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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdnmez bu safaklarda yizen al sancak;

Sénmeden yurdumun Ustlinde tliten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hilal!
Kahraman irkima bir gil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dékilen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, har yasarim.
Hangi cilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢idner, asarim.
Yirtarim dadlar, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini sarmisgsa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gédsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil béyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayéasizca akin.
Dogacaktir sana va'dettidi giinler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastidin yerleri toprak diyerek gegme, tani:
Disin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen gehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, dlnyalar alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag siksan, sihedal
Cani, canani, bitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clda.

Ruhumun senden [lahi, sudur ancak emeli:
Dedmesin mabedimin gédsine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedt yurdumun ustinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan i1ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na'sim;

O zaman ylkselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dékulen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hir yasamis bayragimin harriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif ERSOY



GENGLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini, ilelebet muhafaza
ve mudafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en kiymetli
hazinendir. stikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek dahili ve
harici bedhahlarin olacaktir. Bir gln, istiklal ve cumhuriyeti midafaa mecburiyetine
disersen, vazifeye atiimak igin, iginde bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini
disUnmeyeceksin! Bu imkéan ve serait, cok namisait bir mahiyette tezahUlr edebilir.
istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diismanlar, biitiin diinyada emsali gériilmemis
bir galibiyetin mimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt
edilmig, bitin tersanelerine girilmig, bltlin ordular dagitimis ve memleketin her
kosesi bilfiil igsgal edilmis olabilir. Butln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak
Uzere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
iginde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsT menfaatlerini, mistevlilerin siyasi
emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap diismus olabilir.

Ey Tirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen, Tirk istiklal
ve cumbhuriyetini kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret, damarlarindaki asil kanda
mevcuttur.

Mustafa Kemal ATATURK
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Uygulama yapraginin
konusunu gésterir.

OGRENME BIRiMI 4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI UYGULAMA 39
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1.1. Atélyede Is Giivenligi Tedbirleri

Amac: Atdlyede gerekli is glivenligi tedbirlerini alarak ¢caligmak.

Giris:  Saglik ve giivenlik, toplumsal ve bireysel anlamda en temel ihtiyaglardir. Isveren ve isgile-

rin giivenli caligma ortaminin saglanmasi, saglik ve giivenlik tedbirlerinin eksiksiz bir sekilde yerine geti-
rilmesiyle ger¢eklesir.

1.1.1. Is Giivenligi

. Glivenli caligmak i¢in; kendiniz veya birlikte ¢alistiginiz arkadaglarimz is kazalarindan korunmali-
dir Okullarda ve igyerlerinde kazalara kars1 6nlem alinmasi ve is giivenliginin saglanmas1 gerekir. Calisan-
lar giivenlik 6nlemlerini ve tanimlamalan iyi bilmelidir. Tehlikeler, tehlikelerin sebepleri ve onlarm nasil
ortadan kaldirilabileceginin bilinmesi gerekir.

- Is Giivenligi: Is yerinde ortaya ¢ikabilecek her tiirlii tehlike ve kazaya kars1 alinacak énlemler
biitiintidiir.

- Is Kazas:: Is yerinde, isin yapildig1 sirada meydana gelen, zarara, yaralanmaya ve 6liime yol aca-
bilen, beklenmeyen, kontrol edilemeyen, planlanmamis, istenmeyen olay lardir.

1.1.2. Giivenlik Isaretleri

Is yerindeki giivenlik tedbirlerini arttirmak i¢in cesitli isaretler konulur. Bu isaretler:
a. Kurtarma Isaretleri:Kare ve dikdértgen seklinde, beyaz ve yesil renklerdedir (Gorsel 1.1).

b. Talimat Isaretleri: Daire seklinde mavi ve beyaz renklerde yapilirlar (Gérsel 1.2).

Gorsel 0.1: Kurtarma isaretleri

O0®

©o0

Gorsel 0.2: Talimat isaretleri
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c. Uyarilsaretleri: Sar1 ve siyah renklerde yapilmustir. Sivri ucu yukar1 dogru olan eskenar iiggen
seklindedir (Gorsel 1.3).

A A A L\
A A AN

Gorsel 0.3: Uyarn isaretleri
d. Yasakisaretleri

Kirmizi bir yuvarlak ¢ergeve ve ¢apraz ¢izgi; yasak olan islem siyah sekil olarak beyaz zemin iize-

® @

SUYLA SONDURMEXK ICILMEZ YETKISIZ KiMSE
YASAKTIR GIREMEZ

rinde gosterilir. Daire seklindedir.

IS MAKINESI GIREMEZ DOKUNMA
Gorsel 1.4.:Yasak isaretleri

1.1.3. Kaza Sebepleri

Kazalara, teknolojiden kaynaklanan etkenler ve insandan kaynaklanan etkenler sebep olur. Tehlikeyi
bilmemek, farkina varamamak, diisiinememek ve dikkat etmemek gibi sebepler insandan kaynaklanan se-
beplerdir. Teknolojiden kaynaklanan etkenler ise makinelerde meydana gelen arizalar, malzeme yorulmasi
gibi sebeplerdir.

1.1.4. Makine Atélyelerinde Calsanlar i¢in Genel is Saghg Giivenligi Kurallar

- Oncelikle ise uygun is elbisesi giymeniz esastir.

- Yangmn veya kaza olmast hallerinde ne yapmaniz gerektigini 6 greniniz.

- Daima, size saglanmis olan giivenlik araglarmi kullaniniz.

- Arag ve gereclerdeki herhangi bir arizay1 derhal 6 gretmeninize bildiriniz.
- Hicbir zaman arizah arac ve makine kullanmayimz.

- Atolye igerisinde aslakosmayiniz.



Insanlarin takilarak diismesine yol acabilecek cisimleri ayak altinda tutmayniz.

Siviyag, kati yag ya da kimyasal maddeler dokiilir dokiilmez hemen temizleyiniz.
Makinalardan, mengene ve raflardan disariya uzanan metal gubuk ve parcalara dikkat ediniz.
Arag ,gere¢ Vb. takimlar1 kullanildiktan sonra yerlerine kaldirimz.

Nasil kullanilacagini bilmediginiz bir makinayi kesinlikle kullanmaya kalkmayiniz.
Makinelerin durdurma diigmesinin yerini 6greniniz.

Bir makiney1 ¢alistirmaya baglamadan 6nce, makinenin koruyucu siperlerinin yerinde oldu-
gunu kontrol ediniz. Koruyucu siperlikler sizin giivenliginiz i¢in konulmustur.
Kullandiginiz makinayi isiniz bitince daima temizleyiniz.

Asla ¢alisan makinay1 temizlemeye kalkismayiniz.

Tezgah iizerinde birikmis metal talaglan kaldirirken bir firca veya talag toplama ¢engeli kul-
lanmiz. Talaglari elle temizlemeye ¢alismayimiz.

Ise baslamadan dnce ellerinize koruyucu krem siirebilir, is bittikten sonra da ellerinizi temiz
suyla iyice yikayabilirsiniz.

Donen makine pargalarina temas edilmesi ciddi yaralanmalara sebep olabilir.

Toplanmamis uzun saglar ve sarkan elbiseler makineye kaptirilarak kazalara sebep olabilir
(Gorsel 1:1)

Gorsel 1.1: Toplanmamisuzun saglarve sarkan elbiselerden meydanagelen kazalar

. Atolyelerde Kisisel Koruyucu Donanimlar

Uzerinize tam olarak oturan is elbiselerini giyiniz. Gevsek veya yirtik giysiler is kazasina
sebep olabilir.

Is elbisenizin dniinii,ceplerini, yakalarim ve kollarim diigmeleyiniz.

Ise baslamadan dnce varsa saat ve yiiziiklerinizi ¢ikartmiz.

Ug tarafi takviyeli (¢elik burunlu vb.) , tabani kalin ve kaymayan ayakkabilar giyiniz.
Yukaridan cisimlerin diismesi ihtimali olan alanlarda ¢alistyorsamz mutlaka koruyucu baret
takiniz.

Saglarmiz uzunsa uygun bir sapka altina alimz veya sag filesine sikistiriniz.

Tezgahlarda ¢alisirken koruyucu gozliikler takiniz.

Girilti siddetinin 80 desibeli astigi ortamlarda mutlaka kulak koruyucusu kullamniz.
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- Cok tozlu, boya, yag puskiirtiilen ortamlarda calismamz gerekiyorsa, uygun bir filtre ile bir-
likte bir yiiz maskesi takiniz.

- Sicak pargalari, tehlikeli kimyasal maddeleri ve sivri uglu malzemeleri tagirken daima eldi-
ven kullanimiz (Matkap ve tornada ¢aligirken asla eldiven kullanmaymiz).

1.1.6. Kisisel Koruyucu Donanimlarin Smmiflandirilmasi

Bas Koruyucular: Kepler, boneler, siperlikli veya siperliksiz sa¢ fileleri.

Kulak Koruyuculan: Kulaklik, kulak tikaci, barete takilabilir kulaklik.

Goz ve Yiiz Koruyuculari: Giivenlik gozliigi, yiiz siperligi, kaynak maskesi.

Solunum Sistemi Koruyuculari: Gaz maskesi, toz maskesi, solunum cihazlari .

El ve Kol Koruyucular: Is eldiveni, kolluk, bileklik ve parmak kiliflari.

Ayak ve Bacak Koruyuculari: Dizlik, ayakkabi, bot yada ¢izme.

Viicut Koruyuculari: Atdlye onliikleri, tulumlar, yelekler, ceketler ve tiim viicuda giyilen
giysiler.

@ "o o0 T

s baret

koruyucu
gozlik

~—— is onligu

eldiven ——

<— is ayakkabisi

Gorsel 1.5. Okullarda makine atdlyelerinde kullanilmasi gereken kisisel koruyucu donanimlar.
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1.2. Diizlem Yiizey Egeleme
Amac: Verilen resme uygun olarak diizlem ylizey egeleme yapmak

Ege metal islemede kullamlan en 6nemli araglardan birisidir. Basit bir el islemi gibi goziikse de bir-
cok talas kaldirma igleminden 6nce ya da sonra mutlaka egeleme yapmak gerekir.

12.1. Egeleme

Kesme islemi sirasinda meydana gelen hatalar1 diizeltmek, kesme isleminden sonra olusan testere iz-
lerini gidermek , capak almak veya pah kirma gibi islemler i¢in egeler kullanilir. Kaynak atma islemi sira-
sinda parca yiizeyinde olusan ¢cikintilar da egelemeile giderilir. Genel olarak; bir parcayi sekillendirmede,
keskin, bombeli veya yumusak yiizeyler olusturmada egeleme islemleri biiyiik 6nem tasir.

Metal, ahsap ve plastiklerin yontularak sekillendirilmesinde kullanilan iizerinde, ¢elikten yapilmus kes-
Kinkiigiik ¢ikintili disleri bulunanel aletlerine “Ege” denir. Ege ile malzemeler iizerinden enine veyaboyuna
hareketle talag kaldirma islemine de “Egeleme” denir.

Egeler boy olgiilerine gore adlandirilir. Boy dl¢iisii olarak parmak (ing) 6l¢iisii kullanihir. Atdlyelerde;
6,8,10,12, 14 parmakboyundaki egeler kullanilmaktadir. Egelerinboylari bitytidiikge tizerindeki diglerinde
boyutlar1 dabiiyiir. Egeler kaba, orta ve ince disli egeler olarak gruplandirilir.

Aliiminyum, piring gibi yumusak malzemelerin egelenmesinde kaba disli egeler, sert malzemelerin
egelenmesindeise ince disli egeler kullanilir. Hassas ve kiigiik islerin egelenmesinde saatgi egeleri kullanilhr.
Bu egelerin boylar1 50 mm ile 100 mm arasinda degisir.

Ege alagimli takim ¢eliginden doviilerek elde edilir. Disleri olusturulan egeler daha sonra sertlestirilir.
Egenin kuyruk kismma yumusak bir sap takilmasi gerekir (Gorsel 1.6). Egeye sapin dogru ve saglam takil-
masiis giivenligi agisindan dnemlidir. Ahsap ege saplarinda, egenin kuyruk kisminin takilabilmesi i¢in ka-
demeli delik delinmelidir. Sap egeye, sag el ile sap kismindan, sol el ile de egeden tutulup mengenenin &rs
kismina bir iki kez kuvvetlice vurularak takilmalidir.

0.0.0.0.

Ahsap ege saplar1 kademeli delinmelidir.

Gorsel 1.6. Ege sapinin takilmasi
1.3. Ege Cesitleri Ve Kullanildig1 Yerler
1.3.1. Kesitlerine Gore Egeler

- Diiz Lama Ege: Diizlem yiizeylerin egelenmesinde kullanilan dikdortgen kesitli yassi egelerdir (1).
- Ucgen Ege: Daracili i¢ koseler ve delikleri egelen kullanilan eskenar iiggen kesitli egelerdir (2).
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- Kare Ege: Dikdortgen delik ve kanallarin egelemekte kullanilan kare kesitli egelerdir (3)
- Balik Sirt1 Ege: I¢biikey yiizeyler egelenmesinde kullanilan yanm yuvarlak kesitli egelerdir (4)

-Yuvarlak Ege: Yuvarlak delikler ve i¢biikey yuvarlak yiizeylerin egelenmesinde kullanilan yuvarlak
kesitli egelerdir (5).

- Bicak Ege: Keskin i¢ koselerin egelenmesinde kullanilan dar tiggen kesitli egelerdir (6).

Gorsel 1.7. Kesitlerine gore ege ¢esitleri
1.3.2. Dislerine Gore Egeler

- Tek Disli Egeler: Tek disli egeler, aliminyum gibi yumusak malzemelerin egelenmesinde kulla-
nilan tek sira halinde digleri bulunan egelerdir.

- Capraz Disli Egeler: Disleri ege lizerinde, ¢apraz iki sira halinde dizilmistir. Boylece egenin dis
sayisindaki artigla orantili olarak kesme etkisi de arttirilmig olmaktadir. Kuyumculukta ¢apraz disli
egeler kullanilmaktadir.

- TorpiiDisli Egeler: Ahsap malzemeler de kullanilanbaliksirti seklindeki egelerdir. Bir yiizeyi diiz
diger yiizeyi ise yarim yuvarlaktir. Santimetre kareye diisen dis sayisi diger egelere gére daha az
oldugundan yumusak malzemelerin kaba olarak egelenmesine imkan verir.

1.4. Diizlem Yiizey Kontrol Aletleri

Makinecilikte higbir iiretim rastgele yapilmaz. Parcanin yapim resminde belirtilen 6l¢ii ve bilgilere
gore yapilir. Yapim sirasinda ve sonrasinda parganin istenen 6l¢ii ve 6zelliklere gore yapilip yapilmadigmm
ol¢iilmesi ve kontrol edilmesi gerekir. Bu amagla bazi 6l¢me ve kontrol aletleri gelistirilmistir.; ¢celik cetvel-
ler, cetveller, gonyeler, kumpaslar, mikrometreler, komparatorler, mastarlar v.b’dir (Gorsel 1.8).

- Ol¢me: Bilinen bir deger ile aymi cinsten bilinmeyen bir degerin karsilastiriimasina denir.

- Kontrol: Bir isin usuliine uygun,dogru, ger¢cege ve aslina uygun olarak yapilip yapilmadigmin
incelemesi ve denetlemesidir.



acih gonye

kil gonye

vida taraqi

Gorsel 1.8. Diizlem yiizey dlgme ve kontrol aletleri
1.4.1. Olgii Aletleri
1.4.1.1. Celik Cetveller

Makinecilikte kullamilan ¢elik cetveller paslanmaz gelikten yapilirlar. Genellikle hassas olmayan 61-
¢iilerin alinmasinda kullanilir.

1.4.1.2. Kumpaslar

Makinecilikte en ¢ok kullanilan 61¢me aletleridir. Alasimli paslanmaz gelikten yapilir. Kumpasin; sa-
bit ve hareketli geneleri kullanilarak uzunluk ve dis caplar 6lgiiliir. Ust kisminda bulunan iki kiiciik cene ile
i¢ cap ve kanal uzunluklari 6l¢iiliir. Kilig kismu ile de derinliklerin 61¢timii yapilir (Gorsel 1.9).

- Kullanim Alanina Gore Kumpas Cesitleri: Derinlik kumpast., siirmeli kumpasi., modiil kum-
past., vida kumpasi., saatli kumpas, i¢ cap kumpas1 ve dis cap kumpast.

- Olcii Sistemine Gore Kumpas Cesitleri: Metrik 6lcii sistemi ve parmak 6l¢ii sistemine gore ya-
pilan kumpaslardir. Metrik 6lgii sistemi, milimetre cinsinden 61¢iim yapan 1/10, 1/20 ve 1/50 mm
hassasiyetine sahip kumpaslardir. Inch (parmak) 6l¢ii sistemine gore yapilan kumpaslar ise ing
cinsinden 6l¢iim yapan 1/128", 1/64", 0.001" hassasiyetine sahip kumpaslardir
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ic cap geneleri

sabitleme vidasi
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\ sabit cene

a. 1/10 mm Hassasiyetli Kumpaslar

cetvel boluntisu

derinlik 6lgme
yuzeyi

verniyer

hareketli gene

Gorsel 1.9: Kumpasin kistmlar

Kumpasin ana cetveli lizerinde iki ¢izgi arast mesafe 1 mm dir. Cetvel lizerindeki 9 mm’lik kisim
verniyer lizerinde 10 esit parcaya boliinmiistiir. Verniyer boliintiisii tizerinde bulunan iki ¢izgi arasindaki
mesafe 0.9 mm’dir. 0,1-0,2-0,3-0,4-0,5-0,6-0,7-0,8-0,9 mm gibi degerler 6lgiiliir. Kumpasin hassasiyeti: 1-
0.9=0.1 mm ‘dir (Gorsel 1.10).

cetvel 3,0
! v 20 .09 ¢m 20 33
"'"\MHH'H\H"""" somn LMool | ==
[T T, 83 mm
7 ! 0* 10
Vernlyer
58,0 ¢ 46
0.0
50 60 70 R 0,5 40 50 +JMSO
0 mm
\||||‘|\||i||\|||‘| 55 mm ||\||||||‘|||
0 10

Of 10

Gorsel 1.10: 1/10 mm hassasiyetli kumpas okuma drnekleri

b.1/20 mm Hassasiyetli Kumpaslar

Cetveliizerindeki 19 mm’lik kisim verniyer tizerinde 20 esit parcaya boliinmiistiir. Verniyer boliintiisii

iizerinde bulunan iki ¢izgi arasindaki mesafe 0.95 mm’dir. 0,05-0,1-0,15-0,4-0,45 mm gibi degerler 6lgiiliir.
Hassasiyeti 0.05 mm’dir (Gorsel 1.11).
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Gorsel 1.11.1/20 mm hassasiyetli kumpas 6l¢iisiiniin okunmasi

e. 1/50 mm Hassasiyetli Kumpaslar

Cetvel tizerindeki 49 mm’lik kisim vemiyer {izerinde 50 esit parcaya bolinmiistiir. Verniyer boliin-
tiisti lizerinde bulunan iki ¢izgi arasindaki mesafe 0.98 mm’dir. Hassasiyet degeri 0.02 mm’dir. 0,02-0,04-
0,1-0,16-0,42-0,46 mm gibi degerler Olciilebilir (Gorsel 1.13).

cetvel 8,00
0 i] 2 3 I +0,36
‘ [11] ‘ [ I‘I|‘|I|I|I|I||ll||I I‘ || ‘| || || I‘ || l I I i I| |‘ I| || || || |‘|I|I‘| | | 8,36 mm
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Gorsel 1.12:1/50 mm hassasiyetli kumpas okuma 6rnekleri
Kumpas Kullamirken Dikkat Edilecek Hususlar;

- Kullanilacak kumpasin 6l¢me yapacak ¢eneleri temizlenmelidir.

- Olgiim sirasinda kumpasin agizlari ile is parcasina bask1 yapilmamalidir.

- Okuma esnasinda kumpasa dik bakilmalidir.

- Isparcalar hareket halindeyken 6l¢iim yapilmamalidir.

- Olgme esnasinda kumpas ile parca arasinda miknatislanma olmamasia dikkat edilmelidir.
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D15 ¢ay

Dogru Tutu Yanhs Tutu Slci
o S anlig Tutus Delik cap 6lgiisiiniin Kilig kismu ile 6lgiim

Cap dlciistiniin dogru sekilde Glglilmesi olglilmesi yapilmasi

Gorsel 1.13: Kumpasin dogru kullanilmasi
1.4.1.3. Gonyeler

Yiizeyler arasindaki agilarin ve yiizeylerin dogrulugunun kontrol edilmesi i¢in kullanilan kontrol alet-
leridir. Sik kullanilan génye ¢esitleri ;

- Diiz gonye - 120° lik gonye, - Merkezleme gonyesi,

- Kil gonye - Sapkali gonye, - Ac1gonyesi.

Gorsel 1.14: Gonye gesitleri

14.1.4. Mastarlar

Makine pargalarinin 6lgme ve kontrol islemlerinde 6l¢me ve kontrol aletleri ile birlikte kullanilan yar-
dimci aletlere “Mastar” denir. Mastarlarin bazilari direkt bazilari ise endirekt olarak 6l¢gme ve kontrol is-
lemlerinde kullamhir. Ozellikle seri iiretim asamalarinda siirekli ayni tiirden dl¢iimlerin yapildigi islem is-
lerde zamandan tasarruf saglayan 6l¢me aletleri olarak bilinirler (Gorsel 1.15).

Mastar Cesitleri

- Tampon mastarlar - Silindirik mastarlar

- Vida mastarlari - Vida kalem mastarlari
- Catal mastarlar - Profil mastarlari

- Johnson mastarlar - Konik mastarlar

- Prizmatik mastarlar - Kalinlik mastarlari



Gorsel 1.15: Mastar gesitleri

1.4.15. Yardimci Araclar

- Komparatorler: 0.01 mm hassasiyetinde 6lgme kontrol aletleridir. Prob ad1 verilen ug¢ kismi agag
yukart hareket ettiginde icerisindeki vidali mil ve disliler ile ibreyi hareket ettirir. Saat kisminda bulunan iki
cizgi arasindaki mesafe 0.01 mm’yi ifade eder. Komparator iizerinde bir de kiigiik bir ibre bulunur. Kiiglik
ibrede iki¢izgiarasi 1 mm’yiifade eder. | mm’lik hareketsaglandigindabiiyiikibre bir tam tur donmiis olur.
Asagi yukari hareket mesafesi kisithidir. Dis bilezigi, izerinde bulunan tirtil cevrilerek icerideki saat kisrm
da dondiiriilmiis olur. Boylece sifir noktasi istenilen konumda ayarlanabilir.

Komparatorler genelliklemanyetik baglamasistemine sahip komparatdr sehpasi denilen aparatile kul-
lanilir (Gorsel 1.16). Komparator sehpast istenilen yiizeye oturtularak mandal agma konumuna getirilerek
sabitlenir. Komparator sehpasi tizerindeki kollar, tizerine baglanan komparator is parcasi tizerinde temas
edecek sekilde kollar asag yukar ve saga sola ¢evrilebilir. Istenilen konuma ayarlanip iizerindeki somunlar
sikilir.

Gorsel 1.16: Komparatorve komparatorsaati
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1.4.2. is Parcasim Baglama Yontemleri

Egeleme islemi yaparken is pargasimi sabitlemek i¢in genellikle mengeneler kullanilir. Mengene; is-
leme, diizeltme ve onarim gib islemlerin uygulanacagi nesneyi sikistirip sabitlemeye yarayan bir tiir bag-
lama araci seklinde tanimlanabilir.

-Tesviyeci Mengenesi: Ozellikle metal isleme islemleri sirasinda kullanilir. Genellikle agiz genis-
ligi ve ag1z derinligine gore satilirlar (Gorsel 1.17).

Mengenenin pargalari

1) Ors

2) Hareketligene
3) Mengene agzi
4) Sabit kisim
5) Mil

6) Mengene kolu

Gorsel 1.17: Tesviyeci mengenesinin kisimlari
-Ayakl Tezgah Mengenesi: Sicak maden isciliginde ve egme, biikme isleri i¢in kullanilir.
-Boru Mengenesi: Insaatlardaki boru islerinde ve makinecilikte kullanilir.

Is baglama yontemlerinde mengeneler disinda yardimei sitkma araglar1 da bulunmaktadir. Kazanci
mengenesi, pah mengenesi, agizliklar vb. araglar kullanilmaktadir (Gorsel 1.19).

Gorsel 1.18. Yardimci sikma araglar



1.4.3. Dogru Pozisyonda Egeleme

1.4.3.1. is Parcalarimmn Sikistirilmasi

Egeleme islemi igin her iki elinde serbest olmasi gerekir. Bu nedenle giivenli ¢alisma igin ege yapila-
cak is parcasinim mengene ile sabitlenmesi gerekir. Is pargalarim sikistirmak icin genellikle tesviyeci men-
genesi kullanilir. Is parcasimimn mengenede sikistirma sonucu olusacak izlerden korumak i¢in mengene agiz-
liklar1 kullanilir (aliiminyum, ahsap, plastik vb.) (Gorsel 1.19).

1s par¢asinin baglanmasi

15 parcasim dengeli baglama borunun baglanmasi

Gorsel 1.19. Is parcasi baglama 6mekleri

1.4.3.2. is Parcalarimin Egelenmesi

El islemlerinde en 6nemli alet egedir. Egelerin kesme etkisi vardir, disleri kama seklinde diizenlen-
mistir. Bireysel liretim, onarim ¢aligmalari, ¢apak alma ve yeniden isleme gibi yerlerde kullanilir. Diiz, agih
ve paralel ylizeylerin yani sira diizgiin ve diizensiz sekiller de egelenebilir. Ege segiminde, islemin cinsi,
gerekli yiizey kalitesi, is parcasinin boyutu, istenilen yiizey sekli (yiizey, yuvarlama, girinti, delik) gibi fak-
torler dikkate alinmalidir.

1.4.4.Egeleme Isleminin Yapihsi ve Dikkat Edilecek Hususlar

- Mengenenin ceneleri, egeleme yapacak kisinin kol dirsegi hizasindan 5-8 cm asagisinda kalma-
lidir. Bu pozisyon saglanabilmesi igin ¢alisan kisinin boyuna gore mengene althiklarla yukar: kal-
dirilmali ya da ¢alisacak Kisinin ayaginin altinaizgara konulmalidir (Gorsel 1.20).

Gorsel 1.20: Mengenede ¢alisma pozisyonu ve yiiksekligin ayar
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Is pargas1 mengene ¢enelerinden biraz yukarida baglanir. Egenin genelere siirtmemesine dikkat
edilmeli, cenelerden ¢ikma mesafesi ona gére ayarlanmalidir.

Ege sap1dogru ve saglam takilmis olmalidir. Kirik ¢atlat veya sapsiz ege kullanilmamalidir. Ege-
nin sapsiz kullanilmasi, egenin kuyruk kisminin elinize batmasina neden olabilir.

Egeleme sirasinda saglam bir zemine basildigindan emin olunmalidir.

Daima ege yatay olarak ve egenin boyuna siiriilerek egeleme yapilmalidir.

Egeleme sirasinda egenin tiim uzunlugunu kullanilmalidir.

Esit egeleme hareketleri ve esit talas kaldirmay1 islemi yapilmalidir.

Egeyi hareket ettirirken her iki uctaki baski esit olmalidir.

[leriye ve geriye dogru giderken ege daima is parcasmin {izerinde olmalidir.

Ege, siirtme hareketi sirasinda diiz siiriilmeli, geri ¢ekirken ise yana kaydirilmalidir (Gorsel 1.21)
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Gorsel 1.21. Egeleme sirasinda egenin hareket ettirilme sekli

Parca kisa bir siire diiz egeleme yapilip sonra capraz egelemeye gecilmelidir. Parca iizerindeki
capraz ¢izgiler yiizeyin diizglinliigiini agik¢a goriiniir hale getirir (Gorsel 1.22).

Gorsel 1.22. Egenin capraz siiriilmesi

Egeleme yaparken, eller egeye veya egelenen yiizeye siiriillmemelidir. Yiizeylerde yaglanma ve
buna bagli olarak egenin kaymasina neden olabilir.

Egeleme sirasinda ¢ikan talas iifleyerek temizlenmemeli, bir firga yardimiyla temizlenmelidir.
Egeler egeleme sirasinda disleri dolacagindan sik sik tel firga ile temizlenmelidir (Gorsel 1.23).
Egeleme sonunda is pargasinda olusan ¢apaklar alinmalidir .



- Egeler sertlestirilmis araglardir. Kirllmalari 6nlemek igin diigmelerden ve darbelerden korunmah,
diisme ihtimali olan yerlere birakilmamalidir (Gorsel 1.23).
- Ege mengeneye bagli is pargasi lizerinde birakmayiniz. Diisiip kirilabilir.

Gorsel 1.23. Calisma ortami diizenive tel firca kullanimi

145. Markalama

Markalama, is parg¢asinin dlgiisiinde islenmesini, islemler sirasinda kolay ve hizli kontrollerin yapil-
masini saglar. Yapilacak isin, is pargasi iizerine resminin ¢izilmesine “Markalama” denir. Markalama is-
lemi, i§ parcasi teknik resminden alinan 6l¢iilerle yapilacagi gibi markalama yapmak i¢in hazirlanmis sab-
lonlar veya daha dnce yapilmis is pargalari kullamlarak da yapilabilir.

Markalama ¢izgilerinin keskin ve net olmasina dikkat edilmeli, ¢izgilerinin net gériinmesi igin marka-
lama boyasi kullanilmalidir. Resim tizerindeki 6l¢iiler dikkatle izlenmeli, marka ¢izgilerinin keskin ve net
cizgilerle ¢izilmesine ¢aligilmalidir. Markalama, ig par¢asinin tam dlgiisiinde imalatina, dogru islenmesine
ve kontroliine yardimei1 olur. Markalamadan sonraki islemlerin tamlig1 markalamanin hassasiyetine baghdur.

1.4.6. Markalamada Kullanilan Aletler

a. Siirmeli Kumpas

Imalat sanayinde en ¢ok kullanilan uzunluk &l¢ii aletlerindendir. Siirmeli kumpasin; iki uzun genesi
arasinda uzunluk ve dis cap gibi dlgiileri dlger. Ust kisminda bulunan iki kiigiik ¢cene ile i¢ ¢ap ve kanal
uzunluklari 6lgiiliir. Arka kismindaki kili¢ denilen kisim da derinliklerin 6l¢iimiinde kullanilir (Gorsel 1.24).

b. Pleytler
Pleytler, izerinde markalama iglemlerinin yapildig, taglanmig diizlemsel yiizeye sahip metal malze-
meden yapilmis markalama aletidir. Olgme kontrol islemlerinde de kullanlir (Gorsel 1.24).
c. Mihengir

Pleyt gibi hassas ylizeyde, is pargasi tizerine paralel gizgiler ¢izmekte kullanilir. Verniyerli veya dijital
gostergeli tiirleri kullanilmaktadir. Hareketli verniyer kismindan asagi-yukari hareket ile istenen dlgii ayar-
lanir. Arka kisminda bulunan sabitleme vidasi sikilarak sabitlenir ve sonragizmeislemi yapilir (Gorsel 1.24).
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d. V Yataklar

Dairesel sekilliis parcalarininsabitlenerek markalanmasinda veyadelinmesinde kullanilir. Mihengirle
yapilan ¢izimlerde dayama olarakta kullanilir. V yataklari ile merkezi belli olmayan silindirik pargalarn
merkezi bulunabilir (Gorsel 1.24).

- lIs pargas1 V yatagmin “V” kanalina yerlestirilir.

- Mihengirin ag1z kismi silindirin en iist noktasima oturtulur.

- Mihengir is pargas1 yarigap 6l¢iisti kadar asagiya indirilir.

- Mihengir ile is par¢asinin alnina yatay bir ¢izgi ¢izilir.

- Parga bir miktar dondiirdiikten sonra mihengirle tekrar yatay ¢izgi ¢izilir.
- Cizgilerin kesistigi nokta is pargasinin merkezi olarak isaretlenir.

pleyt
V yatag

Gorsel 1.24. Markalamaaletleri

e. Celik Cetvel
Paslanmaz ¢elikten yapilan, hassas olmayan 6l¢me ve kontrol islemlerinde kullamlan aletlerdir. Mar-
kalama isleminde is pargasinin lizerine 6lgtileri isaretlemede ve diiz gizgiler ¢izmekte de kullamlir. Cetvel
boliintiisii 0,5 - Imm olacak sekilde; 150, 200,250, 300 ve 500 mm boylarinda tiretilir (Goérsel 1.25).
f. Cizecekler
Uglari sivri, gelikten yapilmigs markalama aletleridir. Celik cetvel veya sablonlar yardimu ile is parca-
simin tizerine ¢izgiler ¢izmeye yarar (Gorsel 1.25).
g. Gonye

Ag16lgme ve kontrol etme islemlerinde kullamlan aletlerdir. Markalama islemlerinde a¢ili ¢izgilerin
dogrultusunu belirlemekte de kullanilir (Gorsel 1.25).



h. Pergel

Celikten yapilmus birer uglari birlesik, diger uglan arasindaki mesafe ayarlanabilen, uglari sivri, daire
Ve yay ¢izmeye yarayan markalama aletidir. Bir ucu, dnceden noktalanmis daire ya da yay merkezine konur,
diger ucu ile ¢izim yapilir (Gorsel 1.25).

i. Nokta

Sert ¢elikten yapilmis, ucu sivri sirt kismi ise diiz olarak yapilmis markalama aletleridir. Noktalama
islemi sirasinda noktanin sivri ucu markalanan ¢izgi lizerine yerlestirilir. Diiz kisimdan ¢ekigle vurularak
markalama iglemi yapilir (Gorsel 1.25).

J. Cekig

Kulanim yeri ve amacina gore, farkl tip ve agirlikta yapilan; noktalama, keskileme, per¢inleme,
dovme, ezme, cakma, dogrultma vb. islemlerde kullanilan markalama aletleridir (Gorsel 1.25).

k. Merkezleme Gonyesi

Silindirik pargalarin merkezlerini bulmakta kullanilan markalama aletidir (Gorsel 1.25).

cetvel
kil génye
3 pergel
( )

merkezleme
gonyesi

cekic i
e

Gorsel 1.25.:Markalamaaletleri

|. Merkezleme Cam

Konik delik kismmin en biiyiik ¢cap1 ile en kiiciik capt arasindaki ¢cap dl¢iilerine sahip silindirik par-
calarin merkezlerini bulmakta kullanilan markalama aletidir (Gorsel 1.26).
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m. Markalama Boyasi

Markalama yapilacak ylizeyde, markalanacak cizgilerin net olarak goriinebilmesi i¢in is parcasi yiize-
yine siiriilen maddelere “Markalama Boyas1” denir. Markalama boyasi olarak tebesir tozu, kire¢ kaymag,
g0z tas1 (bakir siilfat), kalip markalama boyalarn, markalama spreyi ve markalama kalemleri gibi maddeler
kullanilir (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.26. Merkezleme ¢ant1 Gorsel 1.27. Kalip markalamaboyalan

1.4.7. Markalama Yontemleri

a.Cizim Yontemiyle Markalama: Yapimresimlerinden ve imal edilmis parg¢alardan veya verilen
bilgilerden faydalanilarak elde edilen 6lgiilerin, markalama aletleri ile islenecek is pargasi lizerine
cizilmesidir (Gorsel 1.28).

Gorsel 1.28. Cizim yontemiile markalama

b.Sablonla Markalama: Bu yontem ile karmasik sekilleri veya ¢ok sayida parcaya aym 6lgiide mar-
kalamak i¢in kullanilir.

c.Yapistirma Yontemiyle Markalama: Bu yontemde is parcasi lizerine aktarilacak olan teknik res-
min, kagit tizerine ¢izilmis olmas1 gerekir. Resim ¢izili kagit, uygun levha tizerine tutkalla yapistirilir.

d.Nokta Vurusu Yontemiyle Markalama: Plastikten en sert ¢elige kadar her tiirden materyalin zarar
gormesine engel olur ve malzemeyi azaltmadan markalar. Nokta vuruslu markalama sarf malzeme kullanmm
gerektirmeyen ekonomik bir markalamadir.

e.Miirekkep Piiskiirtme Yontemiyle Markalama: Temassiz yazdirma yontemi i¢in uygun olan

kabarik, cukurlu, diizensiz yiizeylerin yan sira ulasilmasi zor yiizeyler i¢inde idealdir.



f.Lazer Yontemiyle Markalama: Lazer markalama, ¢esitli yiizeylerde olduk¢a hassas markalar olus-
turarak yiiksek diizeyde esneklik ve okunabilirlik saglar (Gorel 1.29)

Gorsel 1.29: Lazer markalama yapilmis is parcast 6mekleri

f.Nokta Vurusu Yontemiyle Markalama: Plastikten en sert ¢elige kadar her tiirden materyalin zarar
gormesine engel olur ve malzemeyiazaltmadan markalar. Noktavuruglu markalama sarf malzeme kullanmm
gerektirmeyen ekonomik bir markalamadir.

g.Elektrokimyasal Kazima Yontemiyle Markalama: Elektroliz araciligiyla malzemenin tabakala-
rin1 kaldirir. Bu kimyasal kazimaislemi, sabloniizerindeki goriintiiyli elektrolit ve elektrik araciligryla elekt-
rik ileten iiriin tizerine aktarir. Genel olarak markalama islemlerinde asagidaki kurallara dikkat edilmelidir;

- Uzerine markalama yapilacak parcalarmn yiizeyi diizgiin olmalidir.

- Markalama islemini yapan kisi, markalama yontemi hakkinda yeterli bilgiye sahip olmalidir.

- Markalama aletleri, teknolojik kurallara uygun olarak kullanilmali ve yiprannis olmamalidir.

- Isiklandirilmasi diizgiin yapilmis ortamda markalama yapilmalidir.

- Markalama igslemi yapilirken iglem basamaklan takip edilmelidir.

- Kullanilan kimyasal malzemelerin kullaniciya zarar vermemesine dikkat edilmelidir.

1.5. Profil Yiizey Egeleme

Amac: Profil yiizey egelemede en 6nemli husus, profile uygun ege segmek ve ege siirtme hareketle-
rini profile uygun olarak yapmaktir (Gorsel 1.30).

T
PTY

Gorsel 1.30: Profil egeleme 6rmekleri
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15.1. I¢ Yiizeylerin Egelenmesi

I¢ yiizeylerin egelenmesinde, diizlem yiizeylerin islenmesindeki sartlar g6z oniinde bulundurularak
egenin siirtme yonii degistirilmez. Burada en 6nemli husus bir yiizeyin referans alinmasidir. Talag kaldmma
isleminde, diizlemsellik, a¢1 tamlig1, paralellik ve 6l¢ii tamhigina dikkat edilmelidir. Egenin secilmesinde
islenecek i¢ boslugun sekil ve dlgiileri gdz dniinde bulundurulmalidir.¢ yiizeylerin egelenmesinde koselerin

diizgiin islenmesi biiyiik 6nem tagir (Gorsel 1.31).

Gorsel 1. 31 I¢ yiizey profil egelemenin yapihs.
1.5.2. D1s Yiizeylerin Egelenmesi

Disakavisliyiizeylerinegelenmesinde, ege kavisle dik ag1veya kavise paralel hareketettirilerek profil
olusturulur. Kavise dik ac1 ile egelerken ege diiz tutulur. Ilerleme hareketi esnasinda egeye kendi boy ekseni
etrafindakavise uygun dondiirme hareketi yaptirilir.

Kavise paralel egeleme yaparken ege diiz tutulur. Ilerleme hareketi verilir ve ayni anda ege kisa en
ekseni etrafinda dondiiriilmeye baslamr (kaldirag, tahterevalli hareketi gibi) (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32. Dis yiizey profil egelemenin yapilisi.

1.5.3. Delik ve Kanallarin Egelenmesi

Egenin se¢ilmesinde islenecek yerin sekli ve 6l¢iilerine dikkat edilmelidir. Delik ve kanallarin egelen-
mesinde, dis yiizeylerin aksine kdseler biiyiik 6nem kazanir. Komsu yiizeylerde uy gunlugun saglanmasi ve
biitiin sartlara cevap verecek sekilde egeleme yapmak gerekir.

154. Pah Kirma

Talas kaldirma islemleri sonrasi is parg¢alarmin kenarlarinda ¢apaklar ve keskin kdseler olusur. Pah
kirma, bu pargalarin keskin kenarlarmin agili egelenerek keskinliginin giderilmesi islemidir.



Is pargasi pah mengenesi baglanarak pah kirma islemi kolaylikla yapilir. Pah mengenesi tek bagma
kullanilmaz bir tesviyeci mengenesine baglanmasi gerekir. Pah mengenesinin bulunmadigi atdlyelerde ise is
parcasi tesviyeci mengenesine baglanarak pah kirma islemi yapailir.

1.6. Kesme
Amac: Verilen resme uygun olarak kesme islemlerini yapmak.

Metalleri ve metal olmayan malzemeleri kesiciler kullanarak pargalara ayirma iglemine “Kesme” de-
nir. Kesme iglemlerinde testereler, keskiler ve makaslar kullanilir. Kesme islemlerinde dikkat edilmesi gere-
ken is parcasmin dl¢iisiinde ve diizgiin kesilmesidir. Is parcasinim dl¢iisiinden fazla veya eksik kesilmesi
zaman ve malzeme kaybina neden olur.

1.6.1. Testere ile Kesme Islemi

Uzerinde yapacag ise gore yveya Kesilecek malzemeye gore degisik bicimde disleri bulunan ve talas
kaldirarak kesmeislemi yapan aletlere ” Testere” denir. Testereler ¢elikten imal edilir. Testerenin disleri
kesme hareketi yaparken malzemeye bir miktar dalma yapar. Bu islem sonucunda is pargasinin yiizeyinden
kiigiiciik talaglar kopar. Bu islem “Talas Kaldirma” olarak adlandirilir.

Metal kesmede kullanilan testereler ;
- El testereleri, makine testereleri, daire testereler ve serit testereleridir (Gorsel 1.33).

- ————— T
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Gorsel 1.33. Testere ¢esitleri

Testere lamasiile kesme islemindeis par¢asimnin derinlerine indikge lamanin yantaraflari siirtiinmeden
dolay1 fazlaismir ve sikigma yapar. Lamanin sikisma yapmadan rahat hareket etmesi igin disleri ¢apraz ya
da dalgali olarak yapilir. Dalgali disli olan testereler genellikle kiigiik adimli testerelerdir. Testere ile kesme
yaparken ;

- Koruyucu gozliik kullanilmali ve eldiven giyilmelidir.

- Kesme konumu, kesme yiiksekligi ve viicut dengesi uygun olmalidir.

- Birtestere lamasiyla agilan kanalda, bagka bir lama ile kesmeye devam edilmemelidir. Lama-
nin sikigsmasi ve kirilmasmaneden olabilir.

- Kesme sonuna dogru baski azaltilmazsa, birden bosalan testere kazayaneden olabilir.
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- Kesme isleminin sonuna dogru parca kopartilmamalidir. Aksi halde parga, sigrayarak tehlikeye

neden olabilir.

a.Caprazdis b.Dalgah dis

Gorsel 1.34. Testere lamasi diglerinin diziligleri
1.6.1.1. El Testereleri

El testereleri lama ve kol olmak tizere iki kisimdan olusur. El testereleri sadece kesme yoniinde talas
kaldirir. Testere lamalari testere koluna takilarak kullanilir. Testere lamalari testere koluna takilirken kesme

yoni dogrultusunda takilmahdir (Gorsel 1.35).

testere
sap1

testere kolu

gergi
somunu

\
gergi % \

imi oni -J x
p kesme yonii testere lamasi

Gorsel 1.35. El testeresinin kisimlar

El Testeresi Ile Kesme Yaparken Dikkat Edileck Hususlar

- Testere lamasi, disleri kesme yoniinii gosterecek sekilde takilmali ve gerginlestirilerek sikisti-
rilmalidir.

- Is parcasmin kesilecek yeri mengeneye yakin baglanmahdr.

- Kesilecek yer kesme dncesi tiggen ege ile egelenerek isaretlenmelidir (Gorsel 1.36.a.).

- Testereilk agizlatilirken dnedogru 10-15° arasi egik tutularak ileri hareket ettirilmelidir (Gorsel
1.36.b)

- Kesme yaparken testere lamasinin biitiin boyu kullanilmalidir .

- Testereler sadece ileri dogru hareket sirasinda kesme yaptiklarindan geri ¢cekme islemi sirasmda
testereye baski uygulanmamalidir.

- Testere ug kismi1 yukar1 dogru kaldirilarak agili hareket ettirilerek ileri siiriilmeli ve biitiin dis-
lerin kesme yapmasi saglanmalidir.



- Testere ¢ok dik tutularak kesme yapilirsa testere lamasi kirtlir (Gorsel 1.36.¢)

- Testere a¢ili tutulmadan kesme yapmaya ¢aligilirsa kesme yapamadan kaymaya baglar. (Gorsel
1.36.d).

Gorsel 1.36. Testere ile kesme islemi

1.6.1.2. Makine Testereleri

Seri liretim yapilan fabrika ve atolyelerde kesme islemlerinin kisa siirede yapilamsini saglayan tezgah-
lardir. Icibos malzemelerigin tepsitestereler,i¢i dolu malzemeler igin serit veya hidrolik testereler kullanilir.

1.6.2. Makas ile Kesme

Talas kaldirmadan kesme islemleri yapar. Takim geliginden yapilip uglar sertlestirilerek belli agilarda
bilenir. El makaslarimin yani1 sira daha biiylik ve kalin pargalarin kesilmesinde kollu makas veya giyotin
makaslar kullamlir. El makaslari ile genellikle 1 mm ve daha ince kii¢lik sac pargalan kesilir. Kesme iglemi
sirasinda makas agizlari tam kapanmamalidir. Makas agiz1 tekrar acilip kesme islemine devam edilmelidir.
Makasin bigaklar tam kapandiginda parga tizerinde yirtilmalar olabilir (Gorsel 1.37).

Kollu makaslar genellikle 1-5 mm arasi et kalinliginda levha ve lama parga kesimesinde kullanilir.

Gorsel 1.37. El makasiile kesmenin yapihst
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1.6.3. Keski ile Kesme

Keskiler, sertgeliktenbir ucukeskin olarak yapilan vearka kismindan ¢ekigle vurularak talagkaldirma
ve kesme iglemi yapan araglardir. Keskiler, agiz ,bas ve govde olmak iizere 3 kisindan olusur. Keskileme
isleminde keski, is pargasinin yiizeyine a¢ili olarak tutulur. Keskinin arka kismia ¢ekig ile vurularak is
pargasi lizerinden talag kaldirilir ya da ve koparmaislemi yapilir.

Keskiler kullanim amaglarina gore sekillendirilirler. Diiz keski, tirnak keskisi, oluk keskisi, yuvarlak
uclu keski ve koparma keskisi gibi gesitleri vardir. Keski kullanirken;

- Keskiagziis parcasindanher zaman dahasertolmali ve keskininbasindagapak bulunmamalidir.

- Biiyiik parcalarm islenmesinde yardimci baglama araclari kullanilmalidir.
- Keskilemede keski agzina dogru bakilmalidir. Asla bagka yere bakilmamalidir.
- Is parcasi kenarmna yaklasildig zaman keskileme yonii degistirilmelidir.

Gorsel 1.38. Keski ile kesmenin yapilisi



VATAN SEVGISI Degerlerimiz

Yil 1912, Ingilizler Hindistan 1 isgal eder, Hindistan krali Osmanli’dan yardim ister. Yillardir savas
icinde olan Osmanli bu yardum karsiliksiz birakmamakla birlikte 350 kisilik bir askeri birligi gemiyle Hin-
distan’a gonderir. 350 kisilik birlikten 20 kadart hastaliktan yolda sehit olur, kalan 330 Osmanh askeri
Hindistan a ¢ikarlarve Ingilizlerle savasmaya baslarlar. Miihimmat agisindan kisitli olan Osmanli askerleri
birkag giinliik miicadeleden sonra teknolojik donanma sahip Ingiliz askerleri karsisinda ye nik diigerler ve
40 kadari esir alinir digerleri de savasta sehit olurlar. Savas bittikten sonra bu 40 Osmanli esir askerini,
Ingilizler gemilerde ¢ahstirmaya baslarlar. Bir Ingiliz gemisi Avustralya’ya geldiginde, esir iki Osmanl
askeri gemiden bir yolunu bulup kagarlar.

Bir siire sonra, adi Karadeniz diyarindan Mentesoglu Abdullah olan, baba meslegi dondurmaciliga
baslar. Karahisar diyanmdan Tarak¢ioglu Mehmet de baba meslegi kasapliga baslar. 1915 'de Avustralya
Canakkale ’ye asker ¢ikarir ve bizim iki Osmanli askeri olayi duyarlar ve hemen bulusurlar, durum deger-
lendirmesiyaparlar. Biz Osmanli askeriyiz ve Avustralya dayasiyoruz. Avustralya devieti Osmanli 'ya savas
agmig ve bizim iilkemizi isgale gitmis, bundan dolay1 biz de Avustralya devletine savas a¢alim derler. Alirlar
kagudi kalemi ve yazarlar:

“Saywin Avustralya Baskant Ekselans, Biz iki Osmanli askeri, iilkenizde bulunuyoruz, duyduk ki devie-
timiz Osmanlt 'va Avustralya devleti olarak savas acmis ve Canakkale ye asker gondermissiniz. Bundan do-
laytiki Osmanl askeri olarak biz de Avustralya devletine savag agmig bulunmaktayiz. Bu bir Osmanli savas
fermanidir. Ekselanslarn bilgilerine duyurulur.” Karahisar diyarindan Tarak¢ioglu Mehmet Karadeniz di-
yarindan Mentesoglu Abdullah Iki Osmanli askeri, Sydney’in 250 km uzaginda Karhdaglar denilen bolgede
once virajlarda tren raylarin sokerek 3 tren devirirler ve iiciincii tren de askeri miihimmat bularak silahla-
nirlar. Ayni bolgede 8 karakol basarlar ve karakollardaki askerlerin tamamint vururlar.

Ne oldugunu bir tiirlii g6zemeyen Avustralya devletinin sonunda iki Osmanli askerinin yazmis oldugu
mektup akillarina gelir ve mektubun atildigi bélgeye 250 kadar asker gonderirler ve iki Osmanl askeri
arastirdmaya bagslanwr. Birkag giinliik arastirmadan sonra sicak ¢atisma olur ve iki Osmanli askeri bu Kar-
hidaglar’da sehit edilir.

Iki askerin su an mezari Sydney’ e 250 km uzakta Karlidaglar’da ve mezarlarinda fotograf ¢ekmek
vasak. Avustralyalilar iki Osmanli askeriyle savastikdemek zorlanina gittigiicin b u askerlerimize (Hindistan
asiully) diyorlar. Oysa Hindistan da ne Karahisar diyari, ne de Karadeniz diyari diye bir bolge var...” Bu
hadise “Broken Hills muharebeleri” olarak Avustralya resmi harp tarihinde mevcuttur.

Bu vatan igin 12 bin km uzakta canlanini veren iki muhtesem kahramammizi saygryla, rahmetle, min-
netle, gozyaslari icinde yad ediyoruz.
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OGRENME 2
BIRIMI

MALZEME

Malzemenin Ozellikleri
Malzemenin Secimi
Malzemeyi Test Etme



2.1 Malzemelerin Ozellikleri

Amac: Isin 6zelliklerine gdre uygun malzeme segmek .

Uretim yapmak icin ham madde gérevi goren her tiirlii arag ve gerece “Malzeme * denir. Vasifl bir
teknik eleman, kullanacagi malzeme i¢in gerekli olan 1s1l islemler ve imalat yontemleri hakkinda gerekli
bilgi ve beceriye sahip olmalidir. Malzemelerin fiziksel, mekanik ve kimyasal vs. 6zelliklerini malzeme bi-
limi inceler.

2.1.1. Mekanik Ozellikler

Malzemeler digaridan gerilim, sikisma,kayma ve burulma gibi ¢esitli yiik ve kuvvetlere maruz kalirlar
(Gorsel 2.1). Bu dis etkenlerin uygulamsi sirasinda malzemenin gostermis oldugu davranmiglara “Meknik
Ozellikler” denir.

< gy

[ > S ~—

gerilim ~~ /sikisma

Gorsel 2.1: Malzemeleri etkileyen yiikler

- Mukavemet: Malzemeye uygulanan yiik ve cismin dis etkenlere karsi degisime, kirilmaya, kop-
maya kars1 koyabilme direncidir.

- Siineklik: Malzemenin kalic1 olarak sekil degistirme becerisidir.

- Gevreklik: Malzemenin plastik sekil degistirmekabiliyetinin olmamast durumudur. Gevrekmal-
zemeler sekil degistiremezler, cabuk kirilirlar.

- Tokluk: Malzemenin kirllmaya kars1 gésterdigi direngtir.

- Sertlik: Malzemenin sekil degistirmeye kars1 gosterdigi tepkidir.

- Yorulma: Malzemenin tekrarlanan kuvvetler altinda dayanimim kaybetmesi, hasara ugramasi-
dir.Malzeme, bu yiiklere bir siire dayansa bile en sonunda yorularak kirilir.

2.1.2. Fiziksel Ozellikler

Malzemelerin elektrik iletkenligi, 1s1l iletkenligi, optik 6zelligi, elektronik ve manyetik 6zellikleridir.

2.1.3. Kimyasal Ozellikler

Malzemelerin korozyon 6zelligi, kimyasal reaksiyonlar ve kimyasal bilesimleridir.Gliniimiizde mal-
zeme teknolojisi, birgok farkli malzemeyi icerir. Sadece metaller olarak dii siinmemek gerekir. Malzemeler
genelolarak; Metal ve metal alagimli malzemeler (Metalik malzemeler), Metal olmayan malzemeler ve kom-
pozit malzemeler olarak ii¢ gruba aymnlir.
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2.1.3.1. Metal Ve Metal Alasimh Malzemeler (Metalik Malzemeler)

Cok yiiksek 1s1 ve elektrik iletkenligi olan, kendine 6zgii parlakligi bulunan, egilip biikiilebilen , tel ve
levha haline gelebilen , yiiksek yogunluktaki maddelere “Metal” denir. Metaller imalat sanayisinde {istiin
ozellikleri nedeni ile dnemli ve genis alana sahiptir. Metaller kendi i¢erisinde demir igeren metaller (¢elik,
dokme demir), demir dig1 metaller (hafif metaller, agir metaller) olamk iizere iki gruba ayrilir.

Metalik malzemelerin genel 6zellikleri;

- Elektrigi ve 1s1y1iyi iletirler,

- Parlaktirlar ve doviilerek sekillendirilebilirler,

- Yiksek mukavemete sahiplerdir,

- Gegici sekil degisimine ugrayabilirler,

- Atomlar1 diizenli olarak dizilmistir (kristal yap1),
- Korozyon direngleri diisiiktiir.

a. Demir Iceren Metaller

Demiryerkabugunda en cok bulunanikincimetaldir. Diger metallere gore yiiksek mukavemeti, diisiik
fiyati ile otomotiv sanayinde, gemi yapimi, ingaat ve imalat sanayisinin vazgecilmez elemanidir.

Dokme Demir: Bir veya birkag metalin belli oranlarda karistirilip ergimesiyle olusturulan yeni me-
tallere “Alasim” denir. Igerisinde % 2'den % 6'ya kadar karbon bulunan demir karbon alasimlarina “Dékme
Demir” denir. Dokme demirler; sert, talasli imalata uygun, basma dayanimu yiliksek metallerdir. Dokiim mal-
zemelerin diisiik ergime sicakligi, iyi kalip doldurma kabiliyeti ve iyi islenebilme kabiliyeti gibi baz1 6zel-
liklere sahip olmalar1 gerekir .Dékme demirler siinek degillerdir; kopmada uzama géstermezler, haddelene-
mezler. Isitildiklarinda hamurlagsmazlar; kati halden dogruca sivi hale doénisiirler. Sogurken bunun tam tersi
olur; s1vi halden dogruca kati hale gegerler.

Dokme demirler i¢ yapilarina gore cesitlendirilirler.

- Gri (kir) dokme demir (Lamel grafitli , Kiiresel grafitli ( sfero))
- Beyaz dokme demir (Temper dokme demir ( Beyaz, siyah), Dokme ¢elik)

Celik: Igerisinde %2’den az karbon bulunduran demir karbon alasimma “Celik” denir. Celik en ge-
nis kullanim alanina sahip metaldir. Alasim elementi olarak sadece karbonun kullanildigi ¢eliklere “Sade
Karbonlu Celikler” denir. Karbonlu geliklerden saglanamayan 6 zellikleri kazanmak i¢in, karbonile beraber
bir veya birden fazla elementi karistirmak suretiyle elde edilen ¢eliklere “Alasimh Celikler” denir.

Alasimli gelikler ;

- Dayanimin ve Sertlesme 6zelligini artirir.

- Normal sicakliklarda mukavemeti artirir.

- Diisiik ve yiiksek sicakliklardaki mekanik 6zellikleri iyilestirir.
- Asmma ve korozyon direncini artirir.

- Manyetik 6zellikleri gelistirir.

- Genlesmeyi degistirir.



Celik Alasimlarinda Kullanilan Bazi Elementler ve Celige Kazandirdiga Ozellikleri

-Karbon (C): Celiklerin temel alasim elemani olan karbon, dogada elmas, grafit gibi veya maden
komiiri, linyit, antrasit gibi isimlerde bulunur. Karbon, ¢eligin mukavemetini artirir. Fakat sekil verilebilime
ve kaynak kabiliyetini azaltir.

-Krom (Cr): 1514 °C'de eriyen, 1siya dayanikli, havada oksitlenmeyen bir elementtir. Stineklik ve
toklugu arttirtr. Celigin dayanimim arttirici 6zellige sahiptir. Krom, korozyon ve paslanma direnci saglar.
Sertlesebilme kabiliyetini artirir. Yiiksek karbonlu ¢eliklerde aginma direncini yiikseltir.

-Manganez (Mangan)(Mn): 1244 °C'de eriyen, dogada oksit durumunda bulunan, geligi sertlestirmek
icin kullanilan, ¢ok sert ve kirtlgan bir elementtir. Celikteki karbon miktan arttikga mangamn iyi yondeki
etkisi artar. Mangan ayrica su verme kabiliyetini artirir.

-Kiikiirt (Siilf) (S): 119 °C'de eriyen ve 444 °C'de kaynayan, dogada saf veya birlesik olarak bulu-
nan, sari renkli elementtir. Malzemenin uzamasina ve tokluguna etkisi fazladir. Kiikiirt malzemenin toklu-
gunu, siinekligini ve kaynak yapilabilme kabiliyetini onemli dl¢iide azaltir.

-Nikel (Ni): Nikel, giimiis parlakliginda, demir sertliginde, kolay islenebilen ve kolayca tel durumuna
getirilebilen bir elementtir. Paslanmaz ¢eliklerde kromdan sonra ikinci en 6nemli alasim elementedir. Nikel
malzemenin mukavemetini ve toklugunu arttirir. Krom ile birlikte kullamlarak, sertlesmeyi, stinekligi ve
yorulma direncini arttirir.

-Kalay (Sn): 232 °C'de eriyen, giimiis beyazliginda, kolay islenebilen, yumusak bir elementtir.

-Bakar (Cu): 1084 °C'ye dogru eriyen, dogada serbest veya birlesik olarak bulunur metal ¢esididir. Ist
ve elektrigi iyi iletir. Elektrik ve yiiksek 1s1 iletim kabiliyeti, glimiis ve altindan sonra en yiiksek olan metal-
dir. Yumusaktir ve kolay sekillendirilebilir . Celigin dayanimim arttirir. Fakat sekillenebilirligini koti yonde
etkiler. Stinekligi diisiiriir, korozyon direncini ytikseltir. Agik havada, ylizeylerde bakir karbonattan meydana
gelen ince, kahverengi ve yesil bir koruyucu pas tabakasi olusur.

-Kursun (Pb): 327,4 °C'de eriyen, yumusak ve biikiilgen, mavimtirak esmer renkte bir elementtir.
Haddeleme sirasindan kopmalara neden olur, yiizey kalitesini olumsuz etkiler. Kursun ¢eliklerin talash se-
killendirme kabiliyetini arttirir. Bu yiizden otomat ¢eliklerinde alagim elementi olarak kullanilir.

-Cinko: Mavi glimiisi renginde parildayan bir metaldir. Metaller arasinda en fazla 1s1l genlesme kat-
sayisina sahiptir. 100°C ile 150°C arasinda iyi sekil verilebilir. Doviiliip, haddelenebilir. Alasim metali ola-
rak kullanildig gibi otomotiv sanayisinde, ¢eliklerin korozyona kars1 korunmasinda da kullanilir.

-Hidrojen (H): Rengi, kokusu ve tadi olmayan bir gazdir. Hidrojen gevreklige neden olur. Azottan
daha etkilidir. Malzemenin esnekligini azaltir.

-Bor (B): Tabiatta bor asidi veya borat halinde bulunan basit elementtir. Diisiik ve orta karbonlu ¢e-
liklerin sertlestirilebilmesini artiran 6zellige sahiptir..

Alasmmsiz celikler bilesimlerine gore; asal ¢elikler, kalite ¢elikleri ve yiiksek vasifli ¢elikler olarak
siniflandirilir. Sade karbonlu ¢eliklerin kullanim alanlari sinirlidir. Derinligine sertlesme ve korozyona da-
yanim durumlart iyi degildir. Bilesiminde karbondan bagka genellikle silisyum, mangan, aliiminyum, bakir,
fosfor ve kiikiirt bulunduran geliklerdir.
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b. Hafif Metaller

Demir dig1 metallerin 6zgiil agirligi besten asagi olan metallere verilen genel isimdir. Aliminyum,
magnezyum, titanyum, potasyum ve sodyum gibi metaller en ¢ok kullanilan hafif metallerdir.

-Aliiminyum (Al): Giimiis beyazi renginde bir metaldir. Aliiminyum, ¢elikten sonra, en ¢ok kullanilan
metalik malzemedir. Bir metal ne kadar saf olursaonun mukavemeti de o kadar az olur. Fakat sekil verile-
bilirligi de o kadar kolay olur. Isty1 ve elektrik akimini ¢ok iyi iletir. Magnezyum, bakir, silisyum, mangan,
¢inko ve kursunun az miktarlarda katkilar ile alasimlar elde edilir. Bu alagim elementleri aliiminyumun
mukavemet, korozyona kars1 dayaniklilik, dokiilebilirlik ve islenebilme kabiliyetini 6nemli 6l¢iide etkiler.

Aliminyumun ; Kimya sanayinde, metal yapilarda, ambalaj sanayinde, ev ve siis esyalar1 yapiminda,
ulasim sektoriinde ¢oklukla kullanilmaktadir..

-Magnezyum (Mg): Giimiis beyazhginda bir metaldir ve genellikle alasim maddesi olarak, yani
baskametallerlekaristirilarak kullanilir. En hafif metallerden biridir . Aliminyumdaniicte bir oraninda daha
hafif olmasi nedeniyle, alagimlarindan ucak ve fiize yapiminda faydalanilir.

-Titanyum (Ti): Parlak goriiniimlii , korozyona karsi direnci yiiksek, gri renkli metaldir. Hafifligi ter-
cih sebeplerindendir. Demir, aliminyum, vanadyum, molibden gibi elementler ile alasim yapabilir. Havaci-
likta jet motorlari ve fiize yapiminda, otomotiv sanayinde ve tip alaminda kullamlmaktadir.

-Potasyum (K): Potasyum yumusak, giimiis-beyaz renkli alkali bir metaldir. Dogada deniz suyunda
ve pek ¢cok mineralde diger elementlere bagl olarak bulunur. Potasyum nitrat barut yapiminda kullanilr.
Potasyum karbonat, potas, cam yapiminda kullanilir.

-Sodyum (Na): Hafif, yumusak, giimiisiimsii beyaz renkte bir metaldir. Dogada hi¢bir zaman safhalde
bulunmaz. Kaya tuzunda sodyum kloriir halinde, bazen nitrat halinde bulunur. Metallerin yiizeyini temizle-
yip diizglinlestirmende, niikleer reaktorlerde 1s1 transfer akiskani olarak kullanilir.

-Zamak Alasim: Cinko, aliiminyum, magnezyum ve bakirdan meydana gelen bir ¢inko alagim tirii-
niidiir. Zamak adim, almanca ¢inko (zink), aliiminyum, magnezyum ve bakirin (Kupfer) bas harflerinden
alir. Son derece saglam kopmaya, esnemeye, kirilmaya dayanikli bir alagimdir (Gorsel 2.2).

Gorsel 2.2. Zamak alagimi ile iiretilen 6mekler

Zamak alagimlarimin diger metallere kiyasla yaygin olarak kullanilmasimin baslicanedeni: fiyati, seri
tiretime uygunluklar ve sahip olduklar1 6zelliklerdir. Zamak alagim, i¢ine katilan elemente ve kazandinlan
ozellige gore, zamak 2’den zamak 27 kadar isimlendirilir.
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2.1.3.2. Metal Olmayan Malzemeler

Metal malzemelerin disindaki tim malzemeler, metal olmayan malzemeler grubuna girer. Metal ol-
mayan malzemeler, dogal malzemeler ve suni malzemeler olarak iki gruba ayrilirlar.

b. Seramikler

Seramikler, bir veya birden fazla metalin, metal dis1 elementler ile birlesmesi sonucu olusan inorganik
bilesiklerdir. Ozellikle 1s1l ve elektriksel olarak yalitkandirlar. Yiiksek sicakliklara dayaniklidir. Kirilgandir-
lar ve korozyonakarsi direnglidirler. Seramikler geleneksel seramikler ve teknik seramikler olarak iki temel
sinifa ayrilirlar.

-Geleneksel Seramikler: Sofra esyalari, dekoratif seramikler, seramik saglik geregleri, yer ve duvar
karolari ve seramik agindiricilar girer.

-Teknik Seramikler: Cok 6zel optik, elektrik, manyetik, mekanik ve termal 6zelliklere sahip 6zel
uygulama alanlar1 olan seramik malzemelerdir. Teknik seramikler kullanim yerine ve 6zelliklerine gore de-
gisik isimlendirmeler almaktadir. Bunlar kesici seramikler, ytliksek performans seramikleri, yapisal seramik-
ler, elektrik seramikleri ve medikal seramiklerdir.

c. Plastikler (Polimerler)

Plastikler farkli elementlerden sentetik olarak elde edilen, organik malzemelerdir.. Genellikle diisiik
maliyeti ve geri doniisiim 6zellikleri ile 6n plana ¢ikmaktadirlar.Plastik malzemeler 3 alt kategoriye ayrilir.

-Termoplastikler: Sicakta sekillendirilebilir ve kaynak edilebilirler. Isiyla kargilagtiginda erir ve so-
gutuldugunda tekrar sertlesir. Camasir makinesi ve otomobil parcalarinda, PVC borular, ventiller, cam, sef-
faf ¢izim aletleri, tornavida, plastik ¢ekic, ambalaj ve yalitim malzemeleri, elektrik salter ve cihazlari, mutfak
esyalari, kirllmaz cam, disli ¢arklar, kasnaklar, yakit tanklari, koruyucu gozliikler v.b.

-Termosetler ( Duroplastikler ): Istya maruz kaldigi zaman ergimeyen, sicaga dayanikli olan ve be-
lirli bir sicakliga ¢ikildiginda yanan malzemelerdir. Bir kere kaliplamp sekillendirildikten sonra tekrar eriti-

lemezler ve yeniden islenemezler.

-Elastomerler: Iyi yalitim saglayan, kolay deforme olmayan, farkli sekiller halinde kaliplanabilen
biikiilebilir plastik malzemelerdir. Dogal ve suni kauguk malzemeler, tasit lastikleri, contalar, hortumlar,
kaykay tekerlekleri, tenis ayakkabilannin tabanlari, hoparldr kablolarini ve telefon hatlarini saran yalitimlar
gibi bir¢ok alanda kullanilmaktadir.

2.1.3.3. Kompozit Malzemeler

Kompozit, ok farkl 6zelliklere sahip iki ya da daha ¢cok malzemenin bir araya getirilmesi ile elde
edilen yeni malzemelerdir. Bu malzemeler birbiri i¢erisinde ¢6ziinmeyip kendi yapilarni korurlar. Alagimda
ise bu malzemeler birbirleri i¢erisinde ¢oziiniirler.Kompozit malzemeler, diger malzemelerin mukavemet,
korozyon dayanimini, termal dayanimini, elektrik iletkenligini, akustik iletkenligini, estetik goriiniimii ve
fiyatini iyilestirmek amaci ile kullanilir. Bir malzemeyi kompozit olarak adlandirmak i¢in ;

- Insan yapisi olmal,

- En azikiveya daha fazla fiziksel ve mekaniksel 6zelligi ayr1 olan malzemelerin birlestirilmesi
ile olusmali,

- Herhangi bir ferdi bilesenle elde edilemeyen mekanik 6zellikler gerceklestirilmeli,
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Bir malzemenin diger malzeme i¢ine kontrollii sekilde dagitilmasiyla kompozit (karma) bir mal-
zeme olusturulmali,
Ozellikler yiiksek olup kompoziti olusturan elemanlarin en iyi 6zelliklerini bir arada toplamal

Kompozit Malzemelerin Avantajlar

Yiksek mukavemet ve hafiflik,

Kolay sekillendirilebilirlik,

Elektriksel 6zellikler,

Isiya ve atese dayaniklilik,

Korozyona ve kimyasal etkilere kars1 dayaniklilik
Kalici renklendirme

Kompozit Malzemelerin Dezavantajlar

Hammaddesi pahalidir.

Lamine edilmis kompozitlerin 6zellikleri her zaman ideal degildir.
Malzemenin kalitesi tiretim yontemlerinin kalitesine baglhdir.

Kompozitler gevrek malzeme olmalarindan dolay1 kolaylikla zarar goriirler.
Malzemelerin 6miirleri uzun degildir.

2.2. Malzeme Secimi

Makineler farkli malzemelerden yapilmis olan pargalardan meydana gelirler. Her parga farkli gorevleri
yerine getirir. Malzeme secerken;

Malzeme yapisindaki elektrik iletme 6zelligi ve ergime sicaklik degerleri bu is i¢in uygun mu?
Malzeme kendisine uygulanan kuvvetlere dayanabilir mi?

Calistigt maddelerden ve yiiksek sicakliktan olumsuz etkilenir mi?

Hangi iiretim metodu ile en ucuza iiretilir?

Malzeme kullanildiktan sonra cevreye zarar veriyor mu? Tekrar ergitilmek suretiyle islenebilir
mi? Gibi sorulara cevap aranmalidir.

2.2.1. Celik Standartlarimin Gosterimi ve Kataloglarin Kullanim

Celik iireticileri ile ¢elik tiiketicileri arasindan ortak dili olusturmak ve kullanilan ¢elik ve demir ala-

simlarin siniflandirma, degerlendirme, mekanik ve metaliirjik alamnda farkli 6zelliklerinin belirlenmesi i¢in

standartlagsmaya gidilmistir.

Celik standartlarini iilkemizde ve diinyada en ¢ok kabul edilen kurumlar:

- TSE: Tiirk Standartlan Enstitiisii Kurumu,

- MKE: Makine Kimya Endiistrisi Kurumu,

- DIN: Alman Endiistri Celik Normlari,

- 1SO: Uluslararasi standartlar organizasyonu,

- ASTM: Amerikan malzeme deneme toplulugu standartlari,
- AlISI: Amerikan Demir Celik Enstitiisii standartlan,
- SAE: Amerikan Otomotiv mithendisleri toplulugu standartlari.
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2.2.1.1. TSE Celik Standartlar:

TSE ‘de celiklerin sayilarla standardizasyonu, malzeme numaralari bilgi iglenmesi i¢in gerekli olan
bir diizenleme sistemi olustururlar. Bu standart ve sayilarin anlamlari asagida verilmistir.

1.0116.07
T | -|_—I
|
Tiir numarast Ozellik sayis1
Malzeme ana grup o .
. S ot 01 genel yap: ¢eligi 0 belirsiz
1. gelik, ¢elik dokiim
16 say1 numaras 7 soguk haddeleme

2.2.1.2. MKE Kurumu Celikleri

MKE (Makine Kimya Endiistrisi) kurumu TSE’den ¢ok daha 6nce kurulmustur. Celik {iretimi yapan
ve Urettigi ¢elikler igin SAE -Amerikan Standartlarini esas alan bir kamu kurulusudur. MKE ¢eliklerin sem-
bol gosterimlerinde, SAE ¢elik standartlarinda kullamlan d 6rt basamakli say1 sistemi kullamlir. Ancak sem-
bol gosterimin basina “C” harfi konur. Celiklerin renk kodlar ile gdsterimleri de vardir. Celik tireticileri
kolay taninmasi1 ve depolama sirasinda bir karigikliga neden olmamak i¢in lizerlerini (alinlarini) ¢esitli renk-
lerle boyamaktadirlar (Tablo 2.1).

Ornek gdsterim:
C 4215 C 1040
4: Celik tiirli; molibden alagimh ¢elik 1: Celik tiirii; karbonlu ¢elik
2: Molibden oram %2 0: Alasimsiz gelik
15: Karbon oran1 %0.15 40: Karbon oram %0.40
Tablo 2.1. MKE normuna gore bazi ¢eliklerin renk kodlari
Renk Renk Renk
Celik tiirii en CelikItiiri en Celik tiirii en Celik tiirii | Renk kodu
kodu kodu kodu
C1010 Siyah C1030 Yesil C1050 Mavi C1090 Turuncu
C1020 Kirmizi C1040 Beyaz C1060 San C1350 Kirmizi - mavi

Gorsel 2.3. Renk kodlar yapilmis ¢elik 6rmekleri



2.3. Malzemeyi Test Etme

Uretim siireglerinde kullanilan malzemelerin beklentileri yerine getirip getirmeyecegini dogrulamanmn
en iyi yontemi malzeme testidir.Malzeme test etmenin iki ana amaci vardir. Amaglarindan biri satisa sunul-
madan dnce malzemedeki hatalarin tespitidir. Digeri ise is par¢asinin, ¢aligma sartlarinda ortaya gikacak
yiiklere kars1 gosterecegi tavirlar1 onceden gormektir.

2.3.1. Malzeme Muayene Y ontemleri

Muayene yontemleri imalati yapilmig ve kullanilmakta olan ve 6nemli elemanlarin kontrolii amaciyla
kullanilir. Ornegin ugak yapi elemanlart malzeme muayenesinde su ana noktalara dikkat edilir.

- Malzemelerin belirtilen 6zelliklerine ait muayene,

- Malzemelerin islenme 6zelliklerine ait muayene (teknolojik muayene) ,
- I¢ yapmnin ve kimyevi bilesenlerin muayenest,

- Ham durumdaki pargalarla hazir parcalarin i¢ hatalarinin muayenesi,

Malzeme muayene yontemlerinin se¢im yapilirken dncelikli olarak muayene yonteminin istenilenleri
karsilamasi, maliyeti dikkate alinir. Cilinkii yontemlerden bazilari pahali, donanim ve egitimli kisilere ihtiyag

vardir. Malzeme muayene yontemleri, tahribatlh ve tahribatsiz olmak {izere iki ana gruba ayrilir.

2.3.1.1. Tahribath Muayene Yontemleri

Tahribatli muayene; malzemelerin ¢cekme, basma, egilme vb. kalici sekil degisikliklerine kars1 goste-
recegi direnci ve dayanimi belirlemek i¢in uygulanan muayene yontemleridir. Tahribatli muayene yapilan
malzeme zarar gordiigii icin tekrar kullamilamaz. Malzemelere cekme deneyi, basma deneyi, kirma deneyi,
egme deneyi gibi deneyler yapilir.

-Cekme Deneyi: En yaygin olarak kullanilan tahribatli muayene yontemidir. Malzemelerin mekanik
6zelliklerinin belirlenmesinde kullanilir. Bu yontem ile 6nceden hazirlanmis standart deney gubuguna de-
vamli artan bir kuvvet uygulanir. Cubuga uygulanan kuvvet, akma dayanim denilen belli bir oranin agilmasi
ile birlikte kalic1 uzama meydana getirir. Bu oramnin altindaki uzama kalici degildir.

-Basma Deneyi: Tugla, beton ve benzeri gevrek malzemelerin mukavemet degerleri tespit edilir.

-Kirma Deneyi: Centik darbe deneyi tam orta kisimlarina ¢entik a¢ilmis deney pargalarnin bir sarkag
ucundaki ¢ekig araciligiyla kirllmasidir. Kirma deneyleri, malzemelerin darbe dayamimlarini veya kirtlma
enerjilerini lgmek i¢in yapilir.

-Egme Deneyi: Egilme; malzemelerin egme zorlanmalarina karsi gosterdigi davranis olarak tanimla-
nir. Iki mesnetiizerine yerlestirilmis dik ddrtgen veya yuvarlak kesitli deney numunesinin ortasina bir kuvvet
uygulandiginda olusan sekil degisimi egilmedir.

2.3.1.2. Tahribatsiz Muayene

Malzemeyi tahrip etmeden yapilan malzeme muayene yontemidir. Numune parca ayrilmasina gerek
yoktur. Islem cogunlukla is parcasi iizerinde parcaya zarar vermeden yapilir. Y dntemlerin bazilar1 her atol-
yede 0zel cihaz ve makine olmaksizin tatbik edilebilen basit yontemlerdir. Bu yontemlerde elde edilen so-
nuclar tam degeri degil, sadece yaklasik degerleri verir.



Tahribatsiz Muayene Y ontemleri;

- Gobzle muayene

- Sivi girinim (penetrant) testi

- Manyetik pargacik testi

- Yiiksek ses dalgalari (ultasonik) testi
- Ism yontemi (Radyografik) testi

- Akustik Emisyon Testi

- Girdap akima testi

a. Gozle Muayene

Gozle yapilan malzeme muayenesi, maliyet agisindan en diisiik olamidir. Muayeneyi yapan kisinin bu
konuda egitimli ve deneyimli olmasi gereklidir. Tavsiye edilen minimum 1g1k siddeti 500 lux, minimum ag1
30° ve par¢aya olan maksimumuzaklik 30 cm olmalhidir. G6zle yapilan muayene sonunda malzeme dis yii-
zeyindeki hatalar tespit edilir. Boylece dis yiizeyde olusabilecek oksit katmanlari, ¢atlak, kirik ve 6l¢ii sap-

malari belirlenir .Bu yontemle yiizey altindaki hatalar ve ince yiizey ¢atlaklan goriinmez. (Gorsel 2.4).

OO )
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Gorsel 2.4. Gozle muayenenin yapilist Gorsel 2.5. Sivigirinim (penetrant) testi malzemeleri
b. Stvi Girinim (Penetrant) Testi

Yiizeyde olusan hatalar1 tespit etmede kullanilan bir yontemdir. Tahribatsizmuayene metotlarmm en
eskilerindendir. Goriilmeyen ¢atlaklann yag veya sulandirilmis kireg ile 1slatilarak gdzle goriiniir hale geti-
rilmesi yillardan beri bilinen ve uygulanan bir muayene yontemidir. Endiistrideki metalik veya metalik ol-
mayan biitiin malzemelerde beklenen yiizey hatalarimn tespiti i¢in kullanilabilir. Yiizey altindaki hatalar
tespitedilemez (Gorsel 2.5).

c. Manyetik Parc¢acik Testi

Yiizey ve ylizeyin 1-2 mm altindaki hatalann belirlenmesi isleminde kullanilan oldukga basit, hizh ve
diisiik maliyetli hassas bir kontrol yontemidir. Bu yontemile sadece miknatis tarafindan ¢ekilen malzemelere
test yapilabilir. Hatalar belirlenecek malzeme manyetik alan yoniine uygun agida konumlanmams durumda
ise belirlenemez. Biiyiik parcalar i¢in ¢ok yiiksek miknatislanma akimlan gerekebilir.
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Gorsel 2.6. Manyetik parcacik testiuygulanist Gorsel 2.7. Test sonucu hatalarin tespiti
d. Yiiksek Ses Dalgalar1 (Ultasonik) Testi:

Ultrasonik muayene, prob yardimiyla malzemeye yiiksek frekansta ses dalgasi gonderilmesi ve mal-
zeme i¢inde olusan hatalardan dolayi ses dalgalarinin tekrar proba geri donmesi esasina dayanir. Bir el bil-
gisayar1 yardimiyla bu dalgalarin frekans degerleri ile hatanin olup olmadigi tespit edilir. (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8. Yiiksek ses dalgalar (ultasonik) testinin yapilist
e. Ismn Yontemi (Radyografik) Testi

Is yonteminde gama ya da X-1smlar1 testi yapilan malzeme {izerine gonderilir (Gorsel 2.9). Mal-
zeme goriintlisiiniin bir film tizerinde olusturulmasi saglanir. Parganin kalin ve yiiksek yogunluklu yerleri
filmde acik, ince ve diisiik yogunluklu yerleri koyu goriiniir. Malzemenin i¢indeki hatalar film tizerinde
malzemeden daha koyu goziikerek hatalarin yerler tespit edilebilir (Gorsel 2.10).

"

Gorsel 2.9. Isin yontemi (radyografik) testi Gorsel 2.10. Boru hatlarinin rontgen goriintiileri



f. Akustik Emisyon Testi

Akustik emisyon testi, diger muayene yontemleri gibi muayenesi yapilacak malzemenin iizerine ses
sinyalleri gobndermemekte, gerilim altindaki malzemede olusan ses sinyallerini dinlenir. Akustik emisyon
testi, akustik dinleme olarak da adlandirilir (Gorsel 2.11).

g. Girdap Akimm Testi

Bir enerji bobini metal bir par¢anin yiizeyine yakin getirildiginde, sarimin degisken manyetik alam
malzeme iizerinde girdap akimlar1 olusturur. Numunedeki girdap akimlar1 kusur veya malzeme ¢esitliligi ile
bozuldugunda, bobin empedansi degisir. Bu degisiklik 6l¢iiliir, kusur veya malzeme durumun tiiriinii goste-
ren bir sekilde gosterilir. Elektrik iletkenligine sahip olan biitiin metal ve alagim malzemelere uy gulanabil-
mektedir (Gorsel 2.12).

Gorsel 2.11. Akustik emisyon testi uygulanisi Gorsel 2.12. Girdap akimai testi, girdaplarin olusumu

2.3.2. Sertlik Ol¢me

Malzemeler lizerinde yapilan en genel deney, sertliginin 6l¢iilmesidir. Bunun sebebi, deneyin basit
olusu ve digerlerine oranla numuneyi daha az tahrip etmesidir. Sertlik, malzemelerin maruz kaldiklar1 darbe-
lere ve ¢izilmeye kars1 gosterdikleri direng seklinde tanimlanir.

Sertlik 6l¢me genellikle, konik veya kiiresel standart bir ucun malzemeye batirilmasma karsi malze-
menin gosterdigi direnci 6lgmekten ibarettir. Uygun olarak segilen sert ug, tatbik edilen bir yiik altinda mal-
zemeye batirildiginda malzeme lizerinde bir iz birakacaktir. Sertlik 61¢iimii yapilirken kullanilan 61l¢gme yon-
temi ne olursa olsun, numunelerin {izerinde birkag 6lgme yapilip ortalamasimin alinmasi gerekir. Sertlik
Olcme yontemleri dinamik ve statik sertlik 6lgme yontemleri olarak ikiye ayrilir.

2.3.2.1. Statik Sertlik Ol¢gme Yéntemleri

a. Brinell Sertlik Ol¢me: Malzeme yiizeyine belirli bir yiikiin belirli bir ¢aptaki sert malzeme-
den yapilmig bir bilya yardimiyla belirli bir siire uygulanmasi sonucu yiizeyde kalici bir iz meydana getirme
esasma dayanir. Daha sonra bu kuvvetin olusan izin kiiresel yiizey alanina boliinmesiyle “Brinell Sertlik”
degeri elde edilir. Metalik malzemelerde sertlik arttikca cekme dayanimi da artar (Gorsel 2.13).

b. Rockwell Sertlik Ol¢me: Sabit yiik altinda, malzeme iizerinde olusturulan iz derinliginin 61-
ciilmesi esasina dayanir. Batici ug, konik uclu veya bilye seklindedir. Yumusak malzemeler bilye batici ug
ile 6l¢iiliir. Cok sert malzemeler 120° ug agili elmas koni batici ile 6l¢iiliir (Gorsel 2.14.a).
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Gorsel 2.13. Brinell sertlik 6lgme yontemibilyah ug uygulanisi

c. Vickers Sertlik Olcme: Vickers sertlik 6l¢me yonteminde baski eleman olarak tepe agisi
136° olan elmas kare piramit kullanilir. Belli bir yiik ile malzemeyebastirilan piramit ucun biraktigi dortgen
izin kosegenleri Ol¢iilerek hesaplanan ortalama kdsegen uzunlugu ile sertlik degerleri bulunur (Gorsel
2.14.b).

d. Shore Selereskobu Sertlik Olcme: Bu sertlik 6l¢iim yontemi, elmas uclu bir gekic birakarak
sabit bir yilikseklikten kendi agirhigina gore ve geri tepme yiiksekliginin 6lgiilmesi esasina dayanmaktadir.
Bu yontemde iki 6nemli husus vardir: Bunlar ¢ekicinne kadar yiikseklikten birakildigi ve agirligidir(Gorsel
2.14.c).

a. Rockwell b. Vickers c.Shore selereskobu

Gorsel 2.14. Sertlik 6lgme cihazlar
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SORUMLULUK DUYGUSU Degerlerimiz

Mimar Sinan ' (1490-1588) saheserlerinden biri olan Sehzadebasi Camii’nin 1990’ yil-
larda devam Eden restorasyonunu yapan firma yetkililerinden bir insaat miihendisi, caminin res-
torasyonu sirasinda yasadiklart bir olayt katildigi televizyon programinda séyle anlatir:

Cami bahgesini ¢evreleyen duvarinda bulunan kapilarin iizerindeki kemerleri olusturan tas-
larda yer yer ¢iiriimeler goriildii. Restorasyon programmnda bu kemerlerin yenilenmesi de yer aldh.
Biz insaat fakiiltesinde teorik olarak kemerlerin nasil insa edildigini ogrenmistik, Fakat tas kemer
insasi ile ilgili pratigimiz yoktu. Kemerleri nasil restore edecegimiz konusunda ustalarla toplant:
yvaptik. Sonug olarak kemeri alttan destekleyen bir tahta kalip ¢akacaktik. Daha sonra kemeri yavag
yavag sokiip yapim teknikleri ile ilgili notlar alacaktik ve yeniden yaparken bu notlardan faydala-
nacaktik.

Sokmeye kemerin kilit tasindan bagladik. Tast yerinden ¢ikardigimizda hayretle iki tagin bir-
lesme noktasinda olan silindirik bir bosluga yerlestirilmis bir cam siseye rastladik. Sisenin icinde
diiriilmiis beyaz bir kagit vardi. Siseyi acip kagida baktik. Osmanlica bir seyler yaziyordu. Hemen
bir uzman bulup okuttuk.

Bu bir mektup idi ve Mimar Sinan tarafindan yazilmigti. Sunlari soyliiyordu: “Bu kemeri olus-
turan taslarin o6mrii yaklasik 400 senedir. Bu miiddet zarfinda bu taslar ¢iiriimiis olacagindan siz
bu kemeri yenilemek isteyeceksiniz. Biiyiik bir ihtimalle yapi teknikleri de degiseceginden bu kemeri
nasil yeniden insaa edeceginizi bilemeyeceksiniz. Iste bu mektubu ben size, bu kemeri nasil insa
edeceginizi anlatmak i¢in yaziyorum.” Koca Sinan mektubunda boyle basladiktan sonra o kemeri
insa ettikleri taslart Anadolu’nun neresinden getirttiklerini soyleyerek izahlarina devam ediyor ve
ayrmtill bir bicimde kemerin insaasint anlatryordu.

Bu mektup bir insanin, yaptigi isin kalict olmasi i¢in gosterebilecegi ¢abann insan tistii bir
ornegidir. Bumektubun ihtisami, modern ¢agin insanlarimin bile zorlanacag tasin omriinii bilmesi,
yapi tekniginin degisecegini bilmesi, 400 sene dayanacak kagit ve miirekkep kullanmasi gibi yiiksek
bilgi seviyesinden gelmektedir. Siiphesiz bu yiiksek bilgiler de o koca mimarn erisilmez ozellikle-
rindendir. Ancak erisilmesi gergekten zor olan bu bilgilerden ¢ok daha muhtesem olan 400 sene

sonraya ¢oziim tireten sorumluluk duygusudur.



OGRENME
BIRIMI

DELME
VE VIDALAMA

ISLEMLERI

Delme Islemleri
Delik Delme
Rayba Cekme
Kilavuz Cekge
Pafta Cekme



3.1. Delme Islemleri

Amac: Verilen resme uygun olarak delik delmek

Her tiirli kesici aletin zamanla koreldigi gibi matkaplarda korelir. Keskinligini kaybeden her matkap
ucu atilmayacagi i¢in bu uglarimin bilenmesi gerekir. Bozulan matkaplarin bileme ile eski durumlarina geti-
rilmesi miimkiindiir. Bileme islemi kesme agilarinin yeniden diizeltilmesiyle yapilir.

3.1.1. Matkaplar

Metal, beton, tahta vb. sert maddeler izerinde delik agmaya yarayan, ¢calisma uzunlugu boyunca uza-
nan helisel oluklarasahip aletlere” Matkap” denir. Matkaplar, takim ¢eliginden (karbon ¢eligi) veya hava
celiginden yapilir. Karbon ¢eliginden yapilanlarin dayanimlar1 azdir. Hava geliginden imal edilenlerin 1sya
dayanimlari fazladir ve yiiksek hizlarda ¢alismaya elverislidir. Matkap lizerinde matkap ¢apim gosteren ra-
kamla beraber yliksek hiz ¢eliginden yapildigini gosteren HSS harfleri bulunur. Matkaplarin darbe dayanim-
lar diigtiktiir.

3.1.2. Matkap Cesitleri

a.Helisel Oluklu Matkap: Matkabin helis kanallari ¢ikan talaslarin digar1 atilmasini ve ayni zamanda
deligin i¢ine sogutma sivisinin aktarilmasini saglar. Helisel matkaplar, silindirik ve konik sapli olmak tizere
iki sekilde imal edilir (Gorsel 3.1). Matkaplar ¢calisirken zamanla siirtiinmeden dolay1 korlenirler. Kor bir
matkapla ¢alismak is parcasinin bozulmasina, matkabin kirllmasina ve hatta matkap tezgdhinin zarar gérme-
sine neden olabilir. Korlendikten sonra kurallara uygun bir sekilde bilenmesi gerekir.

/
Gorsel 3.1.Konik ve silindirik saph helisel matkap

b.Punta Matkabi: Punta deligi agmak igin 6zel olarak yapilmis bir matkap cesididir. iki ucu ile delik
delme islemi yapilabilir. Punta matkabi uglari kisa ve govdesi kalin oldugundan delme esnasinda salgi ve
eksenden sapmayapmaz. Baskahi¢cbir matkap,islenmis deligin bu yiiksek kaliteyi ve dogrulugusaglayamaz.
Punta matkaplarinin havsa acis1 60° dir (Gorsel 3.2).

Gorsel 3.2. Punta matkabi
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c.Havsa Matkaplari: Delik delme islemi sonrasinda ¢apaklarin alinmasi, keskin kenarlarm pah kirarak
yumusatilmasi ve civata gibi baglanti elemanlarinin baginin gomiilecegi yuvalarin agilmasi i¢in kullanilan
kesici takimlara “Havsa Matkabr” denir. Ikiden ¢cok kesme agzina sahip takimlardir. Havsa matkaplan
kullanildiklar1 yerlere gore degisik acilarda yapilmaktadir. Capak alma islemleri i¢in ug agis1 60°, perginle-
rin bas kismi i¢in yuva agmaislemlerinde 75° havsa baslh vidalarin yuva agma igslemlerinde 90°, sag per-
cinleriicin 120° olarak yapilirlar (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3. Havsa matkabi

Havsa agma iglemini ger¢eklestirmek i¢in havsa matkabi bulunamadigi durumlarda, delik ¢apinin iki
kat1 biiylikliigiinde helisel matkap ile de havsa agilabilir. Havsa agma igleminin kendisi ¢ok basittir. Bura-
daki havsa acma isleminde en 6dnemli konu havsa matkabinin ekseni ile deligin ekseninin hizalanmasma
dikkatedilmesidir. Aksitakdirde,agilan havsa yuvasinda delige gére bir kayma olacaktir ve vida bagi buna
giremeyecektir.

d.Namlu Matkaplar: Derin delikleri delmeye yarar. Namlu matkaplarinda delme islemi sirasinda talas-
lar talag boslugundan disar atilir. Sogutma sivis1 ayr bir delikten basingli olarak verilir. Diiz ve helisel
kanalli olarak yapilirlar (Gorsel 3.4).

Gorsel 3.4. Namlu matkab1

3.1.3. Matkap Bileme Tezgahlari

Matkaplar elde zimparataglarinda(zimparatas motoru), matkap bileme tezgahlaninda ve tiniversal alet

bileme tezgahlarinda bilenirler.

3.1.3.1. Zimpara Tezgahlar1

Zimpara tagi, agindirici taneciklerden bir araya getirilmis taglardir. Donerek malzeme yiizeyine stirtiil-

diigiinde talas kaldirarak sekillendirme islemini gergeklestirir. Gorsel 3.5°de zimpara tezgdhinin elemanlan
verilmektedir.



1. Zimpara tast 4. Ag¢ma kapamaanahtar
2. Kivileim koruyucu (siperlik) 5. Parca dayamasi
3. Koruyucu kapak (sag, sol) 6. Motor govdesi

Gorsel 3.5. Zimpara tezgadhi ve elemanlari

Zimpara taglari secilirken kullanildiklar malzemenin cinsine gore birkag dzelligine dikkat edilmesi

gerekir. Bu 6zellikler asagida verilmistir:

Zimpara tagmin tane biiyiikliigii,
Zimpara taginin cinsi,

Tasin sertligi,

Birlestirme maddesi,

Kristal dokusu,

Zimpara tezgahina genellikle sert ve yumusak malzemeleri taglamak tizere iki farkli tiirde zimpara tast

takilir. Bunlardan mavi olani tiim sertlestirilmemis veya sertlestirilmis ¢elik malzemeler i¢in, yesil olan sert

maden uglarinin bilenmesi i¢in kullanilir.

Zimpara Taslarinda Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar;

Uygun is elbiseleri giyiniz. Bol giysiler, uzun saglar ve takilar is kazasina neden olabilir.
Yapilacak is ve isleme uygun zimpara tas1 ( mavi— yesil ) se¢cimini yapiniz.

Zimpara taginin ¢alismaya uygun olup olmadigmi kontrol ediniz.

Zimpara tas1 asindirma gozenekleri dolu ise zimpara tagim bileyiniz

Zimpara tas1 salterini ¢alisma konumuna getirerek ¢alisip ¢alismadigini kontrol ediniz.
Is pargas1 dayamasimim zimpara tas1 ile mesafesini en az 3 mm olarak ayarlaymiz.

Ik calistirmada tezgahin karsisinda durmayiniz. Tezgahin ¢alismasinda herhangi bir anormal-
lik yoksa uygun ¢aligma pozisyonuna geginiz.

Tutmakta zorlandigimiz is pargalarini taga tutmaya ¢aligmayimniz.

Zimpara taginin yan yiizeylerini asla kullanmayiniz.

Is par¢asinin 1sinmasin1 sogutma sivisina batirarak dnleyiniz.

Islem devam ederken is pargasina gdzlemleyiniz ve asla ¢evrenizle ilgilenmeyiniz.
Daima kisisel koruyucu donanim kullaniniz.

Isleminizi bitirdiginize emin iseniz tezgah salterini kapatiniz.
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3.1.4. Matkap Bileme

Bir matkabin normal sartlarda kesme yapabilmesi i¢in belli agilardabilenmesi gerekir. Bu agilar; ug
acis ve bosluk acisidir. Bosluk agis1, matkap bilerken serbest yiizeylere arkaya dogru 8°—12° arasi verilir.

Ug agistdelme yapilacak malzemeye gore degisiklik gosterir. Celikler i¢in kullanilanmatkabimucu 118° ¢ok

sert metaller igin 150°, 1s1l islem gérmiis ve doviilmiis metaller igin 125°, yumusak metaller i¢in 90°, agag,

sert plastik ve fiber i¢in 60° olarak verilir. U¢ kenar agis1 55° agida olmalidir.

uc agIsi—_| d(gap) 'd1(1 :f)
serbest X
bogluk | : . o )
aclsl yRzey
3 zirh

talag boslugu
bosluk
kenar agls|

Sf‘o
talas boslugu

Gorsel 3.6. Matkapugagilar

Matkap Bilemede islem Sirasi ;

Matkap ucunu bileme iglemine hazir oldugunuzda, isaret parmagmiz matkap ucunun altinda,
basparmaginiz ise matkabin iistiinde olmalidir (Gérsel 3.7.a).

Matkap bileme islemine yeni baslayanlar u¢ agisini dogru ayarlayabilmek i¢in zimpara tez-
gahinda, is par¢asi dayamasina 118°nin yansi olan 59°a¢iy1 ¢izmelidir (Gorsel 3.7.b).

Matkap ucu, tasin ytiziiile 59° (yaklasik 60°) a¢1 yapacak sekilde tutulmalidir (Gorsel 3.7.c).
Agcist ayarlanan matkap zimpara tagina siirtiiliir. Yukariya dogru manevra yapilmaya baslanir.
Matkabin sapin1 tutarken sag el, sol ele gore biraz asagida tutarak matkabi tasa bastirin. Bu
tutus sekli bosluk agisinin verilmesini saglar.

Tasa ¢ok fazla baski yaparak kivileim ¢ikarmaya galigmayin. Bilemenin amaci, kesme kenarmi

yenilemek ve matkabin iyi bir kesme yapmasini saglamaktir.

Matkap ucunu sik sik sogutma sivisina batirmaniz gerekebilir.

Matkap ucunuzu tiim kenarlan agisinda olana kadar taglamaya devam edin.

Bileme isleminden sonra ag¢ilarin kontroliinii yapabilmek i¢in 6lgme ve kontrol aletleriyle mas-

tarlar vardir. Bu aletler ile kontroliimiizii yapabiliriz. Gorsel 3.8’de matkap ucununagisinin mas-

tar ile kontroliiniin yapilig1 gériilmektedir. Mastarin bulunmadig1 zamanlarda a¢ilar1 kontrol et-

mek i¢in bir ag1 6lgme aletinden yararlamlabilir.



C. Matkabin ug acisinin ayarlanmasi d. Bosluk ag¢isinin verilmesi

Gorsel 3.7. Matkap ucunun bilenmesi

\
<
g

Gorsel 3.8. Matkap u¢ agisinin matkap mastari ile kontrolii

3.2. Delik Delme

Pargalardan talas kaldirarak delikler elde etme islemine “Delme” denir. Delik delme islemi genel ola-
rak iki yontemle yapilir. Zimba kullanarak yapilan delik delme islemine “Talassiz Delme” denir. Diger bir
yontem ise matkap ucu ile delme yontemidir. Bu yonteme ise “Talash Delme” denir.
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3.2.1. Delik Delme isleminde Kullamilan Tezgahlar

Matkap tezgahlar1 hassas olmayan deliklerin delinmesi i¢in kullanilir. Delikleri hassas hale getirmek
ve Ol¢ii tamligi saglamak icin genellikle raybalar kullanilir. Bu raybalama igleminin nasil yapilacagi raybalar
konusunda anlatilacaktir. Delik delme isleminde kullamilan tezgah ¢esitleri;

- Masa iistii matkap tezgahlari,
- Siitunlu matkap tezgahlari,

- Radyal matkap tezgahlari,

- Derin delik delme tezgahlari,
- El breyizleridir.

a. Masa Ustii Matkap Tezgihi: Bir masa veya sehpa iizerine yerlestirilebilirler. Celik malzemelerde 1-
16 mm araligindaki kiigiik ¢apli matkaplarda rahatlikla kullanilabilir. Masa tistii matkap tezgahlarmda
devir sayisi, kay1s kasnak sisteminden ya da digli kutusundan degistirilir (Gorsel 3.9).

b. Siitunlu Matkap Tezgahi: Her tiirlii delme isinin yapilmasina izin veren dikey delme tezgahlaridir.
Herhangi bir masa ya da tezgah {izerine yerlestirmeye gerek yoktur. Direkt zemine yerlestirilir. Bu
matkap tezgahlari kendi igerisinde tek milli ve ¢cok milli seklinde iki gruba ayirmak miimkiindiir. Cap1
3 mm ile 75 mm 6l¢ii araliginda matkap uglar1 kullanilabilir. 25 kg'a kadar olan kiigiik is parcalan
islenebilir (Gorsel 3.10).

Gorsel 3.9: Masa iistii matkap tezgahi Gorsel 3.10: Siitunlu matkap tezgah

c. Radyal Matkap Tezgahi: Biiyiik is parcalarmin delinmesinde kullanilan matkap tezgahlaridir. Kon-
sol slitun tizerinde hareket ederek 360° donebilmektedir. Bu tezgahlar ile 50 mm ¢apa kadar matkapla
delik delme iglemleri yapilabilir (Gorsel 3.11).

d. El Matkaplar: (Breyizler): Delme ve havsa islemlerinde kullanilan bir tiir elektrikli el aletidir. dar-
beli, darbesiz olarak iiretilirler. Darbeli olan breyzler duvar ve beton delmede, darbesiz olan breyzler
ise metal, ahsap vb. malzemelerin delinmesinde kullanilir (Gorsel 3.12).
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Gorsel 3.11: Radyalmatkap tezgahi Gorsel 3.12: El Breyizi

Derin Delik Delme Tezgahlari: Derin delik delme tezgahi olarak {iniversal tezgahlar veya 6zel ma-
kineler kullamlirlar. Derin delik delme CNC derin delik delme tezgahlari, delik delme tezgahi, toma,

tezgah1, matkap ve freze tezgahinda yapilacak degisiklerle yiiksek basingli kesme sivisi kullanilarak

namlu matkab1 gibi takimlarla yapilan delme islemidir (Gorsel 3.13).

3.2.1.1. Matkap Tezgahinda Delik Delme islemi

Delik delmeye baglamadan 6nce is pargasi, verilen resme gore markalayiniz ve delik delinecek
yerleri belirlemek i¢in nokta vurunuz. Bu islem daha hassas delik delmenizi saglar.

Ne tiir araglara ihtiyaciniz olacagini belirleyiniz. Matkap ucu, matkap tezgahi, sogutma sivisi,
cekic, kisisel koruyucular, firga, is parcasi vb. malzemeleri yaninizda bulundurunuz.

Matkap ucunu, mandren veya mors kovani kullanarak matkap tezgahina baglayimiz.

Is parcasmi baglarken, deligin boydan boya veya kor delik olup olmadigma dikkat ediniz.
Boydan boya delik delinecek ise is pargasinin altina ahsap bir blok koyunuz ve miimkiin oldu-
gunca iyi sabitleyiniz.

Eger matkap ¢apimiz biiyiik ise delilgi matkap ¢apini kademeli olarak biiyiilterek deliniz.
Matkap tezgadhima devir say1s1, matkap cap1 biiyiidiikge devir sayis1 kiigiik, matkap ¢ap1 kiiciil-
diikce devir sayisi biiytik verilir.

Delme islemi yapilirken pargaya az baski uygulamak daha
iyidir. Matkap giiclii ise, kisa stireli bask1 uygulayip geri
¢ekme yontemi, takim maksimum hiz kazanmay1 basarana
kadar uygundur.

Matkab1 miimkiin oldugunca sik sogutmay1 unutmayiniz.
Delme islemi yapilirken matkabin sikismasi s6z konusu
olursa, anahtari ters konuma getirin.

Matkap yetersiz basing nedeniyle yiizeyde "kayryorsa" del-
meyi son derece zorlastiran bir ¢alisma sertlestirmesi olur.
Bu delme islemini yapabilmek i¢in matkabi tekrar bileyerek g4

bu delige uyguladiginiz baskiy1 artirip siirekli bastiriniz.
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Ornegin; 14 mm ¢apinda delige ihtiyacimuz var. Once ¢apt Smm olan matkap ile sonra 10 mm ¢aplt
matkap ile en son 14 mm ¢apindaki matkap ile delerek matkap {izerinde olusacak kuvveti azaltmis oluruz.

Matkap ¢apina gére matkap tezgdhinin devrini ayarlhyoruz. Bu hesaplamay1 yapabilmek igin asagi-
daki formiil kullanilir.

N = ig mili devri (dev/dk)

V =kesme hizi (m/dk) N V.1000
D = matkap ¢api(mm) T.D
m=3,1415

Ornek: Asma kilit pargamizda @15 mm gapinda delik delmemiz gerekiyor. Matkap tezgahinin kesme
hiz1 V=30 m/dk olduguna gore tezgiha verilmesi gereken devir sayis1 kag olmalidir?

Verilenler 1§lemin yaplll $1; Verilen degerler formiildeki yerlerine yazilir.
V =30m /dk. V.1000 ~30.1000
D=15mm N-—"p - T N3as
T=3,1415 N- 30,000

; 47,12

Istenenler
N=2 .. (dev/dk) N= 636.6 dev/dk.

Devir sayis1 636,9 dev/dk bulunmustur. Tezgaha 600 ile 650 arasinda bir devir verebiliriz.

Delik Delme isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

- Caligsanin tulum (6nliik), koruyucu gozliik ve 6zel ayakkabilar olmadan, ¢aligilmamalidir.

- Caligmaya baglamadan 6nce tezgah bosta ¢calistirilmalidir.

- Ise uygun matkap ucu ve devir sayis1 se¢imi yapilmalidir.

- Is pargasmin ve matkabin sikica sabitlenmis olup olmadigini kontrol edilmelidir.

- Matkap diizgiin ve sarsinti olmadan is pargasi iizerine indirilmelidir.

- Matkabm yaglanmasimi ve sogutulmasini 6zel bir firga ile yapiniz. Bezle yaglama yapmaymiz.
- Hig¢bir durumda tezgahi kullanirken mandreni ellerinizle frenlemeyiniz.

- Gig aniden kesilirse elektrik motorunu kapatiniz.

- Kusurlu veya asinms matkaplan kullanmaymiz.

- Atiklari (talaslari) hava ile uzaklagtirmaya ¢aligmayiniz.

- Calisan bir makinede matkap veya somunlari stkmaya ¢alismayiniz.

- Tezgahi durdurunuz. Is parcasmi sogutunuz ve kontrol ediniz.

- Makineyi elle durdurmaya ¢alismayiniz. Tamamen durmadan tezgahim birakip gitmeyiniz.

3.2.1.2. Matkap Tezgahi ile Havsa Acma islemi

Delik deldigimiz pargaya havsa acilacak ise is pargasinit mengeneden hi¢ sékmeden havsa acilmalidir.
Ciinkti is parcasi sokiildiigii zaman havsa matkabiin ekseni ile deligin ekseni aym hizada olmayacaktrr.
Agilan havsa yuvasinda delige gore bir kayma olacaktir. Havsa agma islemi sadece parcadaki delik tamamen
delindikten sonra gergeklestirilir. Havsa agma sirasinda, matkap ile delik delme isleminde oldugu gibi ayni
is glivenligi ve giivenlik kurallarina uyulmalidir. Havsa agma isleminde, matkap ile delme iglemine gore
daha diisiik devir hiz1 ayarlanir.



3.2.1.3. Derin Delik Delme

Derin delik delme, dolu veya boru malzemenin 6zel delme kesicileri ile merkezinden istenilen gap ve
boylarda delinmesidir. Derin delik delme iglemi yiiksek gii¢ gerektirir. Yiiksek basinglarda ortalamanin {ize-
rinde bir hacim akisi saglayan sogutma sistemi ve giiclii tezgahlara ihtiya¢ duyulur. Derin delme islemi 3
farkli tezgah tipinde gergeklestirilir (Gorsel 3.13).

a. Isparcasive Kesici Takimi Ters Yénlerde Donen Tezgahlar: Silindirik malzemelerde mer-
kezde olan delikler i¢in diger yontemlere gore en iyi dogrusallik ve es merkezlilik saglar.

b. Sadece Is Parcasi Donen Tezgahlar: Silindirik malzemelerde merkezde olan delikler icin kul-
lanilir.Matkabin merkez ekseninden kagma ihtimali azdir. Yiiksek devirlere uygun olmalidir.

c. Kesici Takimi Donen Tezgahlar: Tipik olarak simetrik olmayan pargalar veya merkezden ol-
mayan delik delme gerektiren yuvarlak malzemeler i¢in kullanilir. Matkabin merkez ekseninden
kag¢ma ihtimali fazladir. Kesme hiz1 i mili hizina baglhidir.

Gorsel 3.13: CNC derin delik delme tezgah

3.3. Rayba Cekme
Amac: Verilen resme uygun rayba ¢gekmek.

Deligi hassas bir ylizey kalitesi ile istenilen 6l¢iiye getirmek igin yapilan isleme “Raybalama” denir.
Raybalama islemleri 0,1 mmile 0,3 mm kalinliginda talas kaldirarak yapilir. Kurallara uygun ve ideal sartlar
oldugu takdirde 6 mikrona (0,006 mm) kadar hassasiyet elde edilebilmektedir. Delme sirasinda, ¢aplarm elde
edilmesi gerekenden farkli 6l¢tide olmasi muhtemeldir. Bunun nedeni, isleme sirasinda, is pargasi tizerindeki
basincin yiiksek olmasi, is parcasi ve matkabin 1smabilmesi ve deforme olabilmesidir. Bu ylizden hassas ve
diizgiin delikler elde etmek i¢in 6nce delik, 6l¢iisiinden biraz kiigiik olarak delinir sonra tam 0lgiisiine getir-
mek iizere rayba salinir.

3.3.1. Rayba Cesitleri

Ise uygun rayba segiminde, raybalanacak parganin gapna, sertligine, kaldinlacak talas miktarma ve
imalat bilgilerine dikkat edilir. Yumusak ve orta sertlikteki malzemeler i¢in HSS; sert malzemeler i¢in sert
maden uglu rayba; konik delikler i¢inse konik raybalar kullamlmalidir. Raybalar diglerine ve kullanim sekil-
lerine gore gesitlere ayrilir.
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3.3.1.1. Dis Sekillerine Gore Raybalar

Diiz Disli Raybalar: Rayba birbirine paralel diiz dislerden olusur. Sert ve gevrek (kolayca kirilip
ufalanan) metaller {izerinde boydan boya agilmig deliklerde diizraybatercih edilir. Bir diger 6nemli
nokta kor ve kademeli deliklerin dip kisimlarina rayba salinmasi gerektigi zaman diiz raybalar kulla-
nilabilir (Gorsel 3.14).

Gorsel 3.14: Diiz rayba

Helis Disli Raybalar: Spiral (helis) sekilli kanallardan olusan raybalardir. Helis disli raybalar islem
sirasinda ¢ikan talaglarin delikten disar1 atilmasinda kolaylik saglar. Ozellikle derin deliklerin ve kor
deliklerin islenmesinde tercih edilir ( Gorsel 3.15).

3.3.1.2. Kullamim Sekline Gore Raybalar

El Raybalari: Hassas isleme ve bitirme iglem raybasi olarak kullanilir. Raybanin delige rahat girebil-
mesiicin ucu konik yapilmigtir. Raybahareketini kolaylastirmak i¢in agizlann sirt kismi bosaltilmigtrr.
Sapin arka kismu pafta koluna takilmasi i¢in dort kdse yapilir. Boydan boya delinmis deliklere ¢ekilir.

Makine Raybalarn: Makine raybalari konik ve diiz sapli olarak imal edilirler. Makine raybalarmda
zirthli kismi ile kesme yapan agiz kismi el raybalanndan daha kisadir.. Makine raybalarnin ug konik
boyu daha kisadir. Esas kesici kenar1 bu agizlar olusturmaktadir. Bu nedenle makine raybalan kor
delikler i¢in daha uygundur (Gorsel 3.16).

Gorsel 3.16: Torna tezgahi ve matkap tezgahinda makine raybasinm kullanim1

Konik Raybalar: Konik deliklerin raybalanmasi ve silindirik deliklerin konik hale getirilmesi ama-
ctyla kullanilan raybalardir. Konik raybalarin hem kaba hem de ince isleme i¢in, biitiin standart 61¢ii-
leri vardir. Konik pim delikleri, mors kovanlari ve konik yuvalar konik raybalarla islenir (Gorsel 3.17)

Ayarh Raybalar: Kulamm agisindan en verimli raybalardir. Olgiisiiniin iistiinde ve altinda yeterli
aralikta istenilen ¢apa gore ayarlanabilir (Gorsel 3.18) .



Gorsel 3.17. Konik rayba Gorsel 3.18. Ayarh rayba

3.3.2. Raybalama Pay1

Rayba, delik delindikten sonra yapilan bir islem oldugundan delme isleminde standartlarda belirtildigi
miktarlarda rayba pay1 birakilmalidir. Tablo 3.1’de malzemenin cinslerine ve delik ¢aplarina gore verilmesi
gereken raybalama paylar1 verilmistir. Mesela 10 mm ¢apinda delik gerekli ise deligi 9,8 mm capinda bir
matkap ucu ile delinmelidir. Fazla rayba pay1 birakilirsa rayba ¢ekmek zorlasir, rayba kirilir.

Raybalama esnasinda tirtilli ve piiriizlii ylizey olugsmasina “Otlama” denir. Rayba gevsetilerek don-
diiriiliirse agizlar eski yerine takilmayacagi i¢in raybalama kolayca yapilir. Ayni zamanda otlama 6nlenmis
olur. Rayba kesici agizlari cevreye esit agili olarak yerlestirilmedigi icin pek fazla otlama yapmaz. Yani bir
agzm olusturdugu kesme izini arkadan gelen agiz siler. Bu neden ile delik i¢i piirtizliiliigii taglama ayarnda
olur. Ayrica delik goriiniimii ise matkaba gore daha daireseldir.

Tablo 3.1. Raybalamapay:

Raybalanan Malzeme Delik Capt (mm)

0-5 5-10 10-20 20-30 >30
imalat Celigi 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-04 0,4-0,5
Celik Dokiim 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
Kir Dok. Dem. 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Temper Dok. 0,1-0,2 0,2 0,3 0,4 0,5
Bronz 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Piring 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Hafif Metal 0,1-0,2 0,2 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Bakir 0,1-0,2 0,2 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik (sert) 0,1-0,2 0,2 0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik (yumusak) 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4

Elde Rayba Cekme isleminde islem Sirasi

- Herraybalama isleminde mutlaka kesme yagi kullanilmalidir.

- Rayba tam ekseninde dik olarak agizlatilmalidir.

- Rayba az ve sabit baski ile ¢evrilmelidir.

- Rayba daima kesme yoniinde ¢evrilmeli, kesinlikle geriye ¢evrilmemelidir.
- Kama kanalli deliklerde daima helis raybalar kullanilmalidir.
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Makinede Rayba Cekmede Islem Sirasi

- Isparcasi ve rayba dikkatli bir sekilde makineye baglanmalidir.

- Raybanin devir sayisi deligi delmis olan matkabin devir sayisina gére 1/3 oraninda olmalidir.

- Sert¢eliklerde kesme hiz1 5 m / dk.y1 gegmemelidir.

- Raybalama esnasinda mutlaka kesme s1visi kullanilmalidir.

- Raybalama islemini bitirdikten sonra 6nce gozle otlamanin olup olmadig1 kontrol edilir. Daha
sonra 0lgme aletlerinden i¢ ¢ap 6lgen (i¢ ¢ap kumpasi, mikrometresi, komparator) aletlerle 6lgiiliir.

3.4. Elle Klavuz Cekme

Amac: Verilen 6l¢iilere uygun olarak elle kilavuz ¢cekme islemleri yapmak

Vidanin ana islevi iki nesneyi birlestirmek veya bir nesnenin konumunu sabitlemektir. Genellikle si-
lindir seklinde olup plastik veya metalden yapilir. Deliklere ve millere vida acilabilir. Somunun veya diger
nesnelere adim adim gegmesi i¢in vidanin déndiiriilmesini ve sikilmasini saglar. Vidalar genellikle verimlilik-
lerinden 6diin vermeden istenildigi zaman ¢ikarilabilir veya yeniden sikilabilir. Ayrica ¢ivilerden daha fazla
mukavemet saglar ve tekrar tekrar kullanilabilir.

34.1. Vidanin Tanim

Silindirik yiizeylere esit araliklarla (adim) agilan helisel kanallara “Vida” denir. Silindirde bir nokta-
dan belli bir a¢1 ile burgu sekilli devir yaptirildiginda meydana gelen dolanima ise “Helis” denir. Helis sekline
en iyi drnek sarmal yaylardir. Iki dis arasindaki mesafeye, veya bir dis dolusu bir dis boslugu mesafeye
“Admm“ denir. Baska bir deyisle adim vidanin bir tam tur yaptiginda almis oldugu yoldur.

3.4.2. Vida Cesitleri

Vida; kullanim amaci, dis goriiniimii (dis bigimi), doniis yonii ve 6l¢ii sistemine gore gruplara ayrilir.

3.4.2.1. Kullammm Amaclarma Gore Vida Cesitleri

a. Baglanti Vidalar:: Iki veya daha fazla pargayi sokiilebilir sekilde birbirine baglamak amaciyla
genelde ii¢gen sekilli vidalardir. Olgii sistemi olarak metrik veya whitworth olabilirler. Makine
elemanlarim baglamaya yararlar.

b. Hareketve Kuvvet Vidalari: Hareket ve kuvvet iletmek i¢in kullanilirlar. Kuvvet ve hareket
iletiminde genellikle, trapez, kare, yuvarlak ve testere sekilli vidalar kullanilir. Mengenelerde
kare vida; baskive krikolardayuvarlak vida; musluklarda, tozlu ¢alisan makinalarda trapez vida
sonsuz vida ile beraber kullanilir.

c. Boru Vidalari: Boru baglantilarinda kullanilan tiggen sekilli vidalardir. Boru vidasi olarak
isimlendirilen vida aslinda whitworth iiggen vidalardir. Diger vidalarda oldugu gibi dis iistii ¢a-
piyla degil boru i¢ ¢apiyla anilirlar. Boru vidalarinda dis vidalarin 1/16 oraninda konik yapil-
masi, dikkat edilmesi gereken 6zelliktir.

3.4.2.2. Ol¢ii Sistemine Gore Vida Cesitleri

Olgii sistemine gore metrik ve whitworth olmak iizere iki cesittir.



a. Metrik Vidalar: Metrik vidalar, vida elaman1 boyutlarinin birimi (mm) dir. Dis agis1 60° dir.
Metrik disler M harfiyle gdsterilir. Ornegin M8 6lgiisii ¢ap1 8 mm olan metrik disi ifade eder.

b. Whitworth Vidalar: Vida elamani boyutlarinin birimi (in¢) tir. Adim degeri yerine bu vida-
larda 1"(parmak) (25,4 mm) uzunluktaki dis say1si esas alinir. Dis acis1 55° dir. Ug kismu ve dis
dibi kavislidir.

3.4.2.3. Doniis Yoniine Gore Vida Cesitleri
Vidalar sikma ve ilerleme yoniine gore isimler alirlar. Helisin silindir tizerine sarilma ydniine gore,
sag ve sol vidalar olusur. Sikma islemi yaparken saat yoniiniin tersine dondiiriiliiyorsa sol vidadir. Sol vida-

lar1 belirlemek tizerine S (LH) harfi vurulur. Sikildiginda doniis yonii saat yoniiile ayn1 taraf ise sag vida
olarak adlandirilir. Giinliik hayatta kullandigimiz vidalarin ¢ogu sag vidadir (Gorsel 3.19).
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Sol yonlii vida Sag yonlii vida
Gorsel 3.19. Vida yonleri

3.4.2.4. Dis Bicimlerine Gore Vida Cesitleri

a. Ucgen Vida: Baglant: elemam olarak en ¢ok kullanilan vida ¢esididir. Uggen vidalar metrik ve
whitworth olmak iizere iki ¢esittir. Vidalarin en énemli 6zellikleri agilaridir. Metrik vidanin
disin iiggen acis1 60°, whitworth vidalarin digin tiggen acis1 55°dir (Gorsel 3.20 ve Gorsel 3.21).

P (adim) 55°

<Y

Gorsel 3.20. Metrik liggen vida Gorsel 3.21. whitworth tiggen vida

b. Kare Vida: Elle ¢alisan pres milleri, mengene milleri gibi yerlerde siklikla kullamlan hareket
ileten vidalardir. Dis genisligi adim degerinin yarisi kadardir (Gorsel 3.22).

c. Trapez Vida: Dissekli30°agilies kenar trapezbigimindedir. ki yonlii yiiklemelerde, millerde,
sonsuz vidalarda, pres millerinde kullanilan bir hareket vidasidir (Gorsel 3.23).
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P(adim) P/2

I ]

Gorsel 3.22. Kare vida Gorsel 3.23. Trapez vida

d. Testere Disli Vida: Dis sekli 30° agili ve tek yonlii egimlidir. Testere disi vida, tek yonlii yiik-
lemelere iyi direng gosteren, yiiksek basincl yerlerde, sarsintili calisan millerde, tozlu yerlerde,

vinglerde, hizli hareket gerektiren ahsap mengenelerde kullanilir. Hareket ve tespit vidasidir
(Gorsel 3.24).

e. YuvarlakVida: Tepeacis130°dir. Dig dibi ve dis listli yuvarlatilmistir. Dis goriintiisii yuvarlak
oldugu i¢in siirtiinme azdir. Su vanalari, hortum baglanti rekorlan, plastik ve camlarin kapak
vidalari iyi direng gosteren yiiksek basingh yerlerde, sarsintili galisan millerde, tozlu yerlerde,
vinglerde kancalarinda kullanilan bir hareket ve tespit vidasidir (G6rsel 3.25).

P (adm) 300 P(adim)

Gorsel 3.24. Testere disli vida Gorsel 3.25. Yuvarlak vid

3.4.3. Elle Kilavuz Cekme

Deliklere ag1lan dislere, “I¢ Vida” denir. I¢ vidalar kilavuz araciligi ile agilmaktadir. Kisaca deliklere
vida agmakta kullanilan araglara “Kilavuz” denir. El ve makine kilavuzlari olmak iizere iki tipte kullanilir:

Kilavuzlar yliksek hiz ¢eliginden (HSS) yapilabilir. Kilavuzlarin ucunda, kilavuz anahtarina uygun
kare vardir. Ureticinin ad1 ve boyutu da kilavuzun sapinda yazilidir. Kilavuz ile dis agabilmek igin dncelikle
dogru boyutta delikagmaniz gerekir. Metrik vida i¢in, vida anmacapimdandis adimi degerinin ¢ikarilmasiyla
elde edilen sonug¢ matkap ¢apin verir.

Ormegin, bir delige M10 vida agmamiz gerekiyor. Tablodan M10 vida anma ¢apinin adim degerini
buluruz. Atdlyelerde duvarlarda asili olan metrik vida tablolarina bakabilirsiniz.

Vida anma cap1 (D) — Adim(P) = Delmede kullamlacak matkap cap

D=10 mm (M10)
P=1,5 (tablodan) D — P = Matkap ¢cap
Matkap capi=? 10-1,5 = 8,5mm

M10 vida acilmasi i¢in delik delmede kullanilacak matkap ¢ap1 8,5 mm’dir.
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3.4.3.1. Kilavuz cesitleri

a. Makine Kilavuzlari: Makine kilavuzlari, tek par¢adan olusmaktadir. Makine kilavuzlarmm
boylari el kilavuzlarina gére daha uzundur. Makine kilavuzlari diiz oluklu ve helisel oluklu tip
olarak yapilir (Gorsel 3.26). Diiz oluklu kilavuzlar boydan boya deliklerde, helis oluklu kila-
vuzlar ise kor deliklerde kullanilir. Makine kilavuzlari, matkap, torna, kilavuz ¢ekme tezgahlan
gibi makinelerde ¢ekilirler (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.26. Makine kilavuzu drekleri Gorsel 3.27. Kilavuz ¢cekme tezgahlari

b. El Kilavuzlari: Uglii takim halinde bulunur. Kilavuzlari birbirinden ayirmak igin firmalar sap
kisimlarma ¢izgi ¢izmislerdir. 1 nolukilavuz tek ¢izgi, 2 nolu kilavuz 2 ¢izgi, 3 nolu kilavuz 3
¢izgi seklinde yapilirlar. Kilavuz ¢ekme islemine 1. kilavuzdan baglanir. Kilavuz ¢ce kme isle-
mine sirastyla devam edilir 2. ve 3. kilavuzlar ¢ekilir. Vidanin tam goriiniimii 3. kilavuz ¢ekil-
dikten sonratamamlanir. Eger imalatgi firma ¢izgi ¢izmemis ise kilavuzlarin ucundaki dislerin
silikliginden anlasilabilir. En ¢ok silinmis olanin birinci kilavuz oldugu anlasilir. Kilavuzlarm
sap kisimlarinda 6l¢iisii, yapildigt malzeme cinsi, yiizey kalite ve tolerans degerleri yazmakta-
dir. El kilavuzlar1 yumusak metaller i¢in {i¢ oluklu, ¢elik tiirli metaller i¢in dort oluklu yapilirlar
(Gorsel 3.28).

Gorsel 3.28. El kilavuz takimi

Kilavuz Cekmede Dikkat Edilecek Hususlar

- Delik ¢ap1, vidanin dis iistii capindan adim1 kadar kii¢iik delinmelidir.

- Deligin girisine 90° havsa a¢ilmalidir.

- Delik ekseni dik olacak sekilde is parcasi mengeneye baglanmalidir.

- Kilavuz is parcasi eksenine dik olacak sekilde agizlatilmalidir. Agizlatma yaparken saat ibresi
yoniinde dondiiriilmelidir. Talaslar1 kirmak icin ters yonde bir tur gevrilir.
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- Bir gonye kullanarak kilavuzun dik olup olmadigini kontrol edilmelidir.
- Kilavuz ¢ekerken malzemeye uygun bir yaglama yapilmalidir. Tiim metalleri yaglamaya ge-
rek yoktur. Piring ve dokme demir genellikle dis agcarken yaglama gerektirmez.
- Kilavuzun her iki {i¢ tur doéntisiinde talasi kirmak i¢in geri hareket yaptirilmalidir. Geri hareket,
talaslar1 kiracaktir.

Eger kor delige kilavuz ¢ekiyorsak kilavuz birkag defa ¢ikarilmali, delik ve kilavuz talaglardan te-
mizlenmelidir. Cilinkii ¢ok derine inmeye ¢alistiginizda delikteki talaslar kilavuzun kirllmasina neden olur.

Gorsel 3.29. Kilavuzile vida agma igleminin yapihist

3.4.3.2. Kirik Kilavuzu Sokme Ve Cikarma

Kiiciik bir dikkatsizlik kilavuzun kirilmasina sebep olabilir. Boyle durumlarda kilavuzun kirilan par-
cas1deligin iginde kalir. Is parcasim kurtarabilmek i¢in kirtlan kilavuzun ¢ikartiimasi tercih edilir. Kilavuzun
delik i¢inde kalan kismini ¢ikarmak icin, ilk 6nce ince uglu bir ¢izecek ile yerinden oynatilir. Daha sonra
Gorsel 3.30°deki kilavuz sokme anahtarimin ayaklari kilavuz oluklanina sokulur. Ters istikamette ¢evrilerek
kirik kilavuz ¢ikartilir (Gorsel 3.31).

Gorsel 3.30. Kirk kilavuz sokme takimi Gorsel 3.31. Kirik kilavuzun ¢ikariimasi

3.4.3.3. Bozulmus Siyrilmus Vidayr Tamir Etme

Kirik, pasli civata veya saplamanin ¢ikarilmasi i¢in bir¢ok farkli yontemler kullanilir. Bu ydntemler-

den birkag tanesini anlatilacaktir.

- Saplama veya civatanin kirilmis olan kisminda is pargasinin ylizeyin tizerinde biraz ¢ikintis1 varsa Ki-
litli pense ile yakalama ¢abasi gosterilip ¢cevrilmeye ¢aligilmalidir.



- Eger kirik civata kilitli pense ile ¢ikarilamyorsa, ¢ekic ve keski ile dikkatlice delikten ¢ikarmaya ¢a-
lisin. Is pargasmin yiizeyinin altinda kirilan bir civata kalintis1 genellikle dislerde gevsek olacak-
tir. Boyle bir durumda, genellikle bir zimba veya keski kullanmak ve civatanin dis ¢evresini saat yo-
niiniin tersine ¢evirmek i¢in ¢aligmak gerekir.

- Crvata keski ve cekig ile ¢ikarilamiyorsa, kirik civata rondela ve somun kaynak yapilarak ¢ikartilr.
Civataya bir rondela kaynatin. Ardindan kaynatilan rondelamn iizerine bir somun kaynatin (Gorsel
3.32). Civatay1 ¢ikarabilmek igin kaynatilan somunu anahtar ile ¢evirerek ¢ikarim.

cevirin

somun
rondela

Gorsel 3.32 : Civatanin somun kaynatilarak sékiilmesi

- Yukaridaki ¢abalar basarisiz olur bir sonug elde edemezseniz ters kilavuz yontemini uygulamamiz
gerekir. Civatanin ¢apindan daha kiiglik uygun bir ters kilavuz segilir (Gorsel 3.33). Sonra bu kilavuza
uygun matkap ucu ile civataya delik delinir. Bu deligin boyunun uzun olmasma gerek yoktur. Ters
kilavuzun girmesi birkag¢ dis kapacak kadar olmasi yeterlidir. Ters kilavuz delige yerlestirildikten
sonra sol yone dogru cevrilerek civata gikartilir (Gorsel 3.34).

4

Gorsel 3.33. ters kilavuz takimi Gorsel 3.34. Ters kilavuzun uygulanis sirast

Bu kirik civata, son ¢are olarak civata kendi ¢apindan biiyiik bir matkap ile delinerek tamamen temiz-
lenir. Yenicapa gore tekrar kilavuz ile dis agilir. Deligin ¢ap1 biiyiidiigii icin eski civatay1 kullanamayiz. Eski
captan daha biiyiik civata kullanmamiz gerekir.

Isin 6lciileri ve hassasiyeti geregi biiyiik ¢apli civatakullanamiyorsaniz. Bu gibi durumlarda vida tamir
yaylar1 veya tamir burcu yontemini kullanabilirsiniz. Bu yontemler aym 6lgiilerdeki viday1 tekrar kullanma-

mizi saglayacaktir (Gorsel 3.35).
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Gorsel 3.35. Vida tamir yay1

Vida tamir yaylar1 yalama olan ya da zarar goren dis yuvasinin tekrar kullanilir hale getirilmesi isle-
minde kullamlan yay seklinde ancak sekli konik olan bir tamir iiriiniidiir. Vida tamir yayi ile hasar gomiis
veya yalama olmus vidalar1 tamir etmek igin 6ncelikle bozuk dis yuvas1 matkap ucu ile delinerek temizlen-
melidir. Temizlenen yuvaya kilavuz ile tekrar dis agilir. Ozel takma aleti ile yay vidaya sanki civata sikar
gibi takilir (Gorsel 3.36).

(&

1) @) @) 4)
Gorsel 3.36. Vida tamir yaylarinin takilist

3.5. Elle Pafta Cekme

Amac: Verilen dlgiilere uygun olarak elle pafta gekme islemleri yapmak

Paftalar, millerin dis yiizeylerine tek seferde dis agmak i¢in yapilmis aletlerdir. Elle dis acarken, en
yaygin olarak kullanilan aletler paftalardir. Paftalann yardimyla, sadece bir ¢apta bir dis agma islemi yapi-
labilir.Yiiksek hiz ¢eliginden (HSS) yapilirlar. Silindirik gubuk tizerinde kaliteli bir vida elde edebilmek igin
silindirin ¢apinin agilmasi gereken vida ¢apinda 0,3 mm — 0,4 mm daha kiigiik olmasi gerekir (Tablo 3.2) .

Silindire dis acarken, pafta lokmasinin capini dogru se¢mek gerekir. Dis agilacak silindirin ¢apy, pafta
lokmasmin¢apindankiigiikse, dis tamamlanmayacaktir. Silindirin ¢ap1 olmasi gerekenden daha biiyiikse, dis
acarken, metalin deformasyonu nedeniyle silindirin ¢apinin artmasi nedeniyle pafta ile ¢alismak zor olacak-
tir. Daha biiyiik bir silindir ¢cap1 paftamn sikismasina ve dislerin kopmasianeden olabilir.

Asagida verdigimiz tablo metrik vidalar i¢in gereken silindir ¢aplarini yaklasik olarak vermektedir.



Tablo 3.2. Metrik vidalar i¢in silindir ¢aplar

Cubuk ¢ap1 (mm)
Dis capi (mm)
Enaz En biiytk
M6 5,80 5,85
M8 7,80 7,90
M10 9,75 9,85
M12 11,76 11,88
M14 1370 13,82
M16 15,70 15,82
M18 17,70 17,82
M20 19,72 19,86

3.5.1. Pafta Cesitleri

Pafta lokmalar1 el paftalari, makine ve boru seklinde ii¢ gurupta incelenebilir. Bu pafta ¢esitleri disle-
rine gore kendi i¢lerinde normal dis, ince dis ve metrik dis, whitworth dis paftalar seklinde siniflandirilirlar.

El paftalar genellikle ii¢ tiptir. Pafta koluna uyacak sekilde tasarlanmuglardir. Tablo 3.3’de bu el paf-
talar1 gosterilmistir.

Tablo 3.3. El paftalart, kullanim amaglari ve tutma sekilleri

El Pafta Lokma

. . Gorevi Tutma aletleri
Tipleri

Ciiriik, pasli ve bozulmus
dislerin tamiri ve sik olmamak Her tiirlii anahtar ve altigen pafta kollari
sarti ile yeni diglerin yapilmas1 | ile kullanilabilir.
icin tasarlanmustir.

Genellikle boru ve rakor
gibi pargalara tek seferde dis | Yuvarlak pafta kollan ile kullanilabilir.
agabilmek i¢in kullanilirlar.

Gogunluklayeni dislerinagil- | ¢ ok pafta kollan ile kullanilabilir.
masinda kullanilir.

Boru paftalari, s1vi, gaz ve su tasiyan borularin disina vida agmak i¢in kullamlirlar. Borularin birlesti-
rilmeleri, uglarina acilan boru vida disleri ile ger¢eklestirilir. Parmak 6lgiisiine gore yapilirlar ve {izerlerinde
R 1/2 " gibi yazilar vardir. Bazilarinda ise parmaktaki dis sayilari yazihidir. Biiyiik olduklarindan 2,3 4 parcah
yapilirlar.



3.5.2. Pafta Kollari

Pafta kollari, yuvarlak kesitli paftalarin kullanilmasi i¢in uygundur. Pafta kolunda bes tane civata bu-
lunur. Bu civatalar tespit civatalari, baski civatalari ve genlesme civatasidir. Pafta lokmasi pafta koluna ta-

kilirken pafta lokmasinin yazili olan yiizeyi size dogru bakmalidir (Gorsel 3.34).

-

Gorsel 3.34. Pafta kolu

Pafta Cekme Isleminin Uygulamsi

- Paftanin kolay agizlatilmasi i¢in dis agilacak pargamizin ucuna pah kirilmalidir.

- Dis agilacak is pargasi, paftanin rahat yapilabilmesi i¢in ¢ap1 0,1 mm-0,2 mm 6lgiiden diistiriil-
melidir. Ornegin M10 dis agilacaksa is par¢asmim ¢ap1 9,85mm -9,75 mm olmahdr.

- Pafta lokmasi uygun bir pafta koluna takilarak tornavida yardimi ile civatalari sikilir.

- Isparcasi mengeneye dik olarak baglanmahdir. Gerekirse gdnye ile kontrol edilmelidir.

- Dik bir baglama yapilamaz ise paftay1 parcaiizerine dik yerlestirmekte zorlamlacaktir.

- Pafta ig parcasinin tizerine dikey olarak yerlestirilir. Paftanin her iki tarafta kullanilabilir.

- Saatyoniinde iki ileri bir geri olarak uygulama yapilmalidir.

- Ilk agizlatma yapilirken dis goriintiisii olusmaya basladiktan sonra talasi kirmak igin geri ge-
virme islemini yapilabilir (Gorsel 3.35).

- Kesim sirasinda, yeterli kesme yag kullamlmalidir.

- Buislem dislerin tamami1 olusana kadar devam ettirilmelidir.

Gorsel 3.35. Paftanin acilist



GERCEK ADALET Degerlerimiz

Istanbul’'un fethi tamamlanir ve Bizans ' hapsettigi tiim hiikiimliler salverilir. Ancak iki ke-
sis (papaz) zindandan ¢ikmak istemezler. Huzuruna getirilen kegsislere Fatih sorar: “Nigin zindan-
dan ¢ikmak istemiyorsunuz?” Papazlar derler ki: “Biz Imparator Konstantin’e adil ve hakperest ol
dedigimiz i¢in zindana atildik. Boyle bir haksizlvk karsisinda diisiindiik ki, bu diinyanin zindan di-
sarismdan daha iyidir. Onun i¢in biz zindanda kalmaya raziyiz.” Diinyaya kiisen bu papazlara
Fatih soyle der: “Siz benim memleketimde Islam adaletinin nasil uygulandigini gérmek icin iilkemi
gezip goriiniiz. Mahkemelere ugraymniz. Eger bir zuliim goriirseniz isterseniz zindana girersiniz.”

Teklifi kabul eden kesisler, Osmanli iilkesini gezip dolasmak iizere Istanbul’dan yola cikip
Bursa’ya geliriler ve bir mahkemeye ugrarlar. Bir Miisliiman, diger bir Miisliiman’dan bir tarla
satin alir. Bilahare bu tarlayt siirmeye baslar. Oradan i¢i agzina kadar altnla dolu bir kiip ¢ikar.
Cifici hemen buldugu bu bir kiip dolusu altini, tarlanin eski sahibine getirir ve der ki: “Ben bu
tarlanmin altim degil iistiinii senden satin aldim. Sayet sen bu tarlada altin oldugunu bilseydin bana
satmazdmn. Dolayisiyla bu altinlar benim degil senin hakkin.” Tarlanin eski sahibi ise: “Hayir. Ben
bu tarlayr her seyiyle sana sattim. Onlarin hepsi senin nasibin.” Der. Mesele mahkemeye intikal
eder. Kegisler verilecek karart merakla beklemektedirler. Sonucta kadi, birinin kizini digerinin
luyla eviendirip altinlrinda onlara diigiin hediyesi olarak verilmesine karar verir ve onlar: kucak-
lastirip dostluklarim pekistirir.

Hayretler icinde Konya'’ya varirlar Konya'da yine bir mahkemeye ugrayan kesisler orada
goriilen davalart seyrederken ozellikle birini dikkatle izlerler. Bir Yahudi, Miisliman birisine at
satmisti. Satarken de ¢ok iyi bir cins at oldugunu ve hichir kusurunun bulunmadigini séylemisti.
Ancak Miisliiman satin aldigi ati getirip ahirina bagladig ilk aksam, onun hasta oldugunu anlar.
Sabah olur olmaz mahkemenin yolunu tutan Miisliiman, uzun zaman beklemesine ragmen Kadi’'nin
gelmemesi iizerine sikayetini yapamadan ayrilir. At da ikinci gece ahirda 6liir. Ertesi giin Muislii-
man yine mahkemeye gelerek sikayetini yapmis ve ati satan Yahudi de mahkemeye ¢agrilmisti.

Kadi, kararmi soyle agiklar: “Miisliiman davaci ilk sikayete geldigi zaman, eger ben maka-
mimda olsaydim Yahudi’nin saglam diye sattig1 ati geriye verdirir ve Miisliiman’in parasini iade
ettirirdim. Madem ki simdi atin Miisliiman’in elinde olmesine, benim vazife basinda olmayisim se-
bep olmustur. Miisliman in ata verdigi parayr ben édeyecegim.” der ve parasini nakit olarak dder.

Kadi'nmin boylesine ulvi bir sorumluluk icerisinde karar vermesi papazlari yine hayretler
icinde birakwr. “Fatih’in memleketinde gordiigiimiiz bu olaylar, bize yeter de artar. Baska bir yere
gitmeye gerek yok.” diyerek Istanbul’a donerler. Fatih'in huzuruna ¢ikan papazlar, izlenimlerini
yiice Hakan’a anlatirlar: Papazlarn bu itirafindan sonra, Fatih: - “Oyleyse simdi verin kararmizi.”
der. Papazilar da: “Artik bu Islam adaletini gordiikten sonra, Hiristivan papaziarin da haksizhga
ugratilmayacagmi anladik. Zindanda kalmamaya karar verdik.” derler. Diinyanin yiizyillarca
ontinde saygiyla egildigi, bu muhtesem Adalet sistemini uygulayan ecdadimiza sonsuz rahmetler
olsun.
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OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 1

KONU

DUZLEM YUZEY EGELEME

SURE: 6 Saat

Ham Malzeme Olgiileri: 45 X 55 X 20

egelenir.

. ) B
m A YUZEY/ YUZEY/
45 - 20
C YUZEYI
_ - Islem Sirasi

C YUZEY]|

1. A ylizeyini ¢cift tarafli 45° capraz yénde egeleyerek gényesine getirilir.

2. B yiizeyi, A ylizeyine 90° dik olacak sekilde ve gényesinde cift tarafli ¢apraz egelenir.
3. C yiizeyi, A ve B yiizeylerine 90° dik olacak sekilde ve gényesinde egelenir.
4. Parcanin B. ve C yizeylerinin karsisindaki dar yizeyler. A, B.ve. [ ylizeylerine . 90° dik. ... .

olacak sekilde ve gényesinde egelenir.
5. A yiizeyinin karsisindaki genis yizey diger yiizeylere 90° dik olacak sekilde gonyesinde

6. Ege ve zimpara yardimi ile ¢apaklar alinarak parca temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli ege, génye.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
100

Takdir Edilen Puan

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 2

KONU MARKALAMA VE OLCUSUNE GETIRME

SURE: 6 Saat

Istenen Olgiller: 40 X 50 X 15

50

7
>

/ C YUZEY /

F y

N

- /,s/em Sirasi

B YUZEYI

or
P%

Al

1 Parca verilen 40x50x15 olcilerinde markalanir.

2. (izgiler Uzerine ceki¢ ve nokta yardimi ile nokta vurulur.
3. Nokta vurulan cizginin st kisimlari egelenerek hem gonyesine hemde dlciisiine getirilir.
4. Ince disli ege ve zimpara yardimi ile fapaklar alinarak parca temizlenir.

50

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, markaci boyasi, pleyt, mihengir, nokta,
cekic, cizecek, kumpas, gonye, lama eqge, ince disli ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
100

Takdir Edilen Puan

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 3

KONU KESME, DELME VE CURUTME ISLEMLERI SURE: 12 saat
10,05 22 75 Mengene (enesi
& |
qi ATTTTTN
:% S; S IR
:II II:
M6 o | |
0 o
Vi
8 S
\S A -
S
18,05 10 12 9 Ix45°
| 15
V4NN WY W P
|
_ L1
SO —A——

N
U

- Islem Sirasi

1. Parganin ic kismi verilen olgilerde markalanir. El testeresi, matkap ve keski yardimi ile i¢
kismi ¢iuritilerek koparilir.

2. (iriitme islemi uygulanan yiizeyler egelenerek géonyesine ve élgiisiine getirilir.

3. Parcamin st kismindaki delik @5 mm olcisiinde delinir ve M6 kilavuz cekilir.

4. Pargcanin koseleri  yuvarlatiir ve pah mengenesi yardimi ile kenarlarina pahlar kirilir.

5. Ince disli ege ve zimpara yardimi ile fapaklar alinarak parga temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Markaci boyasi, pleyt, mihengir, nokta, cekic, kumpas, ¢izecek,
el testeresi, @5 matkap, clriitme keskisi, kare ege, lcgen ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

- /$/9/77 Sirasi

1. Mengene mili 6l¢cisinde tfornalanir.

2. M6 pafta cekilir ve bas kismindaki @5 delik delinir.
3. @5 mm ‘lik malzeme 56 mm boyunda kesilir ve tornalanarak olgisune getirilir.

4, ﬁ/;é/si/ne getirilen sap mengene miline takilarak ug kisimlari cekicle ezilerek sekillendirilir.
5. Pargalarin ¢capaklari ince disli ege ve zimpara ile temizlenerek montaji yapilir.

1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 4
KONU PROFIL. MENGENES/ SURE: 6 saat
75 Mengene Mili Sap
ﬂ Q% 0.5X45°
S ————
0.5X45° | 40 235 -
54 ©

- Kullanilacak Arag, Geregler: Torna kelemi, 5 matkap, M6 paffa ve paffa kolu.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 5

KONU 400 GR'LIK CEKIC SURE: 6saat

Ham Malzeme Olcileri- 115 X 30 X 30

A YUZEY/I }

|
|
25
<
S
=<

B 12 25

B YUZEY/

/$/9/77 Sirasi

1. A ylizeyini cift tarafli 45° capraz yonde egelenerek gényesine getirilir.

2. B yiizeyi, A yiizeyine 90° dik olacak sekilde ve gényesinde capraz egelenir.

3. C yiizeyi, A ve B yiizeylerine 90° dik olacak sekilde ve gonyesinde capraz egelenir.
4. Pargcanin A, B ve C ylzeyleri referans alinarak 112x25x25 6l¢isinde markalanir.

5. Markalanan ylizeyler egelenerek gonyesine ve olgisine getirilir.

6. Ince disli ege ve zimpara ile ¢apaklari alinarak parca temizlenir.

Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli ege, gonye ,pleyt,
markalama boyasi, mihengir, nokta, cekic, kumpas, gonye, ¢izecek, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 6

KONU

400 GR'LIK CEKIC

SURE: 24 saat

Sertlestirilecek

Ix45°
— / EGim 1/10

/s/em Sirasi

Ix45°
/ — _
M rzzs e 4
\ F F L1
2 5 25
62
\% Q\Q Kama ﬁ/;ii/er/
12 Ly 3
; |
L R225
[ o _ [ _ _
4* = \\ x
20 15

1. Daha once 112x20x20 ol¢cisine getirilen parganin birbirine komsu iki genis yuzeyi zerinde
delik merkezleri ve egik kisimlar markalanir. @10 matkapla sap yeri delinir.

2. Sap yeri dlclsline gore yuvarlak ege ile egelenir.

4. Cekicin ug kismini istenen egimde egelenir ve ug kismi R2.5 mm élgiisiinde yuvarlatilir.

5. (ekicin lzerindeki 1x45° ve 4x45° élciilerindeki pahlari egelenir.

6. Yiizeyler ince disli ege ve zimpara ile egelenerek temizlenir ve capaklari alinir.

7. (ekic tav firininda isitilarak u¢ kisimlari yagda sertlestirilir.

8. 320x20,5 olciisiindeki agag ege sapi torpllenerek elde edilir.

9. Kama parcasi egelenerek élgiisiine getirilir.

10. (ekice sap fakilir ve kama ¢ekic yardimi ile alin kismina ¢akilir.

Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, yuvarlak ege, géonye, kumpas,
@10 matkap, markalama boyasi, pleyt, mihengir, nokta, cekic, cizecek, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0@'9/7(//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 7

KONU

GECME UYGULAMASI

SURE: 12 saat

Ham Malzeme O"Ia'/'/er/': 1.Parga Olgist : 50 X 40 X 20, 2 .Par¢a Olciisi :40 X 20 X 20

38

19

38

48

29

38

- Islem Sirasi

\y

1. 1 ve 2 nolu pargalarin g temel yiizeyi gényesinde ve olclisiinde egelenir.

2. 1 no.lu parga 48x38x18 olgusunde ve 2 no.lu parca 38x38x18 olgusunde markalanir.
Parcalar egelenerek gonyesine ve élgiisiine getirilir.

3. 1 no.lu pargcanin i kismindaki kanal matkapla delinir. Testere ile kesilerek koparilir.

4 2 no.lu parcanin dis kismi testere ile kesilerek koparilir.

5. Kesilen ylizeyler egelenerek gonyesine ve olcistne getirilir.

6. Ege ve zimpara ile ¢apaklari alinarak parcalar temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, licge ege, gonye, kumpas,
nokta, @3 matkap, ¢izecek, markaci boyasi, keski, pleyt, mihengir, cekic, el testeresi, zimpara

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 8

KONU GECME UYGULAMASI SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 1. parca : 52 X 42 X 14 2 parga i 35 X 14 X 14

50
12 19 12

25
31
N

25
31

40

25

- /;clem Sirasi

1. 1 no.lu parca 50x40x12 olciisiinde markalanir, egeleyerek gonyesine ve dlciisiine getirilir.

2. I kismi #2 ve #10'luk mapkaplarla delinir ve testere ile kesilir. Egelenerek olciisiine ge-
tirilir.

3. 2 no.lu parca markalamir. Ug kismi testere ile kesilir. Daha sonra egelenerek gonyesine
ve olgusine geftirilir.

4. Ege ve zimpara ile capaklari alinarak parcalar temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, (icgen ve kare ege, génye,
kumpas, nokta, @2 ve @10 mm matkapler, ¢izecek, markaci boyasi, keski, pleyf, mihengir, ¢ekig,
el testeresi

Baslama Tarihi Verilen Sire
Bitis Tarihi Kullanilan Sire O'g”renf/n/'n Adi/Soyad Sinif No Gerer
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 9

KONU

GELCME UYGULAMASI

SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 42 X 32 X 6

20

10

20
>
Py

10
C

10

t:6 o
—n
\%)
=)
Q
20 10

Islem Sirasi

1
2
3
4
5
6
7

. Markalanan cizgiler 1-2 mm mesafede el festeresi ile kesilir.

El testeresi ile kesilemeyen kisimlari matkap ile curutilir ve keski ile kopartilip gcikartilir,
. Kesilen yiizeyler egelenerek él¢iisiine ve gonyesine getirilir.
" Ege ve zimpara ile capaklari alinarak pargi temizlenir.
Kullanilacak Arag, Geregcler: Paralel agizli mengene, lama ege, kare ege, gonye, kumpas,

)
N\
4
S
t:6 N
G
10 20 | S
40
2
1
e
-

1 ve 2 numarali parcalari 40X30 élciisiinde markalanir ve egeleyerek olciisiine getirilir.
. 1 ve 2 numarali pargalarin birbirine gegcecek kisimlari markalanir.
I kdselere @3 mm'lik delikler delinir.

nokta, @7 matkap, ¢izecek, markaci boyasi, keski, pleyt, mihengir, cekic, el testeresi.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 10

KONU

GELCME UYGULAMASI

SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 52 X 32 X 5

50

Qﬁ\'\«

-+

:5

30

50

/

) A
/7

/i

- Islem Sirasi

t:5

20

20

30

50

1. 1 ve 2 numarali parcalarin 50X32 olciisiinde markalanir ve egelenerek élgiisiine getirilir.
2. 1 ve 2 numarali par¢alarin birbirine gececek kisimlari R12 mm yay cizerek markalanir.

3. Ic koselere 83 mm'lik delikler delinir.
4. Markalanan cizgileri -2 mm mesafede el testeresi ile kesilir.
5. El testeresi ile kesilemeyen kisimlari matkap ile ¢lritilir ve keski ile koparip gikartilir.
6. Kesilen ylizeyler egeleyerek olciisiine ve gényesine getirilir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, kare ege, génye, kumpas,
@7 matkap, el testeresi, ciritme keskisi, markaci boyasi, pleyt, mihengir, ¢ekig, cizecek, nokta.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0@'9/7(//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 11

KONU GELCME UYGULAMASI SURE: 18 saat

Ham Malzeme Olciileri: 1. Parca: 105x55x10, 2. Par¢a: 30x30x10, 3. Parca : 35x30x10

295
= 1
A p)
&
NG
© %/ +8
N . Qq>
Q
(l \) "4
- 65 | \ 7
13 28 13 33
100
Kare
S
2 © 2 o
m N 3 3 3 N
30 28 16,5
33

- /$/9/77 Sirasi

1. 1 no.lu parcanin dis kismi egelenerek 100x50x8 él¢iisiine ve gonyesine getirilir.

2. I kismi markalanarak icgen ve kare profilin kiseleri 83 mm'lik matkap ile delinir.
3. Urgen ve kare profilin ic kisimlari 86 matkap ile delinir ve keski ile koparilir.

4. Urgen ve kare deliklerin yan yiizeyleri egelenerek olciisiine getirilir.

5 2 ve 3 no.lu kare ve igcgen pargalarverilen ol¢iulerde markalanir.

6. El testeresi ile kesilir. Ege kullanilarak 6lciisiine ve gonyesine getirilir.

7. Parcalarin ince disli ege ve zimpara kullanilarak capaklari alimir ve temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, kare ege, iicgen ege, gonye,
kumpas, @3 ve @6 matkap, el testeresi, ¢uriitme keskisi, markaci boyasi, mihengir, pleyt, cekig,

cizecek, zimpara .

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 12

KONU

ASKI KANCASI 1

SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 125 X 45 X 3

|
~+
e}
Qfa
3
) 21 4
S &
N
AN
42 .
m 21 | 10,
|
N 90°

- /$/em Sirasi

Parcanin Bikilmis Hali ve U/(Li/er/

35

© 0

40

85

A2z

J’é’o

L

1. 125x45x3 olcisindeki pargca resim uzerinde verilen olgilere gore markalanir.
2. Ortasindaki @4 mm olcisiindeki delik delinir ve @7 mm olcisiindeki havsa acilir.
3. El testeresi yardimi ile markalanan ¢izgilere 1-2 mm mesafede fazlaliklar kesilir.

4. Lama ege ve ince disli ege kullamlarak parca egelenir.

5. Bukme noktalari parganin lzerine ¢izilir.

6. Mengeneye bagladiginiz parcayi cekic ve silindirik parcalar yardimi ile ¢izilen yerlerden
biikerek sekillendirilir.

7. Biikme islemi bittikten sonra is parcasi ince disli ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, yuvarlak ege, kumpas, gekic
@4 ve @7 matkap, el testeresi, markaci boyasi, pleyf, mihengir, ¢izecek, zimpara.
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KONU ASKI KANCASI 1 UYGULAMA 12
N N
o T TN
AN AlLR
12 12 Qiy Y
2 1/
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A
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N
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Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad:
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 13

KONU ASKI KANCASI 2 SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 125 X 30 X 3

® ¢
oJ T\
85
235

535

79.5

109,5

~

30

26.5

- /;s/em Sirasi

125x30x3 olcisindeki pargca verilen olgilere gore markalanir.

Ortasindaki @4 mm olcisiindeki delik delinir ve @6 mm olclisiindeki havsa acilir.

El testeresi yardimi ile markalanan cizgilere 1-2 mm mesafede fazlaliklar kesilir.

Lama ege ve ince disli ege cesitleri kullanilarak parca egelenir.

Bikme noktalarini belirten gizgiler parganin iGzerine ¢izilir.

Mengeneye baglanan parna cekic yardimi ile bikerek sekillendirilir.

Biikme islemi bittikten sonra is parcasi ince disli ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

N AW~

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, markaci boyasi, lama ege, ince disli
ege, kumpas, cekic, @4 ve @6 matkap, el testeresi pleyt, mihengir, cizecek, zimpara .

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi. ... .| ... ........|. Kullamlap Sire | ... . ... .|.. Ogrencinin Adi/Soyadi . | Simf | No_ | . Gere¢
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 2.0ELME VE VIDA ISLEMLERI UYGULAMA 14

KONU MENTESE SURE: 24 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 55 X 30 X 12

L Ix45 3x45°
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e .0 ] | :
— 'l'q T — -
] | gé_ “ ' | | | g(f " —
= _:J S | '4 |
Ll |,I ]
12_1_10 20 3 12 12_|_10 20 3 12
e’{) Q‘b % Q‘b
LN LN /I o 1 LN LN /| o
™ ™
©-
>

Mentese pimi
210
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28

- /$/9/77 Sirasi

1. 55x30x12 olciusindeki pargalar resim (zerinde verilen ol¢ilere gore markalanir.

2. Ortalarindaki @4 mm olcisiindeki delik delinir ve @6 mm olciisiindeki havsalar acilir.
3. 1 no.lu noktalardan @8 mm delikler delinir.

4. El testeresi ile 2 ve 3 ile isaretli yerlerden kesilir.

5 Lama ege ve kare ege kullanarak ortadaki kisimlar dlcisiinde egelenir.

6. Parcamin uzerindeki yuvarlatma ve pah kirma islemleri yapilir.

7. Pargalar ince disli ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

8. Mentese pimi forna tezgahinda verilen ol¢cilerde islenir.

9. Pargalar birbirine takilarak montaji yapilir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli ege, kumpas, ¢eki,
@4 ve @7 matkap, el testeresi, testere lamasi, markaci boyasi, pleyt, mihengir,gonye, cizecek,
zimpara .
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UYGULAMA 14

MENTESE

KONU

Mentese pimi

Ogretmenin

Adi/Soyadi:

Imza

100

if

Sin

Ogre

ncinin Adi/Soyadi

ilen

Kullanilan Sire

Baslama Tarihi
Bitis Tarihi

DEGERLENDIRME

UNSURLARI

Takdir Edilen Puan

Ogrenc

inin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

1 EL ISLEMLERI

UYGULAMA 15

KONU

(EKMECE KULPU

SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 92 X 22 X 4

34

2|

- /;s/em Sirasi

1. @4 mm ¢apindaki cubuk istenen boyda kesilerek ug kisimlari egelenir.
2. (ubuk mengeneye baglanarak cekic yardimi ile resimdeki olgilerde bikdilir.
3. 92x22x4 mm élgiisiindeki levha markalanir ve egelenerek élciisiine getirilir.
4. Delikleri delinerek koseleri yuvarlatilir.
5. Parcalar birbirine takilir. Cubuk alt kismindan bir cekic ve nokta ile ezilerek sabitlenir.
6. {ubuk montajdan sonra alt parcamin hemen ist kismindan nokta ile sisirilir.

7. Parca bir ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

60
40
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- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli lama ege, kumpas,
@4 ve @6 matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, ¢izecek, el testeresi, zimpara .

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 1 EL ISLEMLERI UYGULAMA 16

KONU UCLU GECME SURE: 24 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 50 X 30 X 10

27
45
27
9
45

OO0
O
)
i

o 3
@

\/

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, kare ege, kumpas, ¢eki,
ganye, @3 ve.®5 matkap, markaci .boyasi, pleyt, mihengir,. cizecek, .zimpara kagidi.el testeresi. .




UYGULAMA 16

KONU UCLU GECME
7% |
2
/
2 /
| et |
7 1
3
3 3
/
/ 2
2 2

- /$/em Sirasi

egelenerek gonyesine ve olcistne getirilir.,
3. Parcalar ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.
4. Pargalar sirasi ile ok yonleri dikkate alinarak birlestirilir.

1. Parcalar 45x27x9 élgiisiinde markalanir. Egelenerek 6lgiisiine ve gényesine getirilir.
2. Pargalarin ic kisimlari matkapla delinerek ve testere ile kesilerek ¢iridtilir. Yizeyler

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi:
UNSURLARI
Imza
100

Takdir Edilen Puan

95 Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 17

KONU

DELIK DELME APARATI

SURE: 24 saat

Ham Malzeme U/;U/er/: 110 X 25 X 25

A YUZEYI }

24
<
S
=<

106 22

B YUZEY/I

Islem Sirasi

1. A yiizeyini ¢cift tarafli 45° capraz yénde egelenerek gonyesine getirilir.
2. B yiizeyi, A yiizeyine 90° dik olacak sekilde ve gényesinde capraz egelenir.

3. C yiizeyi, A ve B yiizeylerine 90° dik olacak sekilde ve gonyesinde capraz egelenir.
4. Pargcanin A, B ve C yuzeyleri referans alinarak 106x24x22 olciisinde markalanir.

5. Markalanan ylizeyler egelenerek gonyesine ve olgisine getirilir.
6. Ince disli eje ve zimpara ile capaklari alinarak parca temizlenir.

Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli ege, gonye ,pleyt,
markalama boyasi, mihengir, nokta, cekic, kumpas, gonye, ¢izecek, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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KONU DELIK DELME APARATI UYGULAMA 17

Ham Malzeme Olgiileri: 95 X 25 X 25
| | | | |

- /,9/em Sirasi

1
2.
3.
4.
5
6.
7
8.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, markaci boyasi, pleyt, mihengir, kumpas,
lama ege, ince disli lama ege, 2,3,4,5,6,78,ve 9 mm gapli matkap ,cekic, cizecek,zimpara kagid.

Yuvarlatilmis bas kisimlarini ve delik merkezlerini verilen olgilere gore markalanir.
Delikler matkap ile delinir ve deliklere havsa agilir.

Eqgimli yiizeydeki fazlaliklar testere ile keserek ya da matkapla ciiriitilerek koparilir.
Kesilen yiizeyleri egelenerek gonyesine ve olgisine getirilir.

Parcanin ug kisimlarindaki R5 ve R10 yaricapli yuvarlatmalari ege kullanarak yapilir.
Pargamin alt kismindaki kanallari freze tezgahinda islenir.

Ege ve zimpara ile capaklari alinarak parca temizlenir.

Pargca tav firinda isitilar ve yagda sertlestirilir.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 18

KONU

KUCUK MENGENE

SURE: 36 saat

Ham Malzeme Olciileri: 80x45x45
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3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 18

- /;s/em Sirasi

1. Parcanin 6 yiizeyi gonyesinde egelenerek 79x44x44 dlcisiine getirilir.
2. Par¢a lzerindeki delikler delinir ve egik yiizeyler egelenir.
3. Parcanin alt kismindaki kanal egelenerek yada freze tezgahinda acilir.

4. Mengene ¢enelerini olusturacak par¢alar testere ile kesilerek birbirinde ayrilir.

5. Kesilen ylizeyler egelenerek gomyesine getirilir.

6. Vidali mil, kilavuz miller ve sap kismi forna tezgahinda islenerek son haline getirilir.
7. Parg¢alar birlestirilerek mentesenin montaj yapilir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, ince disli ege, kumpas ,cekic

@8 ,88.5 ve @10 mm matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, , ¢izecek, zimpara kagidi, testere
@10 mm parmak freze ¢akisi, gonye.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

2.0ELME VE VIDALAMA [SLEMLER/

UYGULAMA 19

KONU

GAZOZ ACACAGI 1

SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 85x40x3
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- Islem Sirasi

1. 85 x40x3 mm olglsindeki parga uzerine markalama yapilir.
2. @4 ve @Flik matkaplar ile ¢uritilecek kisimlar delinir.

3. Delme isleminden sonra testere ile ve kesilir. ¢ kisma keski ile koparma islemi yapilir.
4. Pargcanin i¢ kisimlari ve dis kisimlari egelenerek olgiisiine getirilir.
5. Parcanin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

.= Kullapilacak Arag,. Geregler:Paralel agizli.mengene, (ama ege, ince disli lama.ege, kumpas,
@4 ve @7 mm matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, cizecek,zimpara kagid.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 2.0ELME VE VIDALAMA [SLEMLER/ UYGULAMA 20

KONU GAZ0Z ACACAG] 2 SURE: 6 saat

Ham Malzeme d/[U/EF/.' 95 X 45 X 3

X, 56

R, Z4
@V‘
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- Islem Sirasi

1. 95 x45x3 mm olglsindeki parga tzerine markalama yapilir.

2. @7 ‘lik matkap ile ciritiulecek kisimlar delinir.

3. Delme isleminden sonra festere ile kesme ve keski ile koparma islemleri yapilir.

4. Pargcanin i¢ kisimlari ve dis kisimlari egelenerek olgiisiine getirilir.

5. Parganin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama eqge, yuvarlak ege, kumpas,
@7 mm matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, cizecek,zimpara kagid.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
101 Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 21

KONU GAZ0Z ACA[Aﬁ/ 3 SURE: 6 saat
Ham Malzeme ﬁ/(Uler/.' 60 X20X5 Ham Malzeme ﬁ/[dler/'.' F0X25X5
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- Islem Sirasi

1. Pargcalarin tzerine markalama islemleri yapilir.

2. @5 mm matkap ile ¢uritilecek kisimlar delinir.

3. Delme isleminden sonra testere ile kesme ve keski ile koparma islemleri yapilir.

4. Parcanin i¢ kisimlarr ve dis kisimlari egelenerek olciisiine getirilir.

5. Parganin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama eqge, yuvarlak ege, kumpas,
@3 ve @5 matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, cizecek,zimpara kagid.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan 102




103

OGRENME BIRIMI

3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 22

KONU

GAZOZ ACACAG] 4

SURE: 6 saat

Ham Malzeme ﬁ/(Uler/.' 70 X 25 X 12
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- Islem Sirasi

1. Pargalarin tzerine markalama islemleri yapilir.
2. @5 mm matkap ile ¢uritilecek kisimlar delinir.

Ham Malzeme ﬁ/(Uler/.' 50 X 20 X 12
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3. Delme isleminden sonra testere ile kesme ve keski ile koparma islemleri yapilir.
4. Pargcanin i¢ kisimlari ve dis kisimlari egelenerek olgiisiine getirilir.
5. Parganin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama eqge, yuvarlak-kare ege, kumpas,
@3 ve @85 matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, cizecek,zimpara kagid.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 23

KONU

FINDIK KIRACAG]

SURE: 30 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 155 x 55 X 10
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KONU 3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 23
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- Islem Sirasi

1. Pargalarin tzerine markalama islemleri yapilir.

2. @4 ve #8°lik matkaplarla parca izerindeki delikler ve havsalar agilir.

3. @5 mm matkap ile ¢uritilecek kisimlar delinir.

4. Delme isleminden sonra testere ile kesme ve keski ile koparma islemleri yapilir.

5. Parcanin i¢ kisimlari ve dis kisimlari egelenerek élgiisiine ve gonyesine getirilir.

6. Parcanmin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

@3, @4, 85 ve @8'lik matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekig, gizecek,zimpara kagidi.
- Kullanilacak Arag, Geregler: Paralel agizli mengene, lama ege, yuvarlak ege, kumpas,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 24

KONU CEVIZ KIRACAG! SURE: 30 saat

Yan Destek (2 adet)
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KONU

CEVIZ KIRACAG!

UYGULAMA 24

Ham Malzeme

Olgiileri: 155 x 35 X 10
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Olciileri: 155 x 25 X 10

- /;s/em Sirasi

1. Pargalarin tzerine markalama islemleri yapilir.
2. @4 ve #8°lik matkaplarla parca lzerindeki delikler ve havsalar agilir.

3. @5 mm matkap ile ¢uritilecek kisimlar delinir.

4. Delme isleminden sonra testere ile kesme ve keski ile koparma islemleri yapilir.
5. Parcanin ic kisimlari ve dis kisimlari egelenerek élgiisiineve gonyesine getirilir.
6. Parcanmin kenarlari egelenerek yuvarlatilir. Parca ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

- Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, yuvarlak ege, kumpas,
@4, 85 ve @8 matkap, markaci boyasi, pleyt, mihengir, cekic, cizecek,zimpara kagid.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 3. DELME VE VIDALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 25
KONU MATKAP BILEME SURE: 3 saat

Ug Acisi 118°

Kesici Kenar

a Bosluk Agisi
8°-12°
Zirh
B Kama Agisi
48°-64°
Talas
Kanali
|
I
Ur Kenar
oy Agist
Talas — i IM -
Kanali

- Islem Sirasi

1. Matkabi, bileme tasinin silindirik yizi ile yaklasik 60° a1 yapacak sekilde futunuz.

2. Matkabin sapini saqg el ile biraz asagida tutarak matkabi tasa bastiriniz.

3. Matkabi kesici agizdan arka kenara dogru bileyiniz ve ug kenar agisini 55°'ye ayarlayiniz.

4. Bir ylizey bilendikten sonra diger yiizeyi de ayni sekilde bileyiniz.

5. Bileme islemi sirasinda yiizeylerin simetrikligini ve ug¢ agisinin 118° olup olmadigini kontrol
acr mastari ile kontrol ediniz.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan 108
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TEMEL
TORNALAMA

ISLEMLERI

Torna Tezgahlari
|s Parcalarini Baglama
Tornalama islemlers




4.1.Torna Tezgahlarmn Tamm ve Ozellikleri

Amac: Torna tezgahlanni tanimak, yapilabilen iglerin ¢esitlerini bilmek, torna tezgahmin kisimlarim
bilmek, torna tezgah tiirlerini bilmek ve is glivenligi kurallarini 6 grenmek.

Giris: Silindirik pargalar islemek i¢in torna tezgahlari kullanilir. Bir eksen etrafinda donen is pargasi
tizerinden, kesici bir takim kullanarak talas kaldirma islemine “Tornalama”, bu isi yapan tezgahlara
da“Torna Tezgahi” denir. Torna tezgahini kullanarak is pargasini iireten kisiye ise “Tornacr” denir.Genel
olarak torna tezgahlarinda; silindirik tornalama, kademeli tornalama, konik tornalama, delik delme ve is-
leme, vida agma, eksantirik tornalama, tirtil gekme, yay sarma gibi igler yapilir.

4.1.1.Torna Tezgah Cesitleri

Cesitli islerde kullamlmak tizere farkli torna tezgahlar1 gelistirilmistir. Torna tezgahlarindan bazilan-
nin bilgisayar kontrollii torna tezgahlarinin yaygmlasmast ile birlikte kullanim oranlari azalmgtir.
- Universal torna tezgahi
- Ozel amagli torna tezgahlari
- Bilgisayar kontrollii iniversal torna tezgahi

4.1.1.1. Universal Torna Tezgihi

Hemen hemen biitiin tornalama islemlerini tek basina yapabilecek sekilde tasarlanmig olan torna tez-
gahlaridir. Genel olarak ilerleme hareketi i¢in bir mekanizmali tahrik tinitesi ile donatilmiglardir.

a. Universal Torna Tezgahimin Kisimlari

Universal torna tezgahlari birbiri ile uyumlu ¢alisan birgok pargadan olusmustur. Torna tezgahmm
modeli ve tipi degisse bile biitiin tezgahlarda ana kisimlar degismemektedir. Is mili ekseninin kizaklara olan
mesafesi islenebilecek en biiylik ¢cap1, ayna - punta arasi mesafe ise islenebilecek en biiyiik boyu belirler.

Acma/Kapama Tusu Ayna Talas Siperligi Kalemlik Suport

Fener Mili
Kutusu
Yatak
llerleme Hiz
Kufusu
Gezer
Punta
Kayif ve
Kizaklar
Talas Mili

Talas Tepsisi

Gorsel 4.1. Universal Torna Tezgahimin Kisimlari
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- Govde: Uzerinde bulunan cesitli mekanizmalari tastyan ve konumlandiran ana kismidir. Torna tez-
gahlarmm govdeleri lizerinde, arabamin ve gezer puntanin hassas sekilde konumlandirilmasini ve rahatca
hareket etmesini saglayan kayitlar bulunur (Gorsel 4.2).

Govde tizerinde bulunan kayitlar hassas sekilde taglanarak, ylizeyleri aginmalara kars1 direngli olmasi
icin sertlestirilmistir. Kayitlar tizerinde hareket eden kisimlara ise “Kizak” ad1 verilir. Torna tezgahlarmm
govdesi titresimi en az seviyeye indirecek sekilde tiretilmistir. Torna tezgdhmin gévdesi, kasa seklinde ve
kalmn olarak dokiimden yapilmis ayaklar {izerine oturtulmustur. Ayaklarin hem kalin dékiilmiis hem de genis

Gorsel 4.2. Govde

-Is Mili (Fener Mili): Torna tezgahlarinda is parcalarmim donmesini saglayan kisimdir. Is millerine
ayni zamanda fener mili de denmektedir. Fener milleri, i¢i konik olarak bog ve ayna tarafinda punta ucunun
takilabilmesi i¢in mors konigi seklinde islenmis ¢elikten bir mildir. Punta ucu yerlestirilen tarafin {istiinde
bir vida a¢ilmistir. Buraya is parcalarmi kolayca baglamaya yarayan cesitli aynalar takilir. Is milleri torna
tezgahlarinin en 6nemli ve en hassas pargalandir. Hassas bir sekilde imal edilen is milleri, yiiksek devirlerde
donebilecek ve kesme esnasinda olusacak zorlamalara karsi dayanabilmeleri amaci ile govdeye is mili rul-
manlari ile yataklandirilmistir.

-Is Mili Hiz Kutusu: Elektrik motorundan V kayislar ile hareket alan is mili hiz kutusu, iizerindeki
disliler yardimu ile istenilen devir sayilarin1 ayarlamaya ve bunu is miline iletmeye yarar. Universal toma
tezgahlarinda gesitli ¢aplarda ve farkli malzeme tiirlerinde is parcalari islenir. Bu nedenle kesme hizlarma
gdre is milinin devir say1s1 degistirilmelidir. Is milinin devir sayismi izerindeki kollarin konumlarini degis-
tirerek ayarlanabilir.

-Araba: Tornatezgahi boyunca hareket saglayan araba ile pargalarin boylari istenilen 6lgiiye getirile-
bilir. Araba, govdesi lizerinde, fener miline dik hareketi saglayan tabla (enine araba), siper, kalemlik gibi
kisimlari bulundurur. Araba, tizerinde bulunan ¢evirme kolu ile fener miline paralel olarak hareket eder. Bu
carkin tizerinde ne kadar hareket ettigini takip edebilecegimiz milimetrik tambur bulunur. Arabanin ilerleme
hareketi elle veya otomatik olarak saglanabilir.

-Tabla : Tabla tizerinde, suport ve kalemlik bulunur. Toma tezgahinda enine hareket saglayan bu me-
kanizma ile pargalarin ¢aplari istenilen Sl¢iiye getirilebilir. Arabada oldugu gibi bu ¢arkin iizerinde de ne
kadar hareket ettigini takip edebilecegimiz milimetrik tambur bulunur (Gérsel 4. 3).



Gorsel 4.3: Tabla ve suport

-Suport (Siper): Genellikle iki veya dort adet civata ile tabla {izerine sabitlenmistir. Konik tornalama
gibi islemlerde bu civatalar gevsetilerek istenilen agida gevrilerek tekrar sabitlenir. Ilerleme hareketi sagla-
mak i¢in ise tipki araba ve tablada oldugu gibi suportta da bir ¢evirme kolu bulunur. Suportu ne kadar iler-
lettigimizi takip edebilecegimiz milimetrik tambur bulunur. Suportun kurs boyu yani hareket mesafesi az
oldugu i¢in kisa boyuna tornalama iglemlerinde araba yerine tercih edilebilir.

- Kalemlik: Kesici takimlarin iizerine takildig1 kisimdir. Suport {izerinde bulunur. Uzerindeki kater
anahtart ile hem kalemlik hem de kater civatalart sokiiliip sikilabilir. Kalemlik tizerine 4 adet farkli kesici
takim ayn1 anda baglanabilir. Kullanilmak istenen takim, kalemlik civatasi gevsetilerek uygun konuma ge-
tirilerek tekrar sabitlenir (Gorsel 4.4)

Gorsel 4.4: Kalemlik

-Ayna: Is pargalari fener mili iizerine dogrudan baglanamazlar. Is parcalarinin kolayca baglanabilmesi
icin fener mili iizerine takilabilen ayna ismi verilen baglama araci kullamlir. Is parcasmin profiline gore
farkli ayna tiirleri bulunur.

-flerleme Hiz Kutusu (Norton Hiz Kutusu): Torna tezgihinda araba ve tabla el carki cevrilerek elle
ilerletilebildigi gibi otomatik olarak da ilerletilebilir. Tornatezgahinda otomatik ilerleme miktarini ayarla-
mak i¢in ilerleme hiz kutulan bulunur. ilerleme hizinin ayarini iizerinde bulunan kollar vasitasi ile degisti-
rebiliriz.

-Gezer Punta: Torna kayitlar iizerinde hareket edebilen gezer puntalar, uzun is parcalarini salgisiz
ve giivenlibir sekilde baglanmasindakullanilir. Gezer punta aynca, mandren, matkap gibi aparat ve takimlar
baglanarak delme, pafta, kilavuz ve rayba ¢ekme islemlerinde kullamlir. Koniklik a¢ist az olan uzun parca-
larm konik bir sekilde tornalanmasi i¢in de gezer punta kullanilir (Gorsel 4.5).

112



Gezer puntanin gorevleri:
- Matkap baglanarak delik delme igleminin yapilmasini saglar,
- Kilavuz, pafta ve rayba ¢ekme islemlerinin yapilmasini saglar,
- Iki punta aras1 tornalamay1 saglar,
- Puntanin kaydirilarak konik tornalamanin yapilmasim saglar,

- Uzun boylu parcalari tornalarken desteklik yapar.

Gorsel 4. 5. Gezer puntanin kisimlar

-Ana mili: Araba tizerinde bulunan makas kolu ile kavratilarak arabaya otomatik ilerleme hareketi
saglar. Ana milin doniis hiz1 is milinin doniis hizina baglidir. Sadece is mili dondiigii zaman ¢alisan bu mil

boyuna hareket icin kullanilir. Ana mil hareketini ilerleme hiz kutusundan alir.

-Talas Mili: Araba iizerinde bulunan otomatik kolu ile arabaya enine veya boyuna otomatik ilerleme
hareketi saglar. Arabanin veya tablanin otomatik olarak hareket etmesi istendigi zaman bu milin dondiigin-
den emin olunmalidir. Bazi {iniversal tezgahlarda is mili donmeden de bu mil hareket ettirilebilir. Talag mili
hizini ilerleme hiz kutusundan alir.

-Gezer Yatak Ve Sabit Yatak: Torna tezgahinda uzun is pargalarinin desteklenmesi ve tornalama
esnasinda yalpalamamasi i¢in yataklar kullamlir. Gezer yataklar araba iizerine baglanarak kullanilir. Sabit
yataklar ise kayitlar lizerine baglanarak kullanilir (Gorsel 4.6).

Gorsel 4. 6: Yataklar (Gezer yatak ve sabit yatak)

-Sogutma Deposu: Torna tezgdhinda kullanilacak kesme sivisinin depolandigi kisimdir. Kesme sivi-
lar1 burada dinlendirilip, filtre edilerek tekrar tezgahta kullanilmas1 i¢in gonderilir.

-Cahstirma Kolu: Bu kol yardimi ile is milinin ¢alistirilmasi saglanir. Kol orta konumda iken is mili
durur. Kol iist konuma alindiginda is mili saat ibresinin tersi yonde; asag1 konuma alindiginda ise saat ibresi
yOniinde doner.
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b. Universal Torna Tezgahlarimin Bakimu

Atélyelerde kullanilan tiim tezgahlarda oldugu gibi torna tezgahlarinin da bakimi biiyiik 6nem tagir.

Tezgah bakimlar giinliik, aylik ve yillik olmak tizere farkli donemlerde yapilir.

Giinliik bakim ve kontrollerde;

Tezgahta ¢alismaya baslamadan 6nce gozle kontrol edilir.

Tezgahm disli kutusunun yag seviyesi kontrol edilir. Eger eksik ise kitapciginda veya {izerinde
yazili yag tiirii ile tamamlanmalidir.

Sogutma s1visi seviyesi kontrol edilmelidir.

Tiim mekanizmalann sorunsuz bir sekilde calisip calismadigi kontrol edilmelidir.

Tezgahta ig bitince veya ders sonunda mutlaka tezgah iizerindeki talaslar vs. temizlenerek kayit
ve kizaklar yaglanarak birakilmadir.

Ayhk bakim ve kontrollerde;

Tezgah yag seviyesi kontrol edilerek gerektiginde kullanim kilavuzunda belirtilen yag tiirii kul-
lanilarak ilave edilir.

Tezgahin elektrik aksamlarinin dogru ¢alisip ¢alismadigr kontrol edilir.

Kayit ve kizaklar kontrol edilerek bosluk olup olmadigi tespit edilir.

Yillik bakim ve kontrollerde;

Tiim ekipmanlarin dogru ve emniyetli ¢alisip ¢alismadigi kontrol edilir.
Disli kutusu yag degistirilir.

4.1.1.2. Ozel Ama¢h Torna Tezgahlan

Ozel amagli torna tezgahlar, belirli bir parca tipi hedeflenerek tasarlanmis olan takim tezgahlaridur.

En ¢ok kullanilan toma gesitleri asagida siralanmustir.

Revolver torna tezgahi, - Alm (hava) torna tezgah,
Otomat torna tezgahi, - Dikey torna tezgahi
Masa tipi (saat¢i) torna tezgaht, - Agr is torna tezgahi,
Kopya torna tezgahi - Kam torna tezgah

a.Revolvertorna tezgahi b. Masaiistii torna tezgahi
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c.Dikey torna tezgahi d. Agir Is toma tezgahi
Gorsel 4.7. Ozel amagh torna tezgahlan

4.1.1.3. Bilgisayar Kontrollii Universal Torna Tezgahlan

Bu takim tezgahlarinda, is mili devir say1s1, doniis yonii, ilerleme hiz1, takim degistirme gibi tim ha-
reketler bilgisayar kontrolii ile saglanir. Taret lizerine cok sayida kesici takim ayn1 anda baglanabilir. Is par-
casia ve kullanilan kesici takimlara uygun olarak hazirlanan program ¢alistirilarak is pargalari tiretilebilir.
Ozdes is parcalarmin seri olarak {iretilmesi i¢in giiniimiizde yaygin olarak kullamlmaktadir (Gorsel 4.8).

Gorsel 4. 8. Bilgisayar kontrollii tiniversal torna tezgahlan

-Torna Tezgahlarinda Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar

- Onliigiiniiziin kollarmin sarkmamas i¢in énliik kollar1 lastikli olmal1 veya yukar1 kivrilmal-
dir.

- Yiizik, kol saati, bileklik gibi tak1 veya siis esyalar1 takilmamalidir.

- Calisan kigilerin saglan mutlaka kisa kesilmis olmali veya bone, bere gibi bir sey ile sarkma-
yacak sekilde toplanmalidir.

- Calisirken goziiniize talag kagmasindan sakinmak i¢in koruyucu gozliik kullanilmalidir.

- Kendinizi yorgun, uykusuz, hasta hissediyorsaniz tezgahta ¢alismamalidir.



- Tezgah basinda ¢aligirken atdlye igerisinde sakalagma ve itigip kakigsma gibi davranislardan
kaginilmalidir.

- Tezgahta sadece bir kisinin caligmasi gerekir.

- Ceplerde keskin ve sivri uglu aletler bulun durulmamalidir.

- Herne sebeple olursa olsun tezgahi durdurmadan yamndan ayrilmamalidir.

- Ayna hareket halinde iken is parcasim tutmaya, durdurmaya ¢alismamalidir.

- Parcaiizerinden ¢ikan talaglan elinizle uzaklastirmaya ¢aligmayiniz. Talaglar hem sicak ola-
bilir hem de keskin olabilir. Talaslar1 uzaklastirmak icin bir talas kancasi kullanilmalidir.

- Isparcasimi tezgahtan sokmeden 6l¢meniz gerekiyorsa tezgahm durdugundan ve salterin ka-
pali veya acil durdurma butonunun basili oldugundan emin olunmalidir.

- Parca s6kme takma iginiz bitince ayna anahtarini iizerinde birakilmamalidir.

- Tezgah galisirken bilmediginiz bir kollar hareket ettirilmemelidir.

- Kater ve kalemin isleme esnasinda aynaya ¢carpmayacagindan emin olunmalidir.

- Aynakorumamuhafazasini kapatmadan ¢alisilmamalidir.

- Tezgahta bir ariza oldugunda durdurarak hemen ders 6 gretmenine haber verilmelidir.

- Tezgahin elektrik panosu agilmamalidir.

- Uzerinde “Ayarhdir” “Arizahidir” ibaresi bulunan tezgaha miidahale edilmemelidir.

- Aynaile is parcalarmin baglanmasinda ayna ayak boyunun en az 2/3 ii kadar olan kismu ile ig
pargasi sikilmalhdir.

4.1.2. Kesicileri Baglama ve Hazirlama

Torna tezgahlarindabiitiin islemler tek bir kesici ile yapilamaz. Her farkliislem i¢in farkli kesici segmek
gerekir. Tornada yapilacakise her yoniiyle uygunbir kesici se¢imi, tornalama isleminin kusursuz yapilabilmesi
bakimindan ¢ok 6nemlidir. Bir isin yapimu i¢in uygun olmayan bir kesici ile ise baslama hem isin dogru islen-

mesini engeller hem de isin yapim siiresini uzatir ve isleme maliyetini arttirir.

4.1.3. Kesici Takim Se¢imi

Bir talaglh iiretim tezgahina baglanip is pargasi tizerinden talas kaldirarak sekil veren aletlere “Kesici
Takim” denir. Kesici takimin ig pargasi {izerinden talag kaldirabilmesi i¢in iiretildigi malzeme, islenecek olan
malzemeden¢ok dahasertve geometrisininkesmeye uygunolmasi gerekir. Bir tornacinin goérevi, teknik resmi
verilen isi istenilen olgiilerde ve ylizey kalitesinde giivenli bir sekilde tiretmektir.

4.1.4. Kesici Takim Cesitleri

4.1.4.1. Bicimlerine Gore Kesici Takim Tiirleri

Torna tezgahinda kullamlan kesicilere “Torna Kalemi” adi verilir. Tiim kesiciler torna tezgahmda
kalemlik {izerine baglanirken genellikle kater denilen aparatlar ile birlikte kullanilir. Kesiciler katerler iize-
rine genellikle sokiilebilir sekilde baglanirlar.

Silindirik bir par¢anin ¢api istenilen degerde tornalanacagi gibi is pargasi lizerinde vida, kanal, delik
gibi farkli geometriler bulunabilir. Biitiin bunlar tek bir kesici takim ile yapmak miimkiin degildir. Toma
tezgahlarinda bu nedenle farkli sekillerde kesici takimlar bilenir veya hazir takma uglar kullanilir. Genel
olarak kesici takimlar1 bigimlerine gore;
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SIS

1. Kaba talagkalemi 4. Vida kalemi
2. Incetalaskalemi 5. Profil kalemi
3. Kanal kalemi 6. Kesme kalemi

Gorsel 4. 9: Torna Tezgdhinda Kullanilan Dis Cap Tornalama Kalemleri

a. Kaba Talas Kalemleri: Bir kerede ¢ok fazla talas kaldirmak igin kullanilan kesici takimlara
kaba talas kalemleri denir. Kaba talag kalemleri ile tornalama esnasinda igleme siiresi kisa ol-
masina ragmen yiizey kalitesi ¢cok iyi olmayacaktir. Aynaya dogru kesme yapan sag kaba talag

kalemi, aynadan uzaklagarak kesme yapan sol kaba talas kalemi adi verilir.

b. Ince Talas Kalemleri: Ince talas kesici kalemleri, ¢ok az talas verilerek parganin son dlgiileri-
nin olusturulmasinda kullanilir. Az talag derinligi ile beraber yliksek devir sayilari ve diisiik
ilerleme degerleri ile istenilen yiizey kalitesi elde edilerek par¢anin son hali olusturulur.

c. KanalKalemleri:Kabaveyaincetalaskalemleriile islenemeyecek kadar dar ve derin kisimlart
islemek i¢in kanal kalemlerinden faydalanilir. Genellikle makine parcalarinin tizerinde bulunan
segman yuvasi gibi kanallar i¢in bu kesiciler kullanilir.

d. Vida Kalemleri: Silindirik dis yiizeylere vida agmak igin torna tezgahlarinda vida kalemleri
kullanilir. Torna tezgahlarinda kilavuz ve pafta ile agilamayacak ¢aplarda vidalar agmak miim-
kiindiir. Vida agilacagi zaman 6l¢ii sistemine gére metrik vidalar i¢in 60°, whitworth vidalar
i¢cin 55° ug acisina sahip vida kalemleri kullanilir.

e. Profil Kalemleri: Belirli bir egriye sahip olmasi istenen yerleri olusturmak i¢in 6zel olarak
bilenmis profil kalemleri kullanilir. Her zaman ayni1 profilde ¢ikmasi istenen yerler i¢in 6zel
torna kalemleri olusturulur. Ozel bir profile sahip olarak olusturulan bu kesici takimlara “Profil
Kalemi “denir.

f. Kesme Kalemleri: Islenen pargada yapilacak islemler bittiginde kesilerek ayrilmasi i¢in kul-
lanilan torna kalemleridir.

g. Delik Kalemleri: Delik igerisinde bulunan kisimlarin tomalanmast i¢in kullanilan kalemlerdir.
Delik kalemi gesitleri, i¢ ¢ap kaba talas kalemleri, i¢ ¢ap ince talas kalemleri i¢ ¢cap kanal ka-
lemleri, i¢ cap vida kalemleri, i¢ ¢ap profil takimlaridir.

h. Tirtil Makaralari: Bazimakine pargalarimin izerinde elle kolaycakavranmast igin tirtil denilen
kisimlar bulunur. Tirtil makaralar1 diiz ve ¢arpraz olarak iki farkli sekildedir. Yapilacak ise gore
dis araliklar farkls tirtil makaralari bulunur. Tirtil makaralan keserek degil ezerek sekil verme
islemi yapar. (Gorsel 4.7).
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Gorsel 4.10: Tirtil makarasi

4.1.4.2. Gereglerine Gore Kesici Takim Tiirleri

a. Takim Celigi Kesici Takimlar (WS): En ucuz kesici takim olarak karsimiza ¢ikan bu kesici
takimlar yaklasik 250°C’de 6zelliklerini kaybederler. Bu nedenle bu kesici takim ile diisiik ve
orta sertlikte malzemeler diisiik kesme hizlarinda islenirler.

b. Yiiksek Hiz Celigi Kesici Takimlar (HSS): Seri ¢elik veya yiiksek hiz ¢eligi olarak ta gecen bu
malzeme ile liretilen kesici takimlar yiiksek kesme hizlarinda (30/50 m/dak) kullanilabilir.

c. Sert Maden Uclu Kesici Takimlar (Sinterlenmis Karbiirler): Sert maden uglar, sicakliga da-

yanikli takim malzemesi olup sert karbiir parcaciklari ve siinek metallerle birlesmesiyle tiretilir.

-P serisi (mavi) : Yiiksek alasimli, tungsten karbiirlii takim olup uzun talas ¢ikaran malzemelerin

islenmesinde kullanilir.

-M serisi (sar1) : Alagimli tungsten karbiirlii takim olup titanyum orani P serisinden azdir. Celik-
ler ve dokme demirlerin islenmesinde kullanilir.

-K serisi (kirmuzi) : Diiz tungsten karbiir kobalt alasimli takim olup, dékme demir, demir olma-
yan metaller ve metal olmayan malzemelerin islenmesinde kullanilir.

d. Seramik Kesiciler: Seramikler yiiksek sicakliklara karst dayanikli metal dig1 malzemelerdir.
4.15. Kater Tiirleri

Kesici takimlar1 kalemlige baglayabilmek i¢in kullanilan yardimci araglara “Kater” denir. Kullanila-
cak kesici takim tipine gore farkli baglama sekillerinde katerler mevcuttur. Endiistrinin ihtiyacina gore farkh
firmalarm Grettigi farkli kater tipleri de mevcuttur (Gorsel 4.11).

1. Diiz saph 2. Egik saph 3. Kesme 4. Delik 5. Sert metaluglu 6. Takma uglu
Gorsel 4. 11: Kater tiirleri
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4.1.6. Kesici Takimlarin Cabuk Korelmesine Neden Olan Faktorler

Her kesici takim bir miiddet talag aldiktan sonra aginmaya bagli olarak veyaisiyla sertligini kaybede-
rek korelir. Fakat normalden daha kisa siirede kesici takimin 6zelligini kaybetmesine neden olan bazi et-
kenler vardir. Bunlar soyle siralanabilir:

- Kesici takimin malzemesi islenen malzemeye uygun degildir.

- Kesme agilari islenen malzemeye uygun degildir.

- Uygulanan kesme hiz1 (1 dakikada alinan talas miktari) kesici takimin kapasitesinin tizerindedir.

- Tezgah lizerinde olusabilecek titresimler kesici takimin ¢abuk kérlenmesine neden olur.

- Sogutma sivist kullamlmamistir. Sogutma s1visi kullanimi kesici takimin tizerinden 1sinin uzak-

lagsmasini ve kesme esnasinda siirtiinmenin en aza indirilmesini saglar.

4.1.7. Torna Kalemlerinin Bilenmesi

Torna tezgahinda yapilan is par¢alarimn istenilen ylizey kalitesinde ¢ikmasi ve kalemin ¢cabuk korlen-
memesi i¢in uygun bigimde bilenmesi gerekir. Asagida sag yan kaba talag kaleminin perspektifi ve gerekli
goriiniigleri verilmistir. Torna kalemlerinde, verilen agilarin kullamlacak malzeme tiiriine dikkat ederek bi-
lenmesi gerekir (Gorsel 4.12).

——
-\L- \\ —0n yiize

[
.
H__T.'@_.__ Talas yuzeyi

Yardime Yardimer

Kesict kesici kenar

kenar _ Esas kesici kenar

On yuzey ) —¥an yiizey
Talas yuzep -t

Esas kesicr kenar

Gorsel 4.12: HSS sag yan kalem

Tablo4.1. HSS Kesicilerde Agilar

Yan bogluk agis1| Kalemin yan yiizeyimin 1s parcasina siirtinmesini énler. al 8-10 6-8
On boshik agis1 | Kalemin yan yiizeyinin ig pargasina siirtinmesini dnler. a2 8-12 8-10
Talas agisi Talagin rahat bir gekilde akmasin saglar. ¥ 8-14 10-15
Kama agis1 Kalemin malzemeye batmasim saglar. p 6-74 67-74
Ucg agisi 90 ° den kiiciik olmalidir. g 80-85 85-100

Torna kalemlerinin bilenmesi igin alet bileme tezgah1 adi verilen tezgahlardan faydalanilir. Bu tez-
gahin olmadig at6lyelerde ise zimpara tezgahlari kullanilir. Zimpara tezgahlarinda torna kalemi bilerken
dikkat edilmesi gereken 6nemli hususlar vardir. Bunlar;



- Once yan yiizey, sonra 6n yiizey ve en son talas yiizeyi bilenmelidir.

- Esaskesici kenarin kalem iist yilizeyinden agagiya diismemesi gerekir.

- Korelmis bir kalem 6n ylizeyinden bilenmelidir.

- Kesici kisim bileme esnasinda isinarak 6zelligini yitirmemesi i¢in sik sik haznesinde bulunan
suya daldirilarak sogutulmalidir.

- Yumusak kesiciler (HSS gibi) sert zimpara tasi ile sert kesiciler ise yumusak zimpara tasmda
bilenmelidir.

- Zmmpara taglarmda bileme yaparken siirekli ayni1 bolgenin kullanilmas: durumunda yiizeyinde
cukurluklar olusur. Ve bu kalemin bilenmesi esnasinda diizgiin olmayan yiizeyler olusmasma
sebep olur. Boyle durumlarda zimpara taslari elmas uglar kullanilarak bilenmelidir.

- Zimpara taglaria ¢ok fazla baski uygulanmadan bileme islemi ger¢eklestirilmelidir.

- Zimpara taglarinin yan yiizeyleri bilemek i¢in tercih edilmemelidir.

4.1.8. Kesici Takimlarin Tezgiha Baglanmasi

Kesici takimlarin tezgdha dogru bir sekilde baglanmasi, hem isin yiizey kalitesi hem de kesici takim
verimi agisindan son derece onemlidir (Gorsel 4.13).

B

U |

a. Seri gelik kalemin katere baglanmasi b. Sert maden ucunun katere baglanmasi

Gorsel 4.13: Kalemlerin ve sert maden uglarin katere baglanmasi

Kesiciyi Punta Ekseninde Baglama: Tornalama islemlerinde kesme islemi yapabilmek i¢in kalemin
puntanin ekseni ile ayni eksende olmasi gerekir. Bunun i¢in kesicinin u¢ kismu gezer punta ucunun ortasma
gore hizalanir. Kesiciyi hizalayabilmek i¢in katerin alt kismina altliklar konularak punta ucuna gore hizalan-
masi saglanir (Gorsel 4.14).

gezey@ll&

punta ucu kalem

Gorsel 4.14: Kesicinin gezer punta ucuna ayarlanmasi
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Gorsel 4.15: Torna kaleminin kalemlige baglanis:

punta ekseninde

1§ parcast

punta ekseninden yukarida

punta ekseninden asagida

kalem 1§ parcast  kalem

Gorsel 4.16: Torna kaleminin punta ekseninde baglanmasi

-Kalem parca eksenin iistiinde baglamirsa : Bosluk agisiazalir. Kaleminucukesme yapmaz, alt tarafi

parcaya deger ve kaziyarak talas kaldirir. Siirtinmeden ve 1s1 arttifindan kalem yanabilir. Yiizey kalitesinin

iyi ¢itkmasi igin kalem, eksenin biraz {izerine baglanabilir (Gorsel 4.16).

-Kalem parc¢a ekseninin altinda baglamirsa: Bosluk agis1 artar. Baski kuvveti, pargay1 yukar1 kaldr-

maya calisir. Ozellikle kiigiik capli parcalar esneyerek kalem iizerine bindirir.

-Kalem parc¢a ekseninde baglamirsa: En uygun baglama seklidir. Bosluk acis1 ger¢cek degerindedir.

4.1.9. Kesme Sivilari

Gilinlimiizde ¢ok cesitli kimyasal kesme sivilart mevcuttur. Yapilacak isin durumuna gore kesme sivist

tercih edilmelidir. Kesme sivilar, kesici takimin ve is pargasinin issnmasim onler. Kesici takimin daha az
asinmasini ve uzun dmiirliiolmasinisaglar. Cikantalaslar1 kesmebolgesinden uzaklastirir. Daha fazla kesme

hizi ile ilerleme miktar1 verebilmemize olanak saglayarak {iretim hizim ve maliyeti diistiriir.
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Kesme sivilarini kullamrken dikkat etmemiz gerekenler sunlardir:

- Ciltle dogrudan temas etmesinden kacinmaliyiz. Uzun siireli temaslarda cilt hastaliklarina yol acar.

- Belirli araliklarda igerisinde bakteriler olusabilir. Boyle durumlarigin bakteri dnleyiciler kullanil-
mali veya kesme yaglari ve tank temizlenerek yeniden hazirlanmalidir.

- Tezgah iizerinde ve is parcasi iizerinde korozyona sebebiyet vermemelidir.

- Kesme s1visi ig parcasi ile kesicinin tam {izerine gelecek sekilde kullanilmalidir.

4.19.1. Bor Yagimn Hazirlanmasi

Bor yaginm hazirlanmasinda ph degeri 8 ile 9.5 arasinda olan temiz sular kullanilmahidir. Tyi bir kar-
sim elde edebilmek i¢in dnce bes hacim su i¢ine bir hacim yag iplik seklinde, incecik akitilirken siirekli
olarak karstirilir. Istenilen koyuluk durumuna gore ayr1 bir yerde, su ile yag 1/7 veya 1/10 oraninda karsti-
rilir. Onceden hazirlanan diger kansima ayni sekilde karistirilarak ilave edilebilir.

4.2 1s Parcalarim Baglama

Torna tezgahlannda, farkl pargalarin tezgaha giivenle ve salgisiz bir sekilde baglanabilmesi gerekir.
Bu nedenle farkli baglama araglar1 ve baglama yontemleri kullamlir.Genellikle {iniversal torna tezgahlarinda
ayna ismi verilen baglama araglar1 tercih edilir. Universal torna tezgahlannda is pargalarimn baglanmast igin
kullanilan yo6ntemler sunlardir:

- Universal ayna, - Delikli diiz ayna , - Pens tertibati ,
- Mengeneliayna, - Firdondii aynasi, - Ozelbaglamaiskaliplan
- Kombine ayna, - Miknatish ayna,,

c.Mengeneli ayna d.Miknatisli ayna e.Pens tertibati

Gorsel 4.17: Ayna tiirleri

a. Universal Ayna: Ug ayakh veya dort ayakli olarak iki farkl tipi olan iiniversal aynalarda bulunan
ayna ayaklar1 ayni anda hareket eder. Ayna etrafinda bulunan anahtar yuvalar1 ayaklarin agilip kapan-

masinisaglar. Ayna ayaklarininaym anda hareket etmesi sayesinde is parcalarinin kolaycamerkezden
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baglanmasisaglanir. Silindirik, altigen gibi is pargalarinin tam merkezdenkolayca baglanabilmesi igin
ti¢ ayakli ayna kullanilir. Kare kesitli is parcalarinin baglanmasinda kullanilir (Gorsel 4.17.a,b).

b. Mengeneli Ayna: Genellikle dort ayakli olarak tiretilir. Ayaklar birbirinde bagimsiz hareket eder.
Ayna etrafinda bulunan anahtar yuvalar1 her bir ayag1 ayr1 ayr1 hareket ettirmek i¢in kullanilir. Is par-
calari her zaman silindirik olmayabilir veya eksenden kacgik olarak baglanmalari gerekebilir. Bu du-
rumlar i¢in tasarlanng mengeneli aynalar bu ihtiyaci karsilar. Is parcalarmin agirlik merkezleri is mili

ekseninden kagik olacag i¢in yiiksek devirlerde kullanilmamalidir (Gorsel 4.17.c).

4.2.1. Aynalarm Fener Mili Uzerinden Sokiiliip Takilmasi

Aynalar fener mili izerine genellikle iki farkli tip baglama yontemi ile baglanirlar: Flansh baglama,
vidali baglamadir. Dikkat edilecek hususlar:

- Aynalar sokiiliip takilmadan 6nce mutlaka tezgah durdurulmalidir.

- Ayna sokiilmeden veya takilmadan 6nce mutlaka torna kayitlari iizerine saglam bir tahta plaka
konulmali, hem ig milihem de aynanin oturacag ylizeyler giizelce temizlenerek yaglanmalidir.

- Flansh baglantilarda, ayna iizerinde bulunan delikler flanstaki karsiligina getirilmelidir. Genel-
likle civatalar ile flang iizerine sabitlenir.

- Vidalibaglantilardaise ig mili tizerinde bulunan vida ayna iizerinde bulunan vidaya takilir ve
vidanin dénme esnasinda agilmamasi i¢in stkma bilezigi veya stkma somunu ile sabitlenir.

- Aynalar fener mili izerine saglam bir sekilde takildiktan sonra mutlaka komparator ile salgt
kontrolii yapilmalidir.

Gorsel 4.18: Ayna ayaklarinin takilmasi

4.2.2. Ayna Ayaklarinin Ters Ve Diiz Olarak Kullanim

Universal aynalarda ayna ayaklari genellikle diiz sekilde baglanarak kullanilirlar. Aynamn dis ¢apma
bagliolarak ayaklar belirli bir noktaya kadar saglikli bir sekilde sikma saglar. Ve bir noktadan sonrayerinden
¢ikar. Biiyiik ¢capli pargalarin baglanmasinda ters ayna ayaklari kullanilir.

Boylece ayaklann alin yiizeyleri de is pargasina destek olarak daha saglikli bir baglama saglanmis
olur. Yine, biiyiik ¢capli is parcalariin baglanabilmesi i¢in ayna ayaklarinin ters ¢evrilmesi gerekebilir.
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Gorsel 4.19: Ayna ayaklarinin ters olarak kullanim1

4.2.3. Is Parcalarinin Aynaya Baglanmasi

Is parcalarmin ayna iizerine baglanmasi kolay bir islem olmak ile birlikte dikkat edilmesi gereken

bazi1 hususlar vardir:

Ayna anahtar1 ayna tizerinde unutulmamalidir.

Is parcas1 aynanim ayaklarina iyice oturtulmalidir.
Uzun pargalar punta ile desteklenmelidir.

Ayaklar aynadaki kanallardan ¢ok fazla ¢gikmamalidir.
I¢ibos parcalar cok sikilmamalidir.

Parcanin hassas kismi, koruyucu ile baglanmalidir.

- Is Parcalarimin Baglanmasinda Salgi Kontrolii

Torna tezgahina baglanan is parcalarinin salgisini kontrol etmek i¢in komparator sehpasi tezgah tize-
rinde uygun konumda sabitlenir. Araba ve tabla hareket ettirilerek is pargasinin aynaya en uzak tarafindan,
komparator saatinin ug kismi is pargasina degdirilir. Komparatdoriin dis bilezigi ¢evrilerek saat kismi sifira

getirilir. Torna tezgahicalistirilmadan ayna elile cevrilerek komparator saati tizerindeki degisim takip edilir.
Sapma yoniine gore is pargasinin diger tarafindan komparator saatiyle 6lgiilen sapma miktarinin yarisi kadar
yumusak bir takoz ile vurularak salgi alinir. Salgi bitinceye kadar bu islem tekrarlanir (Gorsel 4. 20).

Gorsel 4.20: Tornada is parcalarinin komparatdrile salgt kontrolii
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4.3. Is Parcas1 Uzerinde Tornalama Islemleri Yapma.

Torna tezgahlannda amag; yapim resmi verilen i parcasini giivenli, dl¢listinde, istenilen ytizey kali-

tesinde Uretmektir.

43.1. Torna Tezgahlarinda Is Giivenligi

Torna tezgahlan ile iiretim yapilirken meydana gelen is kazalar genellikle talas sigramas1 ve opera-

toriin is elbisesinin veya elinin tezgahin herhangi bir yerine sikismasindan kaynaklanmaktadir. Toma tez-

gahlari ile imalat yapilirken ;

Tezgahm ¢aligmaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

Is pargasini aynaya sikica baglaymiz.

Yapilacak isleme uygun kalem segerek giivenli bir sekilde baglayimz.

Torna kaleminin is parcasina degecek durumda bulunmamasina dikkat ediniz.

Tezgah lizerinde ve ¢alisma ortaminda bulunan ve kullanilmayacak olan takim, arag ve ge-
reci ortamdan uzaklastirimz.

Sikma ayaklarinin ayna ¢apindan fazla ¢ikmamasina dikkat ediniz.

Ayna sikma anahtar1 ayna lizerinde birak maymiz.

Talas sigcramasidan korunmak i¢in ayna siperligi kapali olmalidir.

Cikmakta olan talasi eliniz ile uzaklagtirmaya ¢aligmayimz.

Donmekte olan is parcasi iizerine elinizi siirmeyiniz. Bezle veya {istiipii ile silmeyiniz.
Kapatilan tezgahin aynasinin ¢abuk durmast igin eliniz ile miidahalede bulunmayiniz.
Caligmaniz sirasinda tezgahin yanina bagkasinin yaklasilmasina veya karsisinda durmasmna
miisaade edilmemelidir.

Tezgah ¢alisir durumda iken yanindan ayrilmayimz.

[s bittikten sonra tezgahin ve ¢aligma ortaminin temizligini yapinz.

Yaglanmasi gerekli olan kisimlari yaglaymiz.

Calismaniz bitmis ise ana salteri kapatmay1 unutmaymiz.

4.3.2. Kesme Hizi, Devir Sayisinin Ayarlanmasi

Kesici takimlarm belirli bir siire igerisinde alabilecegi talas alma kapasiteleri vardir. Bu kapasitenin
asilmas1 durumunda kesici takim 1siarak ¢abuk korelir. Kesici takimin bir dakikada metre cinsinden al-

dig1 mesafeye “Kesme Hiz1” ad1 verilir.

Kesici takimlardan en verimli sekilde yararlanabilmek icin iireticilerin yaymladigi kesme hiz tablo-

larindan faydalanilir. Bu kesme hizi degerine ve islenecek par¢anin ¢apina gére devir sayisi hesaplanarak

tezgahimizi o degere en yakin devirde ¢alistirmamiz gerekir.

Kesme hizini etkileyen faktorler;

Kesici takimin malzemesi ve geometrisi,
Is parcasinim malzemesi,

[lerleme miktart,

Talas derinligi,

Kesme s1vist kullanim durumu,
Tezgahin kapasitesi,



Tablo 4. 2. Malzeme tiirlerine gore kesme hizlari tablosu

Kesici Takim Cinsi
Malzeme MKE
. Malzeme Ad1 HSS Sert Maden Ug
Tiiri Normu - -
Kaba Ince Kaba Ince
C1030 | 32.42 lik gelik 26 40 130 180
1040 | 50°lik gelik 23 35 115 160
C1050 | 60°1ik gelik 20 30 100 140
. C1060 | 70°lik gelik 17 25 90 120
Celikler - -
C1060 85°lik celik 14 20 70 100
GS45 Celik dokiim 17 25 90 120
(5330 | Krom molibden ¢eligi 12 18 40 60
C10100 | Alet celigi 10 15 30 45
cu4 Bakar 50 75 250 350
HPr5.7 | Ddkme piring 50 75 250 350
Balkar —
HPr60 | Hadde piring 34 50 170 240
Alasimlar
Pros Kizil 50 75 250 350
BH 8 Bronz 26 40 130 180
AT 30 | Aliminyum 200 300 1000 1500
Hafif Silumin 20 30 100 150
Metal Diiraliimin 40 60 200 300
Alasimlar Magnevin 120 200 600 700
Elektron 150 250 600 1500

Devir sayisini hesaplayabilmek i¢in asagidaki formiilden yararlanilir.

N = Devir sayisi (dev/dk)

V = Kesme hiz1 (m/dk) N= V.1000
D = Islenecek ¢ap degeri(mm) T.D
T =23,1415

Ornek: 35 mm. ¢apinda C1050 malzemeden bir is pargasi kaba olarak HSS kalem ile tornalana cak-

tir. Buna gore uygun devir sayisini hesaplayimz.

Verilenler i§lemin ya]glll§1; verilen degerler formiildeki yerlerine yazalir.
V =20m /dk. V.1000 ~20.1000
D= 35mm D~  N"31435
T =3,1415 N= 20,000
: 109,95
Istenenler
N =72 ... (dev/dk) N=181,9 dev/dk.

4.3.3. ilerleme Hiz1 ve Ayarlanmasi

Kesici takimin is parcasi lizerinden talag alabilmesi igin is par¢as1 donerken kesici takiminda hareket
etmesi gerekir. Is parcasinim bir tur dénmesi ile kesici takimin yaptig1 hareket mesafesine ilerleme miktari
denir. {lerleme miktarmnin birimi mm/dev’dir.
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Ilerleme miktar1 secimine etki eden faktdrler sunlardir:

- Istenilen yiizey kalitesi,
- Kullanilan kesici takim,
- Is parcasmin malzemesi,
- Kesme s1visi kullanimi,

......

Asagida tablo 4.3’de belirli malzemeler i¢in HSS takim kullanarak verilebilecek ilerleme degerleri-
nin ¢izelgesi bulunmaktadir.

Tablo 4.3. Malzeme tiirlerine gore ilerleme miktarlar

Y ——— [lerleme miktari (.mm/dev)

Kaba Tornalama Ince Tornalama
Celik (orta sertlikte) 0,25-0,50 0,07 -025
Dokiim 0,40-0,65 0,13-0,30
Bronz 0,40-0,65 0,07-0,25
Aliiminyum 0,40-0,75 0,13-0,25

434. Alin Tornalama

Is par¢asmin diiz olan yiizeyine alin yiizeyi denir. Diizgiin tornalanmis alinlar, parganmn uzunlugunu
0lgmek i¢in esas yiizey kabul edilir. Alin tornalama i¢in is pargalar1 genellikle uzun malzemelerden istenilen
boylarda testere tezgahlarinda kesilir. Testere ile kesme esnasinda alin yiizeyi tam diiz olmayabilir. Bu ne-
denle is pargalar genellikle alin yiizeyleri tornalanarak ise baslanir.

Alin tornalama i¢in standart bir tornalama pay1 yoktur. Uygulamalarda testere ile kesilen pargalarda
testere'nin kesmehassasiyeti de dikkate alinarak 2-3 milimetrelik birisleme pay1 birakilir. Dévme ve dokiim
parcalarda kabuk kisimlarinin kaldirilmasi i¢in daha fazla pay birakilmalidir.

Alin tornalama islemi ¢cevreden merkeze dogru yapildig gibi merkezden ¢evreye dogru da yapilabilir.
Uygulamalarda genellikle kaba talag kaldirilirken distan i¢ce dogru, ince talag kaldirilirken merkezden ¢ev-
reye dogru yapilir (Gorsel 4.21).

Gorsel 4.21. Alin tornalamanin yapilist

Alm tornalamasi en biiyiik ¢aptan merkeze yani cap 0’a (sif1r) gittigi i¢in devir hesaplanirken ¢ap
degeri olarak bu iki capin ortalamasi alinabilir.

- Parca salgisiz donmesi i¢in miimkiin oldugu kadar kisa baglanr.
- Ise uygun kalem segilir ve kalem parga ekseninde baglanir.



- Tezgah devir sayisi ayarlanir.

- Tornacaligtirilir. Araba, kalem isin alnina dokununcaya kadar yaklastirilir.

- Araba tespit vidasi sikilarak arka banko tizerinde sabitlenir.

- llk kaba talas icin spordan gerekli talas derinligi verilir ve spor tamburu sifirlanir.

- Biiyiik sport hareket kolunu elle ilerleterek pargamn alni tornalanir.

- Parca olgiilerek gerekli talas derinligi ist sport'tan verilerek elle veya otomatik ilerlemeile is-
tenilen dlgiiye gelinceye kadar tornalama iglemi yapilir.

- Islem tamamlaninca araba tespit vidasi gevsetilir.

4.35. Tornada Punta Deligi Acma

Is parcasmin donerken karsilik puntalan tarafindan desteklenmesini saglamak icin alin yiizeylerine
delik delme ve havsa agma islemlerine “Punta Deligi A¢ma” denir. Bu delikler puntalarin standart olan 60
derecelik koniklerinuygunbirer havsa ile silindirik delikten meydana gelir. Torna yapilacak parcanin ¢apma
gore punta matkabi dlciileri tablodan segilir.

Tablo4.4. DIN 632'ye gore punta yuvasi ve ol¢iileri

Is Parcasinin Capi D1 D2 D3 Tl
4-6 0.75 2 2
6— 10 1 2.5 4 2.5
10-25 2 5

25— 63 3 8 12 7

63 — 100 5 12 17 11

Gorsel 4.23. Punta matkabinin baglanmasi

- Isiaynaya salgisiz olarak baglaymn.

- Parca alnindaartik kalmayacak sekilde torna edin.

- Uygun 6l¢iide bir punta matkabi1 segin.

- Mandreni gezer puntaya takip punta matkabini mandrene baglaym.

- Punta ucu parcaya yaklasacak sekilde gezer puntayz ilerletin.

- Punta matkabinin ucuna uygun devir sayisim ayarlayin.

- Gezer puntael tekerini dondiirerek punta matkabini ise dogru ilerletin.

- Punta matkabinin ucunu yavas yavas istenilen derinlige ilerletin.
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Gorsel 4.24: Punta deligi agma

4.3.6. Boyuna Tornalama

Is parcalarmin dis yiizeylerini istenilen ¢apa getirmek i¢in yapilan isleme “Boyuna Tornalama” veya
“Silindirik Tornalama” denir. Silindirik tornalama kaba ve ince tornalama diye ikiye ayrilir. Ince tornala-
mada, talas derinligi ve ilerleme kiigiik, devir say1s1 yiiksek tutulur. Boyuna tornalama esnasinda dikkat edil-
mesi gereken bazi hususlar vardir:
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Ise uygun bir ayna segilir.

Uygun kaba talag kalemi segilir, punta yiiksekliginde baglanir.

Devir sayisi ve ilerleme ayarlanir.

Torna ¢alistirilir kalem ucu isin yiizeyine dokununcaya kadar araba ilerletilir.
Torna yapilan kisim 6lgiilerek 61¢ii kontrolii yapilir.

Olgii tam degilse talas derinligi yeniden ayarlanr.

Olgii tam oluncaya kadar tornalama yapulir.

Gorsel 4.25: Silindirik tornalama



4.3.7. Kademeli Tornalama

Is parcasi iizerinde farkl ¢aplarda silindirik yiizeyler tornalanacak ise bu isleme “Kademeli (faturah)
Tornalama” denir. Kademelitornalama, pargalarin mukavemetini arttimak, diizgiin bir dayanmaytizeyi elde
etmek i¢in yapilir. Kademeli tornalamada dikkat edilmesi gereken hususlar;

En biiylik ¢capa sahip kademe ayna tarafinda kalacak sekilde baglanmalidir.

Kademenin bitim yerlerinin tam tornalanabilmesi i¢in katere hafif a¢1 verilmelidir.

Kademeli tornalama esnasinda uzunluk 6lgiileri araba tizerindeki milimetrik tamburdan, ¢ap 6l-
ciileri ise tabla lizerindeki milimetrik tamburdan veerilmelidir.

Keskin ve 90 ° bir kenar elde etmek i¢in torna kaleminin agis1 90° den daha az olmalidir.

Is parcas1 sokiilmeden dnce 6l¢iilmelidir.

Gorsel 4.26. Kademeli tornalam

4 3.8. Pah Kirma

Tornalanan silindirik yiizeylerin kenarlarinda keskin kenarlar, capaklar kalabilir. Boyle kenarlarelin
kesilmesine ve birlikte ¢calistigi makine elemanin zarar gornmesine neden olabilir. Bu nedenle is pargalari-
nin keskin kenarlannin mutlaka pah kirtlmalidir. Toma tezgadhinda pah kirma islemi ege kullanarak, kaleme
ac1 vererek ve araba ile suport ayni anda hareket ettirilerek ti¢ farkli sekilde yapilabilir.

4.3.9. Kanal A¢ma ve Kesme

Kanallar, segman yuvalari, vida sonlar1 gibi yerlerde bulunan dar kesitli alanlardir. Torna tezgahinda
kanal agarken, kanal kalemi kullanilir. Eger HSS kesici takim kullanacaksak kanal 6l¢iilerine uygun olarak
kalemin bilenmesi gerekir. Takma uclu bir kesici takim kullanacaksak ug¢ genisliginin ve yiiksekliginin
acacagimiz kanala uygun olmasi gerekir (Gorsel 4.27).

Kanal agma isleminde is pargasmin ve kesici takimin dogru baglanmasi gerekir. Is parcasi baglanir-
ken salgisiz bir sekilde baglanmasi agilacak kanalin simetrik olmasi agisindan son derece 6nemlidir. Kesici
takim baglanirken is parcasina tam dik olarak baglanmasina dikkat edilmelidir (Gorsel 4.28).

Gorsel 4.27. Kanalkalemler
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Gorsel 4.28. Kanaltornalama

4.3.10. Konik Tornalama

Ayni eksen iizerinde iki farkl captaki cemberin birlestirdigi yilizeye “Konik Yiizey” denir. Bircok
makine pargasi konik yiizeylerden olusur. Oyle ki bazi konikler standartlagtirilmistir. Ornegin mors konigi,
pim konigi, punta konigi gibi. Torna tezgahinda konik tornalayabilmemiz i¢in baz1 yoéntemler vardir.

-Suporta A¢i Vererek Konik Tornalama: Suporta ac1 vererek konik tornalama iglemi kolayca uy-
gulandigindan en ¢ok tercih edilen yontemdir Suport izerindeki civatalar gevsetildiginde suportu istenilen
yone dogru gevirilebilir. Suportu hesaplanan egim agisi kadar ¢evirdikten sonra bu civatalar sikilmalidir. Bu
sekilde konik tornalama yapmak i¢in ilerleme araba iizerinden degil, kiigiik suporttan yapilir.

Bu yontemle konik tornalama yapabilecegimiz mesafe, siperin kurs boyu ile sinirlidir. Dolayisi ile
uzun is parcalanni konik tornalama imkan1 yoktur. llerlemeelle hareket ettirilerek verilir. Otomatikilerletme
olanag: yoktur.

-Gezer Puntay1 Kaydirarak Konik Tornalama: Uzun is parcalarinin konik tornalanmasi igin ter-
cih edilen yontemlerdendir. Gezer punta gévdesi iizerinde bulunan civata gevsetildiginde gezer punta gov-
desi bir miktar kaydirilabilir. Iki punta arasinda is pargalar1 bu yontemle konik tornalanabilir. Bu yéntemle
konik tornalama islemi yaparken hareket, araba ilerletilerek saglanir. Dolayisi ile otomatik ilerleme ile ko-
nik tornalama islemi yapilabilir. Fakat puntaya ¢ok fazla a¢i verme olanag yoktur.

-Sevk Kizagi ile Konik Tornalama: Konik tornalama igin bir diger yontem ise sevk kizagi aparati
kullanmaktir. Bu yontem ile uzun konik ytizeyler saglikli bir sekilde otomatik ilerleme ile islenebilir. Sevk
kizagi tezgah govdesine monte edilir. Enine hareket saglayan tabla iizerindeki vidali mil somundan ¢ikarti-
larak bosta hareket etmesi saglanir. Tabla, sevk kizaginin kanalinda hareket edecek sekilde baglanir. Araba
otomatik ilerletildiginde; tabla, sevk kizagimin kanalinda hareket eder. Verilen acityabagl olarak konik tor-
nalama yapilir.

Biitiin yontemlerde koniklik a¢isimin ve baslangi¢ ¢apinin bilinmesi gerekir. Bazen is pargalarinin ko-
niklik agis1 yerine, baslangi¢ ¢api, birlikte bitis cap1 ve aradaki mesafe verilebilir. Bu gibi durumlarda ko-
niklik agisinin hesaplanmasi gerekir Bu formiil ;

D—-d
. 1,5x45° t X)) = ——
9 ( ) 2.L
| « : Koniklik Acis1
N o
a S% = D : Biiyiik ¢ap
. d : Kiigiik ¢ap
5 10 25 L : Biiyiik ¢ap ile kiiciik cap arasindaki mesafe

- Gorsel 4. 29. Konik tornalama 6mek i pargast



Ornek: Yukarida gorsel 4.29°da verilen is parcasinda koniklik acismi ve tezgahta cevrilecek olan

egim agisini hesaplaymiz?

tg () =

Tablo 4.6’da trigonomometrik cetvel {izerinden tanjant stitunundan 0.5 degerine en yakin olan

D—

d
2.L

tg (o) =

bulunur. 26° (derece) 30’ (dakika) dir.

22—-12
20

205
20

Tablo 4.6. A¢ilarin tanjant degerleri

0° - 45°
0 10' 20 30 40’ 50 60'
0 - 0,0029 0,0058 0,0087 | 00116 0,0145 0,0175 89
1 0,0175 0,0204 0,0233 0,0262 | 0,0291 0,0320 0,0349 88
2 0,0349 0,0378 0,0407 0,0437 | 0,0466 0,0495 0,0524 87
3 0,0524 0,0553 0,0582 0,0612 |  0,0641 0,0670 0,0699 86
4 0,0699 0,0729 0,0758 0,0787 | 0,0816 0,0846 0,0875 85
5 0,0875 0,0904 0,0934 | 0,0963 0,0992 0,1022 0,1051 84
6 0,1051 0,1080 01110 0,1139] 0,1169 0,1198 0,1228 83
7 0,1228 0,1257 0,1287 | 0,1317 ] 0,1346 0,1376 0,1405 82
8 0,1405 0,1435 0,1465 0,1495 0,1524 0,1554 0,1584 81
9 0,1584 0,1614 0,1644 | 0,1673 0,1703 0,1733 0,1763 80
10 0,1763 0,1793 0,1823 0,1853 0,1883 0,1914 0,1944 79
11 0,1944 0,1974 0,2004 |  0,2035 0,2065 0,2095 0,2126 78
12 0,2126 0,2156 0,2186 | 0,2217 | 0,2247 0,2278 0,2309 77
13 0,2309 0,2339 0,2370 | 0,2401 0,2432 0,2462 0,2493 76
14 0,2493 0,2524 0,2555 0,2586 | 0,2617 0,2648 0,2679 75
15 0,2679 0,2711 0,2742 0,2773 0,2805 0,2836 0,2867 74
16 0,2867 0,2899 0,293 1 0,2962 0,2994 0,3026 0,3057 73
17 0,3057 0,3089 0,3121 0,3153 03185 0,3217 0,3249 72
18 0,3249 0,3281 0,3314 03346 | 0,3378 0,3411 0,3443 71
19 0,3443 0,3476 0,3508 0,3541 0,3574 0,3607 0,3640 70
20 0,3640 0,3673 03706 | 03739 | 03772 0,3805 0,3839 69
21 0,3839 0,3872 0,3906 | 0,3939 | 03973 0,4006 0,4040 68
22 0,4040 0,4074 0,4108 0,4142 0,4176 04210 0,4245 67
23 0,4245 0,4279 04314 0,4348 | 0.4383 0,4417 0,4452 66
24 0,4452 0,4487 0,4522 0,4557 | 0,4592 0,4628 0,4663 65
25 0.4663 0,4699 04734 | 04770 | 04806 0.4841 0,4877 64
26 0,4877 0,4913 0,4950 | 0,4986 | 0,5022 0,5059 0,5095 63
27 0,5095 0,5132 0,5169 | 10,5206 | 0,5243 0,5280 0,5317 62
28 0,5317 0,5354 0,5392 0,5430 | 0,5467 0,5505 0,5543 61
29 0,5543 0,5581 0,5619 | 0,5658 | 0,5696 0,5735 0,5774 60
30 0,5774 0,5812 0,5851 0,5890 | 0,5930 0,5969 0,6009 59
31 0,6009 0,6048 0,6088 0,6128 | 0,6168 0,6208 0,6249 58
32 0,6249 0,6289 0,6330 | 0,6371 0.6412 0,6453 0,6494 57
55 0,6494 0,6536 0,6577 0,6619 | 0,666l 0,6703 0,6745 56
34 0,6745 0,6787 0,6830 |  0,6873 0,6916 0,6959 0,7002 55
35 0,7002 0,7046 0,7089 | 0,7133 0,7177 0,7221 0,7265 54
36 0,7265 0,7310 0,7355 0,7400 | 0,7445 0,7490 0,7536 53
37 0,7536 0,7581 0,7627 |  0,7673 0,7720 0,7766 0,7813 52
38 0,7813 0,7860 0,7907 0,7954 | 0,8002 0,8050 0,8098 51
39 0,8098 0,8146 0,8195 0,8243 0,8292 0,8342 0,8391 50
40 0,8391 0,8441 0,8491 0,8541 0,8591 0,8642 0,8693 49
41 0,8693 0,8744 0.8796 | 0.8847 | 0,8899 0,8952 0,9004 48
42 0,9004 0,9057 09110 09163 0,9217 0,9271 0,9325 47
43 0,9325 0,9380 0,9435 0,9490 |  0,9545 0,9601 0,9657 46
44 0,9657 0,9713 0,9770 |  0,9827 | 0,9884 0,9942 1,0000 45
60' 50 40’ 30’ 20’ 10' 0'
45° - 90°
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4.3.11. Tirtil Cekme

Bazi makine pargalarinin, el aletlerinin tizerinde elle ¢gevirme islemi yaparken veya tutarken
dahaiyikavramayisaglamak veyagoriiniime estetik katmak amaciile tirtil adi verileniglemden yararlanilir.
Tirtil gekme islemi, tirtil makaralari ile is pargalarinin tizerinde baski ile ezerek talas kaldirmadan yapilir.

Tirtll makaralart; diiz ve ¢capraz disli olmak iizere iki tiirde yapilir. Tirtil makaralart kalemlige
baglanarak kullamlir. Baglama esnasinda makaralarmin orta noktasinin punta ekseninde ve gévdesinin isin
ekseninedik konumda olmasinadikkatedilir. Boylece her iki makara ig parcasiiizerinde esit miktarda baski
uygulayarak giizel bir goriiniim elde edilir (Gorsel 4.30).

Tirtil agma islemi sonunda tirtil gekilen ¢ap 6lgiisiinde bir miktar biiyiime olacaktir. Tirtil agma
islemi i¢in fener mili diisiik devirde calistirilir. Tirtil agilacak genislik tirtil makarasindan biiyiik ise tirtil
makarasi yavasca saga sola hareket ettirilerek istenilen yiizey genisliginde tirtil elde edilebilir. Tirtil agma
islemi talag kaldirmadan baski ile olusacak bir islem oldugundan derinlik azar azar dalma yapilarak ger-
¢eklestirilir.

Tirtill agma isleminde tirtil makaralari ile is parcasi arasina kesme yagi sikilmalidir. Kesme yag
ezilen talas parcalannin yiizey kalitesini bozmasim onler.

Gorsel 4.30. Torna tezgahinda tirtilagma isleminin yapilisi

4.3.12. Torna Tezgahinda Kilavuz ve Pafta ile Vida A¢ma

I¢ vidalarm ag1lmasinda kullamlan kilavuzlar ile torna tezgahinda vida agmadan 6nce, vida dlgiisiine
uygun olarak agilan bu delige mutlaka vida dis ytliksekligine uygun olarak havsa agilmalidir.

El ve makine kilavuzu olarak iki tip kilavuz vardir. Torna tezgdhinda kor delikler i¢in mutlaka el kila-
vuzu kullanilmalidir. Eger el kilavuzu kullanacaksak otomatik olarak ¢ekilmeye c¢alisilmamalidir. Aksi tak-
dirde kilavuz ig pargasi igerisinde kirilabilir. Makine kilavuzlari otomatik olarak vida agmaya uygundurlar.
Kilavuz ¢ekmede islem sirasi sdyledir;

- Kilavuz; kilavuz koluna baglanir.

- Kilavuz kolu arkadan punta ile desteklenerek delik i¢erisinde 6nce agizlatma yapilir.

- Kilavuz kolu kalemlige yaslanarak hareket etmesi engellenir.

- Egerelle kilavuz gekilecekse; tezgah calistirilmadan ayna yavasga ¢evrilerek ve punta koluda
ayna ile ayni oranda dondiiriilerek kilavuzun delik igerisinde ilerlemesi saglanir.

- Vida agma esnasinda talaglarin kolayca akmasi ve kilavuzun zorlanmamasi i¢i mutlaka yag
kullanilmalidir.

- Eger makine kilavuzu kullamlacaksa; tezgah, diisiik bir devirde ¢alistiriimalidir.



Ayna elle saat ibresi
Yéniinde dondiiriildr. ™ Kilavuz kolu

NL__|
by —
Punta aynaya
Kalemlik dogru ilerletilir.

I i
.
Gorsel 4.31. Torna tezgahinda kilavuz ¢gekme isleminin yapilist

Tornada pafta ¢cekmede iglem siras1 sdyledir;

- Pafta paftakoluna takilir.

- Gezer puntadapuntaucu yerinden ¢ikarilir.

- Pafta kolu punta miline dayandirilir.

- Kilavuz kolu kalemlige yaslanarak hareket etmesi engellenir.

- Tezgah calistirilmadan ayna yavasca ¢evrilerek ve punta koluda ayna ile ayni oranda dondii-
riilerek paftamn parcayi dik konumda agizlamasi saglanir (Gorsel 4.32).

- Vida agma esnasinda talaslarin kolayca akmasi ve kilavuzun zorlanmamasi i¢i mutlaka yag
kullanilmalidir.

Ayna elle saat ibresi
yoniinde dondirdlir.

Pafta kolu

Punta aynaya

Kalemlik nra . a
dogru ilerletilir.

Gorsel 4.32. Torna tezgdhinda pafta gekme isleminin yapih

134



135

KUL HAKKI Degerlerimiz

Biiyiik bir sargi yeri Kocadere Koyii 'nde , Kimi Urfa’lt kimi Bosnali, kimi Sivas’li,kimi Halepli
cok sayida yarali derman beklemekte. Iclerinden biri Canakkale Ili Lapseki Ilcesi Beybas
Koéyii’'nden Halil. Son nefesinde komutanina :

“ Ben.... Ben, koyliim Lapsekili Ibrahim Onbagi’dan bir mecidive bor¢ almistim. Kendisini
goremedim ,6lmek tizereyim. Oliirsem séyleyin hakkini helal etsin.” Der ve ruhunu teslim eder.

- Sen merak etme evladim, der komutani, kaniyla kirmiziya boyanmis alnini eliyle oksar. Ve
az sonra komutanmmin kollarinda sehit olur ve son sozii de:

- Soyleyin hakkini helal etsin, olur... Aradan fazla zaman ge¢mez. Oraya siirekli yaralilar
getirilir.

Bunlardan ¢ogu daha sargt yerine ulastirilmadan sehit diiser. Sehitlerin iizerinden ¢ikan eg-
yalar, kiinyeler komutana ulagtinhr. Iste yine bir kiinye ve yine bir pusula. Komutan géz yaslarni
silmeye daha firsat bulamamistir. Pusulayr acar, hickirarak okur ve oldugu yere yigilir kalwr. Elle-
rini yiiziine kapatir, ne titremesine nede goz yaslarina engel olamaz:

-“ Ben Beybas Koyii'nden arkadasim Halil’e 1 mecidiye bor¢ verdiydim. Kendisi beni gére-
medi. Biraz sonra taarruza kalkacagiz. Belki ben donemem. Arkadasima soyleyin ben hakkimi helal

ettim.”’
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OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 26

KONU ALIN-BOYUNA TORNALAMA SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olgiileri: #30x110

|

|

|

|
829

15x45°

105

/$/9/77 Sirasi

1. Pargcayr 15-20 mm disari ¢ikacak sekilde aynaya baglanir.

2. Saqg yan kaba talas kalemi takili kateri punta ekseninde ayarlayarak kalemlige baglanir.
3. Islenecek parganin cinsine gore devir sayisi ve ilerleme hizini ayarlanir.

4. Parganin alin kismini tornalayarak punta deligi deliniz. 15x45° élgiisiindeki pahi kirilir.
5. Parganin boyunu markalanir ve ayna-punta arasina alinarak boyuna tornalama yapilir.
6. Parca ters baglanarak diger kisim tornalanir.

7. Alin fornalama yapilarak parca tam boy olgisine getirilir.

8. Punta deligi delinir ve 15x45° dlclisiindeki pah kirilir.

9. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Diiz kater, sag yan kaba talas kalemi, punta matkabi, kumpas,

Zlmpara.
Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 27

KONU KADEMELI TORNALAMA- KANAL ALMA SURE: 6 saat
Ham Malzeme Olgiileri: #29x105

13
10

© ~ R N NES

s B = Y i B s

Ix45° 5 3 Ix45°
25 30 30

105

- /;s/em Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. $29x105 ol¢usinde fornalanmis par¢a markalanarak kademeli olarak fornalanir.

3. Parcanin alin kismina punta deligi ve @10.5 matkapla delik delindikten sonra M12 kilavuz

ile vida acilir.

4. Kanal kalemi ile 3 ve 5 mm genisligindeki kanallar acilir.
5. (apaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kater, kumpas, torna kalemi, kanal kalemi, punta matkabi,
@10.5 matkap, M12 kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0@'9/7(//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 28

/s/em Sirasi

3. Egelenen yiizeyler zimpara tasinda verilen agilarda bilenir.
4. Agi olcileri agr olcerle kontrol edilir.
5. Ege ve zimpara yardimi ile capaklar alinarak parca temizlenir.

KONU SAG YAN TALAS KALEMI SURE: 6 saat
Ham Malzeme Olgiileri: 100 x 10 x 10
Talas Yizeyi
Yardimci kesici Esas kesici
kenar kenar
5o
12°

b ]

\

\\

o

8 12°
75°

1. 100x10x10 élciisiinde verilen malzeme 95x9x9 él¢iisiinde ve gonyesinde egelenir.
2 0On bosluk, yan bosluk ve talas agisi verilecek ylizeyler ege ile kabaca bosaltilir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Paralel agizli mengene, lama ege, gonye, aci olger.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 29

- Islem Sirasi

-Kullanilacak Arac, Gerecler:

E _

1 Is pargasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. Alin tornalama ve boyuna fornalama yapilarak is pargas: 100x10 olgisine getirilir,
3. Parca kedemeli olarak olclisiinde fornalanir.

4. Tirtil cekme islemi yapilir.
5. Koniklik hesabi ve koniklik ayari yapilarak ug kisim fornalanir.
6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

KONU MARKALAMA NOKTAS/ SURE: 6 saat
Ham Malzeme Olciileri:: 105x12
(ift tarafli capraz tirtil
1x45°
s o
@/7\
SEE = >
s
3 ASY
10 40 50
— %
100
1x45°
™~ ] _ S _ _ _ o
S s s
10 40 50

Kumpas, torna kalemi, tirtil cekme aparati, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 30

KONU MENTESE SURE: 6 saat
L3 p
’ <N
s — S S od1 >
P1 P2 L-L1 P1
L1 L2
L
Sira No| D d di L L7 L2 L3 | Pl | P2

1 20 11 35 68 50 25 22 | 2x45° | Ix45°
2 18 10 35 65 45 20 17 | 2x45°| Ix45°
3 16 8 3 60 42 20 17 | 2x45°| Ix45°
4 14 7 3 50 35 18 15 | 15x45°|0.5x45°
5 72 6 3 45 33 15 12| 15x45°|0.5x45°
6 10 5 25 40 28 15 10 x45° | 0.5x45°

- Islem Sirasi

1 Is pargasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. 1 Nolu parcayr D capindan baglayarak alin tornalama ve silindirik tornalama islemleri ile

d ¢apini (L-L1) boyunda tornalanir.
3. P2 pahi tablodaki olgilerine gore kirilir.
4. Pargayr ters cevrilerek alin tornalama islemi ile L1 boyunu getirilir ve P1 pahi kirilir.

5. 2 no.lu parganin bir yizeyinde alin tornalama islemi yapilir ve d ¢apinda matkap ile L2
boyunda delinir.

6. Parca ters gevrilerek L1 boyunda tornalanir ve ug kismina P1 pahi kirilir.

7. Yaglama deligini markalayarak uygun matkapla deliniz ve agiz kismina havsa agciniz.

8. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, capa uygun matkap.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 5 TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 31

KONU CESITLI TORNALAMA [SLEMLER/

SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olciileri:  #35x95

Ix45°
N o § \O*L” NS
N - s B - ~ N
2x45°
29 313 15,8

- /;s/em Sirasi

5 @32 mm kisma tirtil cekilir.
6. Parcanin bas kismina tornada M22 kilavuz cekilerek vida acilir.
7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

ege, zimpara.

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. Pargcanin alin kismi tornalanir. Boyuna fornalanarak #32x92 ol¢iisine geftirilir.

3. Pargca verilen él¢iilerde kademeli olarak tornalanir. 3 mm genisligindeki kanal acilir.
4. Ug kismi konik hesabi yapildiktan sonra suporta agi verilerek konik tornalanir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Kater, kumpas, torna kalemi, kanal kalemi, M22 kilavuz takimi,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0@'9/7(//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI UYGULAMA 32

KONU KILAVUZ KOLU SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olciileri: 152 x o0

, 10 30 , Kilavuz Kolu (2 adet)
Ix45°
¢6-6 % :
3 e—Hi{—¢ P - - —s >
50 100
25
‘Gl T Y - - - - -
A 4 =
™
90°

Tirtil Basli Civata (2 adet)

P16
Y
)

ana
|

17
1X45°

Ny

85
§

|

|

|

|

|

|

|

- Islem Sirasi

1 Is pargasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. Pargalarin alin kisimlari fornalanarak 150 mm boy olgisiune getirilir. Punta delikleri delinir.
3. Sap kisimlari ayna punta arasina alinarak boyuna tornalanir. 3 mm'lik pahlar kirilir.

4. Parca lzerindeki delikler delinir. Deliklere M6 kilavuz cekilir.

5. Civata tornalanarak olgusune getirilir ve bas kismina firtil cekilir.

6. Tirtil basli civataya M6 pafta ile vida cekilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, M6 pafta, M6 kilavuz,
tirtil cekme aparati, @5 ve @6 matkap, lcgen ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 33

KONU SAKUL SURE: 12 saat
Ham Malzeme Olgciileri: #30x105
4
= M \x
> y —{;{%/
|| Egil N - |
@17 - =
2,
o m\ |
N =
l m l ] -
R,\‘\5 - 1 S - 7 4
| |
@28 N - £ B |
@ —
N
N
- <] =

- Islem Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. Parca #30x100 olciisiinde tornalanir. Arka kisim kademeli olarak tornalanir.
3. Parcanin uc kismi 37° olciisiinde konik tornalanir.
4. Profil kalemi ile kanallar agilir.

5. Parganin ug ve arka kisimlari verilen olgilerde yuvarlatilir.

6. Parcanin arka kismina @3 delik delinir. Ve egelenerek 4 mm kalinliga getirilir.

7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardim ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, profil kalemi, @3 matkap,

tirtil cekme aparati.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad:
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 34

KONU

OTEL ANAHTARLIG]

SURE: 6 saat

Ham Malzeme Olgiileri:

@25x50 Piring

&
o ey
7 N N
/4 NN
71 S
,[/_ _g_ | ~ | 0
1\ ] 1 A} \J AN}
\Y ///
N\ 2
|’ 6
5 1X45° 4 8 12

28

47

Ix45°

Islem Sirasi

w N =~

NN N

Is parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
. Parca @23 mm ¢apinda ve 47 mm boy ol¢usunde tornalanmir ve 1x45° olgisinde pah kirilir.
. Parga kademeli tornalanir ve profil kalemi ile Uzerindeki kanallar agilir.

Tirtil cekilecek yizeyleri tirtil cekme aparati ile tirtil gekilir.
Matkap tezgahinda @5 delik delinir. Delik delinen kisim egelenerek 5 mm kalinliga getirilir.
Tornada u¢ kism R2 ol¢isinde yuvarlatilir.

(apaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, profil kalemi, 5 matkap,
tirttil cekme aparati, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI UYGULAMA 35

KONU KAPORTAC! CEKICI 1

SURE: 6 saat

Ham Malzeme OY;L'/'/E/"/: @25x50 Piring¢

S &
T
3 Iy I
— ! I
) HRS
21 14 820 14 %]
88
= =
90

A

- Islem Sirasi

2. Parca 224 mm ¢apinda ve 90 mm boy olgcisinde tfornalanir.
3. Ege yardimi ile R36 mm ve R12 mm yuvarlatmalar yapilir.

4. R8 mm kavis ege yardimi ile olusturulur.

5 Matkap tezgahinda @12 ve @20 mm 6lciisiinde delikler delinir.
6. @12 élciisiindeki delige M14 kilavuz cekilir.

7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardim ile temizlenir.

M14, ege, zimpara.

1 Is pargasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, profil kalemi, @12 matkap,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 36

KONU

TEKLI ASKI 1

SURE: 12 saat

Alt Plaka

g

N

A

40

20

Ix45°

Govde
| 1X45° M4
[ N
[ LITT |
N [ N = 0
S S i s 2 s
I Ix45°
2 a412 155
| Lo |
Ix45°
X | ¢%
L4t 8
Aski Pimi
Ix45° 1 §

- Islem Sirasi

§€£

16,5

1. Alt plaka 40x40x5 élciisiinde markalanir. Eqgelenerek géonyesine ve élgiisiine getirilir.
2. Govde verilen olclilerde fornalanir.

3. Kanal kalemi ile govde (zerindeki kanallar agilir.

4. @3 ve 88 matkaplarla pim yuvasi delinir ve delge M4 kilavuz ile vida cekilir.
5. Parganin bas kismina M8 pafta ile vida agilir.

6. Aski pimi verilen olgilerde tornalanir ve M4 pafta ile vida cekilir.
7. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, forna kalemi, kanal kalemi, punta matkabi, @3-85-88
matkap, M4 pafta-kilavuz takimi, M8 pafta-kilavuz takimiege, zimpara,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 37

KONU

TEKLI ASKI 2

SURE: 12 saat

Alt Plaka

12,5

Ix45°

- /$/9/77 Sirasi

7

Ix45°

Govde
6 1 M5
)
. S
: S - - NS
Ix45° | N P
e 2 Ix45°
27 9
1 I
2o

1. Alt plaka @50x8 olcisinde tornalanir. @7 matkapla delik delinir ve M8 kilavuz cekilir.
2. Matkap tezgahinda @3 ve @5 matkaplarla delikler delinir ve havsalar agilir.
3. Kanal kalemi ile govde (zerindeki kanallar agilir.
4. @3 ve @8 matkaplarla pim yuvasi delinir ve delige M4 kilavuz ile vida cekilir.
5. Parganin bas kismina M8 pafta ile vida agilir.

6. Aski pimi verilen olgilerde tornalamir ve M4 pafta ile vida cekilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, forna kalemi, kanal kalemi, punfa matkabi, @3-25-28
matkap, M4 pafta-kilavuz takimi, M8 pafta-kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 38

- /;s/em Sirasi

ile delikler delinir.

@7 ve 820 matkap, ege, zimpara.

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. Govde verilen olgilerde tornalanir ,kanallar agilir. Bas kisimlarina M8 pafta cekilir.
3. Mumluk pargcasimin dis kismi tornalamir. Once punta deligi, sonrada #7 ve 820 matkap

KONU SAMDAN SURE: 18 saat
Mumluk Alt Parca
@29
@21 ?30
A
o2, M8 Q
A
| .
M8
.
[y
816 48
Govde
4 2
Ix45° ’;.:/ Ix45°
o _ o| | | N w _ o
DN | N ANY D
? — = 1
10 22 8 10 22 13

4. Delik, delik kalemi ile 821 x 19 mm olciisiinde tornalanir. @7 delige M8 kilavuz cekilir.

5. Alt parcanin dis kismi tornalamir. Once punta deligi, sonrada @7 delik delinir. Delige M8
kilavuz cekilir. Parcanin alt kismi delik kalemi ile @42 mm ¢apinda tornalanir.

6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek montaj yapilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, kanal kalemi, profil kalemi, delik kalemi,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI

UYGULAMA 39

KONU

VIDALI YUKSELTICI DESTEK

SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olcileri: 1 Par¢a: #35x60 2.Parga: @45x45

2x45°

1. Mesafe Ayar Civatasi
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- Islem Sirasi
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1. Mesafe ayar civatasi icin parca aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. Bas kismina tirtil cekilir. Alin kismina @14 matkap ile havsa agilir.
3. Govde igcin pargca aynaya baglanir. Parcanin dis kismi verilen élgiilerde tornalanir.

4. Delik kalemi ile @34x10 élgiisiinde tornalamir. #10.5 capindaki delige M12 kilavuz cekilir.
5 Parganin dis kismindaki kanal agilir ve ¢apraz tirtil cekilir.
6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek montaj yapilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, kanal kalemi, profil kalemi, delik kalemi,

@10.5 ve @14 matkap, tirtil cekme aparati, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA [SLEMLERI UYGULAMA 40

KONU

KILAVUZ KOLU 1 SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri: 155x16 (Altigen) Piring
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Sitkma Somunu
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1X45° 1X45°
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T

- /$/em Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. Parganin alin kismi tornalanir, punta deligi delinir. Parca ayna-punta arasinda tornalanir.

3. @16 lik kisma tirtil cekilir. M10 pafta cekilir.

4. ki adet sikma kovani verilen élciilerde tornalanir. Punta deligi ve 12 delik delinir.

5. Matkap tezgahinda @3 delik delinir ve lcgen ege ile V kanal acilir.

6. Stkma somunu igin parcaya punta deligi ve 810.5 delik delinir. Par¢a tornada 20 mm boyda
kesilir ve M10 kilavuz cekilir.

7. 83 mm cubuktan 20mm boyda parga kesilip ugc kisimlari tornalanir.

8. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek pargalarin montaji yapilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, @3, #10.5 ve @12 matkap,
M10 pafta-kilavuz takimi, lcgen ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 41

KONU

KILAVUZ KOLU 2

SURE: 12 saat

_|

=

Sitkma Kovani (2 adet)

Ham Malzeme Olciileri: 155x76 (Altigen) Piring

Altigen Sikma Somunu

- /$/em Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
2. Parcanin alin kismi tornalanir ve punta deligi delinir.

3. Par¢a ayna-punta arasina alinarak dis kisimlari tornalanmir. M10 pafta ile vida cekilir.

4. Iki adet sikma kovani verilen 6lciilerde tornalanmir, Punta deligi, sonra da @12 delik delinir.
5. Matkap tezgahinda @3 delik delinir ve lcgen ege ile V kanal agilir.
6. Altigen par¢a ortasina @10.5 delik delinir.Tornada 20 mm boyda kesilir. M10 kilavuz cekilir.
7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek parcalarin montaji yapilir.
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-Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, @3, #10.5 ve @12 matkap,
M10 pafta-kilavuz takimi, lcgen ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan

152



153

OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 42

KONU

PAFTA KOLU

SURE: 18 saat

Ham Malzeme 0/£UIEF/.‘ Kol @10x110

OSSOSO
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/$/em Sirasi
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Is parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.
. Pafta kolu @10 mm ¢apinda ve 104 mm boy 6l¢cisinde tornalanir.
. Kademeli tornalanir ve bas kismi R4 yaricapinda egelenerek yuvarlatilir.

. Pafta kolunun sap kismina ile tirtil cekilir. 6 mm ol¢isindeki kismina M6 pafta cekilir.
Paffa yuvasina @15 delik delinir ve @20 olgisinde delik kalemi ile fornalanir.

. Pafta yuvasi uzerine @3 ve #6.5 delikler delinir ve M4 ve M8 kilavuzlar cekilir.

Sabitleme civatasi tornalanarak elde edilir.

. (apaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek pargalarin montaji yapilir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, profil kalemi, @12 matkap,
M14 kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI 4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLERI UYGULAMA 43

KONU SAMDAN SURE: 12 saat
Alt Tabla Mumluk
55
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- Islem Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. Parcanin alin kismi tornalanir, punta deligi delinir. Parca ayna-punta arasinda tornalanir.
3. @28°lik delik farkli ¢aplardaki matkaplarla kademeli olarak delinir.

4. Pargcanin arka kismina M12 pafta ile vida cekilir.

5. Alt plaka egelenerek olgisiine ve gényesine getirilir. Kenarlara 6x45° pah kirilir.

6. Alt plakamin ortasina #10.5 delik delinir ve M12 kilaviz ceklilir.

7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek parcalarin montaji yapilir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Pah mengenesi, kumpas, punta matkabi, torna kalemi, #10.5,
@28 matkap, M12 pafta-kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

4. TEMEL TORNALAMA ISLEMLER/

UYGULAMA 44

KONU

ARABA

SURE: 24 saat

Malzeme:  Aliminyum

1X45°

2 (4 adet)

x4a5° || 9
|5
10 7
+ 4
i—lE}— T R P k=
13 7 13 ‘
Q 9 |6 28 61 9 9
ﬁi,
o 8
— \ — St —
Q, [
wn
10 28 0, 9
_sq 1
IX45° Q
5
10
6 (2 adet)




KONU

ARABA

UYGULAMA 44

- Islem Sirasi

1 s parcasi aynaya baglanir. Torna kalemi ekseninde katere baglanir.

2. 1 ve 3 no.lu parcalar @60 olciisiinde islenir ve tornada 10 mm genisliginde kesilir.

3. 2 no.lu prca 824 élciisiinde islenir. Tirtil ceklir ve 8 mm genisliginde tornada kesilir.
4, 5 ve 6 no.lu parcalar markalanir, egelenerek élgiisiine getirilir.
5 12,35 ve 6 nolu pargalarin izerindeki delikler matkapta delinir ve vidalar kilavuzla agilir.
6. 4,7 ve 8 no.lu pargalar tornada islenir ve lzerlerindeki vidalar uygun pafta ile acilir.

7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenerek parcalarin montaji yapilir.

- Kullanilacak Arag, Geregler: Kumpas, punta matkabi, torna kalemi, kanal kalemi, tirtil aparati,
@4, @5, 06, 87 @8 matkap, M5 pafta-kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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5.1.Freze Tezgahlar
Amac: Freze tezgahlarini tanimak

Giris: Freze tezgahlari, diizlem ylizeylerin islenmesinde, kanallarin agilmasinda , esit aralikli boiintii-
lerin olusturulmasinda, vida ve disli ¢arklarin agilmasinda kullanilan takim tezgahlaridir. Freze tezgahlarinda,
kendi ekseni etrafinda donen bir kesici takim yardimi ile dogrusal hareket yaparak ilerleyen is pargasi lizerin-
den talas kaldirma iglemine “ frezeleme”, talas kaldirma isini yapan kisiye de “Frezeci” denir.

Tezgahlar takimin baglandigi is miline gére adlandirihr. Is mili yatay konumda calisan freze tezgah-

larana “Yatay Freze Tezgah1”, dikey konumda ¢alisan freze tezgahlarina ise “Diisey Freze Tezgahi” denir.
Hem yatay, hem de dikey konumda galisabilen freze tezgahlarma ise “Universal Freze Tezgahi” ad1 verilir.

5.1.1. Freze Tezgah Cesitleri

Freze tezgahlar1 kullanim sekillerine ve tiplerine gore siniflandirilir.

a.  Yap sekline ve kullanim amacina gore freze tezgahlar
- Konsollu freze tezgahlari
- Universal freze tezgahlari
- Kopya freze tezgédhlan
- Ogzel freze tezgahlan
b. Is milinin konumuna gére freze tezgahlar:
- Yatay freze tezgahlan
- Disey freze tezgahlan
c. Kumanda tarzina gore freze tezgahlar
- “NC”’ Niimerik kontrollii freze tezgahlari ( Numerically control)
- “CNC” Bilgisayar kontrollii freze tezgahlar1 ( Computer Numerically Control)

5.1.2. Freze Tezgahimin Kisimlar

- Govde: Tezgéahin ana kisimlarini {izerinde tagiyan Ve onlara yataklik eden, ¢elik dokiimden yapilmis
kismudir. Darbelere kars1 dayaniklidir.Ii¢ kiminda hiz kutusu, hareket motoru gibi yardime: parcalar bulunur.

- Bashiklar: Govdenin iist kisminda bulunan énemli bir pargadir. (Gosel 5.1). Oyle ki freze tezgahlari
genellikle basliklarina gére adlandirilir. Yatay baslik, dikey baslik, eksantrik baslik ve dikey baslhk gibi ¢e-
sitleri vardir. Basligin goreleri sunlardir;

- Bagsliga baglanan freze ¢akisimi yataklamak,
- Hiz kutusundan gelen donme hareketini freze ¢akisina iletmek,
- Freze cakisini istenilen eksende agisal olarak dondiirmek.

Gorsel 5.1. Freze bagliklart
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- Taban: Tezgahin zemine baglandig1 ve gévdeyi lizerinde tagiyan kisimdir. Tezgéah, taban iizerin-
deki deliklerden civatalar ile zemine baglanir . Tabanin i¢ kismi genel olarak bos olarak imal edilir ve so-

gutma deposu olarak kullanilir.

- Tabla: Uzerinde baglama islemlerinin yapilabilmesi i¢in T kanallar agilmus, diizlem yiizeyli kisim-
dir. Boyuna hareket edebilen tabla, alt tarafindaki kirlangi¢ kuyrugu kanali ile arabaya kizaklandirilmistir.

- Konsol: Asagi ve yukart hareket edebilen ve iizerinde tablay1 tagiyan kisimdir (Gorsel 5.2).

- Araba: Konsol iizerinde kayit kizak sistemiyle iizerinde bulunan tabla ile beraber enine ilerleme

hareketi yapan kisimdir (Gorsel 5.2).

Gorsel 5.2. Freze tezgahinin ana kisimlari

5.1.2.1. Freze Tezgahimin Yardimei Parcalar:

- Malafalar: Malafa, freze gakilarini tezgdha baglayan ve dondiirerek talas kaldirmasini saglayan
bilezikli millere denir. Isin tabladaki konumuna gére cakinin nereye baglanacagim tespit igin kisa boyda ve
cok sayida i¢i bos silindirik pargalardan ibaret olan bileziklerle tespit edilir. Bu bilezikler standart yapilmis-
lardir. Yan yana takilarak freze ¢akisi aralarina kamalanir. Malafa konik kismi ile fener milie takilir (Gorsel

5.3).

Gorsel 5.3. Malafa gesitleri
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-Divizor ve Karsihk Puntasi: Freze tezgahinda is parcalar {izerine esit veya esit olmayan adimda
dogrusal veya ¢evresel bélmeler yapmak i¢in kullanilan {iniversal bolme aygitlarina” Divizor” denir. Freze
tezgahlarinda, diizgiin silindirik is parcalari ile alin yiizeylerinde punta deligi bulunan kisa ve uzun miller
divizor ve punta arasina baglanarak yapilir (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.4. Divizor ve karsilik puntasi

-Déner Tabla: Isin dzelligine gore yatay ve diisey olarak iiretilirler. Tabla iizerinde pargalarin bagla-
nabilmesi i¢in T kanallar bulunur. Déner tablalar; kalip oyma, i¢ ve dis yiizeylerin ¢evresel frezelenmesi,

kamlarin ¢evre ve ylizeylerinin iglenmesi ve biiyiik ¢apli i¢ ve dis ylizeylere diiz dislerin agilmasinda kulla-
nilir (Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5. Doner tabla

-Mengeneler: Diiz pargalar genellikle mengeneler yardimiyla baglanir. Ozellikle 90° dik olmas1 ge-
reken is parcalari, mengeneler yardimiyla konumlarina gére baglanirlar. Ayrica agili mengenelerde, isteni-
len a¢1 degeri kadar gevrilerek egik ylizeylerin islenmesi miimkiindiir.

-Yataklar: Talag kaldirma islemi sirasinda kesici zorlandigindan salgili doner. Bu salgi kesicinin diiz-
giin kesme yapmasini engeller. Bu salgilar ve titresimleri lizerinde toplayarak yataklar yardimiyla tezgahin
govdesine aktararak yok edecek kadar titresimi azaltirlar. Boylece freze cakisinin diizgiin kesmesini ve par-
canin da kesilmesini saglar.

-Baglama pabuclari: Mengeneler ile baglanamayacak kadar biiyiik ve farkli bicimde olan is parcalari,
pabuglar yardimiyla baglanir ( Gorsel 5.6 ).
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Gorsel 5.6. Baglama pabuglari

5.1.3. Freze Tezgahlarinda Is Giivenligi Kurallari

Tezgah calistirilmadan Once, tezgaha enerji verme, durdurma ve galistirma kontrol sistemlerini
bilmelisiniz.

Is pargasini, tabla veya mengeneye emniyetli olarak baglamalisiniz.

Tezgéh galigirken, mil devir sayilarini degistirmeyiniz.

Tezgah ayarlarken ve ¢alistirirken parmaklarinizi, elinizi kesici ¢evresinden uzak tutunuz.
Tezgéhi ayarlarken freze cakisini ig parcasinda uzak tutunuz.

Tezgah calisirken isi kontrol edip, 8lgme islemi yapmayiniz. Once tezgahi durdurunuz.
Freze ¢akis1 koruma kafesini ve tezgdh motor muhafaza kapaklarini agik birakmayiniz.
Tezgahta galisirken kravat, uzun kollu elbise gibi sarkintili kiyafet, giymeyiniz.

Freze ¢akisinin ¢evresinde iistiipii veya bez bulundurmayiniz.

Mengenedeki talaslari kil firgasi ile temizleyiniz.

Freze ¢akis1 donerken, otomatik ilerleme yapiliyorsa, tezgah basindan ayrilmayiniz.
Gozlere gelebilecek capak ve talaslara kars1 emniyet gozliigii veya yiiz siperligi kullanimz.
El aletleri tezgéh tablasi {izerinde birakmayiniz.

5.2 Kesicileri Baglama

Amac: Kesici takimlari secerek ve freze tezgahina baglayabilmek

5.2.1. Freze Cakilan

Freze tezgahlarinda kullanilan kesici takimlara “Freze “denir. Kendi ekseni etrafinda dénen ve genel-

likle ¢ok disli agizlariyla talas kaldirma islemi yapan kesiciye ” Freze Cakis1” adi verilir. Freze Cakilari,

seciminde sunlara dikkat edilir:

Islenecek malzemenin cinsi,
Kaldirilacak talas miktari,
Kullanilacak tezgahin giicii,
Frezeleme yontemi.

5.2.2. Freze Cakilarimin Cesitleri

Freze gakilar1 bigimleri, dis sekli ve doniis yoniine gore gruplara ayrilirlar. Asagida en ¢ok sekillerine

gore freze cakilart gosterilmistir.
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a.Aln Freze Cakilari: Bu tiir takimlar alin yiizeylerinden kesme yaparlar. Ozellikle is pargalarmin
yiizeylerinin frezelenmesinde kullanilirlar (Gorsel 5.7).

b.Silindirik (Vals) Freze Cakilari: Bu tiir takimlarin genis ¢evre ylizeylerinde ¢ok sayida kesici
disler bulunur. Yalnizca gevresinde disler bulundugu igin tek tarafli kesme yapan frezelerler (Gorsel 5.8).

\
a

Gorsel 5.7.: Alin freze gakisi Gorsel 5.8: Vals freze cakisi

c.Parmak Freze Cakilari: Silindirik sapli freze gakilar1 olup kanal agma, helisel oluklarin islen-
mesi, egrisel frezeleme , kam vb. profillerin islenmesinde kullanilirlar (Gorsel 5.9)

-~ 7

Gorsel 5.9: Parmak freze gakilart

d.Kanal Freze Cakilari: Bu tiir kesicilerin ii¢ tarafinda (alin, sag ve sol) kesici uglar1 oldugu i¢in ayni
anda ii¢ yiizeyde kesme yaparlar .Ozellikle kanal agma islerinde kullamlirlar (Gorsel 5.10).

Gorsel 5.10: Kanal freze cakisi

e.Acili Freze Cakilari: Acili yiizeyleri ve kanallari iizerlerindeki agrya gore islemeye yararlar. Ge-
nellikle 30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. agilarda bulunur (Gorsel 5.11).

f. T Freze Cakilari: Tezgah tablalarinda bulunan "T" kanallarinin ag¢ilmasinda kullanilirlar. “T” freze
cakisini kullanmadan 6nce “T” kanal i¢in parmak freze veya kanal freze c¢akisi ile diiz 6n kanalin agilmasi
gerekir (Gorsel 5.12).

162



163

e
e

Gorsel 5.11: Agili freze gakist Gorsel 5.12: T freze gakisi

g.Profil Freze Cakilari: Is parcalarinin belirli profillerde islenmeleri icin kullanilirlar (Gérsel 5.13).

—

Gorsel 5.13: Profil freze ¢akisi

h.Testere Freze Cakilari: Freze tezgahlarinda kesme ve kanal agma islemlerinde kullanilan kesici-
lerdir. Bu tiir kesicilerin kalinliklar1 5 mm fazla olmaz (Gorsel 5.14).

1.Modiil Freze Cakilari: Disli ¢ark agmak ve dis profillerini islemek i¢in kullanilan kesicilerdir. Her
seride 8 veya 16 adet freze ¢akis1 bulunur. Her numaranin hangi sayilardaki digli ¢arklar1 agacagi iizerinde
yazilmigtir (Gorsel 5.15).

Gorsel 5.14. Testere freze cakisi Gorsel 5.15. Modiil freze cakisi

i.Azdirma Freze Cakilari: Azdirma disli tezgahlarinda daha hassas ve seri olarak her tiirlii disli ¢ark
imalatinda kullanilan kesicilerdir .Universal freze tezgahlarinda acilan disli ¢arklar seri ve istenilen hassasi-
yette olmadiklart i¢in bu tiir tezgah ve kesiciler tercih edilir (Gorsel 5.16).



Gorsel 5.16. Azdirma freze ¢alilari

j.Sert Maden Uclu Freze Cakilari: Takim ¢eligi veya dokme gelikten yapilmis bir gévde {izerine sert

maden uglarin takilmasiyla meydana gelir. Kirilan veya bozulan uglarin yenileriyle degistirilmesi kolay-

dir. Daha sert malzemelerin yiiksek devir ve ilerleme hizlarinda igslenmeleri i¢in kullanilirlar (Gorsel 5.17).

Gorsel 5.17. Sert maden uglu freze gakilari

5.2.2.1. Freze Cakilarinin Yapildigi Malzemelere Gore Cesitleri

Ferze ¢akilar1 yapildig1 malzemelere gore bes ana gruba ayrilir:

Takim celigi freze cakilar

Seri ¢elik freze cakilari

Yiiksek kaliteli seri ¢elik freze ¢akilari
Sert maden uglu freze ¢akilari
Keramik freze gakilari

5.2.3. Freze Cakilarinin Tezgiaha Baglanmasi

Freze cakilarinin tezgaha baglanmasi diger tezgahlarda kullanilan kesicilere gore cok daha fazla dikkat

gerektirir. Ciinkii freze gakilar1 diger kesicilerden farkli olarak tezgahta donen kisimdir. Bu sebepten salgisiz

baglanmasi gerekmektedir. Hangi ¢esidi olursa olsun, hem kesici hem de takildigi yer iyice temizlenmelidir.

Freze cakilarini tezgéhlara baglanmasi, kesici takimlarin sekillerine gore degisiklikler gosterir. Asa-

g1da bazi baglama sekilleri anlatilmistr.

Malafa ile baglama yontemi, ortasi delik ve sapli olmayan kesici takimlar baglanir. Malafa {izerinde

bulunan farkli boydaki bileziklerle desteklenir. Freze ¢akisi kesme yoniine gore malafa iizerinde istenilen
konumda tespit edilir. Malafa somununu sikacak sekilde malafaya takilir. Cakinin dénmemesi i¢in malafa

ve caki tlizerindeki kama kanallarina kama takilir. Boylece kesme esnasinda meydana gelen zorlamalarda
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freze ¢akisinin durmasi engellenmis olur. Tezgah tipine gore uzun ve kisa olmak iizere malafa iki ¢esidi
vardir.

Freze ¢akilarini tezgah miline baglama, tezgah milinin alin kisminda bulunan kamalar adaptor ad1 ve-
rilen kisa malafa {izerindeki kanallara oturacak sekilde yerlestirilir. Daha sonra bu adaptor ¢ektirme vidasi
ve somunu yardimiyla sikilarak tezgéh miline baglanir.

Freze gakilarinin penslerle baglanmasi, penslerle 25 mm ¢apa kadar olan silindirik sapli kesiciler
(matkap, parmak freze vb.) baglanabilir. Kesici ¢apina gore pens takimi i¢inden uygun ¢apli pens baglamak
icin segilir. Segilen pens Oncelikle adaptor kapagina oturtulur. Kullanilacak kesici pens igine takilir. Adaptor
kapag1, pens adaptdriine baglanir. Once elle sonra adaptdr anahtar ya da ay anahtari ile sikilir. Pens takimlar
genel olarak dikey freze tezgahlarinda kullanilir.

Gorsel 5.19. Parmak freze ¢akisinin pense takilisi

Freze ¢akisini s6kmek i¢in tezgah motoru durdurulur ve agir devire alinir. Malafa somunu anahtarla
gevsetilir. On yatak tespit vidas1 gevsetilerek disar1 alinir. Malafa somunu elle sokiiliir. Bilezikler elle di-
sar1 alindiktan sonra freze ¢akisi ¢ikarilir.

5.3.Is Parcalarimi Baglama
Amac : Yapilacak ise gore kesici takimlar1 segmek ve freze tezgahina baglamak

Frezecilikte hatasiz bir is yapabilmek i¢in is parcalarinin saglam ve dogru bir sekilde baglanmasi ge-
rekir. Frezede is pargasini baglarken higbir zorluktan iisenmeden baglamak gerekir. En ufak ihmal biyiik
hatalara neden olabilir.

5.3.1. Is Parcalarim Baglama Yontemleri

Is parcalarinin tezgaha baglanmasi; parga bigimine, yiizey sekline, hassasiyetine, yapilacak parca sa-
yisina gore, baglanip sokiilmesindeki kolaylik dnemlidir. Bunlar maliyeti etkileyen en biiyiik unsurlardir. Is-
lenecek parcalarin bagl oldugu yerinden oynamamasi ve emniyetle baglanmis olmasi gerekir. Aksi halde;
pahali olan kesicilerin kirilmas1 ve baglandigi araglarin (malafa milleri, pens mandrenleri v.b.) bozularak
hassasiyetini kaybetmesi miimkiindiir. Bu araglarin tamirleri ve yeniden yapimi da olduk¢a zordur. Freze
tezgahinda kullanilan baglama yontemleri sunlardir:

- Mengenelerle baglama,

- Civata ve Pabuglar ile baglama.

- Divizdr ve Punta ile baglama,

- Doner Tabla ile baglama,

- Ozel Baglama Kaliplariyla baglama.



5.3.1.1. Mengene ile Baglama

Endiistride en ¢ok kullanilan baglama cesididir. Kiigiik pargalarda is parcasinin altina taglanmis uygun
altliklar konur. Mengenede baglanacak is pargalarinin iigte biri, mengene iizerinde durabilecek sekilde altlik

yiikseklikleri secilir ( Gorsel 5.20 ).

a) Vidali mengene b) Pnématik mengene ¢) Hidrolik mengene
Gorsel 5.20. Mengene 6rnekleri

-Mengenenin Komparator Ile Tezgaiha Baglanmasi: Mengene tezgah tablasina baglanir. Kompara-
tor sehpasi tablaya oturtulur. Komparator saatinin okuyucu ucu mengenenin sabit ¢enesine dokundurulma-

dan Once, gozle kabaca boyuna olarak ayarlanir. Sonra okuyucu ucu sabit ¢eneye az bir miktarda dokundu-
rulur. (Saat i¢indeki ibre en az bes tur yaptirilmalidir). Bu konumda komparatér sifirlanir. Tabla saga ve sola

hareket ettirilir. Mengene dogruluguna gore saatteki ibrenin sapma miktari okunur. Sapan miktarin yarisi
kadar mengene dondiiriilerek, okuyucu ug yeniden gezdirilerek, islem bir kag kez tekrarlanir.

Gorsel 5.21. Komparatdr ile mengenenin baglanmasi
5.3.1.2. Civata ve Pabuclarla Baglama

Mengenelere sigmayacak biiytikliikteki, degisik geometrilerde olan pargalarin civatalarla tezgah tab-
lasina sikilmasinda kullanilir. Freze tezgahlarinda bulunan “T” kanallarina uyan 6lgiilerde yapilmis olan

civata baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarla is pargalarini sikma isleminde kullani-
lr.

5.3.1.3. Ozel Baglama Kahp ve Araglari, Siniis Tablalar ile Baglama

Ozel baglama kaliplarina; is kaliplar1 da denmektedir. Parca sayis1 ¢cok fazla olan malzemeler igin
diistiniiliir. Seri tiretimde kullanilir. Siniis tablalar1 prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana
gelir. Cesitli egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi igin kullanilir.
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5.3.1.4. Divizér ile Baglama

Is parcas1 gevresine esit boliintiilii kanallar ve yiizeyler islemek i¢in kullanilan aygittir. Freze tezgah-
larinda, diizgiin silindirik is pargalar1 ile alin yilizeylerinde punta yuvasi bulunan, kisa ve uzun millerin bag-
lanmasi, divizor ve puntasi aracilif1 yapilir. Eger parca mil bi¢iminde ise, milin orta kismima destek koyarak,
isleme sirasinda parcanin egilmesi de 6nlenmelidir. Parganin bir kisminin aynaya sikistirilmasinin istenme-

digi bazi durumlarda ise parca firdondii aynas1 ve firdondii kullanilarak iki punta arasina alinir.

Gorsel 5.22. Divizor aynast ile punta arasinda baglama

5.3.1.5. Doner Tabla ile Baglama

Doner Tablada yapilan frezeleme islemleri cogunlukla; kalip oyma, i¢ ve dis ylizeylerin ¢evresel fre-
zelenmesinde. Kam ¢evre veya yiizeylerinin markalanarak islenmesi ile biiyiik ¢apli igten ve distan, diiz
dislilerin a¢ilmasinda kullanilirlar. Tabla ¢evresinde, boliintiilerin derece cinsinden ayrica bulunmasi degisik
acilardaki islerin yapimimda kolaylastirmaktadir.

Gorsel 5.23. Doner tabla ile baglama
5.4.Frezeleme Islemleri Yapma

Amac : Freze ¢akisini fener miline, is parcasini da tezgah tablasina baglayip diizlem yiizey freze-
leme yapmak

Freze tezgahlar1 ¢cok yonlii is yapabilen takim tezgéhlaridir. Freze tezgéhlar 6zellikle tek parca ve
bazi basit iglerin seri {iretiminde ¢ok tercih edilir.



5.4.1. Diizlem Yiizey Frezeleme

- Bir diizlem yiizey frezelemek icin en gok ¢evresel frezeleme ve alin frezeleme kulanilir.

- Islenecek yiizeye gore uygun dl¢ii ve bigimde bir freze cakisi secilir. Is parcasindan ¢ok biiyiik
capl freze ¢akisini da kullanmak dogru degildir.

- Freze tezgdhi calistirilir.

- Is parcasi, dogrudan dogruya freze ¢akisinin altina dogru siiriiliir. Is pargasinin yiizii dénen freze
cakisina deginceye kadar konsol yiikseltme kolu dikkatle dondiiriiliir.

- Mikrometrik bilezik sifira ayarlanir.

- Bitiin kollarin hareketlerinde, vida bosluklarinin alinmasina dikkat edilmelidir.

- Is parcasi freze gakisinin sag veya sol tarafina getirilir ve parcanin sol ve sag ucu freze ¢akisina
temas ettirilir.

- Konsol, tam talas derinligi kadar kaldirilir. Genellikle, bir kaba ve birde ince olmak iizere iki
talas almir. s parcasimin karsilikli iki yiizii islenecekse, her yiizden, toplam talas payinin yarisi
alinmalidir.

- Olgme ve kontrol olmadan bir makine pargasinin énceden tespit edilen standartlara uygun olup
olmadigindan emin olunamaz

Gorsel 5.24. Diizlem yiizey frezeleme

5.4.1.1. Diisey Ve Egik Yiizeylerin Frezelenmesinde Dikkat Edilecek Kurallar

- [s parcas1 mengeneye baglanirken yumusak ¢ekig ile hafif vurularak is pargasinin diizgiin otur-
masi saglanir.

- Tabla dayamalari, is pargasi boyuna uygun olmalidir.

- Freze gakisinin isleme esnasinda dayamalara carpmadig1 kontrol edilmelidir.

- Frezeleme esnasinda is pargasi iizerinde tezgah durdurulmamalidir. Kesici takim disleri kirila-
bilir. Yiizey bozulur.

- Freze gakis1 tamamen is par¢asindan disar1 ¢ikincaya kadar islemeye devam edilmelidir. Parca
iizerinde freze ¢akis1 durdurulursa yiizey bozulur.

- Gerektiginde taglanmis altliklar kullanilmalidir.

- Secilen freze ¢akisinin ¢api islenecek ylizeyin genisliginden yaklagik 10 mm biiyiik olmalidir.

- Is pargas1 sokiilmeden Slgme ve kontrol islemi yapilmalidir.
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5.4.2. Frezelenecek Yiizeye Gore Caki Secimi

Gereginden biiyiik ¢apta freze ¢akisi kullanilmamalidir. Hem is giicii, hem de zaman kaybina neden
olur. Cevresel frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze gakisi ile yapilir. Alin frezeleme isleminde,
genellikle sert maden uglu kesici takimlar kullanilir. Islenecek parganin yiizey genisliginden biraz biiyiik
freze cakisi secilir. Secilen freze ¢akisinin ¢api is parcasinin genisliginden 5-10 mm daha biiyiik olmalidir.

Parca mengeneye baglanirken taglanmig altlik kullanilarak once hafif¢e sikilir. Daha sonra piring bir
cekigle iistten vurularak parcanin altliga iyice temasi saglanarak alttaki bogluk alinir ve parga iyice sikilir.

Parganin altinda bosluk kalirsa isleme aninda par¢a yerinden oynayacagi i¢in ani dalmalara neden
olabilir ve 6l¢li bozuklugu olusur. Kesici parga yiizeyinden talag alirken fener milini durdurmayiniz. Fener

mili tekrar dondiiriiliince yiizeyde kesici izleri meydana gelir ve kesici zorlanir.

5.4.3. Tablanin ve Freze Cakisinin Yoniinii Belirleme

Freze ¢akisinin doniis yoniine gore kaldirilan talasin, ¢alisanin {izerine firlamayacagi sekilde tabla iler-
lemesi se¢ilir ya da koruma saci kullanilir. En ¢ok zit yonlii frezeleme tercih edilir. Ayn1 yonlii frezelemede
kesici agizlar kirilabilir.

Kesicinin doniis yonii ilerleme yoniine ters ise buna “Zit Yonlii Frezeleme” denir. Kesicinin doniis
yonii ilerleme yonii ile ayn1 yonde ise buna da “Ayn1 Yonlii Frezeleme” denir. Silindirik bir freze ¢akisi ile
z1t yonlii frezeleme yapilirken par¢a mengeneden disar1 ¢ikarilmaya calisilir, titresimler daha fazla olur ve
bu da yiizey piiriizliligiini etkiler. Aynm1 yonlii frezeleme yapilirken parca tablaya dogru bastirildig igin
titresimler daha az olur ve ylizey kalitesi daha iyi olur. Ancak tabla milinde bosluk olmamasi gerekir.

5.4.4. Ise Uygun Talas Derinligi ve Ilerleme Ayan

Kesici takim ve is parcas1 cinsine gdre uygun talas derinligi (1-5mm) verilir. {lerleme hiz1 secilerek
konsol iizerinden ayarlanir. Talas derinligi ve ilerleme hiz1 gibi degerler islenecek parcaya gore ve freze
cakisina gore degiseceginden ilgili kataloglardan bakilabilir. Kesme hizi islenecek malzemenin cinsine ve
kesicinin cinsine gore kataloglardan belirlendikten sonra devir sayist hesaplanarak fener milinin doniis hiz1
belirlenir. Daha sonra tezgah iizerindeki devir kollar1 aracilig1 ile devir sayis1 ayarlanarak tezgéh caligtirilir.

a. Frezede flerleme Hizi ve Hesaplamalar;

F=Fz.N.Z

F= Ilerleme miktari, mm/dk.

Fz= Dis (kesici agi1z) basina ilerleme, mm/dis,

N= Devir sayisi, dev/dk.dur.

Fz; dis basina ilerleme miktar1 kataloglardan islenen malzeme cinsine gore belirlenir.

b.ilerlemeyi Etkileyen Faktorler

- Islenen malzemenin cinci

- Kaldirilan talas miktari

- Tezgahin devir sayisi

- Kaullanilan kesicini cinsi

- Isleme cinsi ( Silindirik veya Alin frezeleme )
- Istenen yiizey kalitesi



C.Frezede Kesme Hiz1 Hesabi

Takimin ¢evresindeki herhangi bir kesici ucun dakikada metre cinsinden aldig1 yola “Kesme Hiz1 “
denir.
__ m.D.N

Formiil; V=———(m/dak)
1000

V = Kesme hiz1 (m/dk)
D = Takim ¢ap1 (mm)

N = Devir sayist (dev/dk)
n = Pi sayisi1 (3,14)

-Kesme hizimi etkileyen faktorler:

- Kesilen malzemenin cinsi,

- Kullanilan kesici takimin cinsi,

- Freze tezgahin giicii ve kapasitesi,
- Tlerleme miktart,

- Talas derinligi,

- Isleme cinsi,
5.4.4.1. Egik Yiizey Frezeleme

Egik yiizeyleri frezelemek igin ya baslik istenen agida dondiiriiliir ya da is parcasi tablaya egik olarak
baglanir. Par¢anin yiizeyini dondiiriip yataya paralel konuma getirmek icin yatay eksende donebilen menge-
neler kullanilabilir. Alin freze ¢akis1 kullanilabildigi gibi ag1 frezelerde kullanilabilir. Agili yilizeyleri freze-
lemek icin en cok sert maden uglu kesiciler kullanilir. Sert maden uglu kesicilerin kesme hizlar yiiksek
oldugu i¢in kesme islemi daha kisa siirede bitirilir. Kesme aninda sogutma sivisi kullanilirsa kesici ve is
parcasi sogutulur, talas ile kesici arasinda yaglama etkisi yapar ve takim dmrii uzatilmis olur.

5.4.4.2. Kanal ve Cep Frezeleme

Talagh imalat tezgahlarinda is pargalarinin tizerinden talag kaldirabilmek igin is pargalarini sabitlemek
gerekir. Bu isleme” Baglama” denir. Frezede is parcasi tablaya baglanir. Is parcasindan kaldirilacak talas
miktar1 fazlalastik¢a is pargasi daha giivenli baglanmak zorunlu olur.

Tezgah tablasina is parcalar1 mengeneyle, pabuclar yardimiyla veya sikma ¢eneleri ile baglanir. Ozel
durumlarda ise is kaliplari, divizor, doner tabla ile de baglanabilir.

5.4.4.3. Kullanilacak Caki Secimi ve Dogru Baglama Yoéntemleri

a. Kanal Freze Cakis1

Boydan boya kanallarin agilmasinda kullanilan disk seklinde ¢evresel kesme yapan alinlarinda disli
kesme agis1 bulunan freze cakisidir. Kanal freze cakilarin seri ¢elikten veya sert maden uglu olanlar1 vardir.

Bir pasoda genisligi kadar kanal acar ( Gorsel 5.24 ).
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Gorsel 5.25. Kanal Freze Cakist

Freze tezgahlarina kanal ¢akilarinin baglanmasi malafalar yardimiyla olur. Malafalarin kisa ve uzun
olanlar1 vardir. Uzun malafalar {izerinde uzunlamasina bir kama kanali agilmistir. Frezeyi malafaya tespit
etmek i¢in uygun bir kama kanala yerlestirilir, bilezikler takilir. Bilezikler farkli genisliklerde yapildigin-
dan freze gakisini malafa {izerinde istenen yerde hassas olarak tespit etmek miimkiin olur.

Malafa, tezgahin fener miline yerlestirilir, cektirme ¢gubugu yardimiyla ¢ektirilir, gerdirme somunu
sayesinde fener mili konige sikistirilir.

Mesafe bilezikleri takilir, kama yerlestirilir ve kanal ¢akisi malafaya takilarak malafa tize-rinde ya-
vasca kaydirilir, kamanin ¢aki iizerindeki kama kanalina gelmesine dikkat edilir. Kama mesafe bilezikle-
rine dayanir, ¢cakinin diger alnina dayanacak sekilde mesafe bilezikleri konur. Malafa yatag: takilir, sabitle-
nir ve malafanin ucuna somun takilarak mesafe bilezikleri sikigtirilir. Béylece malafa yataklanarak kesme
aninda malafanin egilmesi engellenmis olur.

b. Parmak Freze Cakilari

Bir silindir lizerinde kesici agizlari bulunan kesicilerdir. Bazilarinin alin yiizeyinde kesici agiz vardir,
bazilarinda yoktur ( Gorsel 5.25).

Gorsel 5.25. Parmak Freze Cakisi

- Silindirik sapli parmak freze ¢akilar1 pens tertibatiyla tezgah fener miline baglanir.

- Kama kanal1 ekseni is pargasi {lizerinde belirtilir.

- Is parcas1 mengeneye, tablaya veya divizér aynast ile punta arasina baglanir.

- Silindirik parca {izerine kanal agmak i¢in kanal genisligine esit ¢apta bir parmak freze ¢akisi
secilir. Freze ¢akis1 basta belirtildigi gibi baslik miline baglanir.

- Is pargasi, freze cakisina yaklastirilir.

- Freze ¢akisinin ucu is pargasinin yatay eksenin altina gelinceye kadar yiikseltilir.

- Gorsel 5.26°daki gibi is pargasinin yanina ince bir kagit pargasi konur.



Freze gakis1 donerken kagit parcasina deginceye kadar tabla dikkatlice parmak frezeye yaklas-
tirtlir, mikrometrik bilezik sifirlanir ve tabla asagiya indirilir.

Freze cakisini mil eksenine ayarlamak i¢in tabla is parcasi eksenine dogru; freze cakisi yarigapt
+ ig pargas1 yaricapi (ya da kanal eksenin oldugu yer) + kagit kalinlig1 kadar ilerletilerek sekil-
deki gibi kanalin acilacagi yerin {izerine gelir.

Gorsel 5.27. Parmak freze ¢akisi, pens adaptor ve malafa milli

Ornegin, freze cakisinin gap1 10 mm, is pargasinin ¢ap1 50 mm ve kagit kalmlig1 0, 1 mm ise tabla
10/2+50/2+0, 1= 5+25+0, 1= 30, 1 mm ilerletilir. Parmak freze kama acilacak yere getirilerek donerken
parcaya temas ettirilir. Cakinin kaldirabilecegi dl¢iide derinlikler vererek kama kanali agilir ve ig bitiminde

Olculiir.

Alninda kesici agizlar1 bulunan parmak freze ile kanal agilirken 6nceden delik delmeye gerek yoktur

fakat alninda kesici agz1 olmayan parmak frezelerle kanal agilirken kama kanallarinin bag kisimlari kapali

ise kama kanalinin baslangicina, kanal derinligi kadar kanal genigliginde ya da daha kiiciik delikler delinir.

Kanal Acarken Dikkat Edilecek Emniyet Kurallar:

Is pargas1 giivenli bir sekilde baglanmali

Caki saglam ve uygun yontemlerle baglanmali

Caki donerken el ¢akiya yaklastirilmamali ve 6lgme yapilmamali

Is pargasinin bittiginden emin olunmadan is parcasi sékiilmemeli

Acilmis kanallarin kanal derinligi, kumpasin kili¢ kismi; kanal genisligi, i¢ ¢ap ceneleriyle;
kanalin referans yiizeyine uzaklig1 ise kumpasin sabit ve hareketli ¢ceneleriyle ol¢iilebilir.
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HARAM YEMEYEN ORDU Degerlerimiz

Ordu-yu Hiimayun Misir seferine gidiyordu. Ilk mola Gebze yakinlarinda verildi. Ordunun
gectigi yollar baghk bahgelikti. Asmalar salkim salkim olgun iiziimlerle, agag¢lar kirmizi elmalarla
doluydu. Yavuz Sultan Selim Han;

"Acaba askerim, sahibinden izinsiz tiziim ve elma koparip yer mi?" diye kendi kendine dii-
stincelere daldi. Bir miiddet bu diistincelerle tereddiit icinde kaldiktan sonra, yeniceri agasini hu-
zuruna ¢agirdi ve:

-"Aga! Fermammuzdur. Biitiin yeniceri, sipahi ve azap askerlerinin heybeleri yoklansin. Hey-
besinden bir elma ve iiziim salkimi ¢ikan asker, derhal huzurumuza getirilsin." Diye emretti. Yeni-
ceri agast derhal harekete gecerek, saatlerce heybeleri arastirdi. Daha sonra Sultan Selim Han in
huzuruna gelerek:

-"Hiinkdrim! Askerin heybelerini arastirdik iiziim veya elma bulamadik. Asmalari ve elma
agaclarini inceledik koparilma izlerine rastlayamadik." Dedi. Bu habere Sultan ¢ok sevindi. Uze-
rindeki agirlik ve zihnindeki diistince kalkmisti. Sonra ellerini acarak:

-"Allah’im! Sana sonsuz hamd ii sendlar ederim. Bana haram yemeyen bir ordu ihsan eyle-
din. Eger askerlerim iginde bir tek kimse, sahibinden izinsiz meyve koparip yese idi, Miswr seferin-
den vazgegerdim." Dedi. Sonra yeniceri agasina:

-"Ciinkii aga! Haram yiyen bir ordu ile beldelerin fethi miimkiin olmaz." dedi.
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OGRENME BIRIMI 5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI UYGULAMA 45

KONU DUZLEM YUZEY FREZELEME SURE: 6 saat

U N W N~

NSIERS S NS )

Ham Malzeme Olgiileri :  115x35 (Piring)

A YUZEYI }
- - - - - 1" YUZTE Y7
|
112 30
B YUZEY/

/;s/em Sirasi

Kesici takim, takim tutucuya takilir. Is parcasi da mengene agizlarina paralel baglanir.

. Kesici, A ylizeyine temas efttirilerek sifirlanir.
. llk talas verilerek zit yonde yiizeyden boydan boya talas kaldirilir.
. A ylizeyinden talas alma islemi bitince komsu B ylizeyi A ylizeyine dik olacak sekilde

mengeneye baglanir. Sifirlama ve talas alma islemleri B yiizeyi icin de tekrarlanir.

B yizeyinden talas alma islemi bitince C ylizeyi A ve B yizeylerine dik olacak sekilde
mengeneye baglanir. Sifirlama ve talas alma islemleri C ylizeyi icin de tekrarlanir.

Talas alinan A,B ve C yizeyleri referans alinarak parga verilen ol¢cilerde markalanir.
Talas alma islemi markalanan olgiye gelinceye kadar tekrar edilir.

Parcanin olgiileri ve yiizeylerin birbirine dikligi kumpas ve gonye yardimi ile kontrol edilir.
Talas alma islemi sonrasinda ¢apaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, génye, freze cakisi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 46

SURE: 12 saat

KONU EGIK YUZEY FREZELEME-KANAL FREZELEME
Ham Malzeme Olgiileri : 112x30
|
A YUZEY[ | R c
- e - R F==iz=3
Q YUZLEY]
| : f
62 30
112
B YUZEYI
_ o _ _ _
20
| |
b ——d -
I I M YUZEY]
10/0
N _

N

- Islem Sirasi

1. Olciisiine ve gonyesine getirilmis parcanin A ve C yiizeyleri verilen élciilerde markalanir.
2. Kesici tfakim, takim futucuya takilir.
3. Is parcasi mengene agizlarina B yiizeyi lste gelecek sekilde paralel baglanir.
4. Tezgah basligina 11° egim verilir.
5. Kesici sifirlamir. Zit yonlu ilerleme ile verilen olguye gelinceye kadar tfalas kaldirilir.
6. B yuzeyinin karsi yizeyi de ayni sekilde talas kaldirilarak islenir.
7. Sap yeri icin @10 matkapla delik delinir. @10 parmak freze ¢akisi ile kanal genisleftilir.

8. Ege ile pahlar ve yuvarlatmalar yapilir. (apaklar ve ylizeyler temizlenir (Uygulama 6 bak).
-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, agi olcer, freze cakisi, ege, zimpara,

pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 47

SURE: 6 saat

KONU DUZLEM YUZEY FREZELEME
0 SN
| ()
Wy
L»
()
N
|
] — —— @
Ol -
| ~
V4
A
A B C , E d f g
1| 25 27 16 13 8 M10 3 1
2 30 32 20 75 10 M12 4 2
3 35 38 25 18 12 M14 4 3
4| 40 44 30 20 14 M16 5 3

- /;s/em Sirasi

1 Kesici takim, takim tutucuya takilir. Is parcasi mengene agizlarina paralel baglanir.

2. Kesici, A yizeyine temas eftirilerek sifirlanir.Yizeyden boydan boya talas kaldirilir.

3. A yuzeyinden talas alma islemi bitince komsu B yiizeyi A yiizeyine dik olacak sekilde
mengeneye baglanir. Sifirlama ve talas alma islemleri B yiizeyi icin de tekrarlanir.

4. B yiizeyinden talas alma islemi bitince C yiuzeyi A ve B yiizeylerine dik olacak sekilde
mengeneye baglanir. Sifirlama ve talas alma islemleri C ylizeyi icin de tekrarlanir.

5. Parganin 3 yiuzeyi markalanir. A,B ve C olcilerinde islenerek prizma sekline getirilir.

6. Talas alma islemi sonrasinda capaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, génye, tarama freze cakisi, ege,
zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 48

KONU I SOMUN SURE: 6 saat
D >
|
O
' w
f
N
|
—] —1 o
Vd
/
A
A B C D E d f g
1 25 27 16 13 8 M10 3 1
2 30 32 20 175 10 M12 4 2
3 35 38 25 18 12 M14 4 3
4 40 44 30 20 14 M16 5 3

- Islem Sirasi

1 Prizma verilen olcilerde markalanir. Orta kismina delik delinir ve klavuz cekilir.

2. Prizmamin yan kisimlarindaki kanallar parmak freze ¢akisi ile kademeli olarak islenir.
3. Ege ile koselerdeki pahlar verilen él¢iilerde kirilir.
4. Talas alma islemi sonrasinda gapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, parmak freze ¢akisi, matkap,
kilavuz takimi, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi

Kullanilan Sire

Ogrencinin Adi/Soyadi

Sinif No Gerer

Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad:
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI UYGULAMA 49

KONU V YATAGI SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri :  60x50x50 6 6

25

50
14
(%))

10

60 10 30
| 50

- Islem Sirasi

1. Freze basligina tarama freze cakisi takilir. Is pargcasi mengene agizlarina paralel baglanir,
2. Ur temel yiizey gionyesinde frezelenir.

3. Temel yizeyler referans alinarak parga verilen olgilerde markalanir.

4. @14 parmak freze gakisi ile yan yuzeylerdeki kanallar kademeli talas verilerek islenir.

5. Freze basligina 45° a1 verilerek V kanali kademeli talas verilerek islenir.

6. 6 mm kalinligindaki testere freze cakisi ile ortadaki kanal kademeli talas verilerek islenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, tarama freze cakisi, ege,
@14 parmak freze cakisi, testere freze cakisi, zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 50

KONU

PAPUL DESTEGI

SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri :  40x40x40

8181818
40

40

40

24

- Islem Sirasi

DOGH

... 1. Freze basligina tarama.freze. fakisi takilir. Is.pargasi. mengene agizlarina. paralel. baglanir.
2. Ur temel yiizey gionyesinde frezelenir.
3. Freze cakisi ile diger yiizeylere talas verilerek 40x40x40 olciisiinde frezelenir.
4. Freze basligina 45° aci verilerek yiizey frezelenir
5. Daha sonra parmak freze ¢akisi ile parga kedemeli olarak frezelenir.
5. Talas alma islemi sonrasinda capaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, tarama freze ¢akisi, ege,
parmak freze ¢akisi, zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0@'9/7(//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 51

KONU

KADEMELI GE(CME

SURE: 12 saat

1

Ham Malzeme Ol¢tileri :  30x30x30

75

30

30

75

5

25

- Islem Sirasi

30 5

5

30

1. Freze basligina tarama freze cakisi takilir. Is pargcasi mengene agizlarina paralel baglanir,
2. Ur temel yiizey gionyesinde frezelenir.
3. Freze cakisi ile diger yiizeylere talas verilerek 40x40x40 olcisiinde frezelenir.
4. Parmak freze ¢akisi ile parca kedemeli olarak frezelenir.

5. Talas alma islemi sonrasinda capaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, tarama freze cakisi, ege,
parmak freze ¢akisi, zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI

UYGULAMA 52

KONU

PAPUL

SURU: 12 saat

Ham Malzeme d/[U/EF/ :

- /;s/em Sirasi

1
2
3
4
5
6
7
8

120x40x25
4

21

28

40

10

12.5

40

Pargca @12 matkap ile delinir. @12 parmak freze ile 40 mm kanal islenir.

. Pargamin arka kismindaki kademe parmak freze ¢akisi ile elde edilir.

Freze basligina uygun egim verilerek papucun ug kismindaki egimli yizeyler islenir.

. Talas alma islemi sonrasinda capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

Freze basligina tarama freze gakisi takilir. Is parcasi mengene agizlarina paralel baglanir.
. Ur temel yiizey gonyesinde frezelenir.

. Freze cakisi ile diger yiizeylere talas verilerek 115x40x21 él¢iisiinde frezelenir.

. Resimde verilen olgilere gore markalama yapilir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, tarama freze cakisi, ege,

parmak freze ¢akisi, zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi

Kullanilan Sire

Ogrencinin Adi/Soyadi

Sinif No Gerer

Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad:
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100

Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI 5 TEMEL FREZELEME [SLEMLERI UYGULAMA 53

KONU PAPUC DESTEGI SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri :  50x40x35

36

48 30

L6

- Islem Sirasi

1. Freze basligina tarama freze cakisi takilir. Is pargcasi mengene agizlarina paralel baglanir.
2. Ur temel yiizey gonyesinde frezelenir.

3. Freze cakisi ile diger yiizeylere kademeli talas verilerek 36x48x30 élciisiinde frezelenir.
4. Freze basligina 45° agi verilerek yiizey frezelenir.

5. Daha sonra parmak freze cakisi ile parga kedemeli olarak frezelenir.

6. Talas alma islemi sonrasinda capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, tarama freze ¢akisi, ege,
parmak freze ¢akisi, zimpara, pleyt, mihengir, ¢izecek.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI GENEL UYGULAMA UYGULAMA 54

KONU T BASLI CIVATA SURE: 12 saat

Ham Malzeme Olgiileri :  #30x105

<

N

N
© S H o
s — s

15¢45° ||
- 76
10 82
102
4 = B - - - =t

- Islem Sirasi

1. Freze basligina parmak freze cakisi takilir. [s parcasi mengeneye baglanir.

2. Parcanin alin yiizeyi tornalanir. Punta deligi acilir.

3. Par¢a ayna-punta arasina alinarak verilen ol¢ilerde kademeli olarak fornalanir.

4. Parca freze tezgahinda divizor aynasi-punta arasina baglanir. Basit bélme yontemi ile
@22x18 olciisiindeki kisimdan talas alinarak 12 mm kalinlikta frezelenir.

5. Parga torna tezgahinda aynaya baglamir. M12 pafta cekilerek vida acilir.

6. Vida acma islemi sonrasinda capaklar ve ylizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, punta matkabi, M12 pafta,
parmak freze ¢akisi, ege, zimpara,

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 55

KONU

SAPKALI SOMUN

SURE: 12 saat

Ham Malzeme ﬁ/a’/!er/ :

B30x15

- /,9/em Sirasi

kesilir.

1. Parca torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir.

2. Punta deligi ve arkasindan #10.5 delik delinir.

3. Parganin dis ¢apr 30 ol¢cisinde tornalanir.

4. Parca freze tezgahinda divizér aynasi- punta arasina baglanir.
5. Basit bolme yontemi kullanilarak parca AAZZ olgisinde frezelenir.

6. Tekrar tornaya baglanan parcanin ug kisimlarina pah kirildiktan sonra kanal kalemi ile

7. Kesilen kismin yiizeyi tornalama ile dizeltildikten sonra delige M12 kilavuz ile vida cekilir.
8. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, forna kalemi, kanal kalemi,
parmak freze cakisi, punta matkabi, #10.5 matkap, M12 kilavuz, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire 0jrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 56

KONU

OTEL ANAHTARLIG] 1

SURE: 12 saat

Ham Malzeme d/(d/er/ :

@

@30x90 (Piring)

2x45°
&
t
3 —t-- O — 3
A\
6
77|77 52 10
1 2
— S | . — — 3_
3 X 4
__—_3_ —

- /;s/em Sirasi

1. Parca torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir.

2. Parga fornalanarak @29x88 olciisine geftirilir.

3. Parga kademeli olarak tornalanir, profil kalemi ile kanal acilir ve pahlar kirilir.

4. Parca freze tezgahinda divizor aynasi- punta arasina baglanir. Basit bélme yontemi ile
talas kaldirilarak altfigen olusturulur. Halka takilacak kisim 3 mm kalinlikta frezelenir.

5. Matkap tezgahina baglanan parcanin ug kismina @3 delik delinir.

6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, torna kalemi, profil kalemi,
parmak freze cakisi, punta matkabi, @3 matkap, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire 05/‘9/‘1[//7//7 Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 57

KONU

OTEL ANAHTARLIGI 2

SURE: 12 saat

| AA26

Ham Malzeme 07(&/’/9/"/' :

#30x80 (Piring)

X

(XA
{X

o~
XL

4
XX
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)
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X X X XX K
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(52

- /$/em Sirasi

36
6
2 __A "
— —-—O4¢
4 2x45°
10 2x45°
8295 41
1 2
3 4

FanY
\V”4

1. Parca torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir ve 829.5x77 élgiisiinde tornalanir.

2. Pargca verilen olciilerde kademeli olarak tornalanir

3. Tirtil cekme aparati ile tirtil cekilir. Profil kalemi ile kanallar agilir

4. Parca freze tezgahinda divizor aynasi- punta arasina baglanir. Basit bélme yontemi ile
talas kaldirilarak AA26 olgusunde altigen olarak ve bas kisim 10 mm kalinlikta frezelenir.

5. Matkap tezgahina baglanan parcanin uc kismina @5 delik delinir.

6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, forna kalemi, profil kalemi,
parmak freze cakisi, punta matkabi, @5 matkap, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire Ogrencinin Adi/Soyadi Simif No Gereg
Ogretmenin
DEGERL ENDIRME Adi/Soyad:
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 58

KONU

OTEL ANAHTARLIGI 3

SURE :12 saat

Ham Malzeme d/[U/EF/ :

@30x 70 (Piring)

11 3
oY
AN
Lr? (Ve ~H N
S S 1 - ) SN
6
2x45° 15
23
, 67
7 2
3 4

- /;s/em Sirasi

1. Parca torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir ve 829.5x67 élgiisiinde tornalanir.
2. Parca verilen olciilerde kademeli olarak tornalanir
3. Profil kalemi ile kanallar acilir
4. Parca freze tezgahinda divizor aynasi- punta arasina baglanir. Basit bélme yontemi ile

talas kaldirilarak 14 mm kalinlikta frezelenir.
5. Matkap tezgahina baglanan parcanin ug kismina @5 delik delinir.
6. Lapaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, torna kalemi, profil kalemi,
parmak freze cakisi, punta matkabi, @5 matkap, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 59

KONU

ALTI KOSE BASLI CIVATA ve SOMUN

SURE :18 saat

AAZ9

Ham Malzeme Olgiileri :  #35x120

- /;s/em Sirasi

&Y
7
\
< ( _ x _ _ _ R &
™M \ ASY ASY I
P
A\, 2X45°
32 65 5
118
\x
{\'\,
-
™
AA29

1. Parca torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir ve @34x118 dlciisinde tornalanir.

2. 6 mm ol¢iusinde kanal agilir ve pahlar kirilir.

3. Vida agilacak kisma M24 pafta cekilir.

4. Parca freze tezgahinda divizor aynasi- punta arasina baglanir. Basit bélme yontemi ile
talas kaldirilarak AA29x30 olgcisinde altigen frezelenir.

5. Somun igcin paga @34x30 olgciisinde tornalanir.

6. Punta deligi , @12 delik ve @21 delikler sirasi ile delinir. delige M24 kilavuz cekilir.

7. Parca freze tezgahinda divizér aynasi- punta arasina baglanir. Basit bolme yéntemi ile
talas kaldirilarak AA29x30 olgcisinde altigen frezelenir

8 Torna tezgahinda somun 30 mm kalinlikta kanal kalemi ile kesilir.

9. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, forna kalemi, profil kalemi,
parmak freze cakisi, punta matkabi, @5 matkap, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Iimza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 60

KONU

AYNA ANAHTARI

SURE: 12 saat

Ham Malzeme ﬁ/a’/!er/ :

215

Govde 922x105

- /$/em Sirasi

|
214

Kol L
| |
vy | V; S
= } LESE
6
200
Govde
1 Ix45°
&y =
)
> o)
NI s
2
55 25

100

1. Parga torna tezgahina baglanarak alin tornalama yapilir.
2. Govde #20x100 ¢lciisiinde tornalanir. Par¢a kademeli olarak tornalanarak pahlar kirilir.
3. Matkap tezgahinda kolun takilacagr #10.5 delik delinir.
4. Parca freze tezgahinda divizor- punta arasina baglanir. Basit bolme yéntemi ile anahtar

agzi kare haline getirilir.

5. Kol #10x200 olciisiinde tornalanir. Alin kisimlarina M6 kilavuz cekilir.

6. Bas kismi @15x11 olgisinde kademeli olarak tornalamir ve M6 pafta cekilir.
7. Capaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardim ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, gonye, forna kalemi, profil kalemi,
parmak freze ¢akisi, punta matkabi, @5 matkap, ege, zimpara.

Baslama Tarihi Verilen Siire
Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 61

KONU

ASMA KILIT

SURE: 12 saat

Kilit Kancasi
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- /$/em Sirasi

Not: Biitin kenarlar R1 yaricapinda yuvarlatilacak.

1. @5 milden 100 mm boyda par¢a kesilip uglari fornalanir.
2. Bas kismina 21 mm boyda pafta cekilerek vida agilir.

3. Mengene ve cekic yardimi ile verilen olgulerde bL'I'/\’L'I'/U/‘:'
4. Govde 32x39x19 olgusunde ve gonyesinde frezelenir. Uzerindeki delikler delinir.
5. Sikma somunu @24 olcisiinde fornalanir ve izerine tirril cekilir.
6. Ortasina @4 delik delinir ve M5 kilavuz cekilir. Kanal kalemi ile 5 mm kalinlikta kesilir..
7. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

f/jjj

\

M5

&

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, @5, @7, @14 ve @15 matkap,
M5 pafta ve kilavuz takimi, tirtil cekme aparati, ege, zimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenc/n/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyad
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan




OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 62

KONU

ROBOT

Sire: 24 saat

- /$/9/77 Sirasi

1 Robot basi 20x15x10 olclistinde frezelenir. @3 delik delinerek M4 kilavuz cekilir.
2. Robot gdovdesi 40x30x16 olciilerinde frezelenir. @3 delikler delinerek M4 kilavuz cekilir.

3. Robot kolu @4 milden kesilerek alin kisimlari tornalanir uglarina pah kirilir.
4. Kol mengene ve cekic yardimi ile verilen ol¢ulerde bukilir.

5. Robot bacagi @4 milden kesilerek alin kisimlaritornalanir ve uglarina pah kirilir.
6. Robot ayaqi 20x10x10 élciilerinde frezelenir. Kenarlari R2 élciisiinde yuvarlatilir.

7. Diigmeler ve gozler ya uygun olciide pul yapistirilarak ya da delik delinerek elde edilebilir.

8. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Gerecler: Tezgah mengenesi, kumpas, @5 matkap, M4 kilavuz ve pafta
takimi, 2 adet M4 sapkali somun, 1 adet M4x30 silindirik basli civata, 4 adet rondela, ege,

Zlimpara.

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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KONU ROBOT UYGULAMA 62
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OGRENME BIRIMI

GENEL UYGULAMA

UYGULAMA 63

/,s/em Sirasi

2
3
4
5
6

ZImpara.

KONU TRAKTOR SURE : 24 saaft
T - Arka destekl
avan rka destekler

' @)
O
Eksoz bacasi On destekler
Govde
Arka teker
On Teker
Tutucu
Sapkali somun
o
On teker Alt plaka

1. On teker tutucu egelenerek élciisiine getirilir. Uzerindeki delikler delinir, havsalar acilir.
Parca mengenede cekic yardimi ile bukulir.

Govde frezelenek 40x20x10 olclistinde frezelenir. Delikler delinerek M4 kilavuz cekilir.
. Alt plaka 35x20x10 é6l¢cisiinde frezelenir. Delikler delinerek M4 kilavuz cekilir.

. Tavan 35x20x3 olgiisiinde frezelenir. Uzerindeki delikler delinir ve havsalar acilir.
. On ve arka tekerlekler tornalanarak sekil ve élgiilerine getirilir.

7. Destek par¢alari ve baca @5 mm pargcadan kesilerek tornalamir. M4 kilavuz cekilir.
7. (apaklar ve yiizeyler ege ve zimpara yardimi ile temizlenir.

-Kullanilacak Arag, Geregler: Tezgah mengenesi, kumpas, @3 ve @6 matkap, M4 kilavuz
4 adet M4 sapkali somun, 3 adet M4x15 havsa basli civata, freze cakisi, torna kalemi ege,

Baslama Tarihi

Verilen Siire

Bitis Tarihi Kullanilan Siire ﬁjrenah/n Adi/Soyadi Sinif No Gereg
Ogretmenin
DEGERLENDIRME Adi/Soyadi
UNSURLARI
Imza
Takdir Edilen Puan 100
Ogrencinin Aldigi Puan
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KONU TRAKTOR UYGULAMA 63

On Teker Tutucu
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2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)
9)

KAYNAKCA

Makine Miihendisleri Odas1 Raporu. (Nisan2012 Yayimn No:MMO/590.). Isci Saghg: Ve Is
Giivenligi.

OZDEVECI, M. (2001). Egitim Tipi CNC Frezesinin Tasarimi ve Imalat1. istanbul:

T.C Resmi Gazete. (2012, 6 30), Say1: 28339Is saglig1 ve giivenligi kanunu. 52 () .

T.C. Resmi Gazete, (11 Eyliil 2013), Say1 : 28762 - Saglik ve giivenlik isaretleri yonetmeligi
Milli Egitim Bakanlig1. (2018). Makine Teknolojisi EI Islemleri. Ankara: MEGEP.

Handbuch Stahl -Auswahl, Verarbeitung, Anwendung - von Wolfgang Bleck, Elvira Moeller-
16.06.2020

Stefan Roth Achim Stahl Mechanik und Wérmelehre Experimentalphysik — anschaulich
erklart

Handbook of die desingn — ivana suchy—26.05.2020

Metallbear beitung — 29.04.2020

10) Materials Selection in Mechanical Design - Michael F. Ashby — 1992 — 19.06.2020
11) Alfred Boge - Handbuch Maschinenbau Grundlagen und Anwendungen der Maschinenbau-

Technik-2013 -20.06.2020

12) Tirk Standartlar1 Enstitiisti (TSE) TS 303 Freze Bigaklar1 1989
13) BULUT Halit — OZCAN Sefik Atelye ve Teknolojisi Ankara Emel Matbaas1 1974
14) IPEKCIOGLU Nusret Frezecilik Istanbul Milli Egitim Basimevi 1984

* Kaynakg¢a, TDK’nin Yazim Kilavuzu’ndaki kaynak¢a yazimina gore diizenlenmistir.

1)
2)

3)
4)

5)
6)
7)
8)
9)

10)

GENEL AG ADRESLERI

http://www.ktu.edu.tr/dosyalar/14 14 00 fllab.pdf -sertlik deneyleri -(Erisim tarihi 22.06.2020-
22.00)

http://www.baskent.edu.tr/~ekoc/coursessy MAK402/MAK 402 _DENEY _1.pdf - (Erisim tarihi
23.06.2020-00.10)

http://cdn.hitit.edu.tr/mf/files/56499 1803161124559.pdf - (Erisim tarihi 23.06.2020 - 00.18)
http://web.harran.edu.tr/assets/uploads/other/files/makina/filessstHARRAN_MALZEME LAB-

1 DENEY_ F%C3%96Y%C3%9C%281%29.pdf. -(Erisim tarihi 23.06.2020- 00.23)
https://autoeng.cu.edu.tr/storage/Lab%20F%C3%B6yler/T%C3%BCrk%C3%A7e/D-
Sertlik%20Deneyi%20(2019-2020).pdf - (Erisim tarihi 23.06.2020 -00.27)
http://depo.btu.edu.tr/dosyalar/makine/Dosyalar/BTU_Makine_Laboratuvar%C4%B1_Sertlik_Dene
y_Foyu%281%29.pdf - (Erisim tarihi 23.06.2020-08.33)
https://web.adanabtu.edu.tr/Files/iyilmaz/Duyuru/dosya/ ME%20207%20%E2%80%93%20Chapter
%205 _P2.pdf - (Erisim tarihi 23.06.2020-08.52)
https://avesis.yildiz.edu.tr/resume/downloadfile/isahin?key=537693b3-69fc-47e6-beeb-
faf85044832d  (Erisim tarihi 23.06.2020-09.56)
https://dergipark.org.tr/tr/download/article-file/941389 - Is saglhig ve giivenligi kiiltiirii ve egitimi
iliskisi -— (Erisim tarihi 09.09.2020-09.00)

https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/46852/mod resource/content/1I/MEKAN%C4%B0OK
%20AT%C3%96L YELERDE%20KULLANILAN%20%C3%96L%C3%87%C3%9C%20ALETLE

R %C4%B0 %20VE%20D%C4%B0%C4%9EER%20Y ARDIMCI%20ALETLER.pdf - Mekanik
atdlyelerde kullanilan 6l¢ii aletleri ve diger yardimer aletler — (Erisim tarihi 12.09.2020-12.00)
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%28 markalama%?29.pdf — Markalama yontemleri — (Erigim tarihi 15.09.2020 — 07.00)
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Erigim tarihi- 22.10.2020 — 22.30)

18) http://www.dalyanmakina.com.tr/depo-dosya/db8eed57109e7fa2ccdc0d5fd0c744b4--bd-.pdf
(sandvik coromant kataloglari) -Freze tezgahi1 Kesicileri ( Erigsim Tarihi 27.10.2020/ saat 01.10)
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GORSEL KAYNAKCA
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Saglik ve giivenlik isaretleri yonetmeligi

2) Gorsel 1.5, Gorsel 1.6, Gorsel 1.7, Gorsel 1.8, Gorsel 1.9, Gorsel 1.10, Gorsel 1.15, Gorsel 1.16,
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Gorsel 4.12, Gorsel 4.14, Gorsel 4.1, Gorsel 4.16, Gorsel 4.17, Gorsel 4.18, Gorsel 4.19, Gorsel 4.
2, Gorsel 4.30, Gorsel 4.31, Gorsel 5.2, Gorsel 5.3, Gorsel 5.4. Gorsel 5.5, Gorsel 5.6, Gorsel 5.18,
Gorsel 5.20, Gorsel 5.21, Gorsel 5.22, Gorsel 5.23, Gorsel 5.25, Gorsel 5.26, komisyon yazari
Stileyman TILKI tarafindan hazirlanmistir. 06.07.2020 Gérsel 4.8, Gorsel 4. 11, Gorsel 4.13,
Mustafa SONMEZ tarafindan hazirlanmustir.

3) Gorsel 1.21, Gorsel 1.22, Gorsel 1.23, Gorsel 1.24, Gorsel 1.36, Gorsel 1.37, Gorsel 1.38,
Technische Berufsausbildung Grundlagen Mechanik Fertigungsverfahren BOHREN -
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Gorsel 4.23, Gorsel 4.24, Gorsel 4.25, Gorsel 4.26, Gorsel 4.27, Gorsel 4.28, Gorsel 4.29, Gorsel
5.24 http://www.mini-lathe.com/Mini_lathe/Chucks/Back_plate/back plate 2.htm -

Gorsel 2.2. http://www.jm-elei.com/en/products.asp?stypeid=153- https://ae01.alicdn.com/kf
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