kurallarina gére diizenlenmelidir.

Alin diizeltmesi yapilacak is parcasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat
edilmelidir.

Marangoz tezgahlar1 kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME . . . :
BiRiMi YUZEY DUZELTME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI ALINDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is parcasinin alinda yiizeyini diizeltmek.

3/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Uzun sekilde verilmis metal is pargasini iki esit par¢aya boliip pargalarm alin kisimlarini diizeltiniz (Sekil 3.9).

Sekil 3.9: Alin diizeltme islemleri

3/2.1.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama ege 1 Adet
- Kil gonye 90° 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Demir testeresi 1 Adet

3/2.1.3. islem Basamaklari

a) s saghig ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargasinin ilk alin kismu, is 6lciisii dikkate alinmadan mihengir ile markalanr.

€) Mengeneye baglanan is pargasinin alin kisimlari, ege ile diizeltilerek kil gonye ile kontrol edilir.
Is resmindeki dlciilere gére markalama pleytinin {izerinde mihengir ayarlanarak is par¢asi markalanir.
Is parcasi, mengeneye baglanir ve markalama cizgilerine yakin yerlerden demir testeresi ile kesilir.
Kesilen kisimlar, ege ile diizeltilerek kil gonye ile kontrol edilir.




f) Mengeneden sokiilen i pargasinin kumpas ve kil gonye ile genel kontrolleri yapilir.
g) Uygulamadan sonra ¢alisma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

3/2.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME . . . :
BiRiMi YUZEY DUZELTME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI ALINDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin alinda yiizeyini diizeltmek.

3/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Uzun sekilde verilmis metal is parcasini iki esit par¢aya boliip parcalarin alin kisimlarim diizeltiniz
(Sekil 3.10).

Sekil 3.10: Alin diizeltme islemleri

3/2.2.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama ege 1 Adet
- Kil gonye 90° 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Demir testeresi 1 Adet




3/2.2.3. islem Basamaklari
Is saglig1 ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar ve genel kontrolleri
yapilir.
Is parcasinin ilk alin kismy, is dlciisii dikkate alinmadan mihengir ile markalanir.
Mengeneye baglanan is pargasinin alin kisimlari, ege ile diizeltilerek kil génye ile kontrol edilir.
Is resmindeki dlgiilere gore markalama pleytinin iizerinde mihengir ayarlanarak is par¢as1 markalanir.
Is pargas1, mengeneye baglanir ve markalama gizgilerine yakin yerlerden demir testeresi ile kesilir.
Kesilen kisimlar, ege ile diizeltilerek kil gonye ile kontrol edilir.
Mengeneden sokiilen is parcasinin kumpas ve kil génye ile genel kontrolleri yapilir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

3/2.2.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRIMi YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI ALINDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin alinda yiizeyini diizeltmek.

3/2.3.1. Uygulamaya Ait Sema is Resmi

Verilen ahsap is parcasini iki esit par¢aya boliip parcalarin alin kisimlarini diizeltiniz (Sekil 3.11).

Sekil 3.11: Alin diizeltme islemleri

3/2.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
-Rende Demir 1 Adet
-Gonye 90° 1 Adet
-Marangoz tezgihi 1 Adet
-Serit metre 1 Adet
-Cekme testere 1 Adet
-Sirth testere 1 Adet

3/2.3.3. islem Basamaklari
a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri

yapilir.
Is parcasinin iki alin kisminin markalama islemleri yapilr.
Is parcasi tezgaha baglanir ve par¢anin alin kisimlar1 gényeli sekilde rendelenir.
Is resminde verilen 6lgiilere gore is parcasi tekrar markalamr.
Is parcasi, markalama ¢izgisinin 2 mm yanindan kesilir.
Kesilen kisimlar, markalama ¢izgisine gore tekrar rendelenir.




f) Rendelenen alin kisimlarinin goénye ile son kontrolleri yapilir.
g) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi iginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

3/2.3.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

3/2.3.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGi | BECERI VE isc | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME . . . :
BiRiMi YUZEY DUZELTME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI ALINDA YUZEY DUZELTME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ham sekilde verilen is pargasinin alinda yiizeyini diizeltmek.

3/2.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Uzun sekilde verilmis ahsap is parcasini iki esit pargaya boliip pargalarin alin kisimlarimi diizeltiniz
(Sekil 3.12).

7

Sekil 3.12: Alin diizeltme islemleri

3/2.4.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
-Rende Demir 1 Adet
-Goénye 90° 1 Adet
-Marangoz tezgihi 1 Adet
-Serit metre 1 Adet
-Cekme testere 1 Adet
-Sirth testere 1 Adet




3/2.4.3. islem Basamaklari
Is saglig1 ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
Is pargasmin iki alin kismimn markalama islemleri yapihr.
Is pargasi tezgaha baglanir ve parcanin alin kisimlari gényeli sekilde rendelenir.
Is resminde verilen olgiilere gore is parcasi tekrar markalamr.
Is pargas1, markalama ¢izgisinin 2 mm yanindan kesilir.
Kesilen kisimlar, markalama ¢izgisine gore tekrar rendelenir.
Rendelenen alin kisimlarinin génye ile son kontrolleri yapilir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

3/2.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

3/2.4.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE isG | TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

T DELME iSLEMLERI o
BILGI
YAPRAGI

KONU DELME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore delme islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde delme islemlerini yapabilmek icin
oncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligsma prensipleri hakkinda bilgi edinmek
gerekir.

4. DELME iSLEMLERI

4.1. Delme iglemi

Bir i parcasinin iizerine matkap yardimiyla, is resminde verilen ¢ap ve uzunlukta bosluk agma (silindirik
bosluklar olusturma) islemine delme adi verilir. Endiistride parcalardan talag kaldirmak suretiyle delikler elde
etme isi olarak da tanimlanabilir. Delme, parcalarin bosaltilarak kolayca islenmesi ve birbirine baglanmasinda
6nemli bir yer tutar.

Delmenin amaci, baglanti elemanlarinin takilmasi ile kavrama, mil ve aks tiirii makine elemanlarinin
yataklanmasi i¢in bosluklar olusturulmasidir. Delme, endiistride iiretim iglemlerinin her kademesinde
kullanildi81 i¢in biiyiik bir neme sahiptir.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yiizeylerinde delme islemleri yapmak igin
yararlanilan gerecler ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik gostermektedir. Bu islemleri iki kisimda
incelemek gerekir.

4.1.1. Metal Malzemelerde Delme iglemleri
Metal malzemelerde delme iglemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

4.1.1.1. Metal Malzemeleri Delme Elemanlan

Gorsel 4.1: Siitunlu matkap Gorsel 4.2: Matkap ucu Gorsel 4.3: Kumpas




Gorsel 4.4: Tesviye tezgahi Gorsel 4.5: Yuvarlak ege

Gorsel 4.6: Markalama pleyti Gorsel 4.7: Nokta zimba Gorsel 4.8: Mihengir

4.1.1.2. Metal is Pargasina Delik Delme islemleri

Delik delme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.

> s Pargasini Markalama

Markalama pleytinin {izerine mihengir yerlestirilerek, is resminde verilen dlciiye gore ayar yapilip is parcasi
markalanir [Gorsel 4.9 (@, b, ¢)]. Markalama ¢izgisinin daha belirgin goriinmesi i¢in is pargasinin yiizeyine tebesir
stiriilebilir.

@ (b)

Gorsel 4.9 (a, b, ¢): Is pargasinin mihengir ile markalanmasi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

> Markalama Merkezini Nokta ile isaretleme
Is pargasinin yiizeyinde markalanan merkezler, nokta zimbanin {izerine gekigle vurularak isaretlenir [Gorsel
4.10 (a, b, c)]. Bu isaretlemenin amaci, is par¢asi delinirken matkap ucunun merkezden kaymasim 6nlemektir.

@ (b) ©

Gorsel 4.10 (a, b, ¢): Markalama merkezlerinin nokta ile isaretlenmesi
» Matkap Ucunu Ayarlama

Is resminde verilen ¢ap &l¢iisiine gére matkap ucu secilip siitunlu matkaba baglamir (Gérsel 4.11). Siitunlu
matkap makinesinde, is resminde belirtilen 6l¢ii kadar derinlik ayar1 yapilir (Gorsel 4.12).

Gorsel 4.11: Siitunlu matkaba matkap ucu baglanmasi  Gorsel 4.12: Siitunlu matkabin derinlik ayarmin yapilmasi

> Is Pargasini Siitunlu Matkap Makinesine Baglama
Markalanan is pargasi, siitunlu matkap makinesinin mengenesine gonyeli bir sekilde sikica baglanir
(Gorsel 4.13).
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Gorsel 4.13: s argasmln meﬁgeneye baglanmasi

» Sutunlu Delik Makinesinde Delik Delme
Markalanan is parcasina gore makine tablasi ayarlanip sabitlenir ve is parcasini delme iglemlerine baslanir
[Gorsel 4.14(a, b) ve 4.15(a, b)].

(b)
Gorsel 4.14(a, b): Is parcasmin delinmesi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

(@ (b)
Gorsel 4.15(a, b): Delinmis is pargasi

> Metal Malzemelerde Delme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saghigi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.

Atblye tezgahlan kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

Kullanilan matkap ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.

Siitunlu matkap makinesinin ¢alisma yonergeleri dikkatli bir sekilde okunarak is giivenligi tedbirleri
alinmalidir.

Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.

4.1.2. Ahsap Malzemelerde Delme iglemleri
Ahsap malzemelerde delme islemleri igin agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

4.1.2.1. Ahsap Malzemeleri Delme Elemanlari

Gorsel 4.16: Marangoz tezgihi Gorsel 4.17: Yatay delik makinesi
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Gorsel 4.18: Matkap uclarn Gorsel 4.19: Gonye

I

Gorsel 4.20: Kumpas Gorsel 4.21: Maskeleme band1

4.1.2.2. Ahsap is Pargasina Delik Delme islemleri
Delik delme iglemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda iglem sirasina

uyulmalidir.

> is Pargasini Markalama
Is pargasi, is resminde verilen 6lgiilere gére markalanir [Gorsel 4.22 (@, b, ¢)].

Gorsel 4.22 (a, b, ¢): Is pargasinin markalanmasi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

» Matkap Ucunu Ayarlama
Is resminde verilen ¢ap Ol¢iisiine gore matkap ucu se¢ilip delinecek derinlik kadar maskeleme bandi ile
isaretlenir (Gorsel 4.23) ve isaretlenen kisim kadar pay verilerek yatay delik makinesine baglanir (Gorsel 4.24).

Gorsel 4.23: Matkap ucunun isaretlenmesi Gorsel 4.24: Matkap ucunun baglanmasi

> Is Pargasini Yatay Delik Makinesine Baglama
Markalanan is parcasi, yatay delik makinesinin hareketli tablasina gonyeli bir sekilde sikica baglanir
(Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: Is parcasinin makine tablasmna baglanmast

» Yatay Delik Makinesinde Delik Delme
Markalanan is pargasina gére makine tablasi ayarlanip hareketli tabla sabitlenir ve is pargasini delme
islemlerine baglanir [Gorsel 4.26 (a, b) ve 4.27].

@ (b)

Gorsel 4.26 (a, b): Is pargasinin yiizeyinin delinmesi
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Gorsel 4.27: s pargasinm alin kisminm delinmesi

> Ahsap Malzemelerde Delme iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saghigi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Marangoz tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kullanilan matkap ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.
Yatay delik makinesinin ¢alisma yonergeleri dikkatli bir sekilde okunarak is giivenligi tedbirleri
alinmalidir.
Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullanilmalidir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BIRIMI DELME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI DELME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Islenmis sekilde verilen is parcasinin iizerinde delme islemleri yapmak.

4/1.1.2. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore metal gekic iizerinde delik delme islemlerini yapimz (Sekil 4.1).

Sekil 4.1: Delme islemleri

4/1.1.3. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanhk
Adi Ozelligi Miktari
- Siitunlu delik makinesi 1 Adet
- Matkap ucu 6,8,10ve 12mm 4 Adet

- Kumpas 1 Adet
- Nokta zimba 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet
- Yuvarlak ege 1 Adet
- Celik cetvel 1 Adet

4/1.1.4. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
Is pargasi, markalama pleytinin iizerinde is resminde verilen dlciilere gore markalama cizecegi ile
markalanir.
Markalama merkezleri, nokta zimba ile isaretlenir.
Is parcasi, siitunlu matkap mengenesine gonyesinde ve sikica baglanr.
6 mm'lik matkap ucu, siitunlu matkaba baglanarak matkap ucunun derinlik ayarlar1 yapilir ve delme
islemi uygulanir.

8 mm'lik matkap ucu, siitunlu matkaba baglanarak matkap ucunun derinlik ayarlari yapilir ve delme
islemi uygulanir.




f) 10 mm'lik matkap ucu, siitunlu matkaba baglanarak matkap ucunun derinlik ayarlar1 yapilir ve delme
islemi uygulanir.

g) 12 mm'lik matkap ucu, siitunlu matkaba baglanarak matkap ucunun derinlik ayarlar1 yapilir ve delme
islemi uygulanir.

g) Iki delik merkezi arasinda kalan ¢apaklar yuvarlak ege ile temizlenir.

h) Uygulamadan sonra galisma ortamu is birligi iginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

4/1.1.5. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/1.1.6. Ahinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCI_{ENME ) .
BiRiMi DELME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI DELME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Islenmemis sekilde verilen is pargasinin iizerinde delme islemleri yapmak.

4/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

[s resmine gore metal malzeme iizerinde delik delme islemlerini yapimz (Sekil 4.2).

Sekil 4.2: Delme islemleri

4/1.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
- Siitunlu delik makinesi 1 Adet
- Matkap ucu 7ve8mm 2 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Nokta zimba 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet

4/1.2.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Mihengir, markalama pleytinin tizerine yerlestirilerek is resminde verilen 6l¢iiye gore ayarlanir.
¢) Is parcasi mihengir ile markalanr.
Markalama merkezleri, nokta zimba ile isaretlenir.
Matkap ucu, siitunlu matkaba baglanarak derinlik ayarlar1 yapilir.
Is parcasi, siitunlu matkap mengenesine gonyesinde ve sikica baglanir.
Is parcasinin iizerinde delme islemleri yapilir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




4/1.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

4/1.2.5. Ahinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BIRIMI DELME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DELME iSLEMLERi YAPMAK

AMAG

Islenmemis sekilde verilen is pargasinin iizerinde delme islemleri yapmak.

4/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore metal malzeme iizerinde delik delme islemlerini yapimz (Sekil 4.3).

15 .19 20

19,15

20

Sekil 4.3: Delme islemleri

4/1.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktar
- Siitunlu delik makinesi 1 Adet
- Matkap ucu 7-8 mm 2 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Markalama pleyti 1 Adet
- Mihengir 1 Adet
- Nokta zimba 1 Adet
- Tesviye tezgahi 1 Adet

4/1.3.3. islem Basamaklari

a) Is saghp ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Mihengir, markalama pleytinin tizerine yerlestirilerek is resminde verilen 6l¢iiye gore ayarlanir.
¢) Is parcasi mihengir ile markalanir.
Markalama merkezleri, nokta zimba ile isaretlenir.
Matkap ucu, slitunlu matkaba baglanarak derinlik ayarlar1 yapilir.
Is pargasi, siitunlu matkap mengenesine gényesinde ve sikica baglanir.
Is parcasinin iizerinde delme islemleri yapilir.




g) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi iginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

4/1.3.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

4/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME ) .
BiRIMi DELME ISLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DELME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Islenmemis sekilde verilen is pargasinin iizerinde delme islemleri yapmak.

4/1.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore ahsap malzeme iizerinde delik delme islemlerini yapiniz (Sekil 4.4).
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Sekil 4.4: Delme islemleri

4/1.4.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
- Yatay delik makinesi 1 Adet
- Matkap ucu 7ve8mm 2 Adet
- Marangoz tezgihi 1 Adet




- Kumpas
- Maskeleme bandi
- Gonye 90°

4/1.4.3. iglem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasi, is resmine gore markalanir.

€) Matkap ucu, maskeleme bandi ile isaretlenip yatay delik makinesine baglanir.

¢) Is parcgasi, matkap tezgahma sikica baglanr.

d) Is pargasinin iizerinde delme islemi yapilir.

e) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

4/1.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/1.4.5. Ahinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

DEGERLENDIRME
ALANLARI

ONAY
(IMZA)

ADI-SOYADI | TEMIZLIK
BECERI VE
DUZEN

BILGI TOPLAM

ALANLARA
VERILEN PUAN 10

NUMARASI

OGRETMENIN
ADI - SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME ) .
BiRiMi DELME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DELME iSLEMLERi YAPMAK

AMAG

Islenmemis sekilde verilen is pargasinin iizerinde delme islemleri yapmak.

4/1.5.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore ahsap malzeme iizerinde delik delme islemlerini yapimz (Sekil 4.5).

!

T
1!
Iyl
11
S

@ﬁ

Sekil 4.5: Delme islemleri

4/1.5.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
-Yatay delik makinesi 1 Adet
-Matkap ucu 7ve8mm 2 Adet
-Marangoz tezgihi 1 Adet
-Kumpas 1 Adet
-Maskeleme band1 1 Adet
-Gonye 1 Adet




4/1.5.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is parcasi, is resmine gére markalanir.

€) Matkap ucu, maskeleme bandi ile isaretlenip yatay delik makinesine baglanir.

¢) Is parcasi, matkap tezgahma sikica baglanir.

d) Is pargasinin iizerinde delme islemi yapilir.

e) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan gerecler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

4/1.5.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/1.5.5. Ahinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

DEGERLENDIRME
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PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME : i
A DELME ISLEMLERI
BiRiMi S BIiLGIi

YAPRAGI

KONU HAVSA ACMA iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore havsa agma islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde havsa agma islemlerini yapabilmek
i¢in Oncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢alisma prensipleri hakkinda bilgi
edinmek gerekir.

4.2. Havsa Agma iglemleri

Havsa, daha 6nce is pargasi lizerine delinmis deliklere monte edilecek vida veya civata bagliklarinin
gomiilmesi i¢in agilan bosluga verilen isimdir.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yiizeylerine daha 6nce delinmis deliklere
havsa agmak i¢in yararlanilan gerecler ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik gostermektedir. Bu
islemleri iki kisimda incelemek gerekir.

4.2.1. Metal Malzemelerde Havsa Agma iglemleri
Metal malzemelerde havsa agma islemleri igin agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

4.2.1.1. Metal Malzemelerde Havsa A¢ma Elemanlari

Gorsel 4.28: Matkap Gorsel 4.29: Havsa ucu Gorsel 4.30: Tesviye tezgahi

4.2.1.2. Metal is Pargasina Havsa Agma islemleri

Havsa agma iglemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligsma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.

> is Pargasini Tezgaha Baglama
Is pargasi, is resmine uygun olarak delik yonii yukarida kalacak sekilde tezgah mengenesine baglanir
(Gorsel 4.31).




Gorsel 4.31: [s pargasimin mengeneye baglanmasi

> Ig Pargasina Havsa Agma
Hazirlanan havsa ucu matkaba baglanarak (Gorsel 4.32) is pargasinin yiizeyinde daha 6nce delinen deliklerin
tizerine havsa agilir [Gorsel 4.33 ve 4.34 (a, b, €)].

Gorsel 4.34 (a, b, ¢): Havsa agilmis is pargasi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

> Metal Malzemelerde Havsa Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Caligma ortamy, ig sagligi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Atolye tezgahlan kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kullanilan havsa ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.

4.2.2. Ahsap Malzemelerde Havsa Agma iglemleri
Ahsap malzemelerde havsa agma iglemleri igin agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

4.2.2.1. Ahsap Malzemelerde Havga Agma Elemanlari

Gorsel 4.35: Matkap Gorsel 4.36: Havsa ucu Gorsel 4.37: Marangoz tezgahi

4.2.2.2. Ahsap i Pargasina Havsa Agma iglemleri
Havsa agma islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.

> Is Pargasini Tezgaha Baglama
Is parcast, is resmine uygun olarak delik yonii yukarida kalacak sekilde tezgaha baglanir (Gorsel 4.38).
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Gérsel 4.38: Is pargasinin tezgaha baglanmasi

> is Pargasina Havsa Agma
Hazirlanan havsa ucu matkaba baglanarak is parcasinin iizerinde daha 6nce delinen deliklere havsa agilir

(Gorsel 4.39, 4.40 ve 4.41).




Gorsel 4.41: Havsa acilmis is parcasina vida montajt

> Ahsap Malzemelerde Havsa Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saglig1 ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Marangoz tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kullanilan havsa ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BIRIMi DELME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI HAVSA AGMA iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

4/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Metal is pargasina ig resmine gore havsa aginiz (Sekil 4.6).

1

T

Sekil 4.6: Havsa agma islemleri




4/2.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg¢, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
-Matkap 8 vel0 mm 1 Adet
-Havsa ucu 12 mm 1 Adet
-Tesviye tezgahi 1 Adet

4/2.1.3. igslem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklari ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargast mengeneye baglanr.

c) Havsa ucu matkaba baglamir.

¢) Is pargasina havsalar agilir.

d) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi icinde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

4/2.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/2.1.5. Ahinan Degerler ve Sonug

TARIH | .../...20...
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10
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME ) .
BiRiMi DELME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI HAVSA ACMA iSLEMLERiIi YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

4/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Metal is pargasina ig resmine gore havsa aginiz (Sekil 4.7).

1
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Sekil 4.7: Havsa agma islemleri

4/2.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktar
-Matkap 1 Adet
-Havsa ucu 1 Adet
-Tesviye tezgahi 1 Adet

4/2.2.3. islem Basamaklari

a) Is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arac gereclerin hazirliklar ve genel kontrolleri
yapilir

b) Is parcasi mengeneye baglanir.

¢) Havsa ucu matkaba baglanir.

¢) Is parcasma havsalar acilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu i birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




4/2.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

4/2.2.5. Ahinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME
BiRiMi

DELME iSLEMLERI

UYGULAMA

YAPRAGI
UYGULAMA ADI

HAVSA ACMA iSLEMLERiIi YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

4/2.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Ahsap is parcasina ig resmine gore havsa agmiz (Sekil 4.8).

i

ik

Sekil 4.8: Havsa agma iglemleri

4/2.3.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
- Matkap 10 mm 1 Adet




- Havsa ucu 12 mm

- Marangoz tezgahi

4/2.3.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasi tezgaha baglamr.

c) Havsa ucu matkaba baglanir.

¢) Is pargasina havsalar agilir.

d) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢ginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

4/2.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/2.3.5. Ahinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME . .
BIiRiMI DELME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI HAVSA AGMA iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is parcast iizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

4/2.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Ahsap is parcasina ig resmine gore havsa aciniz (Sekil 4.9).
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Sekil 4.9: Havsa agma islemleri

4/2.4.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktar
- Matkap 10 mm 1 Adet
- Havsa ucu 12 mm 1 Adet




- Marangoz tezgahi

4/2.4.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasi tezgaha baglamr.

c) Havsa ucu matkaba baglamir.

¢) Is pargasina havsalar agilir.

d) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

4/2.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

4/2.4.5. Ahinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRIMi MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI BILGi

YAPRAGI

KONU EGME BUKME iSLEMLERI YAPMAK

AMAC
El takimlar1 kullanarak is resmine gore egme biikme islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak metal malzemenin egme ve biikme islemlerini yapabilmek igin
oncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢alisma prensipleri hakkinda bilgi edinmek
gerekir.

5. MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

5.1. Egme ve Biilkme iglemleri

Metal malzemeleri el ile egme biikme islemleri; mengene, tesviye tezgahi, tokmak, ¢ekic, 6rs, malapa,
bi¢imlendirme sablonu, markalama takimlar1 vb. geregler ile baz1 yardimci aparatlar kullamlarak gergeklestirilir.

Gemi yapim alaninda metal malzemelerde egme biikme islemleri yapmak i¢in yararlamlan gerecler ve
uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik géstermektedir. Bu islemleri iki kisimda incelemek gerekir.

5.1.1. Metal Malzemelere El Takimlariyla Form Verme
Metal malzemelere el takimlariyla form verme islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice
incelenmelidir.

5.1.1.1. Metal Malzemeleri Egme Bukmede Kullanilan Elemanlar

A

Gorsel 5.3: Cekig Gorsel 5.4: Gonye




5.1.1.2. Egme Biikmenin Tanimi ve Onemi
Egme kuvvetleri altinda metal malzemenin kalici olarak sekil degistirmesine (plastik sekil degistirme)
biikme denir.
Biikme islemi genel olarak;
> s parcasim degisik sekillerde iiretmek,
> Ince saclara sekle bagli olarak dayamm kazandirmak gibi amaglarla yapilir.

5.1.1.3. Egme Biikme Bolgesindeki Kristal Degisimlerin ve Notr (Tarafsiz) Eksenin
Tanimi
Biikme islemi yapilirken is pargasinin dis yiizeyinde ¢ekme kuvvetlerinin etkisiyle uzama meydana gelir. i¢

yiizeylerde ise basma kuvvetlerinin etkisiyle kisalma meydana gelir. ikisinin arasinda bulunan orta eksende ise
uzama ya da kisalma olmaz. Bu uzama veya kisalmanin olmadigi eksene nétr eksen denir (Gorsel 5.1).

Cekme

_Uzama

Notr eksen

Sekil 5.1: Notr eksen

5.1.1.4. Egme Biikmede A¢inim Boyu Hesabi

Metale form verme islemlerine maruz kalan malzemenin kristal yapisindaki degisimlerin etkisiyle boyunda
da degisimler meydana gelir. Egme biikme islemleri esnasinda maliyeti en aza indirmek i¢in birtakim
hesaplamalar yapilmalidir. Bu hesaplamalar iki baslik altinda incelenebilir:

» Dolu Malzemelerin A¢ginim Boyu Hesaplamalari

Parcalar yay olusturacak sekilde biikiilecekse olusacak yay boyu hesaplanirken notr eksen, dolayisiyla nétr
yarigap esas alinir. Asagida bununla ilgili bir 6rnek verilmistir:

Ornek: 12 x 12 mm kesitli malzemeden i¢ yarigapt 50 mm olan bir halka yapilmistir (Sekil 5.2).
Malzemenin kag mm uzunlugunda kesilmesi gerektigini bulunuz.

Parganin i¢ yarigapt 50 mm ve kalinligi 12 mm olduguna gore nétr yarigap 56 mm olur. Dolayisiyla
kesilecek boy asagidaki gibi olmalidir:
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RB (50)
RN(?)

Sekil 5.2: Dolu malzemelerin biikiilmesine dair 6rnek

L = A¢imim (kesilecek parca) boyu (mm)
RB = Biikiilen parganin i¢ yarigcap1 (mm)
RN = Biikiilen par¢anin ndtr ekseni (mm)
RC = Biikiilen parganin ¢ekilen ekseni (mm)
a = Biikiilen parcanin kalinligir (mm)

= Biikme agis1

=2 x7n x RN x 00/360°

a

L

L =2x3,14x56x360°/360°

L =351,68 mm (kesilecek parca boyu)

» Sac Malzemelerin Aginim Boyu Hesaplamalari

Sac malzemeler, caka tezgahinda koseli olarak biikiilecekse pargalarin i¢ kose olgiileri dikkate alinarak
acilmis boy hesabi yapilir (Sekil 5.3).

L=(42-2)+(64-4)+(32-2)

Sekil 5.3: Sac malzemelerin biikiilmesine dair 6rnek




» Hesaplamalar yukaridaki 6rnekte goriildiigii gibi i¢ kenarlardan yapildiginda 6l¢iiden sac kalinligi
azaltilir.
» Genellikle sac malzemelerin imalat resimlerinde 6l¢iilendirme dig kenarlardan yapilir.

5.1.1.5. El ile Egme Bukkme Yontemleri
» Cekigle (tokmak) mengenede egme biikme
» Profil ve sac malzemelerde arasindan parca ¢ikararak egme biikme
» Kilicina bitkkme

5.1.1.6. Metal Malzemelere Makine Yardimiyla Form Verme
Metal malzemelere form vermek igin genel olarak kenet bitkkme (caka) ve silindir biikme makineleri
kullanilir. Bu makineler sayesinde metal malzemelere istenen formun kolayca verilmesi saglanir.

» Cakada Egme Biikme Yontemleri
» Caka makinesinin kisimlar (Gérsel 5.5)

Caka makinesi ti¢ kisimdan olusur:
= Sabit ¢cene
= Ust sikma cenesi
= Hareketli egme ¢enesi

Ust sikma cenesi Sabit ¢ene

Hareketli egme cenesi

Gorsel 5.5: Caka makinesinin kisimlar1

» Silindirde Egme Biikme Yontemleri

Silindir makineleri, sac malzemeyi silindir (boru) seklinde biikkmek amaciyla kullanilan makinelerdir
(Gorsel 5.6). Makinenin kapasitesi ve biiytikliigi, tiretilmek istenen sac malzemenin kalinlig1 ve biiyiikliigiine
gore degismektedir. Egme kuvveti i¢in el ya da motor giiciinden faydalanilabilir. Silindir makineleri; sac
malzemeyi tam daire, yarim daire, ¢ceyrek daire, yay ve konik olarak biikebilir.
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Gorsel 5.6: Elektrikli, 3 toplu silindir makinesi

Celik gemi sanayisinde, silindirle ve kilicina biikiim yontemleri ile elde edilmis elemanlar da imal
edilmektedir.

5.1.2. Ahsap Malzemeleri Egme ve Biikme

5.1.2.1. Laminasyon Yontemi
Ahsap gemi yapiminda kullanilan egri parcalari olusturabilmek i¢in ahsabin gesitli yollarla egilmesi ve
biikiilmesi gerekir. Is resmine gore ahsap; yeterli sayida, istenilen uzunluk ve genislikte, ince bir sekilde kesilir.
Ahsap pargalarn lamine tezgdhinda sikilarak egilmesi ve bikiilmesine laminasyon denir.
Laminasyon isleminin bir¢ok avantaji vardir. Bunlar:
e Uzun ve biiyiik boyutlu egri parcalar olusturulabilir.
Ahsabin kusurlu yerleri kullanilmadigindan imal edilen parga olduk¢a saglam olur.
Cesitli birlestirme sekilleri uygulanabilir.
Cok sayida kat olusturuldugundan ahsabin sekil ve boyut degistirmesi gibi olumsuzluklar en az
seviyeye iner.
Laminasyon yonteminin dezavantaji ise tutkal masrafi ve iscilik siiresidir.

» Lamine Tezgahi
Ahsap malzemeyi laminasyon teknigiyle egip biikmek i¢in kullanilan tezgahtir (Gorsel 5.7).

Gorsel 5.7: Lamine tezgaht




Tezgahin ana govdesi, “H” kesitli metal profillerin yan yana ve belirli araliklarla birlestirilmesinden
meydana gelir.

Gorsel 5.8: “L” bi¢iminde sabitleme pabuglari

Lamine tezgahinin iizerinde metalden yapilmis, “L” bigiminde olan ve civatalarla sabitlenebilen pabuglar
bulunur (Gorsel 5.8).

KALIP
PARCASI

Sekil 5.4: Kalip pargasinin lamine tezgahina yerlestirilmesi

Egme islemi yapilacak par¢anin 6nceden hazirlanmis basit bir sablonu tezgahin {izerine konularak, tezgah
pabuglari ayarlanip sabitlenir (Sekil 5.4).
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Sekil 5.5: Ahsabin lamine tezgéhina yerlestirilmesi

Ince ince kesilen ve aralari tutkallanan is parcalari, pabuglara temas ettirilerek iskence ve yardimei ahsap
takozlarla sikilir (Sekil 5.5). Kullanilan tutkal kuruduktan sonra is parcasi tezgahtan alimr. Ig bitiminde lamine
tezgahinin tizerindeki tutkal artiklart temizlenir.




OGRENME
BiRiMi

MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

YAPRAGI

EGME BUKME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore metal is pargasini egme ve biikme islemlerini yapmak.

5/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmi ve islem basamaklar1 verilen kdsebent profilinin arasindan parga ¢ikararak bitkme ¢alismasini yapiniz

(Sekil 5.6).

Sekil 5.6: Profil biikme islemleri

5/1.1.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi

Ozelligi Miktari

- Metal testere
- Mengene
- Gonye

Metal 1 Adet
Metal 1 Adet
Metal 1 Adet

- Markalama takimlar1 Metal 1 Adet

- Ege

Metal 1 Adet

5/1.1.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri

yapilir.

b) Metal malzemeler, is resmi tizerindeki 6lgiilere gore hazirlamr.

c) Is resmine gore kesilerek ¢ikartilacak kisimlar, kdsebentin yiiziine markalanir ve taranir.

¢) Taranan kisimlar metal testere ile ¢ikarilir ve malzeme, markalama ¢izgisine kadar egelenir.

d) Malzeme, egeleme igleminin ardindan ilk olarak 90° daha sonrasinda ise 120° biikiiliir.

e) Bitirilen is pargasinin son kontrolleri yapilir.

f) Uygulamadan sonra ¢aligma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




5/1.1.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

5/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug
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OGRENME . .
BiRIMI MALZEMELERE FORM VERME ISLEMLERI

UYGULAMA ADI EGME BUKME iSLEMLERI YAPMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAG

Is resmine gore metal is pargasini egme ve biikme islemlerini yapmak.

5/1.2.1. Uygulamaya Ait Resmi

Is resmi ve islem basamaklar1 verilen sac malzemenin arasindan parga ¢ikararak biikme calismasii yapiniz

(Sekil 5.7 ve 5.8).
Uygulamada biikiim sirasini ve caka makinesindeki talimatlar1 dikkate aliniz.

B

Sekil 5.7: Sac biikme iglemleri
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Nokta kaynagi

GEMIi TEMEL iSLEMLERI

Sekil 5.8: Sac biikme islemi

5/1.2.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi

Ozelligi

Miktar

- Metal sac

- Metal testere

- Mengene

- Gonye

- Markalama takimlar1
- Ince dis ege

- Kumpas

- Tokmak

- Sac makasi

- Cekig

- Nokta kaynak makinesi

210 x 170 x 1,2 mm
Metal
Metal
Metal
Metal
Metal

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet




5/1.2.3. islem Basamaklari

a) Is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklart ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Metal malzemeler, is resmi tizerindeki 6lgiilere gore hazirlanir.

¢) Markalanacak malzeme kontrol edilir.

¢) Markalanacak resim, malzeme iizerine yerlesecek sekilde tasarlanir.

d) Markalanacak resim 6lgiilerinin dogru okunmasina dikkat edilir.

e) Markalanacak gere¢ yiizeyi gerekirse markalama boyasi ile kaplanir.

f) Eksen ¢izgilerinden baglanarak is pargasina markalama ¢izgileri ¢izilir.

g) Resim, is pargas lizerine Ol¢iilerinde aktarilir.

§) Markalama islemi, markalama pleyti lizerinde yapilir.

h) Markalama kontrol edilir.

1) Is resmine gore kesilerek ¢ikarilacak kisimlar, sac malzeme yiizeyine markalanir ve taranir.

i) Taranan kisimlar metal sac makasi ile ¢ikarilir ve malzeme, markalama ¢izgisine kadar egelenir.

j) Is parcast, egeleme isleminden sonra numara sirasma gore kademe kademe katlanarak 90° biikiiliir.

k) Katlanan kutuya nokta kaynag: yapilir.

I) Bitirilen lriiniin son kontrolleri yapilir.

m) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi icinde temizlenir ve kullanilan gerecler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

5/1.2.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

5/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BIRIMI MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI EGME BUKME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore metal is pargasini egme ve biikme islemlerini yapmak.

5/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Is resmi ve islem basamaklari verilen profil biikme (ondiile perde) calismasmi yapiniz (Sekil 5.10).
Uygulamada biikiim sirasim ve caka makinesindeki talimatlari dikkate aliniz.

19

210

Sekil 5.10: Sac bikkme islemleri




5/1.3.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Ad1 Ozelligi Miktari
- Giyotin makas Metal 1 Adet
- Mihengir Metal 1 Adet
- Sapkali génye Metal 1 Adet
- Markalama takimlar1 Metal 1 Adet
- Pleyt Metal 1 Adet
- Caka makinesi Metal 1 Adet

5/1.3.3. islem Basamaklari

a) Is saglign ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklart ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Metal malzeme, i resmi lizerindeki 6lgiilere gore hazirlanir ve giyotin makasta kesilir.

c) Sac malzeme resme gére markalamr ve malzemenin bilkkiim yerleri, diiz (i¢) ve ters (dig) olarak
isaretlenir.

¢) Resme gore sac malzemeye numaralandirma yapilir.

d) Malzeme; resimde verilen numaralarin Gistiindeki agilara gore caka makinesi yardimiyla 30°, 60° ve 90°
biikiiliir.

e) Bitirilen iiriiniin son kontrolleri yapilir.

f) Uygulamadan sonra galigma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

5/1.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

5/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRIMi MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMA ADI EGME BUKME iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore ahsap is parcasin1 egme ve biikme islemlerini yapmak.

5/1.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Is resmi ve islem basamaklar verilen ahsap malzeme iizerinde laminasyon yontemini kullanimz (Sekil 5.11
ve 5.12).

Sekil 5.11: Lamine tezgahinda ahsap egme islemi

En : 60 mm
Boy : 1000 mm
Kalnhk : 25 mm




Sekil 5.12: Lamine tezgadhina malzemenin yerlestirilmesi

5/1.4.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lamine tezgéhi Metal 1 Adet
- Iskence Metal 6 Adet
- Rende Metal 1 Adet
- Iskarpela Metal 1 Adet
- Tutkal Polimarin 250 g

5/1.4.3. iglem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Ahsap malzemeler, is resmi {izerindeki dlgiilere gore hazirlanir.
¢) Lamine tezgdhini ayarlamak i¢in yapilacak egime gore basit bir sablon hazirlanarak tezgaha yerlestirilir.
¢) Tezgah pabuglar ayarlanip sabitlenir.
d) Is pargalan bir araya getirilerek pabuglara temas ettirilir.
e) Is parcasi, iskence yardimiyla bir taraftan baslanarak sona dogru kontrollii bir sekilde sikilir.
f) Tamamen yapigan is parcasi tezgahtan alinir.
g) Cikarilan is pargasinin kenarlarinda olusan tutkal fazlaliklari iskarpela yardimiyla temizlenir.
g) Son olarak is pargasinmi rendeleme islemi yapilir.

h) Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




5/1.4.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

5/1.4.5. Alinan Degerler ve Sonug
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OGRENME
BiRiMi

MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

YAPRAGI

EGME BUKME iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Is resmine gore ahsap is parcasin1 egme ve biikme islemlerini yapmak.

5/1.5.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmi ve islem basamaklar1 verilen lamine bodoslama egrisini imal ediniz (Sekil 5.13, 5.14, 5.15 ve 5.16).

Sekil 5.13: Lamine bodoslama egrisi

Sekil 5.14: Lamine bodoslama islemleri



GEMIi TEMEL iSLEMLERI

Sekil 5.15: Lamine bodoslama pargasinin sikilmasi
En 250 mm
Boy 2900 mm
Kahnlik : 25 mm

Sekil 5.16: Lamine bodoslama

5/1.5.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari

- Lamine tezgah Metal 1 Adet
- Iskence Metal 6 Adet
- Rende Metal 1 Adet
- Iskarpela Metal 1 Adet
- Tutkal Polimarin 250 ¢




5/1.5.3. islem Basamaklari

a) Issaghgi ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Ahsap malzemeler, is resmi lizerindeki Sl¢iilere gore hazirlanir.

¢) Lamine tezgahim ayarlamak i¢in yapilacak egime gore basit bir sablon hazirlanarak tezgaha
yerlestirilir.

¢) Tezgah pabuglar ayarlanip sabitlenir.

d) Is pargalan bir araya getirilerek pabuglara temas ettirilir.

e) Is parcasi, iskence yardimiyla bir taraftan baslanarak sona dogru kontrollii bir sekilde sikilir.

f) Tamamen yapisan is parcasi tezgahtan alinir.

g) Cikanlan is par¢asinin kenarlarinda olusan tutkal fazlaliklari iskarpela yardimiyla temizlenir.

§) Son olarak is par¢asini rendeleme islemi yapilir.

h) Uygulamadan sonra galisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

5/1.5.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

5/1.5.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

N MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

BIiLGIi
YAPRAGI

KONU PAH VE RADIUS (RADYUS) iSLEMLERI
YAPMAK

AMAC
El aletleri kullanarak is resmine gére pah ve radius (radyus) agma islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GIRiS

Is saghg1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde pah ve radius agma islemlerini
yapabilmek i¢in dncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma prensipleri hakkinda
bilgi edinmek gerekir.

5.2. Malzemelerde Pah ve Radius Agma iglemleri
Is resmine gore herhangi bir malzemenin kenar keskinligini gidermek igin is pargasinda 45° 6lciisiinde agilan
yiizeye pah [Sekil 5.17 (a)], yuvarlak sekilde agilan yiizeye ise radius [Sekil 5.17 (b)] denir.

Radius

@ (b)
Sekil 5.17 (a, b): Pah ve radius

5.2.1. Metal Malzemelerde Pah ve Radius Agma iglemleri
Metal malzemelerde pah ve radius agma islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

5.2.1.1. Metal Malzemelerde Pah ve Radius A¢gma Elemanlari

|
X B A A B 11 ]
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Gorsel 5.9: Ege takimi Gorsel 5.10: Gonye Gorsel 5.11: Kil gonye




Gorsel 5.12: Kumpas Gorsel 5.13: Markalama gizecegi

Gorsel 5.15: Tesviye tezgah Gorsel 5.16: Markalama pleyti Gorsel 5.17: Mihengir

5.2.1.2. Metal is Pargasinda Pah ve Radius Agma iglemleri
Pah ve radius agma iglemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem
sirasina uyulmalidir.

> |s Pargasini Markalama

Is parcast, verilen is resmine gore ol¢iiliip markalamr (Gorsel 5.18). Cizilmis resimler, imalati bitmis pargalar
ve verilen bilgilerden faydalanilarak islenecek profilin veya kisimlarin is yapilacak malzemenin iizerine
¢izilmesine markalama denir. Markalama; is par¢asinin tam 6lgiisiinde yapilmasina, iyi islenmesine ve
kontroliine yardim eder. Markalamadan sonraki islemlerin tamlig1, ¢izim hassasiyetine baglhidir. Markalama
islemi cesitli aletler ile yapilir. Bu aletler, basliklar halinde agiklanmustir.

Gorsel 5.18: Mihengir ile i pargasinin markalanmasi




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

> Is Pargasini Mengeneye Baglanma Teknikleri
. Is pargasi mengeneye ortalanarak baglanmalidir.
. Tek tarafli sikmanin 6niine gegmek i¢in ayn1 kalinlikta takoz kullanilmalidir.
. Mengene elle sikilmalidir.
. Pah kirmak i¢in pah mengenesi baglanabilecegi bilinmelidir.
Mengene genisliginden uzun pargalar yay mengenesi ile baglanmalidir.
. Is pargasinin yiizeylerini korumak icin ¢ene agizliklari kullamlmahdir.

is Pargasina Pah ve Radius Agma
Egeleme isleminden 6nce uygun pozisyon alinmalidir.
Is parcasi, boyutlarina uygun sekilde mengeneye baglanmali ve ege, ileri geri hareket ettirilmelidir.
Tezgaha uygun sekilde baglanan is pargasina lama ege ile kiiciik hareketlerle egim verilmeli ve parca,
markalanan ¢izgilere kadar egelenmelidir.
(Calisan kisi; sol ayagini omuz genisligi kadar bir adim ileride tutup, sol dizi iizerinde viicudunu
esneterek pozisyon alir.) Ege uygun sekilde tutulmali, parca {izerine sadece ileri giderken bask1
uygulanarak talas kaldirilmal ve geri doniiste bask1 uygulanmamalidir. Par¢anin biitiin yiizeyi bu
hareketlerle esit sekilde egelenmelidir.
Egenin disleri talagla doldugunda firga ile temizlenmeli ve ege kesinlikle is par¢asinin iizerine veya
mengene agizlarina vurulmamalidir.

Metal Malzemelerde Pah ve Radius Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamu, is sagligi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Pah ve radius agilacak is pargasinin pas, yag ve kirden arindirilmis olmasina dikkat edilmelidir.
Is parcasinin temizligi icin iistiibii, zimpara ve tel firgadan yararlamlmalidir.
Atolye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah tizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
Kil génye, kumpas ve lama ege kesinlikle sert zemine birakilmadan hassas sekilde kullaniimalidir.

5.2.2. Ahsap Malzemelerde Pah ve Radius Agma islemleri
Ahsap malzemelerde pah ve radius agma islemleri i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

5.2.2.1. Ahsap Malzemelerde Pah ve Radius A¢gma Elemanlari

Gorsel 5.19: Rende Gorsel 5.20: Gonye




Gorsel 5.21: Serit metre Gorsel 5.22: Marangoz tezgahi

5.2.2.2. Ahsap Is Pargasinda Pah ve Radius Agma islemleri

> I Pargasini Markalama
Is pargasi, verilen is resmine gore dlgiiliip markalamr [Gérsel 5.23 (a, b, ¢)].

(©
Gorsel 5.23 (a, b, ¢): Markalama iglemleri

> Is Pargasini Tezgaha Baglama
Is pargasi tezgaha baglanirken tezgah demirlerinin parga seviyesinden asagida olmasina ve is par¢asinin
mengeneye fazla sikistinlmamasina dikkat edilir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

3 i : ¥ i W X
Gorsel 5.24: Is par¢asinin rendelenmesi

> I Pargasina Pah ve Radius Agma
Tezgaha baglanan is pargasina rende ile gok bastirilmadan, kii¢iik hareketlerle egim verilerek parca,
markalanan ¢izgilere kadar rendelenir [Gorsel 5.24 ve 5.25 (a, b, ¢)].

(©

Gorsel 5.25 (a, b, ¢): Pah ve radius agma islemleri




> Ahsap Malzemelerde Pah ve Radius Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Caligma ortamu, is saglhig1 ve gilivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
o Pah ve radius acilacak is parcasinda ¢atlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat edilmelidir.

e Marangoz tezgahlar1 kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BIRIMI MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI RADIUS iSLEMLERi YAPMAK

AMAC
Daha 6nce yapilmis ¢ekig pargasina pah ve radius agmak.

5/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Daha 6nce yaptiginiz gekicin iizerine ig resmine gore radius aginiz (Sekil 5.18).

%)
ad
Q-

T

I

Sekil 5.18: Cekice pah ve radius agma iglemleri

5/2.1.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Ad1 Ozelligi Miktar:
- Lama ege 1 Adet
- Gonye 1 Adet
- Kumpas 1 Adet
- Matkap ucu 1 Adet
- Matkap ucu 1 Adet
- Yuvarlak ege 1 Adet

5/2.1.3. islem Basamaklari

a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Acilacak kanal markalanir.
€) Markalanmis kanala @5 mm'lik matkap ucu ile esit araliklar birakilarak ti¢ adet delik delinir.




¢) Delinen delik, @12 mm’lik matkap ucu ile biiytiiliir.

d) Ciiriitme iglemi yapilarak delik biraz agilir.

e) Egeleme yapilarak delik, 6l¢iisiinde egelenir.

f) Is parcasinin {izerindeki capaklar alinir ve son kontrolleri yaplir.

g) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

5/2.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

5/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OCRENME . .
BiRIMi MALZEMELERE FORM VERME ISLEMLERI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI PAH VE RADIUS iSLEMLERI YAPMAK

AMAG

Ahsap malzemelere pah ve radius agmak.

5/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is pargasi lizerine is resmine gore pah ve radius aginiz (Sekil 5.19).

N

Sekil 5.19: Pah kirma islemleri

5/2.2.2. Kullanilacak Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Demir rende 1 Adet
- Gonye 1 Adet
- Is tezgm 1 Adet
- Serit metre 1 Adet

5/2.2.3. islem Basamaklari

a) Is saghp ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s parcasina is resmine gére markalama islemleri yapilir.

¢) Is pargasi tezgaha baglanr.
Is parcasinin iki kenari rendelenerek pargaya pah agilir.
Is parcast ters cevrilerek tekrar tezgaha baglanir.
Is parcasinin iki kenarma rende ile radius acilir.
Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




5/2.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

5/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME . .
BiRIMI MALZEMELERE FORM VERME ISLEMLERI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI PAH VE RADIUS iSLEMLERiI YAPMAK

AMAG

Ahsap malzemelere pah ve radius agmak.

5/2.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Bas bodoslama olarak hazirlanmis is par¢asinin kenarlarina 10 x 10 mm dlgiilerinde pah ve radius aginiz
(Sekil 5.20).

Sekil 5.20: Pah ve radius agma islemleri

5/2.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar
-Torpii 1 Adet
-Gonye 1 Adet
-Is tezgahi 1 Adet
-Serit metre 1 Adet




5/2.3.3. islem Basamaklari

a) Is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklari ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Is pargasina i resmine gore markalama islemleri yapilir.

c) Is pargasi tezgaha baglamr.

¢) Is pargasinin iki kenar1 torpii ile egelenerek pargaya pah agilir.

d) Is parcasi ters cevrilerek tekrar tezgaha baglamr.

e) Is pargasini iki kenarina torpii ile radius ag1lir.

f) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

5/2.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

5/2.3.5. Alinan Degerler ve Sonug
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRiIMi MALZEMELERI BIRLESTIRME BILGI

YAPRAGI

KONU SOKULEBILIR BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

El takimlar1 kullanarak is resmine gore sokiilebilir birlestirme islemleriyle uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde sokiilebilir birlestirme islemlerini
yapabilmek i¢in dncelikle bu igslemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma prensipleri hakkinda
bilgi edinmek gerekir. Sokiilebilir birlestirmelerden bazilar tek bir is pargasi tizerinde gosterilip uygulanacaktir.

6. MALZEMELERI BIRLESTIRME

6.1. Sokiilebilir Birlegtirmeler
Sokiilebilir birlestirmelerde malzemenin kimyasal 6zellikleri degistirilmeden yardimci elemanlar araciligiyla
(c1vata, somun, vida vb.) iki ayr1 parca birbirine baglanmaktadir.

6.1.1. Metal Malzemelerde Sokiilebilir Birlegstirmeler

Sokiilebilir birlestirme islemleri, ¢elik malzemelerin montaji ve makine yapiminda oldukga fazla
uygulanmaktadir. Sokiilebilir birlestirmelerde standart makine elemanlarindan yararlanilir. Civatalar genellikle
somun ve rondela gibi elemanlarla beraber kullanilir (Gorsel 6.1 ve Sekil 6.1). Piyasada somun kullanilmadan
sokiilebilir birlestirme yapmaya yarayan civatalara vida adi verilir.

Gorsel 6.1: Civata, rondela ve somun




Dis Uzunlugu
A4,59

Arasi
Mesafe

\ !
/ T 5icossier

Kirma Acisi

Vida Disleri
CIVATA BASI Somun Civata Safti

Yuksekligi
Anahtar

Agz
Acikhig:

Sekil 6.1: Civatanin kisimlari

Civatalar, iki baslikta siniflandirilir:
» Bag sekillerine gore civatalar
» Govde sekillerine gore civatalar

6.1.1.1. Metal Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme Elemanlan
“Kuvvet kolu biiyiirse kuvvet de biiyiir.” esasina gore tiretilen, degisik bagl (alt1 kdse, allen vb.) somunlari
ya da vidali makine elemanlarmi sokiip takmak i¢in kullanilan aletlere anahtar ad verilir.
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Gorsel 6.2: Kombine anahtar takimi Gorsel 6.3: Alyan anahtar t;iklml

P _ 7\
C =9/

Gorsel 6.4: Yildiz ag1z anahtar Gorsel 6.5: Kurbagacik anahtarlar
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Gorsel 6.6: Boru anahtari Gorsel 6.7: Kilavuz pafta seti

6.1.2. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirmeler

6.1.2.1. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme Elemanlar

Gorsel 6.8: Rende Gorsel 6.9: Gonye

Gorsel 6.10: Serit metre Gorsel 6.11: Marangoz tezgahi




Gorsel 6.12: Sirth testere Gorsel 6.13: iskarpelalar

Gorsel 6.14: El matkabi

6.1.2.2. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme Teknikleri

Sokiilebilir birlestirme teknikleri, modiiler ve taginabilir mobilyalarda 6ne ¢ikmaktadir. Bu teknikler; tutkalli
olmas1 istenmeyen, istendiginde sokiilebilen ve taginabilen mobilyalarda daha ¢ok kullanilir.

Sokiilebilir birlestirme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli, ¢alisma esnasinda islem
sirasina uyulmalidir.

» Diiz Birlestirme Teknigi
Bir ahsap is parcasinin yiiz kismi ile diger ahsap is par¢asimin alin kismimin birlestirilmesi teknigidir
(Sekil 6.2). Bu birlestirme teknigi genellikle ahsap iskeletin orta bélmelerinde kullamlir.

Sekil 6.2: Diiz birlestirme teknigi

e is Pargasini Markalama
Is pargasinin yiizeyine diger par¢anin kalinlig1 kadar veya istenilen kalinlikta markalama islemi yapilir
(Sekil 6.3).
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Sekil 6.3: 15 parcasinin markalanmasi

e Ig Pargasinin Markalanan Kisimlarini Kesip Bosaltma
Is resminde verilen 6l¢iiye gore markalanan is pargasinin fazla olan kismu, ¢izgiye yakin yerden sirth
testereyle diizgiin bir sekilde kesilir ve kesilen kisimlar iskarpela yardimiyla bosaltilir (Sekil 6.4).

Sekil 6.4: Markalanan kisimlarin kesilip bosaltilmasi

» Kinigli Birlestirme Teknigi
Ahsap is parcasinin alin kismina agilan kinis ile diger ahsabimn yiiz kisminin birlestirilmesi teknigidir
(Sekil 6.5). Bu birlestirme teknigi genellikle ahsabin fazla yiik tasiyan kisimlarinda kullanilir.




Sekil 6.5: Kinisli birlestirme teknigi

o Ig Pargasini Markalama ve Kesme
Disi parcanin sirasiyla markalama, testere ile kesme ve uygun iskarpela ile bosaltma islemleri yapilir
(Sekil 6.6).

Sekil 6.6: Is parcasinin markalanmasi ve kesilmesi

Acilan digi kisma gore erkek par¢a markalanarak is par¢asini kesme ve bosaltma iglemleri yapilir (Sekil 6.7).
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Sekil 6.7: Is parcasinin kesilmesi ve bosaltilmasi

» Kavelali Birlestirme Teknigi

Kavela, iki ahsap parga arasindaki delige yerlestirilmek i¢in hazirlanan ahsap diibele verilen isimdir.
Kavelal birlestirme teknigi ise ahsap is par¢asimin alin ve yiiz kisimlarina matkap yardimiyla agilan delige
kavela yerlestirilip birlestirilmesi teknigidir (Sekil 6.8). Bu birlestirme teknigi genellikle sokiilebilir
mobilyalarda kullanilir.

N

Sekil 6.8: Kavelali birlestirme teknigi

e is Pargasini Markalama ve Delme
Is resmine gore disi parca énce markalanir, daha sonra matkap ile delinir (Sekil 6.9).




Sekil 6.9: Disi is par¢asinin markalanmasi ve delinmesi

Agilan disi kavela bogluguna gore erkek parga markalanarak delinir (Sekil 6.10).

Sekil 6.10: Erkek is pargasinin markalanmasi ve delinmesi

» Kirlangigkuyrugu Birlestirme Teknigi

Kutu ve gekmece gibi ahsap esyalarin kenar pargalarim birlestirirken kullanilan, disi ve erkek kirlangig
kuyruguna benzeyen saglam bir birlestirme teknigidir (Sekil 6.11). Ahsap teknelerde, kemereleri birlestirme
teknigi olarak siklikla kullanilir.
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JAR\

Sekil 6.11: Kirlangigkuyrugu birlestirme teknigi

e Ig Pargasini Markalama, Kesme ve Bosaltma
Is resmine gore disi parganin sirastyla markalama, testere ile kesme ve uygun iskarpela ile bosaltma
islemleri yapilir (Sekil 6.12).

Sekil 6.12: Is parcasinin markalanmasi, kesilmesi ve bosaltiimasi




Acilan disi kirlangigkuyrugu bosluguna gore erkek parga hazirlanir (Sekil 6.13).

Sekil 6.13: Disi kirlangickuyruguna gore erkek parcanin hazirlanmasi

> Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Caligma ortamy, is giivenligi ve giivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Sokiilebilir birlestirme yapilacak is pargasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat
edilmelidir.
Iskarpela ile caligilirken elleri bigak agz1 yoniinde tutmamaya dikkat edilmelidir.
Marangoz tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
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OGRENME : i i
BiRIMi MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SOKULEBILEN BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Pafta ve kilavuz takimini kullanarak sokiilebilen birlestirmeler yapmak.

6/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Metal is pargasim verilen is resmine gore sekillendirip T somunu yapiniz (Sekil 6.14).

15

|
==\

|
-

Sekil 6.14: T Somunu yapma islemleri

6/1.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Metal malzeme 28 x28x23 mm 1 Adet
- Lamaege Metal 1 Adet
- Kumpas Metal 1 Adet
- Metal génye 90° 1 Adet
- Metal kilavuz ve kilavuz kolu M12 mm 1 Adet
- Metal pafta ve pafta kolu M12 mm 1 Adet
- Nokta Metal 1 Adet
- Matkap 5ve 10,5mm 1 Adet
- Siitunlu matkap makinesi Metal 1 Adet

6/1.1.3. islem Basamaklari
a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Parga, 23 x 28 x 28 mm ol¢iilerinde islenir.
c) Delik merkezi, markalanarak @5 mm’lik matkapla delinir.
¢) Delik, 10,5 mm’lik matkapla genisletilerek havsa agilir.
d) Agilan havsaya M12 mm’lik kilavuz ile kilavuz ¢ekilir.




e) Havsanin kenar bosluklart markalanarak is parcasi belirlenen 6l¢ii ve gonyede egelenir.

f) Is parcasi, gapaklari aliarak temizlenir.

g) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi iginde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

6/1.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

6/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...
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VERILEN PUAN 10
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OCRENME . .
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI SOKULEBILEN BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Pafta ve kilavuz takimini kullanarak sokiilebilen birlestirmeler yapmak.

6/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Teknik resmi verilen saplama uygulamasini yapiniz (Sekil 6.15).
Sokiilebilen birlestirmeler yapabilmek i¢in uygun boyutlarda civata, somun ve rondela inceleyebilirsiniz.

100

Sekil 6.15: Saplama islemleri

6/1.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Transmisyon mili 9100 x 12 mm 1 Adet
- Lama ege Metal 1 Adet
- Kumpas Metal 1 Adet
- Metal gonye 90° 1 Adet
- Kilavuz ve kilavuz kolu M12 mm 1 Adet
- Pafta ve pafta kolu M12 mm 1 Adet
- Nokta Metal 1 Adet
- Matkap 5ve 10,5 mm 1 Adet
- Siitunlu matkap makinesi Metal 1 Adet

6/1.2.3. islem Basamaklari

a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arag gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Saplama igin verilen parga, @12 x 100 mm olgiilerinde silindirik olarak egelenir.

¢) Parcanin iki ucuna pah kirilip M12 mm’lik pafta ile dis agilir.

¢) Is parcasi, capaklari alinarak temizlenir.

d) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




6/1.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

6/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug
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OCRENME . .
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SOKULEBILIR BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Ahsap malzemelerde sokiilebilir birlestirmeler yapmak.

6/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Olgiilendirilmeden verilen is pargasi iki esit pargaya boliip parcalarin alin kisimlarim diizeltiniz (Sekil 6.16).

Sekil 6.16: Sokiilebilir ahsap birlestirmeler

6/1.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
-Demir rende 1 Adet
-Gonye 1 Adet
-Marangoz tezgahi 1 Adet
-Serit metre 1 Adet
-Cekme testere 1 Adet
-Matkap 1 Adet
-Iskarpela 1 Adet
-Sirth testere 1 Adet

6/1.3.3. islem Basamaklari
a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Is resmine gore parcalarin {izerine, birlestirmelerin ilk 6nce disi kisimlart markalanir.
¢) Is parcasinin iizerine markalanan disi kisimlar kesilerek bosaltilir.




¢) Acilan disi kisimlara gore erkek parcalar markalanir.

d) Markalanan erkek pargalar kesilir ve bosaltilir.

e) Kesme ve bosaltma islemleri yapilan parcalar birlestirilir.
f) Uygulamadan sonra ¢aligsma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir

sekilde yerlerine birakilir.

6/1.3.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

6/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug
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OGRENME .. .
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SOKULEBILIR BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Ahsap malzemelerde sokiilebilir birlestirmeler yapmak.

6/1.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Olgiilendirilmeden verilen is pargasinin iizerine is resmine gore sokiilebilir birlestirmeler yapimz (Sekil 6.17).

T T _H
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Sekil 6.17: Kirlangigkuyrugu sdkme birlestirme
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6/1.4.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktar:
-Demir rende 1 Adet
-Gonye 1 Adet
-Is tezgahi 1 Adet
-Serit metre 1 Adet




1 Adet
1 Adet
1 Adet

-_Cekme testere
-Iskarpela
-Sirth testere

6/1.4.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) s resmine gore markalamaya ilk énce disi parcadan baslanur.

¢) Markalanan disi kisimlar kesilerek bosaltilir.

¢) Agcilan disi kisimlara gore erkek parcalar markalanir.

d) Markalanan erkek parcalar kesilir ve bosaltilir.

e) Kesme ve bosaltma islemleri yapilan pargalar birlestirilir.

f) Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

6/1.4.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

6/1.4.5. Alinan Degerler ve Sonug
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3&‘%&?“ MALZEMELERI BIRLESTIRME

BiLGi YAPRAGI

KONU SOKULEMEYEN BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Is resmine gore sokiilemeyen birlestirme islemleriyle ilgili uygulamalari yapmak.

GIRIS

Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerde sokiilemeyen birlestirme islemlerini
yapabilmek i¢in dncelikle bu igslemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma prensipleri hakkinda
bilgi edinmek gerekir Sokillemeyen birlestirmelerden bazilar, tek bir is parcasi tizerinde gosterilip
uygulanacaktir.

6.2. Sokiilemeyen Birlegtirmeler

6.2.1. Metal Malzemelerde Sokiilemeyen Birlestirmeler
Metal malzemelerin birlestirmeleri iki baslikta siniflandirilir:

e Ergitme kaynagi

e Basing kaynagi

6.2.1.1. Metal Malzemelerde Sokiilemeyen Birlestirmeler igin Kullanilan Kaynak
Elemanlari
Ergitme kaynag olarak “elektrik ark kaynag1” tizerine kaynak elamanlar1 tanitilacaktir.

» Kaynak Makinesi
Elektrik ark kaynak makineleri, verdikleri akim cinslerine gore iki baglikta incelenir:
o AC (Alternatif Akim) Kaynak Makineleri: AC kaynak makinelerinin pense ve sase kablolar1

sabittir. Bu sebeple kutup secenekleri yoktur.
DC (Dogru Akim) Kaynak Makineleri: Cikis akimin1 DC (dogru akim) cinsinden veren bu tip
makinelerin ¢ikislarinda negatif (-) ve pozitif (+) kutup secenekleri vardir. Hemen hemen tiim elektrot
cesitleri, makinenin giiciine bagli olarak kullanilabilmektedir. DC kaynak makineleri, redresor ve
invertor kaynak makineleri olarak da adlandirilir (Gérsel 6.15). Uretimleri yapilmayan, ok
onceden kullanilan ve elektrikle ¢alisan kaynak jeneratorleri de bu tip (DC) kaynak akimi veren
makinelerdir. Giiniimiizde DC kaynak makinelerinin konum anahtar1 bulunan ve her iki tip kaynak
akimini da tireten (DC/AC) bazi modelleri mevcuttur.




Amper Ayari

Gorsel 6.15: DC tipi kaynak makinesi (invertor ve redresor)

» Kaynak Pensi ve Sasesi

Gorsel 6.16: Kaynak pensi ve sasesi

» Kaynak Maskeleri ve Camlari

Kaynak arkimin ortaya ¢ikardigi enerjinin zararli 1sinlariyla temasi engelleyerek gozleri koruyan, ciltte de
yanma vb. olumsuz etkilerin olusmasim 6nleyen donanimlardir. Maskelerin kullanim yerlerine gore el ve kask
maskesi olarak gesitleri vardir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

Gorsel 6.17: Kaynak maskeleri ve camlar
» Kaynak Kablolan

B

Vs e

Girsel 6.18: Sase ve pens kaynak kablolar

» Kaynak Masalari

Kaynak yapilacak is parcalarinin, tizerine konularak montaja hazir héale getirildigi ve kaynak¢inin rahat
calismasina olanak taniyan donamimlardir. Masa ve pozisyonerler, kaynak¢min c¢alisma sirasindaki tiim
ihtiyaclarini karsilayabilecek nitelikte olmalidir.

> Kaynakei Kiyafetleri (Onliik, Eldiven, Ayakkabi)

Gorsel 6.19: Deri kaynak eldiveni




> Kaynak Cekigleri

Gorsel 6.20: Kaynak cekicleri

» Tel Firgalar
Kaynak ¢ekiciyle ciiruflar kirilip temizlendikten sonra kaynak esnasinda etrafa yayilan metal damlalarimn
temizlenmesine yardimci olan aletlerdir (Gorsel 6.21).

» Pens Sehpalari

Kaynak isi yapmaya ara verildiginde kaynak pensinin konulmasi i¢in yalitimli olarak yapilan sehpalardir.
Sehpalarin pens konulan kisimlarinin elektrik enerjisine karsit yalitilmis olmasi, ark olusumunun engellenmesi
bakimindan 6nemlidir.

» Kaynak Paravanlari

Atolyelerde ve iiretim hatlarinda kaynak yapan kisilerin yani sira baska islerle ugrasanlar da bulunabilir.
Cevrede c¢alisan kisilerin ve diger kaynakgilarin 1sinlardan etkilenmelerini 6nlemek i¢in kaynak yapilan alanlarin
cevresini kapatan 6zel paravan ve perde seklindeki donammlardir.

» Havalandirma Sistemleri
Kaynak atdlyesinde kirlenmis havanin temizlenmesi amaciyla kullanilan elektrikli makinelerdir. Bu
makinelerin halk arasinda bilinen diger adi fandir. Fanlar, 6zelliklerine gore ikiye ayrilir:
e Emis (Doniis) Fam: Ortamdaki havayi emdigi i¢in aspirator olarak adlandirilir.
e Veris (Besleme) Fani: Ortamdaki havanin dolagimini sagladigi i¢in vantilatér olarak adlandirilir.

Kaynak yapilirken galigilan ortamin agik hava olmamasi ve elektrot yanmasi gibi nedenlerle kaynakgiy1
olumsuz etkileyebilecek gazlar ortaya cikmaktadir. Havalandirma sistemleri, bu gazlarin emilmesini ve
kaynake¢inin soluyabilecegi temiz havanin dolagimini saglar.

6.2.1.2. Elektrik Arki
Sebekeden alinan 220-380 volt gerilime sahip elektrik akiminin kaynak makineleri araciligiyla 25-55 volt
gerilim ve 10-600 amper akim siddetiyle degistirilmesi sonucu elde edilen ve elektrik ark kaynaginda kullanilan
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akima kaynak akimu denir Elektrodun ¢ekirdek kisminin her milimetresi i¢in 40 amperlik deger segilmesi,
genel bir yaklagimdir. Buna gore 3,25 mm ¢apindaki bir elektrodun kaynak uygulamasinda kullanilmasi igin
akim ayarinin 3,25 x 40 = 130 amper olmas1 6nerilir.

6.2.1.3. Elektrot

Kaynak islemi sirasinda yiiksek kaynak akiminin {izerinden ge¢mesini saglayan, is par¢asina bakan ucu ile
kaynak arkini olusturabilen, gerektiginde kendisi de eriyerek kaynak metalinin olusmasina katki saglayan kaynak
malzemesine elektrot denir.

6.2.1.4. Elektrik Ark Kaynag: ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar

Cevrede yanma ihtimali olan maddeler gézlemlenerek ortamdan uzaklastirilmalidir.
Baskalarinin kaynak 1sinlarina maruz kalmasini engelleyici 6nlemler (pano vb.) alinmalidir.

Yiiksek yerlerde ¢alisma gerektiren durumlarda reflekse dayali hareketlerin de olabilecegi diisiiniilerek
emniyet kemeri takilmalidir.

Kaynak 1sinlarina karst kol, boyun, el vb. ¢iplak viicut bolgelerini ortecek giysiler giyilmelidir.
Kaynakg1 maskesi (tercihen bag maskesi) mutlaka kullanilmalidir.

Agir pargalarin birlestirme kaynaklarinda yardimci personel ve/veya uygun makine ve aparatlar
kullanilmalidir.

Kaynak 1sinlarina karsi ¢oklu ¢alisma ortaminda kaynaga baslamadan once sesli olarak “Gozlerinizi
koruyunuz.” ikaz1 yapilmalidir.

Kaynak ciiruflarini (¢apak) kirma sirasinda ciiruflarin ¢alisan kisiye veya baskasina sigrama durumunu
engelleyecek sekilde uygulama yapilmalidir.

Topraklama ucu (sasi) mutlaka kaynak yapilan yere yakin takilmalidir.

Kapali ortamlardaki ¢aligma sirasinda ortamin kaynak dumanindan temizlenmesi ve ortama taze hava
gelmesi saglanmalidir.

Kaynaktan sonra sicak birakilacak parcalara dokunulmasini engellemek icin mutlaka uyar1 levhasi
koyulmalidir.

6.2.1.5. Sokiilemeyen Birlestirme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar

Sokiilemeyen birlestirme islemleriyle ilgili uygulamalar yapilmadan &nce is resmi dikkatlice incelenmeli,
calisma esnasinda islem sirasina uyulmalidir.

Elektrik ark kaynag1 yapilirken olasi riskler géz 6niinde bulundurulmali ve bunlara kars1 6nlemler alinmalidir.
Bu riskler, asagidaki sekilde siralanabilir:

» Elektrik Soku: 50 volt ve iistii gerilimlerin insan viicuduna etkisi vardir. Gerilim, 65 volt ve istii
oldugunda ise tehlike baslar. 110, 220 ve 380 voltluk tesisler ve yiiksek gerilim hatlari insan igin
tehlike olusturur. Gerilimle birlikte akim siddeti de tehlike agisindan 6nemlidir. Hatta 6liimciil
olaylarda en tehlikeli unsur, akim siddetidir. insan viicudu; dogru akimda 50, alternatif akimda 25
miliamper akim siddetinden etkilenmekte ve bu durum dlme riskini dahi dogurmaktadir.

Ark radyasyonu

Kirli hava

Yangin ve patlama tehlikesi
Sikistirilmis gaz tehlikesi

6.2.1.6. Kaynak Amper Ayari

Elektrodun ¢ekirdek kisminin her bir milimetresi i¢in 40 amperlik ayar, genel olarak kabul gérmiis bir se¢imdir
(Tablo 6.1). Ornegin, 2,5 mm capindaki bir elektrodun kaynak birlestirmede kullanilmas sirasinda akim ayarinin
2,5 x 40 = 100 amper olmasi Onerilir.

Kaynak amperinin diisiik ya da yiiksek olmasi, yapilan kaynakta birtakim olumsuzluklar1 da beraberinde
getirecektir. Kaynak amperinin diigiik olmasi sebebiyle kaynak alanina niifuz saglanamayacagi i¢in kaynak
metalinde istenen kaynak elde edilemeyebilir. Kaynak amperinin yiiksek olmasi ise sigrama, yanma, diizgiin
olmayan kaynak dikisi ve ¢atlama gibi durumlara neden olabilir.




Tablo 6.1: Par¢a Kalinlig1 ve Elektrot Ca

ma Gore Amper Ayari

Elektrot Cap1
(mm)

Parga Kalmligi
(mm)

Oksit Elektrot
Amper Araligi (A)

Bazik Elektrot
Amper Araligi (A)

Rutil Elektrot
Amper Araligi (A)

50-80
75-115
115-160
130-220
180-250
200-300

80-110
100-150
140-200
200-260
220-370
220-370

2.5 3
3.25 4-6
4 6
5 6-8 190-300
6 250-380
7 10 280-440

80-120
110-160
150-220

6.2.1.7. Ark Olusturma GCesitleri
Elektrodun is pargasina kisaca siirtiilmesi veya noktalama yapar gibi dokundurulup ¢ekilmesi suretiyle
elektron gecisi saglanir. Elektrodun is par¢asindan uzaklastirilmasi ile ark meydana gelir ve devam eder
(Gorsel 6.22). Ark olusturma, iki sekilde yapilir:
» Vurarak ark olusturma
> Sirterek ark olusturma

Gorsel 6.22: Arkin meydana gelmesi

6.2.1.8. Ark Boyu Mesafesi

Ark boyu, kaynak esnasinda erimis kaynak banyosunun yiizeyi ile elektrot telinin ucu arasindaki mesafedir
[Gorsel 6.23 (a, b)]. Ark boyu, ortiilii elektrot ile ark kaynaginda dikisin diizgiinliigii ve kalitesi bakimindan
onemli etmenlerin basinda gelir. Normal sartlarda bazik karakterli elektrotlar harig, biitiin ortiilii elektrot
tiirlerinde ark boyu, elektrot capi kadar tutulmalidir. Bazik elektrotlarda ise tutulma isi, tel ¢apinin yarisi kadar
olmalidir.

Elektrot agis1
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Gorsel 6.23 (a, b): Ark boyu mesafesi

ya

Gorsel 6.24: Kisa ark boyu araligi

Ark boyunun kisa veya uzun olmasi, bazi sorunlari ortaya ¢ikarabilir. Ark boyunun kisa olmasi (Gorsel 6.24)
halinde elektrot cogu kez is pargasina yapisir. Dikis dar ve ¢ok yiiksek olur. Uzun olmast durumunda (Gérsel
6.25) ise kaynak sirasinda diizensiz ve ¢itirtih sesler ¢ikar, erimis metal sigramalar yogun sekilde gerceklesir,
dikis ylizeyi diizensiz ve dikis fazla genis olur. Ayrica her iki durumda da arkin olusmasi Kesilebilir.

v

Gorsel 6.25: Uzun ark boyu araligi

6.2.1.9. Ark Uflemesi

Manyetik alanin tek tarafli olarak etkilenmesi halinde meydana gelen olaya ark iiflemesi denir. Ark iiflemesi;
kaynagin baglangi¢ ve bitis yerlerinde, i¢ ve dis kose ile derin dolgu kaynaklarinda ve yiiksek akim ile yapilan
kaynakl birlestirmelerde daha sik aciga ¢ikar.

Ark iiflemesi, kaynak islemi sirasinda birtakim 6nlemler almarak engellenebilir. Onlemlerin kaynak
isleminin tiiriine gore degisebilecegi bilinmelidir. Bu sebeple ¢alisan kisiye uygun olan énlemi bulmak amaciyla
deneme yapilmasi 6nerilmektedir.

Ark tflemesinin olmamasi igin yapilmasi gerekenler;
Kaynak akiminin degerini azaltmak,
Kok dikisi ya da genis punta yapmak,
Uzun kaynaklarda altlik kullanmak,
Sasenin yerini degistirmek,
Saseyi tiflemenin olustugu yoniin tersine baglamak,
Sase kablosunu bakir tel ile sararak manyetik akimi nétr hale getirmek,
Miimkiin oldugunca kisa ark ile kaynak yapmak,
Makinenin kutuplarini degistirmek,
Kaynatilan isin konumunu degistirmek,
Elektrodun konumunu degistirmek,
Elektrodun a¢isini degistirmek,
Cift toprak hatt1 kullanmaktir.

VVVVVVVVVYYY

6.2.1.10. Puntalama

Puntalama, kaynak yapilacak is parcalarimin uygun olgiilerde kalmasi igin belli araliklarla sabitlenmesi
islemidir. Kaynak isleminin bagarili bir sekilde sonuglanabilmesi i¢in kaynak esnasinda dikis ilerledikge is
parcalarinin agilari ve aralarindaki mesafe ile is pargast kenarlarinin birbirlerine gére konumlarinda bir degisiklik
olmamasi gerekir. Ayrica is pargalar: arasindaki mesafenin birlestirilme esnasinda hep ayni kalmasi, dikisin iyi
bir birlestirme olusturabilmesi i¢in 6nemlidir (Gorsel 6.26). Kaynak yapilirken ortaya ¢ikan sicaklik, is parcasinda
cekme ve c¢arpilmalar gibi istenmeyen durumlara sebebiyet verir. Punta, is parcasinda bi¢im degisikliklerinin




engellenmesi i¢in kullanilan en 6nemli yontemlerden biridir. Bu yontem, is parcasinin kisa ve belli araliklarda
saglam dikislerle sabitlenmesiyle gergeklesir. Bir ig pargasini iyi puntalamak, kaynagin basarili bir sekilde
yapilmasi igin 6n sart niteligindedir. Puntalama, belirli kurallar dahilinde yapilmalidir.

Gorsel 6.26: untalanan iki parganin arasindaki mesafe esit olmalidir.

Puntalamada dikkat edilmesi gereken baz1 kurallar sunlardir:
Puntalama yapilmadan 6nce kaynaga baglanmamalidir.
Punta dikisleri, periyodik araliklarda ve kisa tutulmalidir.
Punta boyu, is parcast kalinliginin 4 kati kadar olmalidir.
Kaynak islemi hangi tiir elektrot ile yapilacaksa puntalama da ayn tiir elektrotla yapilmalidir.
Puntalama islemi, yapilan kaynagin niteligine gore is pargasinin arka yiizeyine de
uygulanabilir.
Kaynak islemi puntalamaya gore sekilleneceginden gerekli ag1 ve kaynak aralig dikkatli bir
sekilde belirlenmelidir. (Kot puntalama, kotii kaynak sonucunu dogurur.)
Kaynak boslugu, kullanilacak elektrodun ¢iplak metal (¢ekirdek) ¢ap1 kadar olmalidir.
Dikis yiiksekligi fazla olan puntalar, esas dikisin iizerinde kalarak ¢ikinti olusturacagi i¢in
punta yiiksekligi fazla olmamalidir.

Gorsel 6.27: Hatali ¢ekilmis punta

» Bir malzeme iyi puntalanmadiginda malzemenin gényesi bozulabilir veya kaynak boslugu kapanabilir
(Gorsel 6.27). Puntalama isleminde punta dikisi, kaynak esnasinda kirilmayacak ve garpilmalara karst
dayanikli olacak sekilde uygulanmalidir. Punta dikisi, esas dikis ile ayn1 6zellikleri tagir. Bu nedenle en
az esas dikis kadar 6zenli yapilmalidir (Sekil 6.18). s parcasi kalinlastik¢a yapilacak puntalama daha
mukavemetli (dayanikli) olmalidir. 3 mm’den ince parcalar, kaynak aralig1 birakilmadan puntalanabilir.
Daha kalin is parcalarinda ise kaynak araligi, elektrot ¢api kadar birakilarak puntalama yapilmalidir.
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Kaynak boslugu

Is parcas1 uzunlugu

Sekil 6.18: Puntalama araligi-parca kalinligi-is pargast uzunlugu iligkisi

6.2.1.11. Dikis Gekme

Kaynak akimimin meydana getirdigi ark, is pargasinin yiizeyinde kaynak niifuziyetinden etkilenen bélgenin
erimesine neden olur. Elektrodun erimesiyle, elektrot metali ve pargamin niifuziyetten etkilenen bolgesindeki
erimis metal birlesir. Bu birlesmede etkin rol alan elektrot metali eriyerek bolgede bir kaynak metalinin
olusmasina neden olur. Kaynak metalinin bilyilik gogunlugu, elektrot ¢ekirdek metalinden meydana gelmistir.
Arkin baglangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir haldedir ve buna kaynak
banyosu adi verilir. Elektrot, is par¢asinin {izerinde tutusturulup siirekli ayni yerde tutulursa kaynak banyosu
gittikge bilylir ve cevreye yayilir. Elektrot, kaynak yo6niinde ilerletilirse kaynak banyosu da bu harekete uygun
olarak ilerleyecektir (Gorsel 6.28).

Tiikenir

elektrot
\

Cekirdek

Ana metal

Ciiruf

Gorsel 6.28: Kaynak dikisinin bilesenleri

6.2.1.12. ilerleme Hizi

Kaynak banyosunun bigimi ve kaynak metalinin miktar1 elektrot hareketleriyle ayarlanabilir. Bu islemlerden
biri olan elektrodun belli bir diizen igerisinde ilerletilmesine kaynak hizi (ilerleme hizi) adi verilir. Kaynak hizi,
kaynak dikisinin niifuziyet ve bi¢imini etkiler (Gorsel 6.29). Hizin gereginden fazla olmasi, ¢ok kiigiik kesitli ve
kenarlar1 diizgiin olmayan bir kaynak dikisinin olusmasina neden olur. Kaynak niifuziyetinden etkilenen bolgede
kaynak metaliyle istenilen birlesme saglanamaz. Sonucta da dikis, istenilen dayanikliliga sahip olmaz. Bunun tam
aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir. Ornegin, diisiik kaynak hizi kaynak metalinin gereginden fazla
yigilmasina neden olur.




Gorsel 6.29: Ilerleme hizinin kaynak dikisine etkisi

Uygun kaynak akimu, ilerleme hiz1 ve ark mesafesi
Kaynak akimi ¢ok diisiik

Kaynak akimi ¢ok yiiksek

Ark mesafesi ¢ok kisa

Ark mesafesi ¢ok uzun

Ilerleme hiz1 ¢ok yavas

Ilerleme hiz1 ¢ok yiiksek

Yatay konumda kaynak yapilirken, is pargasinin kalmligi az ise elektrot hareket yaptirilmadan cekilir.
Kastedilen hareket, elektrodun belirlenen bir hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir. Boylece genisligi az dikisler
elde edilebilir (Gorsel 6.30).

Gorsel 6.30: Elektroda hareket verme drnekleri
Elektrot; elektrik arkinin stirekli olusmasi, diizgiin bir kaynak yapilmasi, kaynagin pargaya iyi etki etmesi ve

sigramalarin en diisiik seviyede olmasi i¢in par¢a yilizeyine ¢izilen veya noktalanan hat boyunca diizgiin ve yanma
hizi ile orantili bir sekilde ilerletilmelidir (Gorsel 6.31).

Gorsel 6.31: Uygun ark boyunda diiz dikis uygulamasi
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6.2.2. Ahsap Malzemelerde Sokiulemeyen Birlestirmeler

Ahsap esya yapiminda, sokiilemeyen birlestirmeler oldukga fazla kullanilmaktadir. Cesitli kose, en ve boy
birlestirmeler birbirine tutkallanir. Bu yontem kullanilarak birbirine yapistirilan pargalarla ¢ok saglam bir
birlestirme sekli elde edilebilir.

Ahsap malzemelerde sokiilemeyen birlestirmeler, ¢esitli teknikler kullanilarak uygulanmaktadir.

6.2.2.1. Kavelali Kése Birlestirme Teknigi

Ahsap esya imalatinda, 6zellikle birlestirme islerinde kullamlan yuvarlak kesitli ¢gubuklara kavela denir.
Kavelalar, makine veya el ile imal edilir. Piyasada plastik veya ahsap olarak bulunur. Sokiilemeyen
birlestirmelerde tutkal kullanilacagi i¢in ahsap kavelalar tercih edilir.

Sekil 6.19: Kavelal1 kdse birlestirme

Kavelal1 kose birlestirmelerde ahsap malzemelerin biri disi parca, digeri iSe erkek parga olarak adlandirilir.
Is parcalar1 yan yana getirilerek markalanir ve parcalarda delik delinecek yerler belirlenir. Her iki pargaya
delikler delinerek delik kenarlarina havsa agilir. Kavelalarin da her iki ucuna pah kirildiktan sonra yapistirma
islemi yapilir. Hazirlanan pargalar birbirine alistirilir (Sekil 6.19). Son olarak is parcalari tutkallanip iskence vb.
aletlerle sikilir.

6.2.2.2. Agik Zivanali Kése Birlestirme Teknigi
Agcik zivanali kise birlestirme; ahsap esya imalatinda kapi, pencere, ¢ergeve vb. nin yapiminda siklikla
kullanilir. Bu birlestirme de diger birlestirmeler gibi erkek ve disi pargalardan olusur.

Sekil 6.20: Agik zivanali kose birlestirme

Acik zivanali kose birlestirme isi yapilirken is resmine gore markalama uygulanir. Kesilecek yerler
isaretlenir ve dnce disi, sonra erkek parca testere ve iskarpela kullanilarak hazirlanir. Erkek parca da el aletleri
ile kesilerek disi pargaya alistirilir (Sekil 6.20). Is parcasi, tiim kontrolleri yapildiktan sonra tutkallanip iskence
vb. stkma aletleri ile sikilir.




6.2.2.3. Agik Zivanali Gonyeburun Kose Birlestirme Teknigi
Acik zivanali kose birlestirmeler, genellikle ¢ergeve ve gergeve kapak yapimi gibi estetigin 6n planda oldugu
islerde uygulanir. Bu yontemde birlesme yerleri 45° oldugundan islem, gényeburun olarak adlandirilir.

Sekil 6.21: Acik zivanali gényeburun kdse birlestirme

Islemde kullanilacak tiim pargalar, agik zivanali kdse birlestirmeye benzer sekilde hazirlanir. Daha sonra
fazlaliklar diizeltilir ve pargalar birbirine aligtirilir (Gorsel 6.21). Alistirma islemi tamamlandiktan sonra pargalar
tutkallanarak iskence yardimiyla sikilir.

6.2.2.4. Yabanci Citali Gonyeburun Kése Birlestirme Teknigi
Yabanci ¢itali gonyeburun kose birlestirme, gergeve ve cergeve kapak yapimi gibi iglerde uygulanir. Bu
yontemde de birlestirilen kisim 45° oldugundan gényeburun uygulamasi vardir.

&

o

Sekil 6.22: Yabanci citali gdnyeburun kose birlestirme

Bu birlestirmede erkek ve disi pargalar birbirinin aynisidir. Her iki parg¢anin ortasinda kontrplak malzemeden
yabanei ¢ita denilen ek parca kullanilir. Yabanci ¢italar her iki kdseyi birbirine tutturur. Is parcalari, hazirlik
asamasinda is resmine gore markalanir. Erkek ve disi parca ayni sekilde hazirlanir. Pargalarin ortasinda agilan
boslugun 6lgiilerine gore yabanci ¢ita hazirlanir (Gorsel 6.22). Tiim pargalar birbirine alistirildiktan sonra
tutkallanir. Tutkallanan is parcasi iskenceler yardimiyla sikilir.
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OGRENME L \
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI SOKULEMEYEN BIiRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Cesitli el aletlerini ve avadanliklan kullanarak is resmine gore sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

6/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore metal is pargasi tizerine kaynak uygulamasini yapimiz (Sekil 6.23).

Elektrot
2
\ﬂ- B ~2.
@} __________________ — r

'
AR A Z L 2L 2

Kaynak yonii —

TS ———— e N

Elektrot tutus agilan

Sekil 6.23: Kaynak islemleri

6/2.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama 5x50x 120 mm
- Rutil elektrot 3,25 mm
- Cetvel
- Kalem
- Nokta
- Cekig
- Ark kaynak takimlari

6/2.1.3. islem Basamaklari
a) Issaghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirhklari ve genel kontrolleri

yapilir.
Metal malzemeler, is resmi tizerindeki 6lgtilere gore hazirlanir.
Markalanacak malzeme kontrol edilir.
Pargalar, dlgiilerinde hazirlanir.
Parcaya, esit mesafelerde 3 ¢izgi ¢izilir.
Cizilen ¢izgilere nokta vurularak kaynak dikis yolu belirlenir.
Is resminde verilen elektrot acilar1 dikkate almarak elektrot capina uygun amper ayar1 yapilir.
Kaynak dikisleri soldan saga dogru ¢ekilir.




§) Kaynak bitiminde dikisler tel firca ile temizlenir.
h) Uygulamadan sonra ¢alisma ortamu is birligi icinde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.

6/2.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

6/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../....20...

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE i TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN
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OGRENME

BiRIMI MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA

YAPRAGI

UYGULAMAADI SOKULEMEYEN BIiRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Cesitli el aletlerini ve avadanliklan kullanarak is resmine gore sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

6/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Verilen is par¢asmin {izerine ig resminde belirtilen kiit-ek birlestirmeleri yapiniz (Sekil 6.24).

Punta

(@

Kaynak Yoénu

120
Sekil 6.24: Kaynak parcasi

6/2.2.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama 5x 20 x 120 mm 2 Adet
- Rutil elektrot ?3,25 mm
- Cetvel
- Kalem
- Nokta
- Cekig
- Ark kaynak takimlari
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Elektrot

Sekil 6.25: Elektrot tutus agisi

6/2.2.3. islem Basamaklari

a)

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklart ve genel kontrolleri
yapilir.

Verilen iki parga, 3 mm aralik birakilarak iki bagindan puntalanir.

Is resminde verilen elektrot ag1lar1 dikkate alinarak pargaya kaynak cekilir.

Parga, kaynak yerinden 180° biikiilerek kirilir.

Diger kenarlar, 3 mm aralik birakilarak iki bagindan puntalanir.

Parga, uygun elektrot tutus agisi ile tekrar kaynatilir (Sekil 6.25).

Kaynak dikisleri fircalanarak temizlenir.

Uygulamadan sonra ¢alisma ortami is birligi icinde temizlenir ve kullanilan gerecler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




6/2.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

6/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

TARIH

eoed ol 20...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BILGi

BECERI

TEMIZLIiK
VE
DUZEN

TOPLAM

ONAY
(IMZA)

NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN

10

OGRETMENIN
ADI - SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN




OGRENME L. .
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI SOKULEMEYEN BIRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Cesitli el aletlerini ve avadanliklan kullanarak is resmine gore sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

6/2.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Verilen is pargasinin lizerine is resminde belirtilen bindirme birlestirmeleri yapiniz (Sekil 6.26).

Elektrot

Elektrot

Sekil 6.26: Bindirme kaynak parcasi

6/2.3.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Lama 5x20x 120 mm 2 Adet
- Rutil elektrot 03,25
- Cetvel
- Kalem
- Nokta
- Cekig
- Ark kaynak takimlari

6/2.3.3. islem Basamaklari
a) Issaglgi ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arac gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri

yapilir.
iki parga, 3 mm aralik birakilarak iki bagindan puntalanr.
Is resminde verilen elektrot acilari dikkate almarak parcaya kaynak cekilir.
Parca, kaynak yerinden 180° biikiilerek kirilir.
Diger kenarlar, 3 mm aralik birakilarak iki bagindan puntalanir.
Parca tekrar kaynatilir.
Kaynak dikisleri firgalanarak temizlenir.
Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




6/2.3.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

6/2.3.5. Alinan Degerler ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

TARIH

eoed ol 20...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BILGi

BECERI

TEMIZLIiK
VE
DUZEN

TOPLAM

ONAY
(IMZA)

NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN

10

OGRETMENIN
ADI - SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN




OGRENME L \
BiRiMi MALZEMELERI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMAADI SOKULEMEYEN BIiRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Cesitli el aletlerini ve avadanliklan kullanarak is resmine gore sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

6/2.4.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Ham sekilde verilen is pargasinin {izerine is resminde belirtilen i¢ kdse kaynagi birlestirmelerini yapiniz
(Sekil 6.27).

Elektrot

'ﬁ:j‘n

= o

o

| P [P S N e B e e

Sekil 6.27: I¢ kose kaynak parcasi

6/2.4.2. Kullanilacak Arag¢ Gere¢, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Yumusak ¢elik 5x40x 120 mm 1 Adet
- Yumusak ¢elik 5x30x 120 mm 1 Adet
- Rutil elektrot ?3,25 mm
- Kaynak temel ve yardimci elemanlart

6/2.4.3. islem Basamaklari

a) Issaglgi ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim arac gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Degisik kalinliklarda saclar kollu makasta kesilir.
@ 3,25 mm’lik elektroda gore kaynak akimi ayarlanir.
Parcalar birbirine dik olacak sekilde uglardan puntalanir.
Is resminde verilen elektrot acilar1 dikkate almarak parganin iki tarafina kaynak dikisi gekilir.
Dikisin ciirufu kirilip temizlenir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakilir.




6/2.4.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

6/2.4.5. Alinan Sonuglar ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI
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DUZEN
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NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN
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OGRENME

BiRIMI MALZEMELERI BIRLESTIRME UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SOKULEMEYEN BIiRLESTIRMELER YAPMAK

AMAG

Cesitli el aletlerini ve avadanliklan kullanarak is resmine gore sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

6/2.5.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Farkl birlestirme teknikleri uygulayarak diiz kavelali sokiilemeyen kemere birlestirmesi yapimiz (Sekil 6.28).
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Sekil 6.28: Ahsap kemere parcasi

6/2.5.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
- Rende Metal 1 Adet
- Sirth testere 1 Adet
- Cekme testere 1 Adet
- Metal génye 90° 1 Adet
- Iskarpela 12 mm 1 Adet
- El breyzi Elektrikli 1 Adet
- Matkap ucu 8 mm 1 Adet
- Iskence Metal 2 Adet
- Tokmak Ahgap 1 Adet
- Tutkal PVA 250 ¢




6/2.5.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereclerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Pargalar, is resmine gére markalanir.

c) Is pargalan, dlciilerine getirilir.

¢) Markalanan yerlerden sirastyla sirtli testere ve ¢ekme testereyle kesim yapilir.

d) Kertme yerleri, 12 mm’lik iskarpela ile bosaltilip temizlenir.

e) Parcalar, is resmine gore birlestirilip iskencelerle sikilir.
8 mm capinda ve 42-43 mm uzunlugunda ahsap kavela hazirlanir.
Is parcasi, is resminde gosterilen yerlerden 8 mm’lik matkapla delinir.
Kavelalar deliklere takilir.
Is pargalari birbirine alistirildiktan sonra tutkallanip sikilir.
Tamamen yapisan is pargasinin fazlaliklari temizlenir.
Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

6/2.5.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

6/2.5.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../....20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE i TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

g%fﬁm SABLON VE MODEL iMALATI

BIiLGIi

YAPRAGI
KONU SABLON CIKARMAK

AMAG

Model resmine gore sablon ¢ikarma islemleriyle ilgili uygulamalar yapmak.

GiRIS

Is saghg1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerden sablon ¢ikarma islemlerini
yapabilmek i¢in dncelikle bu igslemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma prensipleri hakkinda
bilgi edinmek gerekir.

7. SABLON VE MODEL IMALATI

7.1. Sablon Cikarma
Gemi inga sanayisi basta olmak lizere birgok iiretim alaninda islerin seri sekilde yapilabilmesi ve yapilan igin
is resmine uygun olabilmesi i¢in sablonlar kullanilir. Bazi sablonlar, ¢esitli teknikler uygulanarak el ile imal
edilirken bazilar ¢izim programlari vasitasiyla lazer kesim, CNC plazma, torna ya da freze makinelerinde imal
edilir.
Sablon: Endiistrinin birgok alaninda diizeltme, belirleme, 6lgme ve denetleme gibi iglerde kullanilan, yaptigi
ise gore yapisi Ve sekli degisen araglardir.
Sablon kullaniminin faydalar sunlardir:
e s giiciinden tasarruf saglar.
e s resmine uygun iiriin iiretilmesini saglar.
e Maliyeti azaltir.
e Seri tiretimi hizlandirr.
Sablonlar; kullanilacag yere gore ahsap, kontrplak, plastik vb. malzemeler ya da sert metallerden imal edilir.
Sablon kullanimi; belirtilen faydalarinin yani sira zamandan tasarruf saglar, fireyi azaltir ve is giivenligini artirir.
Sablon ¢ikarilacak parca, ¢ok fazla kullanilacagindan saglam ve sekil degistirmeyen bir yapida olmalidir.

7.1.1. Metal Malzemelerden Sablon Cikarma

7.1.1.1. Metal Malzemelerden Sablon Cikarma Elemanlari

> Metal (ince Levha) Malzeme
Metal malzemelerden sablon yapiminda ¢ogunlukla paslanmaz ¢elik sac malzemeler kullanilir. Bu
malzemeler, piyasada genellikle 0,5-20 mm kalinliginda, rulo halde ya da cesitli ebatlarda bulunur (Gorsel 7.1).




Gorsel 7.1: Metal (ince levha, paslanmaz ¢elik sac) malzeme

» Sac Makaslari

Ince sac parcalarin kesilmesinde kullanilan el aletleridir (Gorsel 7.2). Sac makaslari ile genellikle 1 mm ve
daha ince, kiigiik sac pargalar kesilir. Kesim yapilirken dikkatli olunmali, sac makasina asiri gii¢ uygulamaktan
kaginilmalidir.

Gorsel 7.2: Sac makasi

» Celik Cetveller
_ Sablonu ¢ikarilacak malzemeler, bu uygulamadan hemen énce 8lgme ve markalama islemlerine tabi tutulur.
Olgme isleminde metre ya da ¢elik cetveller tercih edilir (Gorsel 7.3).

Gorsel 7.3: Celik cetvel
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7.1.1.2. Metal Malzemelerden Sablon Hazirlama

Sablon hazirlama islemleri yapilmadan dnce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢aligma esnasinda iglem
strasina uyulmalidir.

1. Adim: Metal malzemelerden sablon hazirlanirken 6nce is resminin ¢iktis1 alinir (Gorsel 7.4). Is resminin
¢iktist ile malzemede Kesilecek yerlerin belirlenmesi i¢in sinirlar olusturulur.

Gorsel 7.4: Sablon resmi

2. Adim: Is resmi, sablon olarak kullanilacak paslanmaz sac ya da belirlenen baska bir malzemenin iizerine
uygun olgiilerde kesilerek yapistirilir (Gorsel 7.5, 7.6 ve 7.7). Malzemenin boyutlar1 ve g¢esidine, sablonun
kullanim alanina gore iiretimi yapan kisi tarafindan karar verilir.

Gorsel 7.5: Kesilmis lsablon resmi

Gorsel 7.6: Sablon olarak kullanilacak is pargasi




Gorsel 7.7: Sablon resminin is parcasi tizerine yapistirilmast

3. Adim: Sablon, metal sac kesme makasi ile dikkatli bir sekilde kesilir (Gorsel 7.8). Kesim islemi bittikten
sonra ¢izimin disinda kalan yiizeyler cesitli egeler ile diizeltilir.

/.
/

Gérsel 7.8: Metal sac kesme makast ile parcanin kesilmesi

Gorsel 7.9: Kullanima hazir sablon

Elde edilen sablon (Gorsel 7.9); seri iiretimde diizeltme, hiza alma, lgme ve kopyalama gibi iglerde
kullanilabilir. Metal malzemelerden hazirlanan sablonlardan genellikle tiretim tesislerinin kalite kontrol
birimlerinde mastar olarak yararlanilir. isletmenin belirlenen niteliklerde iiriin meydana getirip getirmedigi,
mastarlar vasitasiyla incelenir. Ayrica triinler, belirli araliklarla kalite kontrol gérevlileri tarafindan mastar
yardimzryla kontrol edilir.
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7.1.2. Ahsap Malzemelerden Sablon Cikarma

7.1.2.1. Ahsap Malzemelerden Sablon Cikarma Elemanlari

> Kil Testere

Ahsap veya yumusak metal malzemeleri hassas ve kavisli bir sekilde kesmeye yarayan ince bir testere
tiiriidiir. Kesici kismi, diiz ve helisel lama yapisina sahiptir. Helisel kil testere ile kesim, diiz kil testereye gore
daha kolaydir. Kil testere kesimi, mutlaka kil testere sehpasi ile yapilmalidir.

Gorsel 7.10: Kil testere kullanimi

Kil testere ile kesim yapilirken testerenin kirilmasini dnlemek igin islem dikKatli bir sekilde uygulanmali ve
kesim agis1 bozulmamalidir (Gorsel 7.10).

» Zimparalar
Uygulandig1 ylizeyi, dayanikli kagit veya kumas iizerindeki asindirici tanecikler yardimiyla diizeltmeye
yarayan esnek malzemelerdir (Gorsel 7.11).

e

Gorsel 7.11: Zimpara kagitlar

Zimparalar, iizerlerinde bulunan taneciklerin biiyiikliiklerine gére numaralandirilir. Zimpara numaralari
biiytidiikge tanecikleri kiigiiliir, zimpara numaralari kiigiildiikge tanecikleri biiyiir. Zimparalar, serbest elle
kullanilabilecegi gibi takozlar veya makineler yardimiyla da kullanilabilir.




7.1.2.2. Ahsap Malzemelerden Sablon Hazirlama
Sablon hazirlama islemleri yapilmadan dnce is resmi dikkatlice incelenmeli ve g¢aligma esnasinda islem
strasina uyulmalidir.

1. Adim: Sablon hazirlama isleminden Once, yapilacak sablonun teknik resmi elle ¢izilir veya bilgisayar
destekli ¢izim programlari vasitasiyla olusturularak teknik resmin ¢iktis1 alinir (Gorsel 7.12).

Gorsel 7.12: Sablonun teknik resmi

2. Adim: Hazirlanan resim, parca iizerine uygun yontemlerle yapistirilir (Gorsel 7.13). Boylece kil testere ile
kesilmesi gereken ¢izgiler meydana ¢ikmis ve bir gesit markalama iglemi yapilmis olur.

Gorsel 7.13: Resmin is parcasina aktarilmasi

3. Adim: Kesim ¢izgisinin biraz disindan kil testereyle kesim yapilarak sinir ¢izgisinin gériinmesi saglanir
(Gorsel 7.14).

Gorsel 7.14: Sablonun kil testere ile kesimi
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4. Adim: Sablonun kesimi yapildiktan sonra kenarlar1 sinir ¢izgilerine kadar torpii veya zimpara gibi
asindiricilarla diizeltilir (Gorsel 7.15 ve 7.16).

Gorsel 7.16: Elde edilen sablon




OCRENME .
BiRiMi SABLON VE MODEL IMALATI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SABLON CIKARMAK

AMAG

Is resmine gore sablon ¢ikarmak.

7/1.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi
[s resmine gore braket ¢ikariniz (Sekil 7.1).

13

Sekil 7.1: Braket parcasi

7/1.1.2. Kullanilacak Ara¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Ad1 Ozelligi Miktar
- DKP sac 1mm 1 Adet
- Kollu makas 1 Adet
- Stitunlu matkap tezgahi 1 Adet
- Yuvarlak ege 1 Adet
- Markalama boyasi 1 Adet
- Metal ¢izecek 1 Adet
- Zimpara

7/1.1.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) 1 mm sac malzeme, is resmine gore dikkatli bir sekilde markalanir.

c) Is parcasi, israfi 5nlemek igin kollu makas vasitasiyla markalanns kisimlardan tam dlciisiinde kesilir.
¢) Is parcasinin iizerine siitunlu matkap tezgahi ile uygun 6lgiide delik acilir.
d) Cap, yuvarlak ege ile 6lgiiye getirilir.




e) Is parcasindaki fazlaliklar torpii ve zimpara ile diizeltilir.
f) Uygulamadan sonra ¢aligsma ortamu is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

7/1.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

7/1.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

GEMIi TEMEL iSLEMLERI
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TEMIZLIiK
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VERILEN PUAN

10
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OGRENME

BIRIMi SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA ADI SABLON CIKARMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAG

Is resmine gore sablon ¢ikarmak.

7/1.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Is resmine gore diimen simidi sablonu yapimz. (Sekil 7.2, 7.3 ve 7.4).

10 mm kontrplak

Sekil 7.2: Diimen simidi sablonu

Sekil 7.3: Diimen simidini olusturan ahsap parcalar
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176,78

e

|

Sekil 7.4: Diimen simidi sablonu (A — DETAY])

7/1.2.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Kil testere kolu 1 Adet
- Kil testere 1 Adet
- Kil testere sehpasi 1 Adet
- Térpii 1 Adet
- Zimpara 1 Adet

7/1.2.3. islem Basamaklari
a) Is saghgr ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Ahsap malzeme, is resmine gore dikkatli bir sekilde markalanir.

¢) Is parcasi uygun bir sekilde kil testere sehpasina yerlestirilir.

¢) Kil testere yardimiyla sablon kesilir ve bu islem yapilirken israfi dnlemek igin is resmindeki dl¢iiye tam
olarak uyulur.

d) Is parcasindaki fazlaliklar torpii ve zimpara ile diizeltilir.

e) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu ig birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




7/1.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

7/1.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../....20...

ADI-SOYAD| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGI | BECERI VE i TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




GEMIi TEMEL iSLEMLERI

OGRENME

BiRiMi SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI SABLON CIKARMAK

AMAG

Is resmine gore sablon ¢ikarmak.

7/1.3.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Is resmine gore kumanda paneli sablonu ¢ikariniz (Sekil 7.5, 7.6 ve 7.7).

Sekil 7.5: Tekne kumanda paneli sablonu
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Sekil 7.6: Kumanda panelini olusturan ahsap parcalar
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Sekil 7.7: Kumanda paneli sablonu (A — DETAY])

7/1.3.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
Adi Ozelligi Miktari
- Kil testere kolu 1 Adet
- Kul testere 1 Adet
- Kil testere sehpasi 1 Adet
- Térpii 1 Adet
- Zimpara 1 Adet

7/1.3.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarma uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.
b) Ahsap malzeme, is resmine gore dikkatli bir sekilde markalanir.

c) Is pargasi uygun bir sekilde tezgaha baglanir.

¢) Kil testere yardimiyla sablon kesilir ve bu islem yapilirken israfi 6nlemek i¢in is resmindeki 6l¢iiye
tam olarak uyulur.
d) Is parcasindaki fazlaliklar torpii ve zimpara ile diizeltilir.

e) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu is birligi icinde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




7/1.3.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

7/1.3.5. Alinan Degerler ve Sonug
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N SABLON VE MODEL IMALATI .
YAPRAGI

KONU MODEL iMALATI

AMAC
Mevcut sablona gore model imalatiyla ilgili uygulamalar yapmak.

GiRiS

Is saghg1 ve giivenligi tedbirlerini alarak metal ve ahsap malzemelerden hazirlanmis sablonlara gére model
¢ikarma iglemlerini yapabilmek i¢in 6ncelikle bu islemlerde kullanilan araglari tanimak ve bu araglarin ¢aligma
prensipleri hakkinda bilgi edinmek gerekir.

7.2. Model imalati

Gemi ve yat insa sektorleri basta olmak iizere otomotiv, havacilik, mobilya vb. sektdrlerde sablon vasitasiyla
model olusturulmasi kaginilmazdir. Bu uygulama, zamandan tasarruf sagladigi gibi tretim maliyetlerini de
diisiirmektedir. Model, modelleme sonucu ortaya ¢ikan tiriiniin kendisidir.

7.2.1. Metal Malzemelerden Model imalati
Metal malzemelerden model imalati yapmak i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

7.2.1.1. Metal Malzemelerden Model imalatinda Kullanilan Elemanlar
Mengene

Celik cetvel

Gonye

Kiigiik pense
Kargaburnu

Yan keski

Biz

Iskence ve mandallar
Tornavida

Cekig

Kumpas

Mini ege seti

Metal el testeresi

Kollu makas

Taslama tezgahi
Siitunlu matkap tezgahi

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

7.2.1.2. Metal Malzemelerden Model imalati Yapma

Otomasyon yatiriminin maliyeti artiracagi liretimlerde sablonlar vasitasiyla model imalatlari yapilir. Flang
delik delme sablonlar1 (Gorsel 7.17), delikleri heniiz delinmemis flanslarda delik delmeyi kolaylastirir ve bu
ozelligiyle 6l¢iide hata yapmaya izin vermeyecek sekilde iiretimde kullanilabilir.
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Gorsel 7.17: Flans delik sablonu
Flang delik sablonu, 1 ya da 2 mm DKP sacdan imal edilmis olup delikleri delinmemis (Gérsel 7.18) ya da

delik ¢aplar1 biiyiitiilmek istenen flanglarin ayna kismina sabitlenir. Daha sonra delik merkezleri, nokta zimba ile
isaretlenmek suretiyle delik agma islemine hazir hale getirilir (Gorsel 7.19).

Gorsel 7.18: Deliksiz flans

Gorsel 7.19: Flang




7.2.2. Ahsap Malzemelerden Model imalati

Ahsap malzemelerden model imalat1 yapmak i¢in agiklanacak yonergeler dikkatlice incelenmelidir.

7.2.2.1. Ahsap Malzemelerden Model imalatinda Kullanilan Elemanlar

> Rende

Gorsel 7.20: Rende

» Marangoz Tezgahi

Gorsel 7.21: Marangoz tezgahi

> Kil Testere

Gorsel 7.22: Kil testere
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> Iskence

) Gorsel 7.23: Iskence
> lIskarpela

Gorsel 7.24: Iskarpelalar
» Tutkal

| |

Gorsel 7.25: Tutkal

7.2.2.2. Ahsap Malzemelerden Model imalati Yapma

Model imalati islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenmeli ve ¢alisma esnasinda islem sirasina
uyulmalidir.

> Sablonu Model Uzerine Aktarma
Sablon, is par¢asinin lizerine yerlestirilir ve sablonun kenarlar1 kursun kalem ile ¢izilir (Gorsel 7.26).




AT, A

Gorsel 7.26: Sablon ¢izimi

» Kil Testere Sehpasini Tezgaha Baglama
Kil testere sehpasi, marangoz tezgahinin {izerine iskence yardimiyla sikica baglanir (Gorsel 7.27).

Gorsel 7.27: Kil testere sehpasinin marangoz tezgahina baglanmasi

» Model Pargasini Kesme

Is pargasinin iizerine uygulanan sablon ciziminin dis tarafindan kil testere ile dikkatlice kesim yapilir
(Gorsel 7.28).

Gorsel 7.28: Model pargasimin kesimi
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» Model Pargasinin Montajini Yapma

Sablona gore kesilen is pargasi, is resminde verilen birlestirme teknigine uygun olarak tutkalla birlestirilir ve
tutkalin kurumasi beklenir (Gorsel 7.29).

Gorsel 7.29: Model parcasinin montaji

» Model Parg¢asinin Temizligini Yapma

Birlestirilen model pargasimin yiizeyinde 6l¢ii farkliligi, tutkal kalintilar1 vb. istenmeyen durumlar olusabilir.
Model pargast, is tezgdhina baglanarak (Gorsel 7.30) tutkal kalmntilar iskarpela veya torpii ile temizlenir
(Gorsel 7.31 ve 7.32). Yiizeylerde olgii farkliligr varsa rende ile diizeltilir ve son igslem olarak zimpara yapilip
temizlik tamamlanir (Gorsel 7.33 ve 7.34).

Gorsel 7.30: iskence ile modelin sabitlenmesi




Gorsel 7.31: Tutkal artiklarinin temizlenmesi

Gorsel 7.34: Model
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> Model imalati iglemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
Calisma ortamy, is saglig1 ve gilivenligi kurallarina dikkat edilerek diizenlenmelidir.
Model yapilacak is parcasinda ¢atlak, diigser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat edilmelidir.
Tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah iizerine dikkatlice yerlestirilmeli ve
malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

Kil testere, kesim yoniine dikkat edilerek hazirlanmalidir.




OGRENME BiRiMi i
SABLON VE MODEL IMALATI UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI MODEL YAPMAK

AMAC
Cikarilan gablona goére model yapmak.

7/2.1.1. Uygulamaya Ait is Resmi

Diimen simidi yapiniz (Gorsel 7.8).

parca kalinligi:9 mm

Sekil 7.8: Diimen simidi pargasi

7/2.1.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
Ad1 Ozelligi Miktar:
- Rende Demir 1 Adet
- Is tezgdm 1 Adet
- Kul testere 1 Adet
- Iskence 1 Adet
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- Iskarpela
- Tutkal

- Ege

- Torpii

- Zimpara

7/2.1.3. islem Basamaklari
a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim ara¢ gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri

yapilir.

b) Sablon, model pargalari lizerine aktarilir.

€) Model pargalarimn kil testere ile kesme islemleri yapilir. Bu islemler esnasinda israfi 6nlemek i¢in is
resmindeki 6l¢iiye tam olarak uyulur.

¢) Kesilen is parcalarinin fazlaliklar ege, torpii veya zimpara gibi agindiricilarla diizeltilir.

d) Kesilen model pargalar tutkallanir.

e) Tutkallanan pargalar, diiz bir zeminde is resmine gore birlestirilip iskence ile dikkatli bir sekilde sikilir.

f) Kuruyan model parg¢asinin iizerindeki iskenceler sokiiliir ve par¢adaki tutkal kalintilar1 temizlenir. Son
olarak model pargasimn yiizeyinde olusan 6l¢ii farkliliklar rende ile tiraglamr.

g) Uygulamadan sonra ¢aligma ortamu ig birligi icinde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.

7/2.1.4. Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

7/2.1.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../.../20...

ADI-SOYADI | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BILGI | BECERI VE i TOPLAM| (IMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN




OGRENME
BiRiMi

SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA ADI

MODEL YAPMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAG

Cikarilan sablona gore model yapmak.

7/2.2.1. Uygulamaya Ait is Resmi
Tekne ve yatlarda kullanilan ahsap Kontrol paneli yapimz (Sekil 7.9 ve 7.10).

/

\

Sekil 7.9: Ahsap kontrol paneli
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Sekil 7.10: Ahsap kontrol paneli bloklar1

7/2.2.2. Kullanilacak Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
- Rende Demir 1 Adet
- Is tezgahi 1 Adet
- Kil testere 1 Adet
- Iskence 1 Adet
- Iskarpela 10 mm 1 Adet
- Tutkal PVA 250 ¢

7/2.2.3. islem Basamaklari

a) Is saghg ve giivenligi kurallarina uygun olarak tiim arag gereglerin hazirliklar1 ve genel kontrolleri
yapilir.

b) Sablon, model pargalar1 tizerine aktarilir.

€) Model pargalarinin kil testere ile kesme islemleri yapilir. Bu islemler yapilirken israfi 6nlemek i¢in is
resmindeki ol¢iiye tam olarak uyulur.

¢) Kesilen model pargalari tutkallanir.

d) Tutkallanan pargalar, diiz bir zeminde is resmine gore birlestirilip iskence ile dikkatli bir sekilde sikilir.

e) Kuruyan model pargasinin tizerindeki iskenceler sokiiliir ve par¢adaki tutkal kalintilari temizlenir. Son
olarak model par¢asimin yiizeyinde olusan 6l¢ii farkliliklari rende ile tiraglanir.

f) Uygulamadan sonra ¢aligma ortami is birligi i¢inde temizlenir ve kullanilan geregler eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakilir.




7/2.2.4. Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

7/2.2.5. Alinan Degerler ve Sonug

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../../20...

ADI-SOYADI| | DEGERLENDIRME TEMIZLIK ONAY

ALANLARI BiLGi | BECERI VE i TOPLAM | (iMZA)
DUZEN

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI - SOYADI PUAN
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