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Korkma, sénmez bu safaklarda ylzen al sancak;

Sénmeden yurdumun Ustiinde tliten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, cehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkima bir gil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokullen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk'a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagsadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi ¢cigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmigsa celik zirhli duvar,
Benim iman dolu gégsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal! Nasil bdyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklari ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sana va'dettigi glinler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin

( x

iSTIKLAL MARSI

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan:
Dusln altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Slheda fiskiracak topragi siksan, siihedal!
Cani, canani, butin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden ilaht, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégstine nédmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustlinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanli yagim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na’sim;

O zaman ylkselerek arsa deger belki basim.

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

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

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

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéne temeli budur. Bu temel, senin en kiymetli
hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek dahili ve
harici bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti miidafaa mecburiyetine
disersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini
dislinmeyeceksin! Bu imkén ve serait, cok namusait bir mahiyette tezahir edebilir.
istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diismanlar, biitiin diinyada emsali gérilmemis
bir galibiyetin miimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin butin kaleleri zapt
edilmis, butln tersanelerine girilmis, bitin ordular dagitiimis ve memleketin her
kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Bitln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak
lizere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini, mustevlilerin siyas?

emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap diismUs olabilir.

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

mevcuttur.
Mustafa Kemal ATATURK
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Ogrenme Birimi

Numarasi ve Adi

Ogrenme
Biriminde

Konu Bagliklari

1.VIDANIN TANIMI ve CESITLERI

« VIDANIN ELEMANLAR!
 VIDA GEKME ARAGUARI
 VIDA GEKME ARAGLARI

2 BiRLESTIRME ELEMANLARI

« EMNIYETLI BAGLAMA ELEMANLARI

« HAREKET VE KUWET ILETME ELEMANLARI

 SOKOLEBILEN BIRLESTIRME ELEMANLAR!

« SOKULEMEYEN BIRLESTIRME ELEMANLAR

Kazanimlar dogrultusunda

Ogrenme Birimine uygun gbrsel

hazirlanmis konulari agiklayan metin

Metin icerigini destekleyen gérsel

oM BRI MATKAP ILE ORETIM

rGULAMA DI PAFTAILE Di§ AGMAK

|| 96 SERENME BN - ELALETERIE DI AGtA

o oo s MATKAP ILE URETIM v
o rGuLARO! PAFTAILE Dig ACMAK one
tmehin P i | s
~ wan
R

Uygulama Yapraklari

™

Ogrenme Birimi icindeki Konu Baglig!

Birlegtimme elemanlan; bir makineyi olusturan diger elemanlan, ozelliklerini bozmadan, yerine
getirmesi beklenen fonksiyonlarin ortadan kaldirnadan bibirine baglayan elemanlardir. Bifestirme
elemanlan olarak imal edi.

1. Emniyet Baglama Elemanlan
2. Hareket Ve Kuwet lletme Elemanlan
3. Sekilebilen Birlestime Elemanlan

4. Sekilemeyen Bifegtime Elemanlan

BIRLESTIRME ELEMENLARI

Emniyetli Baglama | Hareket ve Kuwvet | Sokdlebilen Birlestirme | Sakilemeyen
Elemanlan I Elemanlan Birlogtirme Elemanian
e . Vi .
« Pim o Perin
o KamalarYaylar |+ Cvawm
« Ayar Bilezi i + Somun * Kaynak

Tablo 1 irlstrme elemanlan
2.1.Emniyetli Baglama Elemanlan
2.1.1. Pernolar: Pemo; makine, aparat ve mekanizmalarda, parcalann genellie hareketii

birlestime yapmasina v gézilebili sekide birbirine baglanmasina yarayan,

‘govdeli ve gesiti

Sekils 4-Perno e iretirme

2.1.2. Pimler: Makine parcalarini karsiiki durumlanni tespit eden veya iki

parcay birlestiren yiizeydeki kuvvetleri karglayan, silindirik ve konik yapi
baglama elemaniarina “pim" denir
Gorsels: pim

2.1.3. Ayar Bilezigi: Millerin zerine takilan diii cark ve kasnak gibi
makine elemanlarinin eksenleri dogrultusunda kaym:

nlemek ve ayni konumda tutabiimek

icin kullanian, istenidiginde cozilersk gkarvlabilen makine

elemanlarina “ayar bilezigi * denir.

Gorsel 5.7 Ayar ez

Sayfa Numarasi

Ogrenme Birimi Numara ve Adl
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L EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM
OGRENME

BiRIMI

1. DUZLEM YUZEY EGELEME iSLEMLERI
e TESVIYECILIK
o ATOLYE DUZENI VE IS DISIPLINi
» TESVIYECIi MENGENELERI

e EGELER

2 . MARKALAMA iSLEMLERI
e MARKALAMA ALETLERI
e MARKALAMA BOYALARI




1.1.Tesviyecilik
Makine pargalarini, yapim resminden faydalanarak uygun 6&lgiilere getirebilmek icin gesitli kesicilerle
(el aletleri) veya is tezgdhlari (torna, freze, matkap, taslama vb) ile islemeye “tesviyecilik” denir. Bu
islemi yapan kisiye de “tesviyeci” denir.
Guntumuzde makinelerin Uretimi ve bakimi tesviyecilik yontemleri ile gerceklestiriimektedir. Birgok
islem icin gerekli olan el tesviyeciligi, temel makine ve el aletlerini kullanma becerilerini icermektedir.
Bu beceriler sahip olmak meslek elemanlari igcin 6nem arz etmektedir.
Tesviyecilik:

e El Tesviyeciligi,

e Torna igleri,

e Freze isleri,

o Kalipisleri,

e Taslama ve Alet Bileme isleri béliimlerine ayrilir.

1.2. Atdlye Diizeni ve is Disiplini

Tesviye atolyesinde calisirken is disiplinine uygun davranis dogru ve guvenli galismanin temel
unsurudur. Disiplinli, diizenli galismak her tiirlii is kazasinin olusma ihtimalini azaltir.

Atolyelere girildiginde yapilacak ilk islem uygun is kiyafetlerinin giyilmesidir. Okulda kullanilan béliime
ait renk ya da amblemlerin oldugu is elbiseleri giyilmelidir.

Is elbiselerinin herhangi bir yere takilmamasi icin kollari lastikli olmalidir. is elbiselerinin &nii her zaman
kapali olmalidir. Is elbiselerinin ceplerinde kesici ve delici hicbir alet bulunmamalidir. s énltgiiniin
icine giyilen kiyafetin kaplisonu ya da disari tasan herhangi bir parcasi olmamalidir. Aksi durumlarda
is kazalarina sebebiyet verebilir.

Atolye’de calisirken saglar is gtivenligine uygun kestirilmeli ya da toplanmalidir. Atélye’de davraniglar
is disiplinine uygun olmalidir. Atdlyeler arkadaslarimizla sakalasma, sohbet etme yeri degildir. Zira bu
tlr davraniglar hatali is yapilmasina veya is kazalarina sebep olabilmektedir.

Bilinmeyen makinalara dokunmak, calisan makinelerin iclerine elleri sokmak hatali davraniglardir.

Ogretmenin  gosterdigi  makineleri

kurallarina gore kullanilmalhidir.

Disiplinli ve duzenli galisma atdlyede

yapilan islerde basariyi getirecektir.

Gorsel 1.1'de 6rnek tesviyeci atdlyesi

gorilmektedir.

sel1.1: Te
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I 1.3.Tesviyeci Mengeneleri

Gorsel 1.2" de goruldigu gibi tesviyeci mengenesi hareketli cene,sabit ¢cene,sikma kolu,gdvde, tabla,

ors kisimlarinda olusur. Bu mengeneler genellikle dékme demirden ve celikten yapilirlar. Mengene

agizlan gelikten yapilir ve sertlestirilir.
1.3.1. Tesviyecilikte Kullanilan Diger Mengene Cesitleri

Tesviyecilikte yapilan gesitli isler icin uygun mengeneler kullanilir. Bunlar;
*Pah mengenesi
eAyakli mengene
*El mengenesi
*Makine mengenesi
*Boru mengenesi
eParalel agizli mengene
eKazanci mengenesi

*Ozel mengeneler

1.3.2. I Parcasinin Mengeneye Baglanmasi

islem yapilacak parcanin mengeneye diizgiin baglanmasi (hareketli cene ve sabit cene arasina
sikistirmak) onu istenildigi sekilde islemek icin gereklidir. is parcasini mengenenin ortasina gelecek
sekilde cok yukarida ya da cok asagida kalmamasina dzen géstererek bir baglama yapmak gerekir. is
pargasinin istenilenden uzun baglanmasi hatali islem yapmaya ve giiriiltliye sebep olacagdi gibi ¢ok
kisa sekilde baglamak da mengene agizlarinin asinmasina ve yine hatali islem yapilmasina neden
olacaktir.

s parcasi mengeneye baglandigi zaman , mengeneye bir baski yapar. Yapilan baskidan dolayi parcanin
sekli ve ylzey kalitesi bozulabilir, ylzey kalitesinin gerekli oldugu durumlarda parganin baglanmasinda

yardimci baglama araglari kullaniimalidir.




ls parcasini rahat egeleme yapabilmek icin
resimde gorlldigl gibi mengene agzina paralel
ve olabildigince kisa baglayarak egeleme islemi

kolayca yapillr.

Gorsel 1.3'te is pargasini mengeneye baglama islemi

gorilmektedir.

1.3.3. Mengenelerde Calisma Diizeni

Atolye’de olabildigince temiz, tertipli olmak is
glivenligi agisindan ¢cok dnemlidir. Dizenli bir ¢alisma
ortami dlizgiin is yapabilme becerisinin edinilmesine
yardimci olacaktir.

Calistigimiz alanda gerekli olan malzemelerin disinda

baska esya olmamasi énemlidir.Kullanilan esyalarin

da duzenli durmasi gerekmektedir.

1.4. Egeler

Cesitli kesitlerde ve gesitli olgllerde yapilmis, tizerindeki disler yardimi ile talas kaldirarak is pargasini
istenilen Glcliye getirmeye yarayan kesici takimlardir. Egelerin Gzerindeki disgler sik ve incedir. Bu
ylizden egelerin is pargalarindan kaldirdigi talag miktari da az olur.

Egeler standart olarak 4”, 6", 8" ,10”, 12" boylarinda yapilr.

1.4.1. Ege Cesitleri

Gérsel.s: Ege 1.4.1.1.Egelerin Kullanim Yerlerine Gére Cesitleri
e Tesviyeci egeleri ® Makine egeleri

* Kalipgi egeleri ® Saatci egeleri
1.4.1.2. Dis Sayilarina Gére Egeler
e Cok kaba digli egeler e Kaba digli egeler ® Orta

disli egeler e ince disli egeler ® Cok ince disli egeler

1.4.1.3. Profillerine Gére Egeler
eLama egeler ® Kare egeler ® Ucgen egeler #Yuvarlak egeler eYarim yuvarlak egeler

e Ozel egeler

OGRENME BIRIMi'1- EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM



1.4.2. Egelerin Secilmesi, Saplarinin Takilmasi ve Sékiilmesi
ilk olarak yapilmasi gereken ise uygun ege secmektir. Diizlem yiizey egelenecekse lama ege, kanal
icini egelenecekse kare ege, bir deligi genisletmek icin egelenecekse yuvarlak ege, ticgen profilli bir

yeri bosaltmak icin Gcgen ege kullaniimalidir. Daha genis alanlar igin daha buyUk dl¢llerde egeler, dar

alanlar icin daha kicglk egeler tercih edilmelidir.

Egeyi sectikten sonra egeye uygun Odlgllerde

sap takilmahdir.

Ege saplar agagtan ve plastikten yapilabilir.
Adactan yapilan saplar eli daha iyi kavrar ve
edenin elden kaymasini onler. Adag egelere
gore plastik sapli egelerin maliyeti daha
uygundur. Uygun egeye uygun sapi taktiktan
sonra kullanima gegilir. Is yaparken catlamig
ya da deforme olmus saplari kullanilmamalidir.
Catlamis ya da deforme olmus ege saplari

elimize zarar vermemize sebep olabilir.

Degistirmemiz gereken ege sapimiz igin
yapmamiz  gereken  egeyi  mengenenin
cenelerine dusey olarak yerlestirip  egeye

hafifce vurmaktir.




Egeyiilerleterek kesme hareketini egenin lizerine bastirarak kesme baskisi saglanir. Egeyi geri cekerken
egeye bastinlmalidir. ClinkU disler sadece ileri harekette kesme saglarken geri harekette kesme yani
talas kaldirma islemini gerceklestirmemektedir.

Egenin nasil tutulacagi sag ve sol elin yerleri, hangi elin agirlikli kullanildigina bagl olarak degisir.
Genellikle sag elikullaniyorsa ege sapini, sag el avug igine yerlestirerek, sag elin bagparmak ve isaret
parmaklari da sol elin durumuna bagli olarak st kisimda yer alir. Ege sapi ¢ok sikilmamalidir. Ege sapi
¢ok sikildiginda elin terlemesine ve ¢abuk yorulmasina sebep olur.

Blylk egelerle calisiliyorsa sol elin avucu ile edenin ylizeyine bastirmak egenin kaymasini ve
kontrolden g¢ikmasini engeller. Egeyi geriye cekerken parmaklarin  yaralanmamasi icin parmaklar

hafifce uzatilmalidir.

1.4.4.Egeleme isleminin Yapilisi
Egeleme sekilleri kullanilan egenin cesidine bagli olarak degisiklik gosterir.
Egeleme yapilmadan 6nce uygun pozisyon alinmalidir. Bu pozisyonda mengene basinda dik konumda

olunmali ve ayaklar yer diizlemine paralel sekilde durmalidir.

. ‘j(.gur‘l‘E’ge‘leme Yapma
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Is parcasini boyutlarina uygun sekilde mengeneye bagladiktan sonra ege, ileri geri hareket
ettiriimelidir.is parcasi izerinden ileri giderken baski uygulayarak talas kaldinp geri déniste baski
uygulanmamalidir.(egelerin dis yapisi geregi ege ilerlerken kesme yapar, geri donlste kesme yapmaz.)
Bu hareket is parcasinin bitlin ylzeyine esit uygulanmalidir. Egenin disleri talasla doldugunda firca
ile temizlenmelidir.
Egeleme yaparken diizlem yiizeylerin egelenmesinde parga tzerinden talasi kaldirirken;

e Ayni istikamette ve dizgin ilerlenmesine,

e Genellikle ylizeyin her yerinden esit miktarda talas kaldinimasina,

e Ege cizgilerini bitin ylzey boyunca hep ayni sekilde ilerleyerek olusturulmasina dikkat

edilmelidir.

1.4.5. Egeleme isleminin Kontrolii
Diizleme paralel ylzeylerin egelenmesinde bir ylizeyin diizlemligi kadar onun diger bitmis bir yiizeye
gobre yaptigi aginin da énemi vardir.

Diger ylzeylere gegmeden 6nce daha oOnceki ylzeyin bitmis olmasi yani gényesine gelmesi
gerekmektedir. ilk yiizey bittikten sonra ikinci yiizey, ilk yiizey referans alinarak gényesine getirilir.
Uclincli ylzeye gecildigi zaman da ilk
iki ylzey referans alinarak Uglncli ylzey
gdnyesine getirilir.

Is parcalarinin  yiizey dikligi 90° lik bir
goénye ile kontrol edilir. Génye bir kontrol
aracidir. Goénye kullanirken parga mutlaka
mengeneden soékilmedilir. Parca ve gonye
ayni hizaya , goz yuksekligine getirilir ve

1s1gin geldigi yéne déndiiriiliir. ilk yizeyin

gonyesine bakilir.

Referans alinan, daha énceden gdényesine
getirilen ylizeye gonye iyice dayanir ve bu
ylzey Uzerinde yavasca kaydinlarak diger
ylzeyin dikligi kontrol edilir.




1.4.6. i¢ Yiizey ve Kanal Egelemek

s parcasi lzerinde egeleme yaparken zemine uygun ede
secilmesi gerekmektedir. i¢ ylizey egelerken kanalin sekline
gore yarim yuvarlak, kare ya da yuvarlak ege secilmesi
uygun olacaktir.

ic ylzeylerin egelenmesinde kanallar ve uzun deliklerde
egenin ilerleme yonl degistiriimez. Dogru bir egeleme
yapmak i¢in egenin boyuna ve enine diizgiin dagilimli baski
yapilmasi gerekir. I¢ yiizeyler egelenirken koselere dikkat

edilmelidir.

1.4.6.1. icbiikey Kavislerin Egelenmesi

icbiikey kavisli ic yiizeylerin egelenmesinde yuvarlak

veya yarim yuvarlak egeler kullaniimalidir. icbiikey kavisli
ic ylzeylerin egelenmesinde ege bir dogru boyunca hareket ettirilerek ayni zamanda boy ekseni
etrafinda dondurdlir. Dizgin bir yizey elde edebilmek igin yana dogru hafif bir ilerleme hareketi

verilir. Yapilan bitlin hareketler yumusak olmalidir.

1.4.6.2. Disbiikey Kavislerin Egelenmesi
Ege ile egelenecek parganin iki kosesi ya dik ya da
boylu boyunca egik olarak egelenir. Digblkey kavislerin
egelenmesinde pargayi yuvarlatmak igin yassi, ince bir
ege, parga Uzerine uzunlamasina yerlestirilir ve sada sola

donddrilerek is parcasi tzerine srdlr.

/

'

\Gorsel 1.13: Disbiikey Egelem’é

Pah Kirmak: Pah kirarken pah
mengenesi  kullanilmalidir.  Pah
mengenesi olmayan atdlyelerde
tesviyeci mengenesi kullanilabilir.
Pah  mengenesi kullaniliyorsa
egeyi yer dizlemine paralel

stirmek gerekir.




1.4.7. Egeleme Sirasinda Meydana Gelebilecek is Kazalari ve Bunlarin Onlenmesi

e Egeyi hicbir zaman sapsiz kullanmayiniz. Aksi takdirde egenin sapsiz kismi elinize batabilir.

* Egeleme islemi yaparken dikkatinizi dagitmayiniz.

e s kazalar dalgin ve dikkatsiz kisilerin basina gelir, dikkatli olunuz.

e Ellerinizin mengene agizlarina ve agizliklarina garpmamasi igin egeyi dikkatli kullaniniz.

e Egetalaslarini Gfleyerek mengeneyi temizlemeyiniz. Aksi takdirde talaglar goziiniize kagabilir.
Temizligi firca ile yapiniz.

e Egeyi mengene Uzerine birakmayiniz.

* EgJeyi mengeneye bagli olan is parcasi lizerinde birakmayiniz.

* s parcasini mengeneye tehlike yaratacak bicimde baglamayiniz.

e Egeyi size gosterildigi gibi tutunuz.

e Egeyi mengene agizlarina dokundurmayiniz. Mengene agizlar sertlestirilmistir, aksi halde
ege agizlar lzerinden kayar ve bir kazaya sebep olabilir.

* Dolap ve takimlarinizi temiz, diizenli tutunuz.

e Kiyafetleriniz atélye dlzenine uygun olmalidir.



OGRENME BIRIMI

EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM

UYGULAMA

YAPRAGI
UYGULAMA ADI DUZLEM YUZEY SERBEST EGELEME SURE
AMAC
Serbest elle dik yiizeyleri egeleme yapmak.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
A
B
C
80 45
A C <
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OGRENME BIRIMI EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DUZLEM YUZEY SERBEST EGELEME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, génye, mengene, tel firca.

islem Basamaklari

1. Parcanin A yiizeyini 45 derece capraz dogrultularda egeleyerek gényesine getiriniz.

2. Parganin B ylzeyini hem gényesinde hem de A ylzeyine gore 90 derece egeleyiniz.

3. Cyulzeyini hem gényesinde hem de A ve B ylzeylerine gore 90 derece edeleyiniz.

4. Ayni yontemle parganin diger cevre ylizeylerini hem gdnyesinde hem de bitisik ylizeylerine
90 derece olacak sekilde egeleyiniz.

5. Son olarak parganin genis arka yiizeyini gényesinde ve tamamlanmis olan bitisik yiizeylere
gbre 90 derece egeleyiniz. (Capaklarini alarak isi temizleyiniz.)

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH d..120...

ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME

el i izLi SURE
ALANLARI BILGI BECERI gi'\z/lllizl\ll_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY
(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

N 23]



OGRENME BIRIM EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM UYGULANA
YAPRAGI
Ty DUZLEM YUZEY GONYESINE GETIRME SORe

AMAC

Serbest elle dik ylizeyleri e§eleme yapmak,
gbnyesine getirmek.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

75

42

12
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OGRENME BIRIMI EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DUZLEM YUZEY GONYESINE GETIRME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gonye, kumpas.

islem Basamaklari

Parcanin Uzerine size verilen &lcileri yaziniz.

Parcayi mengeneye 3-5 mm disarida kalacak sekilde baglayiniz.

Parcanin A yiizeyini 45 derece ¢apraz dogrultularda egeleyerek gényesine getiriniz.

Parcanin B ylzeyini hem gényesinde hem de A yiizeyine gére 90 derece egeleyiniz.

C ylzeyini hem gonyesinde hem de A ve B ylizeylerine gére 90 derece egeleyiniz.

Ayni yontemle parganin diger gevre ylizeylerini hem gényesinde hem de bitisik ylzeylerine

90 derece olacak sekilde egeleyiniz.

7. Son olarak parganin genis arka yiizeyini gényesinde ve tamamlanmis olan bitisik ylizeylere
gore 90 derece egeleyiniz ve dlclistine getiriniz. (Capaklarini alarak isi temizleyiniz.)

cobkwh

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH 120
ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME

iLGI i izLik/ |SURE
ALANLARI BILGI BECERI ;I[E]’\Z/lllzzl\lj_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN




OGRENME BIRIM EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM UYsLANA
UYGULAMA ADI PAH KIRMA SURE
AMAC

Serbest elle dik yilizeyleri egeleme yapmak,
markalama yapmak ve pah kirmak.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

so

60 12

60
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OGRENME BIRIMI EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI PAH KIRMA SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gonye, kumpas.

islem Basamaklari

1. Parcayi dl¢isline getirmek icin markalayimniz.

2. Parganin A ylzeyini 45 derece capraz dogrultularda egeleyerek gényesine getiriniz.

3. Parganin B ylzeyini hem gdnyesinde hem de A ylzeyine gore 90 derece egeleyiniz.

4. Cylzeyini hem gényesinde hem de A ve B yiizeylerine gére 90 derece egeleyiniz.

5. Ayni ydntemle parganin diger cevre ylzeylerini hem gdnyesinde hem de bitisik ylizeylerine
90 derece olacak sekilde egeleyiniz.

6. Parcanin genis arka ylzeyini gényesinde ve tamamlanmis olan bitigik ylizeylere gére 90
derece egeleyiniz ve dlclisiine getiriniz. (Capaklarini alarak isi temizleyiniz.)

7. Parganin pah kirilacak yiizeylerini markalayiniz.

8. Pahlati egeleyip gonye ile kontrol ediniz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH d..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME - . . ;
TEMizLik/ |SURE ONAY
ALANLARI BILGI BECERI e ULLANIvI [ TOPLAM

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

= |



OGRENME BIRIMi EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI KURESEL EGELEME VE KANAL ACMA SURE

AMAC
Serbest elle kanal agmak ve kiresel yiizey olusturmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

90

75

10

10

10
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OGRENME BIRIMI EL ALETLERI iLE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI KURESEL EGELEME VE KANAL ACMA SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, Goénye, Kumpas.
islem Basamaklari
1. Parcayi dlcliye getirmek icin gényesinde egeleyiniz.
2. Parcayi dlciye getirdikten sonra kanali markalayiniz.
3. Marka cizgilerine gelinceye kadar énce kaba sonra orta digli ege ile egeleyiniz.
4. Uygun ede ile egeleyerek R15 él¢lstinde kiresel hale getiriniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd..120...
ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME T . . N
SURE
ALANLAR| BILGI | BECERI ;Eh;IEZ,\‘LIK/ kA [TOPLAM ONAY
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN




2. MARKALAMA ISLEMLERI

imalatresminden, daha énceden (iretilmis is parcalarindan veya énceki verilen bilgilerden faydalanilarak
is pargasi tzerine yapilacak isin gizilmesine “markalama” denir. Markalama yapilacak ylizeyin 6nceden
talas kaldirlmis en az iki ylzeyi gdnyeye getirilmis temizlenmis ve diizgiin bir ylizey olmasi gerekir.

Markalama, is pargasinin Olglistinde yapilmasi, dogru islenmesi ve kontrolliniin saglanmasi igin
gereklidir. Is parcasini dogru isleyebilmek i¢in markalama isleminin diizgiin yapilmis olmasi
gerekmektedir. Dogru islemden gegmeyen bir markalama tiim islemin hatali ilerlemesine sebep olur.

Markalama yaparken cesitli aletlerden faydalanilir.. Bunlara “markalama aletleri” denir.

2.1. Markalama Aletleri

Gorsel 1.15 : Markalama Aletleri

2.1.1. Markalama Pleytleri
Diizlem yiizeyi dokme demirden yapilmis Ulzerinde markalama isleminin yapildigi plakalara
“markalama pleyti” denir. Pleytin lizerinde, is pargasi tzerine gesitli cizecekler yardimi ile gizim yapilir.

Pleyt Uizerinde is pargasi boyama islemleri kesinlikle yapilmaz. Bu islem pleyte zarar verir.

2.1.2. "V" Yataklan
Genellikle silindirik pargalar icin kullanilir. Silindirik
parcalarin merkezinden gecen cizgileri ¢izmeye

yarar.
Gorsel1.16: “V"yatakiar
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2.1.3. Celik Cetveller
Olgii aletleridir. Olcme ve markalama yaparken kullanilir.

"

Uzerindeki bolimler, “milimetre” ve ” inch” cinsinden

isaretlenmistir. | =

2.1.4. Cizecekler Gérsel1.17: Celik Cetveller
Marka ¢izgisi cizmeye yarayan celik kalemlerdir.

2.1.5. Mehengirler

Pleyt tizerinde kaydirilarak is parcasina belirli yikseklikte paralel cizgiler ¢cizmeye yarar.

2.1.6. Pergel

Dairesel cizgilerin cizilmesinde kullanilir.

2.1.7. Nokta
Marka cizgilerinin kaybolmamasina ve delinecek delik merkezinin

belirlenmesi icin iz agmaya yarar.




2.1.8. Cekicler
Celikten yapilmis ve iki tarafi sertlestirilmis vurma aletidir.

2.1.9. Merkezleme Gonyesi

Silindirik parcalarin merkezinden gegen cizgileri gizmeye yarar.

Gorsel 1.21: Merkezleme Gonyesi

2.1.10. Merkezleme Cani

Silindirik pargalarin dogrudan merkezlenmesini saglar.

2.2. Markalama Boyalari
Markalama cizgileri ve isaretlerinin daha net ve iyi gériinmesi igin is pargasinin yizeylerine strilen
maddelere “markaci boyasi” denir. Markaci boyasi olarak kullanilan gesitli malzemeler vardir.

Bunlar: tebesir, stltigen, goz tasi( CuSO4 suda eritilmesi ile olusturulur) kireg, markaci boyasi vb.

2.2.1. Markalamada islem Sirasi

*Gonyesine ve Olglsline gelen is parcasinda capak varsa temizlenir.

*Markalanacak ytizeyler markaci boyasi ile boyanir ve boyanin kurumasi beklenir.

*Boyalari kuruyan is pargasi pleyt tizerine yerlestirilir.

eis parcasinin markalanmasi referans yiizeylerine gére yapilmalidir. Referans yiizeyi, isin
markalanmasina temel olusturan ylizeydir. Referans ylzeyi secilir.

eReferans ylzeyinin kdse kismi nokta ile isaretlenir..

eis parcasi referans yiizeyinden pleyte oturtularak referans yiizeyine bagli olan yikseklik ve
konum dlclleri cizilir.

eilk dnce eksenler ve merkezler cizilir ardindan nokta ile merkezler belirgin hale getirilir.

*Yay ve kavislerin merkezine nokta vurularak pergelle gizilir.

*Daha sonra resim parga Uizerine aktarilir.
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OGRENME BIRIMI

EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI

MARKALAMA

SURE

AMAC

Serbest elle dik ylizeyleri e§eleme yapmak ve
markalama yapmak
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

42,5

37,5

2.5




OGRENME BIRIMI EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI MARKALAMA SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, markalama aletleri
islem Basamaklari
1. Pargayi dncelikle gényesine getiriniz.
2. Gobnyeden sonra él¢llendirmesini yapiniz.
3. Olciilendirmeden dénce markalamak icin merkezleri nokta ile belli ediniz.
4. Parcanin A ylzeyine 5 rakamini markalama aletleri ile ciziniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd/20...
ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME P . - y
SURE
ALANLARI BILGI BECERI gEhZ/lllizl\ll_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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OGRENME BIRIMI

EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM

UYGULAMA

. 35 . <
|
b/ 25
o
O
10
LN

YAPRAG!I
UYGULAMA ADI MARKALAMA SURE
AMAC
Serbest elle dik ylizeyleri egeleme yapmak,
markalama yapmak
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
<
0
n
N

.




OGRENME BIRIMI

EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM

UYGULAMA

YAPRAGI
UYGULAMA ADI MARKALAMA SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, markalama aletleri.
islem Basamaklari
1. Pargayi dncelikle gényesine getiriniz.
2. Gobnyeden sonra él¢llendirmesini yapiniz.
3. Parcanin A ylzeyine 7 rakamini markalama aletleri ile ciziniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd/20...
ADI-SOYADI
AanLARl e |BiLGT | BECERI [remizti [sORE fropiam | ONAY
DUZEN
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA

VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN
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OGRENME BIRIMI EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM VYGULANA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI MARKALAMA SURE
AMAC
Serbest elle dik ylizeyleri egeleme yapmak ve merkalama yapmak
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
<
0
B n
N




OGRENME BIRIMI

EL ALETLERI ILE TALASLI URETIM

UYGULAMA

YAPRAGI
UYGULAMA ADI MARKALAMA SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, markalama aletleri
islem Basamaklari
1. Parcayi oncelikle gényesine getiriniz.
2. Gobnyeden sonra él¢llendirmesini yapiniz.
3. Parcanin A ylzeyine markalama aletleri ile resmi ¢iziniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd...120...
ADI-SOYADI
iaian FME BiLGI | BECERI |remiziic s fropiam | ONAY
DUZEN  |KULLANIMI (IMZA)
NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN
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1. OLCME
e DUNYADA KULLANILAN OLCU BIRIMLERI
e UZUNLUK OLCU ALETLERI
e MIKROMETRELER

2 . KALITE VE KONTROL
e KALITE
o KONTROL

lllllllllllllllllllllllllllllllllllll"lll..llllllllllllll



1.0LCME

Olgme; en, boy, hacim, siire gibi nicelikleri kendi cinslerinden secilmis bir birimle karsilastirip kag birim
geldiklerini belirtmektir. Olcme islemi sonucundaki kargilastirmaya “8l¢ii degeri” denir. Olcii degeri
direkt ol alinan aletten okunur. Bir is pargasinin uzunlugu milimetre (mm) olarak is pargasinin agirlig

ise kilogram (kg) olarak &l¢ulir.

-2 .1: Olcme aletleri

1.1.Diinyada Kullanilan Olgii Birimleri

1.1.1.Metre
Olgiibirimlerinden metre “Uluslararasi Birimler Sistemince” uzunlugun temel birimi olarak belirlenmistir.
Genellikle kisaltmasi olan “m” harfi ile g&sterilir.

Metrenin alt ve Ust katlari vardir. Bunlar su sekildedir:

kilometre  km 1 000 metre (103 metre)
hektometre hm 100 metre (102 metre)

dekametre Dam 10 metre (10" metre)

metre m 1 metre (10° metre)
desimetre dm 1/10 metre (10" metre)
santimetre cm 1/100 metre (102 metre)

milimetre  mm 1/1 000 metre (1073 metre)
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I 1.1.2. inch (Parmak) Sistemi
ingiltere’de ve ingiliz Uluslar Toplulugu’nda kullanilan 91,4 cm lik bir ingiliz uzunluk 8l¢iist birimidir.
Bu 6lcl sisteminde birim “Yarda"dir. 1 Yarda = 3 Ayak = 36 parmaktir. Yarda'nin as katlarinda parmak

ve boluntdleri kullanilir. Parmak () isareti ile ifade edilir.

1" = 25,4 mmdir

Uzunluk 6l¢l sistemlerinin birbirine cevrilme érnekleri:

1) 1/2" kag mm eder?
1" = 25,4 mm ise
1/2 " =xmm L
25,4/2 = x mm
X=14,7 mm

2) 2/8 ka¢ mm eder?
1" =254 mm ise
2/8 x 25,4 =x mm
2x254 =xmm
8
X =6,35mm

3) 3/16 " kag mm eder?
1" = 25,4 mm ise
3x254 =xmm

16
X=4,76 mm

4) 50,8 mm kag parmak (") eder hesaplayalim.

25,4 mm = 1" ise

50,8 = 2"
25,4
50,8 mm = 2"

5) 101,6 mm kag parmak (“) eder hesaplayalim.

25,4 mm = 1" ise

101,6 = 4"
25,4 —
101,6 mm= 4"




1.2. Uzunluk Ol¢ii Aletleri
1.2.1. Olgii Tagima Aletleri: ic cap kumpasi, dis cap kumpasi.
1.2.2. Béliintiilii Olcti Aletleri: Celik cetveller, serit metre.

1.2.3.Ayarlanabilir Boliintiilii Olgii Aletleri: Siirgiilii kumpas, siirgiilii derinlik kumpasi, mikrometre.

i

</

Sekil 2.1: Cesitli éIcii aletleri

1.2.1. Olgii Tagima Aletleri

1.2.1.1. i¢ ve Dis Cap Kumpaslari (Pergelleri)
ic ve dis caplarin kabaca dlgiilmeleri ve kontrol edilmeleri icin kullanilir. Pergel
acikhgr; kumpas ve celik cetvel gibi aletlerle dlcilir. Is parcasi ile 6rnek parca

arasinda karsilagtirma saglanir.

Sekil 2.2: ¢ ve dis cap kumpas

1.2.2. Béliintiilii Olgii Aletleri

1

-
z -
';
= 1.2.2.1. Celik Cetveller
-
% Uzunluklari genellikle 300 ve 500 mm arasinda olur. Bolintd,
Pl cetvelin en ug kenarindan itibaren baslar. Tesviyecilikte kaba
. = w/% Olcllerin alinmasinda kullanilir. Pergel ayarlama, markalama
= g . 2 o o -
%:— % yapma vb. islerde kullanilir. Olgme kolayligi saglamasi igin
| Vs lin her iki tarafinda da bélintiiler vard
%\9 = cetvelin her iki tarafinda da boluntiler vardir.
Gorsel 2.2: Celik Cetvel — v
-
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1.2.3. Ayarlanabilir Bsliintiilii Ol¢ii Aletleri

1.2.3.1. Kumpaslar
Kumpaslar dogrudan dlgme yapan olgl aletleridir. Metrik kumpaslar 1/10, 1/20, 1/50 mm &lgl
tamligini saglayan verniyerli olarak yapilmistir.Parmak boélintili kumpaslarise 1/32"1 /7 64",

1/128",1/1000" verniyerli olarak yapilmistir.

®
I|IHlllﬂllllllllﬂllulllIIIIIIIIIIuIIIIIIlIIlIHu - wT
Jlm'ih|||I||ﬁ||||w||n'|’mli||m"|I||ﬁmi\|mn|I|m\?mI|||Mr||1|||mlnll1|ﬁ'||n'lfml oh-
@ Sekil 2.3: Kumpas :I -

ic cap 6lcl cenesi
Dis cap Olgi cenesi

Verniyer siirgiisii (inch cinsinden)
Verniyer stirglisi ( mm cinsinden)
Sikma mandali

inch cinsinden béliintiilii cetvel
mm cinsinden bdlintl

Kilig

N RN~

1.2.3.1.1. 1/10 Verniyer Béliintiili Kumpaslar
Bukumpaslar onda birlik yani 1 milimetrenin 0,1'ini dlgebilen kumpas ¢esididir. Kumpasin bu hassasiyeti,
cetvel lzerinde 9 mm uzunlugun verniyer lzerinde 10 esit parcaya bollinmesi ile olusturulur. Bu
verniyer lizerinde 10 esit bolintd vardir ve her boliinti arasi 0,9 mm'dir. bu kumpasin hassasiyeti 0,10

mm’dir ve bu kumpasta iki gizgi arasi 0,10 mm’dir

IE.’kilz.4: 1/10 Verniyer Taksimath Kumpas °, | imm

1 2 3
||||||||l||||||||||||||||||||
TTTTTI 1/10mm verniyer taksimatl kumpas

0.9mm

0




1.2.3.1.2. 1/20 Verniyer Béliintiili Kumpaslar
Bu kumpaslarda cetvel lizerindeki 19 mm’lik kisim, slirgli lizerinde 20 esit pargaya bollinmustir. Cetvel
Uzerindeki iki ¢izgi araligr 1 mm olduguna gore stirgli tizerindeki ¢izgi araligi 19/20 = 0,95 mm’dir. Bu
kumpasin hassasiyeti 0,05 mm’dir. Bu kumpasta iki ¢izgi arasi 0,05 mm’dir

0 1mm ! 2 3
1|||||||||||||||||||||||||| 20 verniver takel
| | 1 mm verniyer taksimatl kumpas
[TTTTTTTTTTIITT y P
0.95mm
0

Sekil 2.5: 1/20 Verniyer Taksimath Kumpas

1.2.3.1.3.1/50 Verniyer Béluntiilii Kumpaslar
Bu kumpaslarda cetvel tizerindeki 49 mm’lik kisim stirgl Gzerinde 50 esit pargaya bollinmustir. Cetvel
Uzerindeki iki ¢izgi araligi T mm olduguna gore siirgu Gzerindeki ¢izgi araligr 49/50 = 0,98 mm’dir. Bu

kumpasin hassasiyeti 0,02 mm’dir. Bu kumpasta iki ¢izgi arasi 0,02 mm’dir

0
imm

1 2 3 4 5
|||||1|1||||||||||||||||||||||||||u||||||||||| N
L L 1/50mm verniyer taksimatli kumpas
RRRRARRRRRRRARAARARARRRRRRRRRRRRRRRRRRRRARARRN) v P

0,98mm

Sekil 2.6: 1/50 Verniyer Taksimath Kumpas

1.2.3.1.4. 1/128 (in¢) Verniyer Béliintiilii Kumpaslar
1128
e n IRNNEI)
1/128 (ing) verniyer taksimatli kumpas
BEERENRE AR y
0 116

Gorsel 2.4 : 1/128” kumpas
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1.2.3.2.Kumpaslarda Olgme Hatalari

Olcme aletleri kullanilirken bazi noktalara dikkat

edilmelidir. Olgme aletleri dikkatsiz kullanilirsa

6lcmede cesitli hatalara neden olur.

e Olgme yapilan yerin 1sik almasina dikkat
edilmelidir. Gerekli 15131 almayan yerlerde
dogru sonucu almak mimkin degildir.

e Olgme sirasinda kumpasin cenelerine

gerektiginden fazla kuvvet

uygulanmamalidir.Bu, hem kumpasa zarar
verir hem de dogru sonucun alinmasini engeller.

o Olgiim yapilirken lgiiniin okunacagi yere dik olarak bakilmalidir.

* islem dolayisiyla isinan is parcalari soguduktan sonra élcme yapilmalidir.

o s parcasinin dlglilecek kisminin temiz ve capaksiz olmasina dikkat edilmelidir.

e Kumpas genelerinin paralel olmayisi, kumpasin yanlis tutulmasi, hatali okumaya sebep olabilir.

* Mengeneye ya da herhangi bir tezgdha bagli is pargasindan 6l¢l alinmamalidir. Bu durum hem is
glvenligi agisindan risk olusturur hem de hatali sonug alinmasina sebep olur.

* Hareketli genenin gevsemis olmasi yanlis deger alinmasina sebep olur.

1.3. Mikrometreler

NYavE Wi 30 \
£0815689 @ i 3

Gorsel 2.8: Mikrometrenin boltimleri

1. Sabit cene 6: Circir

2: Hareketli cene 7: Tesbit mandali

3: Bolunta 8: Kalibrasyon deligi
4: Kovan 9: Govde

5: Tanbur



Mikrometreler

Mekanik kumandali vida ve somun
sistemine gobre calisan Olcl aletleridir.
Sirmeli kumpaslara gore daha hassas
6lcim yaparlar. 0,01 mm’den 0,001
mm'ye kadar ol¢t tamligi saglayan hassas

blgme aletleridir.

1.3.1.Metrik Mikrometreler

Yaygin olarak metrik bolintald

Gorsel 2.9: Mikrometre ile 6lciim

mikrometreler kullanilir.
1/100 mm’lik (0,01mm) hassasiyette Sl¢lim yapan mikrometreler.
1/200 mm'’lik (0,005mm) hassasiyette dlgiim yapan mikrometreler.

1/1000 mm’lik (0,001mm) hassasiyette Sl¢lim yapan mikrometreler.

1.3.2.Mikrometrelerin Okunmasi

0,01 mm Hassasiyetli Mikrometrenin Okunmasi
Mikrometre ile dlgiim yaparken 6nce kovan Ulzerindeki rakamlarin tamburun kenarina kadar olan mm
ve 0,5 mm degerleri okunur. Daha sonra bunlara kovanin yatay cizgisiyle karsilasmis olan tambur

Uzerindeki 0,01 mm’nin katlarini gdsteren miktarlar eklenir.

15+3=18
% +0,10
A

sonug: 18+0,10
=18,10

T
3

Sekil 2.8: Mikrometre éliciim drnegi

Sekil 2.8 de gorilen mikrometreyi inceleyelim.

1.3.3.Mikrometre Cesitleri
* ic cap mikrometresi

e Kanal mikrometresi

e Disli mikrometresi

e Derinlik mikrometresi

e Kicuk delik mikrometresi

e ki ceneli mikrometre

: . . Gérsel 2.10: ic cap Mikrometresi
e Vida mikrometresi P
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2.1. Kalite
Turk standartlarina gore, “Kalite, Griin ya da hizmetin belirlenen ya da olabilecek ihtiyaclari kargilama
kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir”(Efil, 1995:6). Efil, ismail. (1995). Toplam kalite yonetimi

ve toplam kalite yonetimine

ulasmada Snemli bir aractir.

Or: Bursa, Uludag Universitesi.
Kalite, Uretilen Urinin daha
6nceden belirlenen standartlar
karsilamasi, uygun ol¢l araliginda
olmasi anlamina gelir.

Uriin kalitesinin kontrol edildigi

cesitli araclar vardir. Bunlar élgcme A : «

.
9.
o 444«

kontrol araclandir. - KoMWoliin Gnemi »

2.2. Kontrol

pa = ‘ y Al s

el 2. 12: Igontol ’
- e 2
1 ; N J

Bir isin istenilen Slglide ve istenilen ozelliklerde yapilip yapiimadiginin tespitine “kontrol” denir.

Ornegin bir parca yiizeyinin diizlemselliginin, dikliginin incelenmesi kontrol islemidir.
2.2.1. Kontrol Aletleri ve Bu Aletlerin Kullaniimasi

2.2.1.1. Gonye
Gonyeler; ylzeylerindiizlemselliginin goriilmesinde, komsuyiizeylerin dikeyliginin kontrol edilmesinde,
markalama isleminde birbirine dikey olan ¢izgilerin ¢ekilmesinde, acilarin taginmasinda kullanilir.
Is parcasi kontrolleri sabit acili, 90° lik , 120° lik, kil, merkezleme gényeleriyle, aci gényeleri ve cesitli

mastarlarla yapilir.



Gorsel 2.14: Gonye 6rnekleﬁ<’

Gonyenin her iki kolu is pargasinin ylizeyleri ile dik agI yapacak sekilde is pargasina oturtulur.
Bu sirada is pargasi ve génye isiga dogru tutulur. Bakis dogrultusu ile dlciilen ylizeyin ayni dogrultuda

olmasi gerekir.

2.2.1.2. Mastarlar
Parca boyutlarini, parganin geometrik bicimlerini ve is parcasinin yiizey kalitesinin kontroliinde
kullanilan ve genel olarak boyutlari standart dl¢ilerde sabitlestirilmis 6l¢i ve kontrol aletleri ile birlikte
kullanilan yardimci aletlere “mastar” denir.
Mastarlarla gergek Olgli kontrolii yapilmaz. Ancak parganin anma olglist sinirlar igerisinde olup
olmadigini kontrol edilir. Bu nedenle mastarlar, endustride tolerans sinirlarini kapsayan seri lretim igin

cok kullanilan ve uygun gorilen kontrol aletleridir.

2.2.1.2.1. Mastar Cesitleri

1. Sinir Mastari : Sinir mastarlari bir is Gzerindeki milin, deligin veya kanalin tolerans sinirlari icinde
islenmesi igin yapilan mastarlardir.

A. Tampon Mastarlari: Delik gaplarinin tolerans sinirlari iginde islenip islenmedigini kontrol

etmek icin kullanilir.

B. Catal Mastarlar: Mil caplarinin tolerans sinirlari icinde islenip islenmedigini kontrol etmek igin

kullanilir.

C. Vida Mastarlari: Vida mastari, dis Ustl capini, dis dibi ¢apini, adimi kontrol etmek lizere

yapilmistir.

D. Konik Mastarlar: isin konikligini ve capini kontrol

eder.

E. Paralel (Blok-Johnson) Mastarlar: Dikdortgen

prizma seklinde yapilan ve sadece lzerinde yazilan &

Olcliye gore kullanilan hassas kontrol aletleridir. ; ;

F. Modil (Disl) Mastarlar: Diz disli carkin dis | el?.15.- Profil Mastar

profili, bolim dairesi, dis ¢api ve dis dibi gaplarinin

kontroliinde kullanilir,
2. Profil Mastarlar: Farkli boyut ve profillerdeki kanal, i¢ ve dis ylizey kavislerin, kesici alet profillerin,
vida dis profillerin, kalinlik, uzunluk, derinlik ve profillerin kontroliinde kullanilir. Cesitleri; Vida
taraklari, i¢ ve dis profil mastari, radyilis mastarlari, vida kalem bileme mastari, matkap bileme

mastari vb. olarak sayilabilir.
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2.2.1.3. Komparatérler

Komparatorler, ibreli 6lgti ve kontrol aletleridir.
aletlerle hem
abilir.,

atorler yay ile calisan ve genel olarak

e hem de kontrol

milimetrenin 0,01'ini gd&steren ibreli kontrol
aletidir. Bunlarin 0,002 ile 0,001 milimetreyi

kontrol edenleri de vardir.

Komparator saatinin bir kadrani ve bu kadranin merkezinde donen bir ibresi bulunur. Kadran Cevresi
100 esit parcaya béllinmistir. ibre bir tam devir yaptiginda komparatér ucu 1 mm asagi veya yukari
hareket eder. ibrenin saga dénmesi ile uc yukariya, sola dénmesi ile de ug asagiya iner. Bdylece dlgme
ve kontrol islemi yapilir.

Saat Uzerindeki biyik ibrenin bir tam devri sonunda u¢ 1 mm ilerlediginden ve kadrangevresi de 100
esit parcaya bollinmis oldugundan cevredeki iki ¢izgi arasi 1/100 = 0,01 mm olarak elde edilir. Buna

gore ibre, kadran cevresinde 14 cizgi ilerlerse ug¢ 0,14 mm hareket etmis olur.

Gorsel 2.17: Komparator




2.2.1.3.1. Komparatérlerin Kullanim Alanlar
Komparatorler; is pargalarinin dlgii kontrollinde,
Duzlem ylzeylerin diizglinliginin kontrolinde,
ic ve dis derinliklerin lcii ve kontrollerinde,
Tezgahlarin ayarlanmasinda,

islem ylizeylerinin paralellik ve dikliklerinin kontrol edilmesi ve ayarlanmasinda kullanilr.

Gorsel 2.18: Komparator

2.2.1.4. Endikatérler (Delik Komparatorleri)
Delik caplarinin ¢lglilmesinde ve kontrollinde kullanilan aletlerdir. Delik komparatérleri ile cesitli gaplar

0,001 mm 6lgme hassasliginda dl¢llebilir.

2.2.1.5. Passametreler
lbreli 6lcii ve kontrol aletlerindendir. Dis caplari kontrol etmeye yarar. Passametrelerde Slgme
hassasiyeti 0,002 mm’dir. Uretimde parcalarin birbirine 6zdes ve istenilen toleranslarin kontroliinde

kullanilr.
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OGRENME BiRiMI IS PAR(;ALAR'N'Q'-gMEK VE UYGULAMA
KONTROLLERINI YAPMAK YAPRAG!

UYGULAMA ADI KUMPAS ILE OLCME SURE

AMAC
Kumpas ile 6l¢lim yapmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

0
I I || | ||¢|I BREE mmm 1710 mm verniyer taksimatl kumpas
0 0 10
0
| TR | 1] | | ||J“| L1 |||||||| | | /20 e vermier taksimath kumpas
10
0 1 2 3 4 5 6
1/50 mm
10.42mm
0 10




OGRENME BiRiMI 15 PARQALAR'N'_OL(;MEK VE UYGULAMA
KONTROLLERINI YAPMAK YAPRAG!
UYGULAMA ADI KUMPAS ILE OLCME SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Kumpas.
islem Basamaklari
1. Oncelikle kumpasin tiirii belirlenir.
2. Belirlediginiz kumpasin verniyer kismini hareket ettirerek verilen dlgiileri sekildeki gibi
gosteriniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH ol /20
ADI-SOYADI
AanarTME - [BiLGI | BECERI [remizin [0 fropiav | ONAY
DUZEN  [KULLANIMI ;
(IMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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OGRENME BIRIMi iSPARQALAMNLOLQMEKVE UYGULAMA
KONTROLLERINI YAPMAK YAPRAG!

UYGULAMA ADI MIKROMETRE ILE OLCME SURE

AMAC
Mikrometre ile lgme yapmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

—_
(6]

18.60 mm

[&,]

:
|




iS PARCALARINI OLCMEK VE

OGRENME BiRiMI N UYGULAMA
KONTROLLERINI YAPMAK YAPRAGI
UYGULAMA ADI MIKROMETRE ILE OLCME SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Mikrometre
islem Basamaklari
1. Mikrometreyi cevirerek verilen dl¢liye gelince durunuz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH ol /20...
ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME

iILGI i [temizLik/ [SURE
ALANLAR BILGI | BECER freviatis JS0RE

TOPLAM QNAY
(IMZA)

NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN
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1. EL TESTERESI iLE KESME

e KESME

2.MAKINE TESTERESI ILE KESME
e MAKINE TESTERESI ILE KESME VE KESME ALETLERI
e KESME SIVILARI VE ONEMI
e MAKINE TESTERELERI ILE KESERKEN DIKKAT EDILECEK NOKTALAR

e TESTERE MAKINESI BAKIMI

—— e



1.1. Kesme

Bir is pargasinin kesici takimlarla istenilen
sekillerde  bdlmesine "kesme”  denir.
isletmelerde is parcalarinin islenmesinde
kesme islemi 6nemli bir yer tutmaktadir.
Gelisen teknolojiye birlikte kesme teknigi
de onemli gelismeler gostermistir. Halen
glinimizde temel kesme yontemleri tim

sanayide dnemini korumaktadir.

1.1.1. Kesmenin Onemi ve Endiistrideki Yeri

Is parcalarinin tezgahlarda islenmeye hazirlanmasi icin belli dlgiilerde kesilmeleri gerekir. Uzerlerinde

markalama islemi yapilmis parcalarin fazlaliklarinin kisa zamanda kesilerek islenmeye hazir hale

getirilmesi zaman agisindan 6nemlidir. Kesme islemi genis bir uygulama alanina sahiptir.Dolayisiyla

sanayideki kesmenin sanayideki dnemi son derece blyuktir.

Cok cesitli kesme yontemleri olmakla beraber bu el testeresiyle kesme yéntemleri verilmektedir.

!
e,
K'\.

\
™,
. __— testere kolu

R =
\\ ¥

kesme ydnil

N =
L !
"C“-—K'--_ "

o |

f Sekil 3.1: El testeresi ile kesme

ig
pargasi

testere
lamasi

1.1.2. El Testeresiyle Kesme ve Kesme Aletleri

Is parcalarini kesmek icin kullanilan el testereleri; testere lamasi, testere kolu ve baglayici aparatlar

olmak Uzere lg kisimdan olusur.
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Testere Kolu: Standart uzunluktaki testerelere belirli uzunluktaki lamalar takilabilir. Testere kollari sabit
ve ayarlanabilir tiptedir. Kollar 200-400 mm uzunlugundaki testere lamalarina gére uretilir. Uzunluklari
ayarlanabilen testere kollarina ise degisik uzunluktaki lamalar takilabilir. Uygun bir kesme yapilmasi igin
testere diglerinin 6ne dogru kesecek sekilde takilmasi ve baglama somunla yeteri kadar gerdirilmesi

gerekir.

Sekil 3.2: El testeresinin elemanlar testere kolu

testere lamasi

>

>

pim testere lamasinin somun sikilarak
akis yonu lama gerdirilir

sap

Testere Lamalari: Testere lamalari, kesici dis adimlarina ve sertliklerine gore, degisik sekillerde Uretilir.
Testere lamalari, farkl dis adimlarinda yapilir. Testere dislerinin kabaligr inceligi bir parmaktaki (“) dis
sayisi ile ifade edilir.

Sertliklerine gére lamalar; tam sertlestirilmis, yari sertlestirilmis ve dis kisimlari sertlestirilmis lamalar
olmak Gzere lge aynilir.

Testerelerin kesmesini kolaylastirmak icin uygun kesme acisi verilir. Boylelikle lamanin actigi kanal,
lamadan daha genis olur. Boylece kesme agizlarin kesme islemini daha kolay sekilde yapabilmesi

saglanir.

Sekil 3.3: Testere geometrisi

El testereleri ile kesme yaparken is pargasinin cinsine ve isin bigimine gore testere lamasi segilir. Uygun

profilde testere segilmemesi durumunda kesme isleminin istenilen sekilde olmamasi mimkind(ir.



k | m

Sekil 3.4: Is parcasina uyqun testere secimi

a) ici dolu malzemeler icin kaba digli lamalar secilir. (k)
b) Et kalinligi fazla olan ici bos malzemeler igin orta kabalikta lamalar secilir.(|)

c) Et kalinligi ince olan boru ve sac gibi is parcalari ince disli lamalarla kesilir.(m)

El Testeresi ile Kesmek

El testereleri ile dogru bir kesme yapabilmek icin testere lamasinin keskin olmasi, caprazinin
bozulmamis olmasi, testerenin dogru agizlatilmasi ve kurallara uygun strilmesi gerekir. Testere ile
kesme islemi baslangicta nasil 6grenilirse dyle devam eder. Bu ylizden isin basinda kurallara uymaya
ve testerenin gelisi glizel strilmemesine dikkat edilmelidir.

Kusursuz bir kesme aliskanligi kazanabilmek icin testere Sekil 3.5'te gorildigu gibi 6nce agizlatilir.
Testere, kesen kisiye ve saga dogru takriben 5° kadar egik tutularak bir iz acilir. iz derinlestikce testere
one dogru egik tutularak surllise devam edilirken yana dogru olan egikligi azar azar duizeltilir. Bu
kural Sekil 3.5teki resim Uzerinde gosterilmistir. Testere lamasi agizladiktan sonra artik sadece 6ne
dogru takriben 7° kadar egik olacak sekilde surilerek kesmeye devam edilir.

Keserken testere noktalanmis iki cizgi arasinda veya kontrol gizgisine paralel srilir. Sekil 3.6'da yanlis
ve dogru kesme islemleri gorilmektedir. Caprazinin iyi olmayisi ve dikkatsizce slrilmesi de testerenin
egri gitmesine sebep olmaktadir.

Testere baslangigta higbir zaman duiz strlilmez. Sayet diiz strdlirse testere marka cizgisini siler ve ayni

zamanda isin ylzeyini gizer, testere dogru agizlayamaz ve dolayisiyla is bozulabilir.

I3 pargas: heenirude testenenin
kaymamas: igin
ks izgisi

sol elin hag parmagi
tle samrlamr

Testere baglangiges
2%-5% yatik kosunada sdrilis

Sekil 3.5: El testeresiile isin agizlatilmasi ve kesilmesi

ks Girgisi

kongral gizgisi

Kesmeye baslarken
bestene i pargas lennde
37 lik edik agryla tandur
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Sekil 3.6'da testerenin diiz strilmesi sonucunda isin yiizeyinin ve kesme izinin oldugu gérilmektedir.

YANLIS

muaskalama girgisi
Kaybelein

Kesme iglemi yaparkei
nesterenin az dne dojne
Sfeik almaldie

[ Sekil 3.6: El testeresi ile yanhs ve dogru kesim

El testereleri ile kurallara uygun olarak kesme islemi yapilirsa olusabilecek riskleri azaltmis oluruz.
Testere 6ne dogru sol elle itilirken sag el ile kesecek kadar bastirilir. Farkli elini kullanan personel
icin sag elle itilirken sol elle kesecek kadar bastirlir. Testere geri cekilirken baski kuvveti kaldirilir ve
testere serbestce geri cekilir. Egeleme isleminde kullanilan egeleme islemi el testeresiyle kesmede
de kullanilir.

Testerenin kestigi andaki hizina “kesme hiz1” denir. Kesme hizi yaklasik dakikada 50-60 gidis gelis

yapmalidir. Buna dikkat edilmezse yani testere daha hizl sirilirse cabuk korlenir.




1.1.3.El Testereleri ile Keserken Dikkat Edilecek Noktalar

Kesme islemi yapilirken testere dislerin genis ylizeylere gelmesine dikkat edilmelidir. Genis ylizeydeki
kesme islemi daha rahat ve daha saglikli yapilir.

Dar ylzeylere gelen testere agizlari kesme islemi sirasinda daha fazla kuvvete ihtiya¢c duymaktadir. Bu

da testere lamasini zorlanmasina ve kirilmasina sebep olabilmektedir.

Dogru Kesme

Yanls Kesme

Sekil 3.7: Hassas is parcalarinin el testeresi ile kesilmesi

* s parcasi kesme islemi yapmadan &énce diizgiin bir sekilde baglanmali ve mengeneden fazla
tagmamalidir.

e Kesme islemi yaparken fazla bastirlmamali testerenin kesmesini yardimci olacak kadar bir baski
yapiimalidir. Testere ile kesme islemi ileriye hareket ettirilirken yapilmali geriye harekette bosta
gelinmelidir. *Testere hareketi icin bir agincaya kadar kendi agirlidiile striilmelidir. Kesme sirasinda
testere boydan boya stirlilmeli, testerenin sadece parcaya carpmayacak kadar pay birakilmalidir.

e Kesme islemi sirasinda kesmeye uygulanacak kuvvet kontrol edilmelidir.

e Kesme islemi yapilirken son derece dikkatli ve kurallara uygun yapilmalidir..

e Kesme biterken testerenin kesme baskisi azaltilmalidir.

e Testere lamasinin devamli gergin kalmasini 6nlemek amaciyla kesme islemi bittikten sonra
testerenin kelebek somunu bir dis kadar gevsetilir. Uzun zaman gergin kalan testere lamasi yorulur

ve kirilmasi kolaylasir.
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KESME ALETLERI iLE TALASLI URETIM

OGRENME BIRIMi UYGULAMA
YAPMAK YAPRAGI

UYGULAMA ADI EL TESTERESI ILE KESME YAPMAK SURE

AMAC

is parcasini el testeresi ile verilen resme uygun olarak kesmek.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

72 10
Tolerans =1

60




SERENME BIRIMI KESME ALETLERI iLE TALASLI URETIM | uvsutama
YAPMAK YAPRAGI
UYGULAMA ADI EL TESTERESI ILE KESME YAPMAK SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. El Testeresi, Tesviyeci Mengenesi, Gonye, Lama Yassi Ege.
islem Basamaklari
1. El testeresi lamasini testere koluna uygun sekilde baglayiniz.
2. El testere lamasinin dis yonlerinin dogrulugunu kontrol ediniz.
3. El testeresi lamasinin gerginligini kontrol ediniz.
4. s parcasini mengeneye uygun sekilde baglayiniz.
5. Testereye markalama cizgilerine gére uygun sekilde kesme yolu olusturunuz.
6. Kurallara uygun sekilde kesme islemini yapiniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH ol /20
ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME P . f .
SURE
ALANLARI BILGI | BECERI |temizuis [SORE | fropLam | ONAY
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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2.1. Makine Testeresi ile Kesme ve Kesme Aletleri

is parcasindan talas kaldirarak kesme yapan makinelere “kesme makineleri” denir. Sanayide pek cok
farkli kesme makinesine rastlamak miémkindar.

Yapilacak kesme islemi parganin cinsine gore farkli makinalar tercih edilebilmektedir. Bu yiizden gesitli

kalinliklardaki is pargalarini kesmek igin gesitli tiplerde ve kapasitelerde testere makineleri yapilmistir.

Endustride kullanilan bircok testere makinesi vardir:
Makine sanayinde talagli Gretim kesme islemlerinde genellikle lg gesit testere kullaniimaktadir.
* Yatay testere makinesi
e  Serit testere makinesi

e Daire testere makinesi

Gorsel 3.2: Yatay Testere Makinesi

Gorsel 3.3: Serit Testere Makinesi

2.1.1. Yatay Testere Makinesi

Is parcalarinin istenilen &lciilerde kesilmesinde kullanilir. Bu tip testere makinelerinde testere kesme
islemini belli iki nokta arasinda dogrusal hareket ederek yapar. Bu hareket hidrolik veya mekanik
olarak yapilabilir.

Gorsel 3.4: Yatay Testere Makinesi



2.1.2. Serit Testere Makinesi

Blyik capli ve kitledeki is parcalarinin kesilmesinde kullanilir. Serit testereler strekli hareket etme
ozelligine sahiptirler. Ust ve altta bulunan kasnaklara ve lama yiizeyinde bulunan ince digler ile gerginlik
derecesi ayarlanabilir.

Serit testere yukaridan asagiya dogru hareket eder, isin testereye baski gelmemesi ve seridin geriye

kaymamasi igin arkadan makaralarla destek vermektedir.

Gorsel 3.5: Serit Testere Makinesi

2.1.3. Daire Testere Makinesi
Kigik ve fazla glic gerektirmeyen is pargalarinin kesilmesinde kullanilan makinelere “daire testere
makineleri” denir. Daire testereler degisik olcllerde farkli 6zelliklerde olabilmektedir. Endustride

bircok yerde kullaniimaktadir.

Gorsel 3.6: Daire Testere Makinesi
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2.2. Kesme Sivilari ve Onemi

Kesme islemi sirasinda testere diglerinin bozulmamasi ve sikisarak kirllmamasi icin kesme sivisi kullanilir.
Kesme sivisi olarak genellikle bor yagi ve gaz yagi kullanilir. Kesme sivilari malzemede kesmeden
dolayi olusan talaslarin atilmasina yardimci olur. Kesme sivilarina sogutma sivisi da denilmektedir.
Kesilen malzemelerin sogutulmasi amaciyla makinelere ilave edilmis kisimlara, sogutma tertibati
denir. Sogutma tertibatini calistirmak igin testere tezgahini calistiran motorun déndirdigi mil Gzerine
takilan kasnaktan yararlanilir.

Bu kasnaga gegcirilen bir kayis sogutma tulumbasini calistinir. Tulumba, sogutma sivisinin bulundugu
depodan aldigi siviyr kesme yerine basar. Bu sivi, sogutma islemini tamamladiktan sonra tekrar
kullaniimak tizere depoya suziilerek geri doner. Kesilecek olan pargaya gelen sivi miktari sivi tagsima
borusu Uzerindeki bir muslukla ayarlanabilir. Bu islem gelismis makinelerde ayr bir elektrik motoru
ile yapilmaktadir. Kesme sivilari stirekli kullanim sonucu azalacagindan ilave etmek gerekir. Bozulan

kesme sivilari ise tamamen bosaltildiktan sonra yenisi doldurulur.

2.3. Makine Testereleri ile Keserken Dikkat Edilecek Noktalar

Makine testereleri elektrikli motorlarla galistiklarindan kesici uclar strekli hareket halindedir. Kesme
kurallarina uyulmamasi halinde istenmeyen sonuglar meydana gelebilir. Bu olumsuzluklari dnlemek
icin asagidaki kurallara uyulmalidir.

e Elektrik kablo baglantilari izoleli olmalidir.

e Testere lamalar makineye saglam tutturulmali, gergi vidalari ile gerilmelidir.

e Kesilecek malzemeler mutlaka makine tzerindeki mengeneye baglanmalidir.

e Kesme islemine makinenin hizi uygun devire gelince baslanmalidir.

e Kirik, gatlak, korelmis lamalarla kesme yapilmamalidir.

e Kesme islemine baslarken testere kesilecek gerec lizerine yavasca temas ettirilmelidir.

e Kesme isleminin sonuna dogru kesme koluna uygulanan basing azaltilmalidir.

e Makinelerin lzerinde yabanci madde bulundurulmamali.

e Hareketli kisimlara hareket hélinde iken dokunulmamalidir.

e s elbisesi, gozlik, eldiven kullaniimalidrr.

e Testerenin sikismasi halinde makine derhal kapatiimalidir.

e Kesme isi bittiginde makine kapatiimalidir.

* Makine kapatildiktan sonra kesmeye devam edilmemelidir.

* Makine kapatildiktan sonra herhangi bir aragla testere durdurulmaya calisiimamalidir.

e Makinelerin bakimlari strekli yapilarak kullanima hazir bulundurulmalidir.

* Malzemelerin makinelerde 6l¢iisiinde kesilmesi icin 6nceden markalama yapilmali veya makine

tizerinde bulunan dayama pargalarindan faydalanmalidir.



2.4. Testere Makinesi Bakimi

2.4.1. isleme Baglamadan Onceki Bakim
Makine tablasinin ve testerenin lizerinde bulunan talas, toz ve recine gibi birikintiler mazotlu firca

ile temizlenmelidir.

2.4.2. Giinliik Bakim

Gunlik calisma bitiminde, makinenin temizligi yapilimalidir.

2.4.3. Haftalik Bakim
* Testere sokiillip temizlenmeli ve yerine kaldinlmalidir.

e Makinenin her tarafi toz ve talagtan temizlenmelidir.

o e Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalari, makine katalogunda belirtildigi sekilde yaglanmalidir.
® Makinenin bitin metal kisimlari ince yag ile hafifce yaglanmalidir.

e Makinenin Uzeri orttlmelidir.

2.4.4. Yillik Genel Bakim

Yilda bir defa makinenin asagidaki elemanlari kontrol edilerek gerekli gerdirme, sikistirma, onarma,
degistirme, ayarlama ve yaglama islemleri yapiimalidir.

e Makine gdvdesinin yere baglantisi.

e Motor, salter ve kablo baglantilari.

e Kayis ve kasnaklar.

e Mil yataklari ve flanglar.

e Testere egim ve ylkseklik ayar diizenleri.

e Tabla, kizaklar ve testere boslugu plakasi.

* Siperler ve eklentiler.

o Kesiciler (testereler).
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1. MATKAP iLE DELIK DELME
e MATKAPLARIN BILENMESI ve DELME

e MATKABI ZIMPARA TASI ILE BILERKEN DIKKAT EDILMESI GEREKEN
HUSUSLAR

o MATKAP CESITLERI

e DELIK DELME ISLEMI

e MATKABI TEZGAHA BAGLAMA ISLEMI

* IS PARCASININ TEZGAHA BAGLANMASI

e MATKAPLA UYGUN DELIK DELME ISLEMI

o MATKAP TEZGAHINDA MEYDANA GELEBILECEK IS KAZALARI VE

BUNLARIN ONLENMESI ICIN UYULMASI GEREKEN KURALLAR

2. RAYBA CEKMEK

* RAYBA CESITLERI

e RAYBALAMADA ISLEM SIRASI
3. CURUTME

———————k e



1.1.Matkaplarin Bilenmesi ve Delme

Delme islemini yapmak icin kullanilan kesici takimlara “matkap”denir. Bir matkap kendi ekseni
dogrultusunda ilerleyerek ve dénerek iki kesici agiz ile kesme yapar.

Helis matkaplar, iki agizli kesici takimlardir.

Uc Agisi: Matkabin kesme islemini yapabilmesi icin uygun ug agisi; gelik malzemelerigin 118°, yumusak
ve kirilgan malzemeleri delmek icin 130° olacak sekilde bilenmelidir.

Bosluk Acisi: Matkabin kesici agzinin arka kisminda strtiinmeyi engellemek icin bir bosluk acisi

bulunmalidir. Celik malzeme icin bu bosluk acisi 8°-12° arasinda olmaldir.

118° Ug Agisi

(&, U Kenar Agisi
Helis Acisi

Sekil 4.1: Matkap ucu Gorsel 4.1: Matkap kesicinin agiz acilan

lyi islem elde etmek igin kesici aletin iyi bilenmis olmasi gerekir..
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1.1.1.Zimpara Tasi Secimi ve Alet Bileme Tezgahlari

Kesici aletleri bilemek, keskin duruma getirmek igin zimpara taslari kullanili. Bunun igin zimpara
taslarinin dogru secilmesi gerekmektedir.

Bir zimpara tasi segilirken bazi 6nemli noktalara dikkat etmek gerekir.

Tasin cinsine, iriligine, tane sayisina, sertligine ve dokusuna dikkat edilmesi gerekir. Masa tipi zimpara
taslari icin tas secimi yapilirken sert malzeme icin yumusak tas; yumusak malzeme icin sert tas

secilmelidir.

Gérsel 4.3: Zlmpara-

Asin yumusak, cok yumusak Sert malzemelerin derin taglama
y y A B CDEFG
ve yan taglama

Yumusak, orta (en cok kullanilan) Geleneksel (olagan) metal
H,I1,J,KL, M, N, O
taglama
Sert, ¢cok sert, asiri sert Dis yuvarlak taglama ve yumusak

PQ,R ST, U VWXY,Z .
malzemeleri taglama

1.2. Matkabi Zimpara Tasi ile Bilerken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

e Uygun is elbisesi giyilmeli ve is elbisesinin kollar lastikli olmalidir.

* Parmaklar zimpara tasina gok yaklastirilmamalidir.

e Koruma go6zIigu takilmalidir.

* Matkap bilenirken mastar ile kontrol edilmelidir.

* Matkap, tas eksenine gore 59° egik tutulup matkabin ucu bilenmelidir.

* Matkap tasa gok bastirlmamalidir , bastirimasi durumunda matkap ucunun yanmasina neden olur.
e Karbonlu gelikten yapilmis matkaplar bilenirken sik sik suya batirilip matkabin sogutulmasi gerekir.

* Zimpara tagindaki is bittikten sonra eller temizlenmeden yiize ve géze dokunulmamalidir.



1.3.Matkap Cesitleri

¢ Helisel Oluklu Matkaplar
* Havsa Matkaplar

* Punta Matkaplar

o Ozel Matkaplar

1.3.1.Helisel Oluklu Matkaplar

Helisel oluklu matkap, silindirik bir gévde Uzerinde karsilikli

iki helis kanali olan ve her iki helis kanalinin ucunda birer agz i
bulunan kesici takimlardir. o
Gorsel 4.4: Helisel matkabin kisimlar1 gévde -
MATKAP CAPI SAP SEKLI BAGLAMA APARATI
16 mm’den kiiclik capli Silindirik Mandren
16 mm'den buyik ¢apli Konik Mors Kovani

1.3.2.Havsa Matkaplar
Havsa matkaplari deliklerin agizlarindaki capaklari ve keskinligi almak,

delik agizlarina havsa agmak, vida ve pergin gibi baglama elemanlarinin

bas kisminin oturacagi yuvalari agmak amaciyla kullanilir

Gorsel 4.5: Havsa matkabi

60 75 90 120
HAVSA UG ACILAR | PERCINLEME | HAVSA BASLI SAC
HAVSA iSLEMI . .
YAPMAK VIDALAR PERCINLER

1.3.3.Punta Matkaplar
Tornalanacak pargalarin alin yizeylerine punta deligi agmaya yarar. Punta matkaplar ayni zamanda
hassas delme islemi yapilacak deliklere, eksende kayma

olmamasi icin bir merkez deligi acilirken de kullanilir.

~~

(k Gorsel 4.6: Punta Matkap

{
f Gorsel 4.7: Cesitli boyutlarda matkap érnekleri

[ )
E—SSCSSSSS
e NN S
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1.4. Delik Delme islemi

Delik delme;

matkap tezgéhlarinda is pargalarina
silindirik bosluklar agma islemidir.
Delik delme iglemi kesici ucun

donerek ilerlemesi ile gerceklesir.

e UCR e
garak:talas kaldirzma 6rnegi.. "

1.4.1.Delik Delmede Kullanilan Makine ve Aparatlar

1.4.1.1.Breyizler
Yatay, dusey, egik konumdaki delikler ve kiiglik captaki delikleri delmek
icin kullanilir. Bu araglar kolay taginabilir olduklari icin taginmasi mimkiin

olmayan is pargalari tizerinde deliklerin delinmesinde kullanilir.

1.4.1.2.Masa Matkaplari Goérsel 4.9: Breyiz(El matkabi))

Masa tipi matkaplar, bir masanin lizerine konularak kullanilir.
Kuigtk capli (15 mm capa kadar ) deliklerin delinmesinde,
kictk havsalarin acilmasinda, kiglik kilavuz ve raybalarin

WNGGsel4.10: Masa tipimatkap 1 | | | IRl L ClEA

1.4.1.3. Sutunlu Matkaplar
Delme isleminde en ¢ok kullanilan matkap cesitleridir.Orta blyUklikteki parcalara delik delmek igin
kullanilir.
Sttunlu matkaplarin kendi iginde; islem sirali, cok milli ve radyal olarak gesitleri vardir.
A. islem Sirali Matkaplar
Miller sira halinde uzun bir tablanin iizerinde bulunur. islemler arka arkaya kolaylikla yapilabilir. is
pargasina once delik delip ardindan havsa acilip ardindan rayba gekilebilir.
B. Cok Milli Matkaplar
Is parcasina birden fazla deligi ayni anda delmek icin kullanilir. Biitiin miller hareketi bir digli carktan
alir ve istenilen sayida mil calistirilarak ayni anda pek ¢ok delik delinir.
C. Radyal Matkaplar

islemlerin biiyiik ve agir parcalar (izerinde yapilmasini saglar.



1.4.1.3.1.Sutunlu Matkabin Kisimlari
ilerleme Kolu:ilerleme miktarini ayarlamaya yarar.
Tabla:is parcasi, mengene ve diger baglama araglarinin tizerine
baglandigi tezgah masasidir.
Taban:Tabla ve sttun icin saglam temel olusturur.
Sutun:Tezgahin kisimlarini bir arada tutar.
Mil:Matkap mandrenini ve kovani tutan pargadir.

Hiz Kutusu: Milin hizini ayarlayan dislilerin oldugu kutudur.

sekil 4.2: Stitunlu matkap

1.5.Matkabi Tezgaha Baglama islemi

1.5.1.Mandrenle Baglama
Merkezi olarak sikilan bir baglama aracidir. Mandrenlerin tezgah milindeki koniklige uygun konik

saplari vardir. Kullanilacak matkap silindirik sapli ise

mandren kullanilir.

Mandrenin igine matkap yerlestirilir, mandrenin
Ug ayagi, matkabi cevresinden sikarak matkap
mandrene baglanmis olur. Mandrenlerin el ile
sikilan ve anahtarla sikilan iki cesidi vardir. Mandren,

T:&a}seu.n: Mandren ve IR merkezi olarak sikan Ug¢ ¢eneli bir baglama aracidir.

Gorsel 4.12: Mandren ve Matkap kesiti

Gorsel 4.13: Mandren, mandren anahtari, mors kovani ve mors kamasi
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1.5.2.Mors Kovani ile Baglama
Matkap islemlerinde kullanilan kesici aletler ya silindirik ya da konik sapli olur. Capi 11 mm’den kiiglk
matkaplar silindirik sapli olur.Biiytik capli matkaplar, genellikle konik sapli yapilir.Konik sapli matkaplarin

kiiglik olanlari matkap miline dogrudan baglanmaz, bir konik kovan yardimi ile baglanir.

1.6.1s Parcasinin Tezgaha Baglanmasi
1.6.1.Matkap Mengeneleri ile Baglama

Delme iglemlerinin cogunda matkap mengenesi kullanilir. islem sirasi, mengenenin tablaya ve ayni
zamanda isin mengeneye baglanmasi seklinde beraber ilerler. Mengene kullanilirken isin altina altlik
konulur.Altlklar matkabin mengeneye zarar vermesini

onler ve isin diizgiin baglanmasini saglar.

Mengene tablaya t somunlar ile  baglanir.Baglanti
somununun altina rondela konulur, bu sekilde somunun

mengeneyi asindirmasi dnlenmis olur.

1.6.2.Baglama Pabuclari ile Baglama

Mengenelere sigmayan is parcalarini delmek igin is
parcalarinin matkap tablasina baglanmasi gerekir. Is
pargasinin matkap tablasina baglanmasi icinde baglama

pabuclar kullanilir.

1.6.3.Delme Kaliplari ile Baglama

Mengene ve baglama pabuglarina baglanamayan isler icin o ise gore 6zel olarak yapilmis delme

kaliplart kullanilabilir.

1.6.4.El Mengenesi ile Baglama
Sac seklinde veya buna benzer sekillerde olan
is parcalarinin mengeneye baglanmasi mimkin

olmayabilir. Bu gesit isler icin el mengenesi kullanilir.

Gorsel 4.16: ElMengenesi




1.7.Matkapla Uygun Delik Delme islemi

* Delme islemi yapilacak is parcasi markalanir.

e Delik merkezine nokta ile nokta konur.

* Uygun matkap segilerek matkap baglama islemi yapilir.

* Mengene ya da uygun baglama aparati ile parca, is pargasina baglanmalidir.

e s parcasinin altina alttik konularak mengeneye baglanmalidir.

* 10 mm’den blyik delikleri delmek icin ilk énce daha kiiclik capta bir matkapla delme islemi
yapilmalidir.

1.7.1.Matkaplarin Kesme Hizlari

Matkabin kendi ekseni etrafinda talas kaldirarak bir dakika dénmesi ile metre cinsinden almisoldugu

yola “"kesme hizi” denir.

s=m.d
Matkap donerken gevresindeki bir noktanin metre cinsinden
- aldigi yola "kesme hizi” denir.

Matkabin cevresindeki bir nokta, bir devirde s=m.d kadar
yol alir. Matkap dakikada “n” devir yaparsa kesme hizi;”

v=ri.d.n” olur.

Kesme hizindaki nokta Matkap g¢ap! mm cinsinden oldugu igin bine bollndr.

Sekil 4.3: Kesme Hizi

Kesme hizi: |/ = mdn — m _ metre

1000 dk  dakika

Devir sayisi : n= 1000V _ dev devir

m.d dk  dakika

Kesme hizi matkabin ve delinecek malzemenin cinsine gére degisiklik gosterir.

Kesme hizi (v)

Tablo 1.1:Kesme hizi degerleri
Malzemeler Yumusak Celik Sert celik Dokim Hafif metal
HSS matkap 25.....30 m/min 12....15 m/min 15....20 m/min 90...100 m/min
HM matkap 80....130 m/min | 50...100 m/min 50...100 m/min 130..160 m/min

OGRENME BIRIMI 4 - MATKAP ile URETIM



1.7.2.Kesme Hizi Hesaplama Ornekleri
d=is parcasi ¢api , V= kesme hizi, n= sabit sayi, N=devir sayisi

1. Capi 15 mm olan yiiksek hiz geliginden (HSS) yapilmis bir matkapla celik malzemeyi delmek

istendiginde , kesme hizi 30 m /dk olduguna gore devir sayisi ne olur? d = 15 mm

V =30 m/dk
n=3,14
N=7?

N=Ve1000/med

=30 1000/ 3,14 15

=636 dev/dak

Tezgahtaki en yakin deger alinir.

2. Celik bir malzemeye 12 mm ¢apinda bir delik acilacaktir. Devir sayisi 200 dev / dk olduguna gére
kesme hizini hesaplayiniz. d=12

N=200

n=3,14

v=1.d.n /1000

V=3,14.d.n /1000

V=3,14.12.200/1000

V=7,5m/dk

1.8.Matkap Tezgahinda Meydana Gelebilecek is Kazalari ve Bunlarin Onlenmesi icin
Uyulmasi Gereken Kurallar

* Matkap tezgdhina yaslanilmamalidir.

e Parmaklar hareketli kissmlardan korunulmalidir.

e Delme sirasinda sogutma sivisi kullanilmalidir.

* Matkaptan gikan talaslar elle tutulmamalidir.

* Matkap tezgahi calisirken tezgaha herhangi bir malzeme yaklastirilmamalidir.
* Matkap tezgahi galisirken bas, makinenin dénen kisimlarina yaklastiriimamalidir.
* Matkap mili dénerken matkaptan mandren ¢ézmeye calisiimamalidir.

* Delinecek pargalarin altina alttik konulmalidir.

* Mengene, tezgah tablasina civatalar veya pabuglarla baglanmalidir.

* Mandren anahtari isi bittigi zaman yerinden cikartiimalidir.

e Arizali olan makineler calistinlmamalidir.

e Disli tertibatli makinelerde tezgéh calisirken makine devri degistirilmemelidir.



OGRENME BiRiMi ; - ; UYGULAMA
MATKAP iLE URETIM VAPRAG
UYGULAMA ADI DELME SURE
AMAC
Matkap ile delik delmek.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BiRIMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI DELME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Matkap ve matkap ucu.

islem Basamaklari

Parcayi 46 x 86 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.

Parga tzerine markalama yapiniz.

Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.

Parganin sag Ust kisminda 3 mm gapindaki deligi delip markalama cizgisinden kesiniz.
Alt kisimdaki 90 derecelik kismi kesiniz

ichiikey ve disbiikey radiusleri egeyle egeleyiniz.

oA wh =

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH d..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME - . . .
ALfNLAm BILGI | BECERI |remizLik/ [SURE TOPLAM ONAY

0 KULLANIMI .
DUZEN (l MZA)

NUMARASI
ALANLARA

VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN

= 7|



OGRENME BIRIMI : . : UYGULAMA
MATKAP ILE URETIM YAPRAG
UYGULAMA ADI CEKIC YAPIMI SURE
AMAC

Serbest elle dik yiizeyleri egeleyerek ¢ekic yapmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BIRiMi MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI CEKIC YAPIMI SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gonye, mengene, tel firca, testere, matkap.
islem Basamaklari
1. Cekicin 4 kose halini dl¢liye gére gdnyeleyiniz.
2. Markalama islemini yapiniz.
3. Gerekli egeleme islemlerini yapiniz.
4. Delikleri deliniz.
5. Pahlar egeleyiniz.
6. Numaranizi vurunuz.
CEKIC OLCULERI
Agrriiklar (g Cekig Olgiileri Kama Olgileri Sap O'g::i;izk“”'“k X
| e a c f d m n R RT [ R2 [ R3[| b | b1 h s 280x 16,5
100 82 | 15 | 44 | 35 |07 | 2 [16| 9 [150]| 16 | 4 |125] 12| 10|13 | 3 280x 16,5
150 88 | 17 | 48 | 40 |08 | 25|16 | 9 [175]| 16| 4 | 15|12 |10 |13 ]| 3 280 x 16,5
200 95 | 19 | 51| 43|09 3 [16| 9 |190]| 16 | 4 |175] 12|10 |13 | 3 320 x 20,5
300 105 | 23 [ 58 | 48 |09 | 35 | 20 |125]| 210 20 | 5 | 2 |15 ]| 12 | 18| 3 320 x 20,5
400 12| 25 | 62 | 52 | 1 | 4 | 20 [125[225]| 20| 5 |25]| 15| 12| 18| 3 350 x 25,5
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd..120...
ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME _— . . N
ALAGNLAR| BILGI BECERI |TEMizLik/ [SURE TOPLAM ONAY
DUZEN  |KULLANIMI ;
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN

N 79



Makine parcalar lzerine delinen deliklerin hem yiizey kalitesini arttirmak hem de olgli tamhgini
saglamak igin matkaplarla deldikten sonra ¢ok az talas kaldirarak(0,1-0,3 mm)raybalama islemi yapilir.
Deliklerin ylizey kalitesi ve 6l¢l tamliginin saglandigi bu isleme “raybalama islemi” bu isi yapan alete
de “rayba” denir.ise uygun rayba; raybalanacak parcanin capina,
sertligine, kaldirilacak talag miktarina ve imalat 6zelliklerine gére
secilirYumusak ve orta sertlikteki malzemeler icin HSS, sert
malzemeler igin sert maden uclu rayba, konik delikler icinse
konik raybalar segmek uygun olacaktir.

Rayba ¢ekmek, is pargasina yapilacak 6n asamasi olan bir istir.

sel 4.17: Cesitli boyutlarda rayba
Delik delinmeden rayba cekilemez. Delik delerken de rayba

cekilecegi hesaplanarak bir rayba payi birakiimalidir. Rayba

cekilecek delikler is pargasinin yapim resminde belirtilir.
2.1. Rayba Cesitleri

2.1.1.Diiz Raybalar:Sert malzemeler lizerine boydan boya
delik agmak icin kullanilir.

2.1.2.Helis (Agizl) Raybalar: Disleri helis seklinde
kanallardan olusan bu raybalar, boydan boya ve kama

kanali icin olan deliklerde kullanilr.
2.1.3.El Raybalari:Boyu en az capi kadar olan boydan boya delinmis deliklerde kullanilir.

2.1.4. Makine Raybalari: Kesme isini yalniz uctaki agizlar yapar. Kesme yapan agiz kismi, el

raybalarindan daha kisadir. Makine raybalari genellikle konik sapli olarak yapilir.

2.1.5. Ayarh Raybalar:Caplari ayarlanabilen raybalardir. Ayarli raybalar elle cekilir. Bir tarafindaki

merkezleme bilezigi ile raybanin deligi eksenine gére ayarlanmasi saglanir.
2.2. Raybalamada islem Sirasi
2.2.1. Elde Rayba Cekme

* Raybanin delik igerisinde sorunsuz ilerleyebilmesi icin delik derinligi en az rayba ¢api kadar olmalidir.
* Raybalama islemi yaparken kesme yagi kullanilmalidir.

* Rayba dik konumda olarak tam eksende agizlatiimalidir.

e Rayba daima kesme yoninde dondirilmeli ve geri gevrilmemelidir.

e Raybada ilerleme az ve dizenli baski ile devam etmelidir.

2.2.2. Makinede Rayba Cekme

* s parcasi ve rayba makineye dikkatli bir sekilde baglanmalidir.

* Raybanin devir sayisi, deligi delmis olan matkabin devir sayisina gére 1/3 oraninda olmalidir.
e Sert celiklerde kesme hizi 5 m / dk gegmemelidir.

* Raybalama esnasinda mutlaka kesme sivisi kullaniimalidir.

OGRENME BIRIMI 4 - MATKAP ile URETIM
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OGRENME BIRiMi ; - ; UYGULAMA
MATKAP iLE URETIM VaPRAG
UYGULAMA ADI RAYBA CEKME SURE
AMAC
Rayba Cekmek.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BiRIMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI RAYBA CEKMEK SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, mengene, tel firca,rayba.

islem Basamaklari

Parcay1 46 x 86 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.

Parga tzerine markalama yapiniz.

Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.

Parganin sag Ust kisminda 3 mm gapindaki deligi delip markalama cizgisinden kesiniz.
Alt kisimdaki 90 derecelik kismi kesiniz

9,8 mm Capindaki delige uygun havsa ile havsalayiniz.

9,8 mm Capindaki delige toleransa uygun rayba gekiniz.

ichiikey ve disbiikey radiusleri egeyle egeleyiniz.

© Noobkwh =

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME R . . ;
SURE
ALANLARI BILGI BECERI g%'\Z/HEZNLIK/ kA [TOPLAM (?[\72\3

NUMARASI
ALANLARA

VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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Ciritme islemi, is pargasina sik delikler deldikten sonra ¢lirlitme keskisi ile parganin delinen kisimlarinin

bosaltiimasidir.

3.1. Keskiler
Keski; agiz, gévde ve bas olmak Uzere lg kisimdan olusan bir el aletidir. Keskiler, agizlarina verilen
kama agisi yardimi ile kesme yapar.
Keskilerin etkisi koparma, makaslama ve talas kaldirma seklinde olur.
Keskinin uygun kullanilabilmesi ve is kazalarina sebep olmamasi

icin agizkismi bilenmis, bas kismi da ezilmis ve capakli olmamalidir.

Keskinin  blytkligli ve islemin c¢esidine gore cekicleme
keski agzi o

- vuruslarinin kuvveti degisiklik gostermelidir.
s Keskiyi agizlatmak hafif cekic darbesi ile olur. Diz keskiler
@4'4: Keski agizlatilirken keski hafif yan tutulur.

Kalin parcalar keskilenirken dnce gepecevre keskilenip parga zayiflatilir, daha sonra da parga kirilir.
Bulyuk ylzeyleri keskilerken dnce tirnak keski ile kanallar agilir,

sonra kalan seritler diz keski ile alinir. H
£
Ayirma keskilemesinde keski yanlamasina ve gitgide daha fazla 1] A

ilerleterek parcalar birbirinden ayrilincaya kadar buydtildr.

!
a
Gorsel 4.19: Keski " | |

Bir keskinin kama agisi, kesilecek malzemelerin cinsine gore v‘v

degisir ve genel olarak 30°-60° arasinda verilir. Orta sertlikteki

bir celik malzeme igin kama acisi 60° olabilir. Keskiler, krom vanadyumlu celiklerden yapilir. Agiz
kisimlari sertlestirilirken bas kisimlari da sertlestirilir. Ancak bas kisimlari sonradan menevislenerek

kirlganhgr azaltilir.

3.1.1. Keski Cesitleri

3.1.1.1. Duz Keski

Diiz keskinin agiz kismi genis olur. Koparma, talas kaldirma ve ¢apak alma gibi islemlerde kullanilir.

Sekil 4.5: Diiz keski




3.1.1.2. Tirnak Keski

Tirnak keskinin agzi dar olur ve oluk agma islerinde kullanilir.

[ Sekil 4.6: Tirnak keskisi

3.1.1.3. Koparma Keski

Koparma keskinin agiz kisminda egrilik olur. Is parcalarinin

kopariimasinda kullanilir.

Eekil 4.7:Koparma keskisi

3.1.1.4. Ciiritme (Kanal )Keski
Clritme keski is pargasini matkapla sik delip c¢lrittikten sonra parganin

kopariimasi igin kullanihr.

Sekil 4.8: Ciirtitme keski :l

3.1.2. Keski islemi Yapilirken Alinmasi Gereken Giivenlik Onlemleri

* s glivenligine uygun kisisel koruyucu ekipman kullaniimalidir.
e Keskileme isleminde kullanilacak olan geki¢ sapinin saglam takilmis olmasi gerekmektedir.
e Kesme yapilan yere bakilarak uygun yere keskileme yapilmalidir.

e Keskinin bag kismi uygun olmadir. Bas kismi capakli ya da kirilmis keski kullanilmamalidir.

A0 ¢ i‘Lv \\"
Gorsel 4.20: Cekic ve Keski

LY
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OGRENME BiRiMI ; - ; UYGULAMA
MATKAP ILE URETIM arman
UYGULAMA ADI CURUTME SURE
AMAC
Matkap ile delik delme ve ¢iirlitme yapmak.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BIRIMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI CURUTME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Matkap, gekic, ege, keski.

islem Basamaklari

1. Parcayl 14 x 40 x 100 mm &lcusiine getiriniz.

2. Parcay markaladiktan sonra kaba yerleri testereyle aliniz.

3. Sonra marka ¢izgilerine kadar egeleyiniz.

4.  Delikleri 6nce cap 5 mm ile 3 delip, sonra gap 16 mm ile ortadaki ¢ap 12 mm ile kenardaki
delikleri buydttunuz.
Kanal keskisi ile yangi bosaltiniz.
Yarigi dnce yarim yuvarlak ege ile sonrada kenarlar yuvarlak ege ile marka cizgilerine kadar
egeleyiniz.
7. Pahlari ve 4 mm capli radius lar markalayip egeleyiniz.

o »

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...
ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME

ILGI i izLik/ [SURE
ALANLARI BILGI BECERI gEhZ/llliZl\ll_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
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PUAN
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OGRENME BIRIMI

MATKAP ILE URETIM

UYGULAMA

O
OO0O00OO

YAPRAG!I
UYGULAMA ADI CURUTME SURE
AMAC
Curltme yapmak.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BiRIMi MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI CURUTME SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, mengene, tel firga, keski, matkap, gekic.
= islem Basamaklari
1. Pargayl 120 x 80 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.
2. Parga lizerine markalama yapiniz.
3. Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.
4.  Delikleri deldikten sonra keski ile aralar bosaltarak parganin ortasini gikariniz.
5. En son olarakta markalama cizlilerine gelene kadar egeleyiniz radius lar veriniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH wd./20...
ADI-SOYADI
DEGERLENDI _ . o N
B aePIRVIE 1BiiGi | BECERI |remiziicy [SURE  ropam | ONAY
DUZEN  |KuLLANIMI .
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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1.VIDANIN TANIMI ve CESITLERI
e VIDANIN ELEMANLARI
e VIDA CEKME ARACLARI 1

e VIDA CEKME ARACLARI 2

2.BiRLE§TiRME ELEMANLARI
¢ EMNIYETLI BAGLAMA ELEMANLARI
e HAREKET VE KUWVET ILETME ELEMANLARI
o SOKULEBILEN BIRLESTIRME ELEMANLARI

o SOKULEMEYEN BIRLESTIRME ELEMANLAR
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1.VIDANIN TANIMI VE CESITLERI

Diizgiin bigim ve dlctideki silindirik ylizeyler lizerine ayni adim ve profilde agilmis helisel oluklara
"vida" denir Vida bir delik i¢ine agilabidigi gibi silindirik bir parganin disina da acilabilir.

Vidalar agildiklari yere gore; dis vida (civata), i¢ vida (somun) olarak adlandirilir

1.1.Vidanin Elemanlari

1.1.1.Vida Disi:Helis kanallarin meydana getirdigi ayni dlci
ve profildeki ¢ikintilara “vida disi” denir.
Dis Ustli Capi:Vidanin dis Ustlerinden gegen capa vida “dis

tistli cap1” (d) denir. Vidalar dis Gsttli caplari ile anilir.

1.1.2.Dis Dibi Capi:Vidalarin dis diplerinden gegen capa

denir.

1.1.3.Adim: Adim, vidanin en 6nemli elemanidir. Bir vida,

adimiile ifade edilir. Adim, bir dis dolusu ve bir dig boglugundan

olusur.

Sekil 5.1: Vidanin elemanlar

A. Dis Profillerine Gére Vidalar
Vidalar gordikleri islere gore gesitli profillerde olur:
Ucgen Vidalar: Dis profilleri licgen seklindedir. Dis acisi biiyiik, helis adimi kiigtiktir.Uggen vidalar

genellikle sikma vidasi olarak kullanilirlar.

Trapez Vidalar: Dis profili 30° acili eskenar trapez bigimindedir. Sonsuz vidalarda kullanilir..

Testere Vidalar: Dis profili 30° agili ve tek yonli egiktir.

Kare Vidalar: Dis profili kare bigcimindedir. Hareket vidasi olarak takim tezgahlarinin ana millerinde
kullanilir.

Yuvarlak Vidalar: Dis profili 30° agili ve yuvarlaktir. Vida profilinin yuvarlakligi sayesinde tozlu ve nemli

yerlerde kullanim rahathigi saglar.

Sekil 5.2: Profillerine gére vidalar

OGRENME BIRIMI 5 - EL ALETLERI ILE DIS ACMA




B.Bas Bicimlerine Gére Vidalar

Alti kose bagli - Dort kése basli
Silindir bagl - Yuvarlak basli
Havsa bagl - Tirtil bagli

Halka basl - Kelebek bagl

Sekil 5.3: Degisik bicimlerde vida cesitleri
C. Olcii Sistemlerine Gére Vidalar
Metrik Vidalar
Metrik vidalarda dis profil agisi 60° dir. Dislerin kesiti
eskenar tggen seklindedir. Cap ve adimi, milimetrik
sistemdir.
Metrik Vidalarin Olciilendirilmesi

Vidalar dis Ustl gaplari ile dlgllendirilir. Dis Gstli ¢apt 20 mm olan normal bir metrik vidanin yapim
resminde dis Ustl ¢apinin bulundugu yere M20 yazlir.

Whitwort Vidalar

Olgiiler parmak (ing) cinsindendir. Ug acisi 55°dir. Dislerin kesiti ikizkenar icgen seklindedir. Adim,
parmaktaki dis sayisi olarak verilir. Dis Ustli capi % parmak olan normal bir whitwort vidanin yapim

resminde vida Ustl ¢apinin bulundugu yere % “ yazlir.

D. Kuvvet ve Hareket ileten Vidalar
e Trapez vidalar

e Testere vidalar

e Yuvarlak vidalar

e Kare vidalar
1.2.Vida Cekme Araclar 1

1.2.1 Kilavuz

Deliklere dis agmada kullanilan yiiksek hiz ¢eliginden yapilmis, tzerinde kesici disleri bulunan aletlere
"kilavuz" denir.

Vidalar; ic ve dis vida olarak ikiye ayrilir. i¢ vidalar, yani somunlar kilavuz denilen aletlerle acilir.

Kilavuzlar; el ve makine kilavuzlari olarak ikiye ayrilir

1.2.1.1.El Kilavuzlari
El kilavuzlari genel olarak ¢ adet kilavuzdan olusur.
Bu kilavuzlarin saplarinda ¢izgiler vardir. Bu gizgilere
bakarak hangi kilavuzun 6nce hangi kilavuzun daha
sonra kullanilacagi anlasilir. Sapinda bir ¢izgi olan
kilavuz ilk 6nce, sapinda iki gizgi olan kilavuz ikinci

sirada, sapinda Ug ¢izgi olan kilavuz en son kullanilir.

Gorsel 5.1: Kilavuz,kilavuz kolu, kilavuz mastan



1.2.1.2. Makine Kilavuzlan
Makine kilavuzlari, el kilavuzlari gibi takim
halinde olmayip tek pargadan olusur.
Makine kilavuzlari, el kilavuzlarindan daha

uzun ve daha dayanikli yapidadir.

1.2.2. Kilavuz Kollan

Kilavuzlar kolun kare kismina hareketli veya
sabit ¢enelere baglanilir.

Sabit Kilavuz (Buji) Kollari: Sabit kilavuz
kollari, birkag 6lgliye uygun yapildiklari igin

her kilavuz icin kullanilamaz.

Ayarli Kilavuz (Buji) Kollari: Ayarlanabilir olduklari icin pek ¢ok kilavuzda kullanilabilir

1.2.2.1. Kilavuz Cekme islem Basamaklari

e Kilavuz gekilmeden 6nce is parcasi hazir hale getirilir.

* s parcasina uygun delik delinmeli ve 120 derece havsa cekilmelidir.

e Elle kilavuz cekmede kilavuz kolu secimi dnemlidir. ise uygun kilavuz kolu secilerek kilavuz, secilen
kilavuz koluna takilmalidir.

* | numarali kilavuz delik eksenine dik olacak sekilde agizlatiimalidir. Diklik kontroli gonye ile
yapilabilir.

e Kesme sivisi kullanilmalidir.

e Saat ibresi yoninde az bir baski ile déndurilmelidir.

* Her % turda saat ibresi tersine geri dondurilerek talasin kirilmasi saglanmalidir. Bu sayede talasin
kilavuz kanalinda kalmasi édnlenmis olur.

e Kilavuz sikisirsa zorlanmamalidir.

* Vida islemi bitinceye kadar ayni islemlere devam edilmelidir.

e |l. ve lll. kilavuzlarda da uygulanarak kilavuz ¢cekme iglemi tamamlanmalidir.

e Kor deliklerde, kilavuz ucu dipten zorlanmamalidir.
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OGRENME BIRiMi P ; UYGULAMA
EL ALETLERI ILE DIS ACMA CAPRAGH
UYGULAMA ADI KILAVUZ CEKMEK SURE
AMAC
Kilavuz Cekmek.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BIRIMi EL ALETLERI ILE DIS ACMA UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI KILAVUZ CEKMEK SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, mengene, tel firca, testere, klavuz, gekig, keski, matkap, rayba.

islem Basamaklari

Parcay1 46 x 86 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.

Parga tzerine markalama yapiniz.

Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.

Parganin sag Ust kisminda 3 mm gapindaki deligi delip markalama cizgisinden kesiniz.
Alt kisimdaki 90 derecelik kismi kesiniz

9,8 mm Capindaki delige uygun havsa ile havsalayiniz.

9,8 mm Capindaki delige toleransa uygun rayba gekiniz.

W ve M vidalar igin gerekli klavuz islemlerini yapiniz.

ichiikey ve disbiikey radiusleri egeyle egeleyiniz.
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OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME R . . ;
ALfNLAm BILGI | BECERI |remizLik/ [SURE TOPLAM ONAY

0 KULLANIMI :
DUZEN (iMZA)

NUMARASI
ALANLARA

VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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1.3.Vida Cekme Aracglan 2

1.3.1.Pafta: Silindirik bir parcanin disina vida acan alete
“pafta” denir. Dis vidalar (civatalar) paftalarla acilir. Pafta
ile dis vida agma islemi bir defada yapilir. Pafta lokmasi,
pafta kolunun alin yiizeyine iyice yataklanmalidir. Dis
vida agmak i¢in pafta dogrudan dogruya vida acilacak
parcanin Uzerine oturtularak sabit bir baski altinda
donddrdlir. Paftalar; kapali, yarikli ve agik olmak lzere lg

gesitten olusur.

Vida gekilecek parganin gapi, vidanin dis Ustl ¢apina esit
olursa paftada sikisma meydana gelir. Bu ylizden uygun ¢apin ayarlanmasi gerekir.

Paftanin rahat calisabilmesi icin parganin capi(dp)= vida ¢api(d) -0,1 adim(p) formili uygulanabilir.
Ornek: M12 vida igin parcanin ¢api: 12-0,1x1,75 = 11,825 mm olmalidir.

1.3.1.1. Pafta Cesitleri

1.Diglerine Gére Paftalar

A. Normal dis paftalar: Metrik paftalar, Whitworth paftalar
B. ince dis paftalar:Metrik ince dis paftalar, Whitworth ince dis paftalar

2.Bigimlerine Gore
A. Boru paftalari:Paftalarin borular igin kullanilan 6zel bir tirtddir. .
B. Tek pargali paftalar:
C. Cift pargal paftalar: Gorsel 5.5: Pafta, pafta kolu, mastar &8
3.Kullanildiklari Yere Gére
A. El paftalan: Olgiileri paftalarin (izerinde yazildir. Paftalarin af;zma havsa acgilmistir. Bu sayede
agizlama islemi daha rahat gergeklesir.

B. Makine paftalari: Matkap veya torna tezgahlarinda seri olarak pafta cekmeyi saglar.

1.3.1.2. Pafta Cekme islem Basamaklari

e Pafta cekerken sisme gergeklesir, bu ylzden o&zellikle celik malzemeler igin bir miktar kiglik
yapiimalidir. Yumusak malzemeler iin ise gap ayni secilebilir. Bu cap farklan 0,1-0,2 mm arasinda degisebilir.

* Paftanin kolayca agizlanmasi icin vida agilacak silindirik is pargasinin ug kismina pah kirilmalidir.

e Paftalar da yazili kisim pafta kolunun Gst kismina gelecek sekilde takilmalidir.

e Parca, mengene ¢enelerine dik konumda baglanmalidir.

e Paftalar kilavuzlardaki gibi baglangicta eksenel bir baski ile yavas yavas dondrilerek agizlatilir.

e Paftanin egik agizlatiimamis olmasina dikkat edilmelidir.

e ilk dis kavratildiktan sonra cekmeye devam edilir.

* Pafta kullanirken is pargasini sik sik yaglamak daha kolay dis agilmasini saglayacaktir.

e Pafta iki veya lg defa ileri dogru dondurildikten sonra talasglar kirmak icin geriye dogru en az
yarim devir yaptirilmalidir.

* Vida istenilen boyda agildiktan sonra paftayr saat akrebinin zit yoniinde déndiirerek pargadan gikariniz.

e Pafta vida diglerinin kinlmamasi igin “Pafta kolu % oraninda saat ibresi tersi yoniinde déndurilmelidir.



UYGULAMA
YAPRAGI

OGRENME BIRIMI MATKAP iLE URETIM

UYGULAMA ADI PAFTA ILE DIS ACMAK SURE

AMAC
Pafta ile dis agmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BIRiMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI
UYGULAMA ADI PAFTA ILE DIS ACMAK SURE
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, mengene, tel firca, keski, rayba, klavuz, pafta.
islem Basamaklari
1. Parcayi 46 x 86 boyutuna getirip gényesine bakiniz.
2. Parga lzerine markalama yapiniz.
3. Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.
4. Parganin sag Ust kisminda 3 mm capindaki deligi delip markalama gizgisinden kesiniz.
5. Alt kismdaki 90 derecelik kismi kesiniz.
6. 9,8 mm Capindaki delige uygun havsa ile havsalayiniz.
7. 9,8 mm Capindaki delige toleransa uygun rayba cekiniz.
8. W ve M vidalar igin gerekli klavuz islemlerini yapiniz.
9. 10H7 toleransla verilen delige uygun pimi takiniz.
10. Verilen boyutlarda pimleri kesiniz.
11. W ve M vidalar igin uygun pafta islemlerini yapiniz.
12. Saplamalarin her iki tarafinida deneyerek parcaya takiniz.
13. icbukey ve digbiikey radiusleri egeyle egeleyiniz.
OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH ) /20...
ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME S . - s
SURE
ALANLAR BILGI BECERI gg'\Z/HEZNLIK/ e oh AN [TOPLAM ONAY
(IMZA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN
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G iRIMI . . . UYGULAMA
OGRENME BIRIMI MATKAP iLE URETIM APRAG
T SOMUN
UYGULAMA ADI KLAVUZ,PAFTA,RAYBA,DELME,HAVSA SURE
AMAC
Talas kaldirma yontemleri ile T somun Gretme.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BiRIMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

T SOMUN
UYGULAMA ADI KLAVUZ,PAFTA,RAYBA,DELME,HAVSA SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, génye, mengene, tel firca.

islem Basamaklari

Parcayi 23 x 28 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.

Parca lizerine markalama yapiniz.

Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.

Parcayr markalama cizgisinden kesiniz.

1/2" Capindaki delige uygun havsa ile hafsalayiniz.

1/2" Capindaki delige toleransa uygun rayba cekiniz.

W vidalar igin gerekli klavuz islemlerini yapiniz.

Verilen delige uygun pimi bulunuz.

Verilen boyutlarda pimleri kesiniz.

10. W vidalar i¢in uygun pafta islemlerini yapiniz.

11. Saplamalarin her iki tarafinida deneyerek parcaya takiniz.

12. Uygun &lglilerde pargayi egeleyerek 6 kége basl somun haline getiriniz.
13. Somunun igini delip klavuz ¢ekiniz.

14. Rondela igin uygun &lgiilerdeki malzemeyi deliniz.

15. Son olarakta hepsini montajlayiniz.

16. Montaj sirasi t somun,saplama,rondela ve 6 kése bash somundur.
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Birlestirme elemanlari; bir makineyi olusturan diger elemanlari, 6zelliklerini bozmadan, yerine
getirmesi beklenen fonksiyonlarini ortadan kaldirmadan birbirine baglayan elemanlardir. Birlestirme

elemanlari standart biytkltkte ve seri olarak imal edilir. Kullanilacaklari yere gore secilir.

1. Emniyetli Baglama Elemanlari
2. Hareket Ve Kuvvet iletme Elemanlari
3. Sokdilebilen Birlestirme Elemanlar
4. Sokilemeyen Birlestirme Elemanlari
BIRLESTIRME ELEMENLARI
Emniyetli Baglama Hareket ve Kuvvet | Sokilebilen Birlestirme Sokillemeyen
Elemanlar ileten Elemanlar Elemanlari Birlestirme Elemanlari
e Perno
e Vida
e Pim e Percin
o e Kamalar, Yaylar e (Civata
e Ayar Bilezigi e Kaynak
) e Somun
e Emniyet Segmani

Tablo 5.1: Birlestirme Elemanlari

2.1.Emniyetli Baglama Elemanlari

2.1.1. Pernolar: Perno; makine, aparat ve mekanizmalarda, parcalarin genellikle hareketli birlestirme

yapmasina ve ¢ozllebilir sekilde birbirine baglanmasina yarayan, silindir gévdeli

ve cesitli sekillerde yapilan makine elemanlaridir. ?{\‘//ﬁ
]

Sekil 5.4: Perno ile birlestirme e
N

e

2.1.2. Pimler: Makine parcalarinin karsilikli durumlarini tespit eden veya
iki pargay! birlestiren ylzeydeki kuvvetleri karsilayan, silindirik ve konik

apili baglama elemanlarina “pim” denir.
yap 9 P Gorsel 5.6: Pim

2.1.3. Ayar Bilezigi: Millerin tzerine takilan digli cark ve kasnak gibi makine elemanlarinin eksenleri
dogrultusunda kaymasini 6nlemek ve ayni konumda tutabilmek
icin kullanilan, istenildiginde c¢o6zllerek cikartilabilen makine

elemanlarina “ayar bilezigi " denir.

Goérsel 5.7: Ayar Bilezigi
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2.1.4. Emniyet Segmani
Mil Gzerine veya delik icine acilan kanallara yerlestirilirek mil Gzerindeki
elemanlarin, eksenel kaymalarini  onleyerek emniyete alan makine

elemanlarina “emniyet segmani” denir.

Gérsel 5.8: Emniyet segmani

2.2.Hareket ve Kuvvet iletme Elemanlari

2.2.1. Kamalar: Donerek hareket ve kuvvet ileten kasnak digli cark ve buna benzer elemanlari,

millerine sokiilebilir sekilde sikistirarak baglayan elemanlara denir.
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Sekil 5.5:Kama gésterim

2.2.2. Yaylar: Makine elemanlarinin tzerine gelen yikler ve titresimleri engellemek icin kullanilan,
belirli bir kuvvetle basilip gekildiginde izerine yiklenen ylkin etkisi yoniinde esneyen ve yiik ortadan

kalkinca tekrar ilk durumunu alan makine elemanlarina “yay" denir.
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Gorsel 5.9: Yaylar



2.3. Sokiilebilen Birlestirme Elemanlar

2.3.1. Civatalar: Silindirik gévde Uzerine tamamen ya da kismen vida disi agilmis, bas kismi elle veya

tornavida anahtar ile agilmasi icin sekil verilmistir.
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Gorsel 5.10: Civatalar
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2.3.2. Somunlar: Silindirik, i¢ ylzeyine vida agilmis olan civata, vida

ve saplamalara takilmak lizere pargalari birbirine baglar.

Gorsel 5.11: Somun

Gorsel 5.12: Civata ve Rondela Somun

2.4. Sokiilemeyen Birlestirme Elemanlar

2.4.1. Perginler: Sac levha gibi parcalarin sabit bir

sekilde birlesmesinde kullanilan bir makine elemanidir.

Gorsel 5.13: Sac Levhaya Uygulanan Percin

2.4.2. Kaynaklar:  Yapi  ozellikleri
birbirine  benzeyen iki maddenin
1si etkisi altinda tek parga haline

getirilmesine denir.
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OGRENME BIRiMi : - : UYGULAMA
MATKAP ILE URETIM VAPRAG
UYGULAMA ADI PiM URETIM VE MONTAJI SURE
AMAC
Pim montajlamak.
Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler
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OGRENME BIRIMI MATKAP ILE URETIM UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA ADI PiM URETIM VE MONTAUJI SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Ege, gdnye, mengene, tel firca, matkap, havsa, testere, keski.

= islem Basamaklari

Parcayi 46 x 86 mm boyutuna getirip gényesine bakiniz.
Parga tzerine markalama yapiniz.

Merkezleme islemini yaparak delikleri deliniz.

Parcanin sag lst kisminda 3 mm capindaki deligi delip markalama cizgisinden kesiniz.
Alt kisimdaki 90 derecelik kismi kesiniz.

9,8 mm Capindaki delige uygun havsa ile havsalayiniz.
9,8 mm Capindaki delige toleransa uygun rayba gekiniz.
W ve M vidalar igin gerekli klavuz islemlerini yapiniz.
10H7 toleransla verilen delige uygun pimi takiniz.
ichiikey ve disbiikey radiusleri egeyle egeleyiniz.
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1. PLASTIKLERDE KIRMA
 PLASTIK ISLEME MAKINELERININ TANITILMASI
e PLASTIK KIRMA MAKINESI
e PLASTIK HAM MADDE CESITLERI
 PLASTIKLERIN OZELLIKLERI VE KULLANIM ALANLARI
e GERi DONUSUMUN ONEMI
2.MIKSER ILE CALISMA

* MIKSER MAKINELERI

3.EL ENJEKSIYON MAKINELERINDE URETIM

* EL ENJEKSIYON MAKINESI

4 KALDIRMA TASIMA SiSTEMLERI

o CARASKAL SISTEMLERINDE
e TRANSPALETLER

* MAKARALAR

———————k e



1.1. Plastik isleme Makinelerinin Tanitilmasi

Plastik isleme makinelerinde parca Uretimde ham maddeyi belirli bir sicaklik ve basingta kalip
bosluklarina enjekte eder.

Plastik isleme makinelerinin tretim prosesinde meydana gelen hatali triinlerin ve artik malzemelerin
tekrar kullanilmasini saglayan kirma makinesini, kullanilan ham maddelerin diger katki elemanlari

ile homojen bir karigimini saglamak amaci ile kullanilan mikser makinelerini ve el enjeksiyonunu

uygulamalari islenecektir.

1.1.1.Plastik isleme Makinelerinin Brosiir Degerlerine Goére Karsilastiriimasi
Plastik isleme makinelerinin hepsinde temel prensip aynidir.

Calisma prensipleri ve brosiir degerleri farklidir. Uretici firmalar piyasanin istegi dogrultusunda cesitli

gramajlarda ve tonajlarda makineler Uretir.

1.2. Plastik Kirma Makinesi

Plastik isleme makinelerinde kalip Uretim sirasinda
meydana gelen, yolluklari ve hurda plastikleri kirarak tekrar
ham madde durumuna getiren makinelere “plastik kirma

makinesi” denir. Kirllan bu ham madde haline gelen artik

malzeme Uretimde tekrar kullanilir. Gorsel 6.1

1.2.1.Makinenin Ayarlanmasi ve Calistiriimasi

Uretimden artan malzemeyi geri dénisim icin plastik
kirma makinesinde islenmesi gerekir. Aksi halde kirillacak
hurda malzeme diizgiin bir bicimde kirllamaz ve dolayisiyla

istenilen tane boyutunda ham madde (granil) elde

edilemez.

Kirma Makinesinin Calistirilmasinda Dikkat Edilecek Noktalar Sunlardir:

* Makineyi galistirmak icin 6nce pano Uzerindeki salter acilacak, sonra makine lizerindeki ana motor
calistirma butonuna basilacaktir.

* Rotor mili devrini alincaya kadar beklenmelidir. Rotor mili devrini aldiktan sonra kirilacak hurdalar
Ust hazne girisinden makine igine atilacaktir.

* Kirma islemi sirasinda elektrik kontrol panosu tizerindeki ikaz lambasina dikkat edilmelidir. Lamba
yaniyor ise yiiklenme var demektir. Bu durumda makineye kirilacak parga atilmayacak lambanin
sonmesi beklenecektir.

e Kirma islemine baglanildiginda su vanasi agilmalidir. (Hava sogutmali ise hava vanasi aciimalidir)

* Kirma islemi uzun slirmeyecekse (1saat) su vanasi kapali kalabilir. Makinenin sicakligi 40 derece

oldugunda mutlaka su vanasi agilmalidir.

OGRENME BIRIMI 6 - YARDIMCI EKIPMANLAR ILE URETIM



Plastiklerin isleme Esasina Gére Cesitleri
Termoplastikler: Isitilip sogutuldugunda tekrar kullanilabilen plastiklerdir.

Termosetler: Isitilip sogutuldugunda tekrar kullanilamayan plastiklerdir
1.3.Plastik Ham Madde Cesitleri

1.3.1. Polipropilen

Bilinen polimerler arasinda en hafif olanidir. PP 165 °C sicaklikta eriyen lineer polimerdir. Elektrigi
gegirmez ve kimyasal maddelere dayaniklidir. Diger hidrokarbon polimerlerinde oldugu gibi neme ve
darbeye karsi cok dayaniklidir. Ote yandan sicakliga, 1s1ga ve oksitleyici etkenlere karsi polietilene gére
daha az dayaniklidir. PP, antioksidanlarla ve ultraviyole isin absorbe edici maddelerle sabitlestirilerek
daha dayanikli héle getirilir.

Distik yogunluklu bir recine olan polipropilen dogal olarak yar seffaf ve beyaz renktedir. Ayrica gok
iyi renklendirme kabiliyeti vardir. Genellikle malzemenin sinirli isil, kimyasal ve elektriksel 6zellikleri ve

orta derece mukavemeti vardir. Bu son &zellik cam elyafi takviyesi ile iyilestirilebilir.

Gorsel 6.2: Poliproplen Graniirler

Pratikte saf, cam elyafi ile takviyelendirilmis, darbe mukavemetli képik cesitleri vardir. Polipropilen

genellikle enjeksiyon, ekstriizyon ve Gfleme gibi yéntemlerle islenir.

1.3.2. Polipropilenin Kullanim Alanlari

Polipropilenin baslica kullanim alani lif Gretimidir. Bununla beraber deterjan kutularinin kapaklari,
margarin kaplari gibi ambalaj malzemeleri Uretilir. Ayrica dayanikli olmasi ve geri donlsturilebilirligi
nedeniyle otomotiv sektdriinde de énemli bir kullanim alani bulmaktadir. Geri donustiridlmus PP’den
sentetik hali tabani, gesitli plastik banyo, mutfak ve kirtasiye malzemeleri dretilir. Yogunlugu dustik
oldugu igin guval ve perde yapiminda diger liflerle yarisacak derecede tekstil endustrisine girmistir.
Kolay temizlenmesi ve ¢abuk kurumasi da bu alanda kullanilmasini uygun kilar.

Polipropilen ayrica paketleme islerinde film halinde ¢ok genis bir kullanim alanina sahiptir. PP filmler

1960l yillardan beri var olup polietilen gibi diistik maliyetlidir.
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Plastik Ham Madde

Plastik dogada hazir olarak bulunmaz. Dogada miidahale edilip islenmesi sonucunda plastik haline
gelmektedir. Plastigin ham maddesi petroldir. Plastik ham maddeler dogada sentetik ve yari sentetik
olarak bulunabilir.Plastik ham madde diinya tGzerinde her tirlt endustriyel Grliniin Gretiminde yardimci
ya da ana madde olarak kullanilmaktadir. Petrol hayatimizda bircok alanda yer almaktadir. Petrol;gaz,
otomobil, kémiir gibi bircok farkli alanda kullanilir. Plastik ham maddesi, plastik geri dontistim yapilarak
cevreyi kirletmeme ozelligine sahiptir. Plastigin elde edilmesi belli bir sicaklik ve basing altinda,
katalizor kullanilarak monomerlerin reaksiyona sokulmasi ile olur. Plastik ilk Gretildiginde toz, recine
veya granll halde olabilir. Polipropilen denilen plastik ham madde mamul riinler yiiksek sicakliklara
dayanabilen Urlnlerdir. Yeniden donlslim asamasinda yikama ve kirma makinesinden gegcirilerek

ayristirilip cinslerine gére badanoz makineleriyle yeniden kullanima arz edilir.

Plastik ham maddeler; PE, HDPE, OPP, CPP, PVC, LDPE, PP, PS, ABS olarak ayri siniflandirmalarda
kullanilmaktadir. Plastikler karbonun hidrojen oksijen azot ve diger basit molekdlli gruplardaki ¢ift
bagin koprilenerek polimerler diye adlandirilan uzun zincirli yapiya dénistiriimesi ile elde edilen
maddelerdir.Plastik ham madde diinya ekonomisinin en dnemli, sanayiye en cok katki saglayan ham

maddelerinden birisidir.

1.3.3 Graniir Plastik Ham Maddeler
Plastik; karbonun (C), hidrojen (H), oksijen (O), azot (N) ve diger organik ya da inorganik elementler ile

olusturdugu monomer adi verilen, basit yapidaki molekilli gruplardaki bagin koparilarak, polimer adi
verilen uzun ve zincirli bir yapiya donisttriimesi ile elde edilen malzemelere verilen isimdir.

Termoplastik; “termos” (sicak, 1s1) ve “plastik” (sekil verilebilir, kaliplanabilir) kelimelerinden tiiretilmistir.

PE
Genis bir kullanim alani vardir ve ¢ok ucuzdur.
LDPE, petrolden elde edilen, algak yogunluklu polietilen malzemedir.
HDPE, petrolden elde edilen, yiksek yogunluklu polietilen malzemedir.
PP
Yaygin kullanilan plastiklerdendir. Otomobil ve yan sanayide kullanilir.
OPP / CPP, LDPE torbalara gore daha parlak ve seffaf olma 6zellikleri tagir, yiiksek mekanik ve optik
ozellikleri bulunur.
PS
lyi derecede 1si dayanimi,yiiksek sertlik, yiiksek parlaklik, yiiksek yiizey sertlige sahiptir.
PvC
Boru, profil vb. imalatinda kullanilmaktadir. Polivinil kloriir oldukga genis kullanim alanina sahiptir.
ABS

Akrilonitril bitadien stiren veya kisaltiimis ismi ile ABS kalip yolu ile tretilen Grlinlerde kullanilir.
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1.4.Plastiklerin Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

Cesitli plastik tipleri vardir. Kimi ylin kadar yumusak, kimi ise ¢elik kadar saglamdir. Sicak suda eriyen
oldugu gibi aleve dahi dayanikli olanlari da vardir. Tim plastiklerin tek ortak yoni hepsinin kimyacilarin
bulusu olmasidir. Higbiri yln ve ipek gibi dogada bulunmaz.

Binlerce plastik tiirli olmakla beraber bunlari sicakta sertlesen ve kaliplanan plastikler olmak Gzere
iki ana grupta toplamak mimkindir. Sicakta kaliplanan plastikler, erir ve istenilen sekle girerler. Her
defasinda sogurken sertlesirler. Sicakta sertlesen plastik, isitildiktan ve tekrar sekil verdikten sonra
tekrar isitilinca sekil degistirmez.

Sicakta sertlesen plastikler tekrar tekrar kullanilir. Hurda plastikleri de yeniden kullanmanin bir yolu
bulunursa ¢ok énemli bir kazang elde edilecektir. Ne yazik ki glinimiizde hurda plastikleri yeniden
degerlendirmek ¢ok zordur. Cunkl cesitli plastik tlrlerinin bilesimleri birbirinden ¢ok farklidir.
Bu farkliliktan dolayr geri donlisim yapilmamaktadir. Plastiklerin cogu karbon ve hidrojen igeren
molekdillerden meydana gelmistir. Kimyacilar molekdlleri birlestirerek zincirler meydana getirir. Her
zincir buytk bir molekildir. Bazen bu molekillerin bir kisminin binlerce baglantisi olur.

Bunlar kuvvetle isitilmaksizin erimezler. Bu uzun yapili molekiil zincirli maddelere “polimer” denir.

1.5.Geri Déniigiimiin Onemi

Nufusu artan diinyada her giin daha fazla tiiketilen su, orman, maden, petrol gibi dogal kaynaklar geri
donlstim ile daha uzun sireli kullanilabilir. Tekrar degerlendirilebilen atiklari geri dénUstiirerek dogal
kaynaklari tiketmeden yeni triinler elde edilebilir. Ornegin; bir ton kagidin geri doniistiirilmesiyle 17
agacin kesilmesi onlenebilir. Plastik ambalaj atiklarinin geri kazaniimasi sonucu ise petrolden tasarruf
saglanabilmektedir. Donlisen her ton cam igin ise 100 litre petrol tasarrufu saglanir. Metal ve ahsap

ambalajlari geri donustlrerek dogal alanlar bozulmadan korunabilir.

Gorsel 6.3'de geri donistimi yapilan malzemelerden birkagi gosterilmistir.Plastik isleme esnasinda
elde edilen urlinden arda kalan malzemelerin geri dontisiimi yapilarak tekrar ham madde olarak tirlin

Uretiminde kullanilmaktadir.



2.1. Mikser Makineleri
Kalip basma makinelerinde kullanilan polimerlerin katki maddeleriyle birlikte birbirine karigimini

saglayarak farkli renklerde tretim yapmaya yardimci olan makinelere “mikser makineleri” denir.

16.4: Mikser makinesi

T

2.1.1. Mikser Makinelerinin Kullanim Amaci

Kullanilan malzemelerin biylk bir bélimi plastik maddelerden Gretilmektedir. Bu plastik triinler farkli
ortamlarda kullaniimaktadir.

Kullanilan bu triinlerin farkli renklerde olmalar da istenebilir. Plastik isleme makinelerinde kullanilacak
olan ham maddeler hazirlanirken bu 6zelliklere dikkat edilir. Burada 6énemli olan polimerle katki
maddelerinin iyi bir sekilde karistinimasidir. Karistirmada amag, katki maddelerinin plastik iginde
mUmkin oldugu kadar esit dagilmalarini saglamaktir.Aksi takdirde Grinin bir tarafi ortamdan
etkilenmez iken diger tarafi cok cabuk deforme olur ya da renk uyumsuzlugu olur. Bu ylzden ham

maddeler hazirlanirken mikser makineleri karistirma noktasinda byik éneme sahiptirler.

2.1.2. Mikser Makinesinin Calisma Prensibi
Makine iki bollimden olusur. Bunlar makinenin gérevi olan karistirma prosesini gergeklestiren mikser

ile mikserde kullanilan aksamlarin galistirimasini ve otomatik kontroliinii saglayan elektrik panosudur.

Mikser makinesi, elektrik motorunun dénme hareketini, kayis kasnak mekanizmasiyla kazanin karistirici
pervanelerinin bagl oldugu mile iletir. Elektrik motoru ile kazan mili arasinda motorun devri, rediiksiyon
tertibati ile duslrdlur. Pervanelerin donme hareketi sayesinde, kazanin iginde bulunan polimer ve katki

maddeleri homojen bir karisim haline gelir.
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2.1.3. Makinenin Ayarlanmasi ve Calistiriimasi

Mikser makinesinde istenilen homojenlikte bir karisim elde etmek icin makinenin ayarlarinin iyi

yapilmis olmasi gereklidir. Aksi halde plastik isleme makinelerinde (retim esnasinda istenmeyen

durumlar meydana gelir. Uriiniin her noktasinin ayni sekilde olmasi isteniliyorsa ham madde karigimi

iyi bir sekilde yapilmalidir.

Mikser Makinesinin Calistirilmasinda Dikkat Edilecek Noktalar Sunlardir:

Pano Gzerindeki salter acilir, sonra makine Uzerindeki ana motor calistirma butonuna basilr.

Ilk 6nce plastik ham madde sicak mikser kazanina konulur. (Otomatik olarak yapilabilir.)

Onceden hesaplanmig oranda katki maddeleri sicak mikser kazanina konulur. (Otomatik olarak
yapilabilir.)

Sicak mikserdeki slireg bittikten sonra karisim sogumasi igin soguk miksere aktarilir.

Soguk mikserde soguma islemi yapilirken sicak mikser kazanina yeni karigim formilinin alinip
alinmadigi kontrol edilir.

Karigimin yaklagik 50 °C'ye kadar sogumasi beklenir.

Soguma iglemi bittikten sonra karigim, emici sistem ile dogrudan makineye génderilir ya da
paketlenir.

Yeterli miktarda ham madde karisimi bittikten sonra makine kapatilir.

Gerekli olan temizlik ve bakim yapilir.



3.1. El Enjeksiyon Makinesi

Belirli bir sicaklikta eritilen ham maddenin mekanik olarak ¢galisan, bir silindir piston sistemi igerisindeki
eriyik ham maddeyi piston yardimiyla kaliba génderen, kiiglik boyutlu ve gramaijli pargalarin tretiminde
kullanilan basit plastik isleme makinelerine “el enjeksiyon makineleri” denir. El enjeksiyon makineleri

farkli tir ve ozelliklerde olabilmektedir.

3.1.1.Kullanim Amaci

Enjeksiyon makineleri ve kaliplari pahali olmalari nedeniyle kiigtik, basit, hassas olmayan ve uretim
sayisi az olan pargalarin Gretimi icin avantajli degildir. Bu nedenle bu tip Urinlerin istendigi yerlerde el
enjeksiyon uygulamalari yapilmaktadir.

Bir enjeksiyon makinesi Uriintin boyutu, sekli vb. sebeplerden dolayi glinde ortalama 5000- 20.000
arasinda parga Uretebilir. Boyle seri tretim yapabilen bir makinede 1000 tane parga tretmek igin
makineye uygun kalip yaptirip kisa slirede parga tretimi saglanabilir. Fakat bu durumda parga basina
disen birim maliyet artar. Bu sebeplerden dolayi kiiglik, basit, hassas olmayan ve tiretim sayisi az olan
parcalarin tretiminde daha basit ve maliyeti daha dustk olan el enjeksiyon makineleri kullanilir. Gorsel

6.5 'de el enjeksiyon makinesi gorilmektedir.

3.1.2. El Enjeksiyon Makinesinin Calisma Prensibi

Uretimi yapilacak olan riiniin 6zelligine uygun olarak el enjeksiyon makinesinin hunisine plastik ham
madde doldurulur. Ham madde silindire diser. Plastik ham madde rezistanslar sayesinde isitilmisg
olan silindirde, eriyik akiskan héline gelir. El enjeksiyon makinesinin kolu, el kuvvetiyle cevrilerek

kremayer disli sayesinde pistonun kalibi sikistiracak sekilde hareket etmesi saglanir. Piston, silindir
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I icerisindeki eriyik haldeki plastik ham maddeyi zorlayarak sikistirir. Uygulanan kuvvet sonucu silindir,
dikey konumda asagiya dogru hareket eder. Silindirin u¢ kisminda bulunan meme, el enjeksiyon
makinesinin sabit tablasindaki mengene sistemiyle kilittlenmis olan kalibin yolluguna merkezlenir.
Kuvvet uygulanmaya devam edildiginde meme, arkasinda bulunan yayin kuvvetini yener ve geri
kagarak eriyik plastik ham maddenin ge¢mesine izin verir. Kaliptaki bosluklar dolduktan sonra belli bir
slire daha kuvvet uygulanarak urlinlin tam olarak olusmasi saglanir. Kalip trlinlin 6zelligine gore belli
bir slire sogutulduktan sonra iki kalip yarimi birbirinden ayrilir.

Bdoylece birinci gevrim tamamlanip kaliptaki bosluk sayisi kadar Griin elde edilir.

Gorsel 6.6: Cesitli El Enjeksiyon Kaliplar

3.1.3. Makinenin Ayarlanmasi ve Calistirilmasi

El enjeksiyon makinesinde parga lretimi yapilmadan 6nce ayarlarinin iyi yapilmis olmasi gereklidir.
Aksi halde el enjeksiyon makinesinde iretim esnasinda istenmeyen durumlar meydana gelir. Uretim
esnasinda sorunlar meydana gelebildigi gibi Uretilen parcalarda da istenilen verim ve kalite elde

edilemez.

El Enjeksiyon Makinesinin Ayarlanmasinda Dikkat Edilecek Noktalar Sunlardir:

Makinede daha 6nce farkli bir ham madde ile tiretim yapilmissa huni ve silindir temizlenmelidir.

® Rezistanslarin arizali olup olmadigi kontrol edilmelidir.

® Cevirme kolunun rahat hareket edip etmedigi kontrol edilmelidir.

e Uretim yapilacak olan kalip boyutlarinin makinenin sabit tablasi &lciilerine uygun olup olmadig
kontrol edilmelidir.

¢ Kalip baglandigi zaman, meme ile kalibin yolluk girisi ayni merkeze gelecek sekilde ayarlanmalidir.

e Silindirin mesafesi, kaliba uygun ayarlanmalidir.

¢ Kullanilacak olan plastik ham maddenin cinsine gére uygun sicaklik ayarlari yapilmalidir.




El Enjeksiyon Makinesinin Calistirlmasinda Dikkat Edilecek Noktalar Sunlardir:

e El enjeksiyon makinesinin salterini aginiz.

e Kullanilacak plastik ham maddenin cinsine gore sicaklik ayarini yapiniz.

e Kalibin icini kontrol ederek temizleyiniz.

e Uretim yapacaginiz kalibi, makinenin tablasina baglayiniz.

e Kalibi baglarken meme ile kalibin yolluk girisinin ayni merkezde olmasina dikkat ediniz.

e Plastik ham maddeyi makinenin hunisine koyunuz.

e Plastik ham madde eriyinceye kadar bekleyiniz.

* Memenin ucundaki pisligin uzaklastiriimasi igin bir kere bosta enjeksiyon yaptiriniz.

* Enjeksiyon kolunu gevirerek, pistonla birlikte silindiri asagiya dogru hareket ettirerek memenin,
yolluk girisi ile temasini sizdirmaz olacak sekilde saglayiniz.

e Kalip bosluklari tam olarak doluncaya kadar enjeksiyon kolunu ¢evirmeye devam ediniz.

* Kalip bosluklari dolduktan sonra enjeksiyon koluna bir slire daha kuvvet uygulayarak riindeki
olasi problemlerin éniine geginiz.

* Soguma slresini Urlinlin sekline gore ayarlaymniz.

e Plastik malzemenin silindir icerisindeki bekleme stiresi eger az olursa malzeme erimez ve enjeksiyon
yapilamaz, stire cok uzun olursa ham madde bozulur.

* El enjeksiyon parametreleri iyi ayarlanamazsa Urln istenilen sekilde olusturulamaz.

3.1.4. El Enjeksiyon Makinesi Elemanlar

1. Alttabla

2. Sikma kolu

3. Kalip

4. Meme ucu

5. Meme

6. Yikseklik ayar burcu
7. Ayar vidasi

8. Yay

9. Hareketli tabla
10. Enjeksiyon kolu
11. Somun

12. Silindir

13. Ust tabla

14. Kontrol paneli

15. Rezistans teli
16. Termokupul
17. Rezistans

18. Kolon (sttun)
19. Destek plakasi

20. Sttun baglanti elemani

21. Alt destek plakasi Sekil 6.1: Enjeksiyon Makinesi Elemanlar
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Ham maddelerin veya islenmis malzemelerin depolanmasi, ylklenmesi ve makine ekipmanlarinda
kullanilacak kaliplarin taginmasi, kurulmasi ile kaldirma islemlerinde kullanilan makinelerdir.Bu araglar
ile taginan plastik trlin ve makinelerin zaman zaman ¢ok fazla agir olmasi bir kaza riskini de daima
icinde barindirmaktadir. Bu nedenle kaldirma tasima sistemlerini yakindan tanimak ve uygun kaldirma
tagima sistemleriile calismak glivenli ve pratik sonuglar elde etmek agisindan blylik Snem tasimaktadir.

Kaldirma ve tagimada kullanilan ara¢ gereg ve bazi makine elemanlar 6rnegdi asagidadir.

4.1 Caraskal Sistemlerinde

Genellikle endustriyel kullanim igin uygun olan bu Urlinler daha
cok fabrika ve santiyelerde yogun olarak kullanilmaktadir. 30
tona kadar Uretimleri bulunan caraskallar genelde 3 metre, 5
metre ve 7 metre halat veya zincir uzunlugunda tretilmektedir.
Yakin zamanlarda endustri ve sanayi disinda caraskallar ev
kullanicilarinin da ilgisini ¢cekmis ve kullanilmaya baglanmistir.
Evdekiler tabi 30 ton degil, 1 ton kaldirma kapasitesine sahip,
3 metre ya da 5 metre zincir uzunlugundaki tarlerini tercih

ediyorlar.

4.2 Transpaletler

Hidrolik sistemlerle calisan yik tasima ve yiklerin iletiimesine

yarayan yardimci makinelerdir. Transpaletler genellikle elektrikli

transpalet ve hidrolik transpalet olmak Gzere ikiye ayrilir. Elektrikli transpaletler 1400 kg, 1800 kg,
2000 kg, 2200 kg, 2500 kg, 3000 kg ve 5000 kg arasinda kapasiteye sahiptir. Hidrolik transpaletler
ise 2500 kg'ye kadar bir kaldirma kapasitesine sahiptir. Transpalet ile 3 tonluk bir ylki bir kisi kolayca

tastyabilir. Enerji tasarrufu sagladigi gibi ayni zamanda da glvenli, sessiz ve kolay kullanilir

9
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Palet tizerine istiflenmis yikin, yerden 5-10 cm arasinda kaldirip tekerlekleri vasitasi ile istenilen yere

Sekil6.2:Transpaletler

iletme amaci ile kullanilir. Hidrolik kriko sistemindeki hidrolik yag, kiigtk silindir ve pistondan buyiik

silindir ve pistona aktarilarak kiiclik kol kuvveti ile biyiik gti¢ elde edilir.



4.3. Makaralar

Tasima ve kaldirma araci olarak halat veya
zincir yardimiyla doner hareketler yaparak
ylik tasima iglemlerini  kolaylastiran
araclardir.

Makaralar dénerek hareket ilettikleri icin
tasinan yukin agirhiginda hafifleme olur

ve ylk daha kolay bir sekilde istenilen

yere taginir.
Sekil 1 Sekil 2
Sekil 6.3: Makara sistemi
Makaralar; seri tretim bant sistemlerinde, palangalarda, kaldirma ve iletme makinelerinde, vinglerde,

konveyérlerde vb. yerlerde yiik tasimayi kolaylastirmak icin kullanilir.

Makaralar iki grupta siniflandirilir.

4.2.1. Sabit Makaralar ﬁ [

Yik tagima islemi esnasinda makara, sabit bir eksen etrafinda ¢/

dénduralar. Cekilen halatin veya zincirin (f) kuvvetiile stirtinmeden

dolayr makara diski dénerek (S) agirhgini kaldirmada yardimci l

olur. f
Sekil 6.4: Sabit makara

4.2.2. Hareketli Makaralar

Makaranin hareketi devam ederken bireksen etrafinda dondurilir.

Hareketli makara ile is yapilirken makaranin tasidigi yiik kuvvetin yarisina esit olur.

Hareket halindeki makaralar calisma esnasinda yer degistirir. Hareketli makara ile ytk kaldirma

isleminde kuvvetten kazanilir. Hareketli makara ile sabit makara birlikte calistirilir.
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1.CELIKLER
e CELIKLERIN TEMEL OZELLIKLERI
o CELIKLERIN SINIFLANDIRILMAS]

2.TORNA TEZGAHI
¢ TORNA TEZGAHI CESITLERI
o UNIVERSAL TORNA TEZGAH|
o TORNAYA iS PARCASI BAGLAMA ARAC CESITLERI
e TORNA KESICILERI
¢ TORNA KALEMI SECIMI
o TORNADA KESME HIZI
e TORNA TEZGAHINDA GUVENLI CALISMA
3. FREZE
o FREZE TEZGAHI
e FREZE TEZGAHI CESITLERI
e FREZE TEZGAHININ ONEMLI KISIMLARI
e FREZE CAKILARININ BICIMLERINE GORE TANITILMASI VE
KULLANILDIGI YERLER
e FREZE TEZGAHINDA GUVENLI CALISMA KURALLARI
e FREZE TEZGAHINDA CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
o FREZE TEZGAHINDA CALISMA SONRASINDA YAPILACAK ISLEMLER
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Demirin karbon ile bir arada kullanildigr haline “celik” adi verilir. Celige degisik oranlarda alasim

elementleri katilabilecegi gibi cesitli islemler (islah, normalizasyon vs.) ile i¢ yapi da kontrol edilerek

kullanim amacina gore degisik ozelliklerde celik elde edilir.

1.1. Celiklerin Temel Ozellikleri

Celiklerin temel 6zellikleri asagidaki gibi 6zetlenebilir:

Celiklerin buyltk cogunlugu isil islemlere karsi duyarlidir. Kimyasal bilesimin yani sira uygulanan
isil islemler sonucunda istenen sertlik, mekanik, fiziksel, elektriksel 6zellik, korozyona ve yiksek
sicakliga dayanim 6zelliklerine tam olarak kavusturulabilir.

Celikler, yapilarinin gerektirdigi sicakliklara kadar isitildiklarinda sekillenme 6zelligine kavusur
(haddeleme, presleme, dovme).

Ayrica kimyasal bilesim ve i¢ yapi olarak uygun olan celikler; haddeleme, presleme gibi yontemlerle
soguk olarak da sekillendirilebilir.

Talas kaldirici tezgédhlarda islenerek istenilen sekil ve ylizey diizgiinligiine getirilebilir.

Kimyasal bilesim olarak uygun olan celikler kaynak islemi ile birlestirilebilir.

Celiklerin buyiik bir bolimdi gesitliyontemlerile metalle kaplanmaya, emaye yapilmaya, boyanmaya

ve plastik maddelerle kaplanmaya elverislidir.

1.2. Celiklerin Siniflandiriimasi

Celikler, Gretim metotlarina ve kullanim alanlarina gére genel olarak iki grupta siniflandirilir.

1.2.1. Kimyasal Bilesenlerine Gére Celiklerin Siniflandiriimasi

Celiklerin icerisinde bulunan kimyasal maddeler, celiklerin ozelliklerini etkileyen en &nemli unsur

olarak kargimiza ¢ikmaktadir. Bu elementlerin celik icerisinde bulunmasi ve miktari celigin 6zelligini

degistirmekte, bu durum degisik alanlarda kullanilabilecek farkl 6zellikte celiklerin elde edilmesini

mumkin kilmaktadir. Bu katki maddelerinin en dnemlisi karbondur.

Celikler kimyasal bilesimlerine gore sade karbonlu ve alagimli celikler olarak ikiye ayrilmaktadir:
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1.2.1.1 Sade Karbonlu Celikler
Bunlar yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, oksijen, azot ve kikirt gibi gelik Uretim
yontemlerinden gelen elementler bulunduran demir karbon alasimlaridir. Sade karbonlu celikler ucuz

ve kolay sekillendirilebilir. Mekanik 6zellikleri yapilarinda bulunan karbon oranina bagli olarak degisir.

1.2.1.2 Az Karbonlu Celikler
9%0,05-3 karbon icerir. Az karbonlu celikler cogunlukla sertlestirilemez. Bu tir celiklerin ylzeylerinin

uygun yontemlerle sertlestirilmesi mimkdndur.

1.2.1.3 Orta Karbonlu Celikler
Orta karbonlu celikler, %0,3-0,8 karbon icerir. Orta karbonlu celikler, isil iglemlere oldukga yatkindir.

Dayanimlari az karbonlu celiklere oranla daha iyidir.

1.2.1.4 Yiiksek Karbonlu Celikler
Yiiksek karbonlu celiklerin esnekligi azdir. Kesilmeleri ve islenmeleri zordur. Talas kaldirma islemine
yumusatma tavlamasi ile yatkinlik kazandirilabilir ancak sertlestiriimeleri az ve orta karbonlu celiklere

oranla daha iyidir.

1.2.1.5 Alasimh Celikler
Celige baz alasim elementlerinin katilmasi celigin cesitli &zelliklerini gelistiri. Ornegin, celikte
sertlesme esnasindaki ¢atlama ve garpilmalar mangan ve molibden katilarak azaltilir. Bu elementler

sayesinde celiklerin mukavemet 6zelligi artar, korozyona karsi daha dayanikli olur.

1.2.2 Kullanim Yerlerine Gére Bazi Celikler

1.2.2.1 Rulman Celikleri
Rulmanlarda kullanilan bilye ve makaralarin imalatinda kullanilan celiklerdir. Bu celikler islah celikleri

grubundandir.

1.2.2.2 Yay Celikleri
Yay imalatinda kullanilan geliklerdir. Tirkiye’'de en ¢ok kullanilan yay celikleri;
e SAE 9245 (DIN 46 Si7)
e SAE 9255 (DIN 555Si7)
e SAE 9265 (DIN 65 Si7)

1.2.2.3 Sifir Derece Alti Celikleri

Sifir derecenin altinda tokluklarin kaybetmeden calismasi gereken yerlerde kullanilacak geliklerdir.



SORULAR

1.Demirin karbon ile bir arada kullanildigi haline ........................... denir?
A) Altin B)GiUmus C)Celik D)Demir

2. Asagidakilerden hangisi %0,3 — 0,8 karbon icerir?
A) Az karbonlu celikler B) Orta karbonlu celikler
C) Yiksek karbonlu celikler D) Alagimli celikler

3. Asagidakilerden hangisi bilye ve makaralarin imalatinda kullanilan geliklerdir?
A)  Yay celikleri B) Rulmancelikleri
C) Sifir derece alti celikleri D) Hepsi

4. Asagidakilerden hangisi malzemenin icyapisini degistirmeden ylizey sertlestirmeyi en dogru
sekilde ifade eder?
A)Malzemenin bitln yapisini isitarak ardindan sogutma ile yapilan isil islemdir.
B) i¢ yapiya dokunmadan malzemenin sadece dis yiizeyini sertlestirmek icin yapilan iglemdir.
C)Malzemenin kimyasal ve fiziksel bilesimini degistirerek yapilan islemdir.
D) Malzemeye slinek bir yapi kazandirmak amaciyla yapilan islemdir.
5. Asagidakilerden hangisiistenilen mekaniksel ve fiziksel 6zellikleri elde etmek, soguk sekillendirmeyi
ve talas kaldirmayi kolaylastirmak igin yapilir?
A) Yumusatma tavi B)Gerginlik giderme tavi
C)Sertlestirme tavi D)Normallestirme
6. Konverterde hurda yetersizliginde sogutucu olarak asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Soguk pik B) Stinger demir C) Celik D) Pelet
7. BOF celik uretimi sarj holiinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?
A) Ving B) Hurda sarj kutusu C) Maden tagima potasi D) Mikser
8. Demirin dustik oranlarda karbonla yaptigi alasim asagidakilerden hangisidir?
A) Dékme demir B) Pik C) Celik D) Demir
9. Celik tretiminde kullanilan demir cevherinin orani asagidakilerden hangisidir?
A) 2B)2/3C)2/5D) %
10. Alevle ylizey sertlestirmesi uygulanan metaller asagidaki seceneklerden hangisinde dogru
olarak verilmistir?
A) Genellikle icerisinde % 0,2'den dislk karbon bulunduran malzemelere uygulanir.
B) Genellikle icerisinde % 0,40 ile 0,80 oraninda karbon bulunduran celiklere uygulanir.
C) Igerisinde % 1,7 ile 3.00 oraninda karbon bulunduran geliklere uygulanr.
D)

Sadece firinda ve ocakta sertlesebilen krom-nikelli ¢eliklere uygulanir.

Cevap Anahtan 1.D 2B 3B 4B 5A 6C 7D 8D 9B 10D
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Kendi ekseni etrafinda donen is pargasi tizerinden, dogrusal hareket yapan kesiciler yardimiyla talas
kaldirma islemine “tornalama”, bu isin yapildigi tezgahlara “torna tezgahi”, bu isi yapan kisiye de
“tornaci” denir.

Torna tezgahlari genellikle silindirik tornalama, alin tornalama, vida gekme, kilavuz, pafta gekme gibi
islemler yapilir. Torna tezgahina 6zel aparatlar takarak yapilacak islemler gesitlendirilebilir.

(yay sarma, taglama vb)

2.1 Torna Tezgahi Cesitleri

e Universal torna tezgah

e Ozel islem torna tezgahi

e Dusey torna tezgahi

e Otomat torna tezgahi

* Masa tipi (saatgi) torna tezgahi
e Revolver torna tezgahi

e Agiris torna tezgahi

e Kopya torna tezgahi

* Cok amagli torna tezgahi

e Bilgisayarli niimerik kontrollii (CNC) torna tezgahi




2.2 Universal Torna Tezgahi

2.2.1 Universal Torna Tezgahinin Kisimlan

* Araba: Siper, sport ve kalemligi tizerinde tagiyan kisimdr.

Gorsel 7.4: Araba tezgdhi

Gorsel 7.5:ilerleme hiz kutusu

e Torna Kayitlar: Araba, gezer punta, yataklar vb. lizerinde tasiyan kisimdir.

Gorsel 7.6:Torna kayitlar

e Kalemlik: Uzerinekesicinin baglandigi kisimdir.

Gorsel 7.7: Kalemlik 1

e Gezer Punta:iki punta arasi tornalamayi,puntanin kaydirilarak
konik tornalamanin yapilmasini saglar.Boyu uzun parcalar
tornalarken desteklik yapar ve pargayi salgidan kurtarir.Matkap
baglanarak delik delme isleminin yapilmasini saglar.

Gorsel 7.8: Gezer punta
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2.3 Tornaya Is Parcasi Baglama Arag Cesitleri

Aynalar: Silindirik parcalarin merkezi olarak baglanmasina yarar. Cesitleri vardir.

Ayna cesitleri:

e U ayakli aynalar

e Dort ayakli aynalar
* Mengeneli ayna

e Delikli diz ayna

e Firdondl aynasi

e Miknatisli ayna

is Kaliplari: isin cesitliligine gére olusturulan ve seri tiretimde kullanilan aparatlara “is kaliplari” denir.

2.4 Torna Kesicileri

Torna kesicileri yapildiklari malzemelere, bigcime ve kullanilacaklar yere gore gesitlere ayrilir.
1. Malzemelerine Gore

Seri Celik Kalemler (HSS)

Sert Metal Uclar

Sermet Uclar

Seramik Uclar

CBN (Cubic Boron Nitride) Uclar

S
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Gorsel 7.11: Bicimlerine gore torna kalemleri

2.4.1 Bicimlerine Gére

Sag ve Sol Kaba Talas Kalemleri
Sag ve Sol Yan (ince Talas) Kalemleri
Alin Tornalama Kalemleri

Kanal Tornalama Kalemleri

Vida Kalemleri

Dis ve i¢ Profil Kalemleri

Delik Kalemleri

© No s w2

Keski Kalemleri

2.5 Torna Kalemi Sec¢imi

e Kalem seg¢iminde bazi verilerin dikkate alinmasi gerekmektedir. Bunlar; kesme hizi, ilerleme ve

devir sayisidir. Bu verilere uygun kalem segimi yapilmalidir.

e Torna kaleminin islenecek malzemenin cinsine uygun secilmesi gerekmektedir.

e Sekil vermesi zor, yiksek sertlikteki malzemelere uygun sert maden uglarla daha yiksek kesme

hizlarinda islenebilir.

R e

Profil Kalemi Kaba Talas Yan Kalem Kanal

Kalemi

Sekil 7.1: Tornada ise uygun kalem secmek

Kalemi

Keski Profil Yan Kalem
Kalemi Kalemi
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2.6 Tornada Kesme Hizi
Torna tezgahinda kalem ucunun bir dakikada aldigi yola “kesme hizi”(V) denir. is pargasinin bir tam
turu sonunda T.d kadar yol alir. is parcasinin dakikada N devir yaptigini distiniirsek
Kesme hizi= cevre x devir sayisi/1000
V= m.d.N/1000 m / dak
V= kesme hizi m/dak
d= islenen malzemenin gapi
N= tezgdha verilecek devir sayisi
Tornada ilerleme Miktari: ilerleme, torna kaleminin eksen boyunca bir devirde mm cinsinden almis

oldugu yola denir.

Ornek: Capi 30 mm olan bir takim geligine 120 dev / dak dénen bir tornada pargayi isleyebilmek icin
kesme hizi ne olmalidir?

V=r.d.N/1000

V=3,14.30.120/1000

V= 11,30 m / dak

Ornek:Capi 50 mm olan bir takim celigine 100 dev / dak dénen bir tornada parcayi isleyebilmek icin
kesme hizi ne olmalidir?

V=r.d.N/1000

V=3,14.50.100 /1000

V= 15,7 m/dak

2.7 Torna Tezgdhinda Giivenli Calisma

* s glivenligine uygun, kollari lastikli is elbisesi giyilmelidir. Is &nliigiiniin diigmeleri kapali olmalidr.

e  Gozlmize talas gelmesini dnlemek icin is gozIliga kullaniimalidir.

 ilk olarak torna tezgahinin calismaya uygun olup olmadigi kontrol edilmelidir.

* ise uygun ayna secilmeli ve is parcasi aynaya sikica baglanmalidir.

* Ayna anahtari, ayna lizerinde birakilmamali, ayna anahtari tezgahin lzerinde kalmamalidir.

* Yapilacak olan isleme uygun kalem secilmeli ve glivenli bir sekilde baglanmalidir.

* Yapilacak islem icin uygun devir sayisi ayarlanmalidir.

e Talas vermeden is pargasinin dénmesini kontrol edip doénerken salgli yapip yapmadigina
bakilmalidir. Donerken salgi yapiyorsa is pargasi salgi yapmayacak sekilde baglanmalidir.

* Calisma sirasinda is pargasinin veya pargadan kalkan talasin lzerimize gelmesine karsi dikkatli
olunmalidir. Calisan tezgaha el degdirilmemeli ve bas ¢ok yaklastinlmamalidir.

e Cikmakta olan talas el ile alinmamalidir. (talaglar hem keskin hemde sicaktir onlara dokunmak,
almaya calismak is gtivenligini tehlikeye duslrir.)

* Bez ve Ustlipl, donen kisimlardan uzak tutulmalidir.

e Calisan tezgah Uzerindeki parcadan 6l¢i alinmamalidir.

e islem sonunda kapatilan tezgahin aynasini durdurmak icin el ile miidahale edilmemelidir.

e Tezgah calisirken tezgahin yanindan ayrilinmamalidir.



OGRENME BIRIMi TALA}SU URETlM ) ) UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI TORNALAMA SURE

AMAC
Tornada temel talas kaldirma yapmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

90

@40
|
|
|
|
|
|

70

85
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OGRENME BIRIMi TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINALARI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI TORNALAMA SORE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Torna tezgahi, kalem.

islem Basamaklari
1. 40 mm capinda 90 mm uzunlugunda bir parcayi torna aynasina baglayiiz.
2. Parcanin alnindan 5 mm talas kadirarak isleyiniz.
3. Parganin ylzeyinden 15 mm talas kaldirarak 25 mm ye disuriniz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH 120

ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME

I Gi i izLi SURE
ALANLARI BILGI BECERI ;I[E]’\Z/lllzzl\lj_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY
(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

= ]



TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAG|

OGRENME BIRIMI

Ty TORNADA KANAL ACMA SORe

AMAC
Tornada kanal agmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

90

@40
|
|
|
|
|
|

30 10

85
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OGRENME BiRIM TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI TORNADA KANAL ACMA SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Torna ve kanal kalemi.

islem Basamaklari
1. 40 mm capinda 90 mm uzunlugunda bir pargayi torna aynasina baglayiniz.
2. Parcanin alnindan 5 mm talas kadirarak isleyiniz.
3. Parganin yizeyinden 15 mm talas kaldirarak 25 mm ye disUriindz.
4. Parcada verilen dlcilerde kanl aginiz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH d.120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME

iGi i izLi SURE
ALANLARI BILGI BECERI ;E'\Z’“EZ’\‘UK/ ULLANIMI TOPLAM ONAY

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN




OGRENME BIRIMi TALA§LI URE-_“M B ) UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI TORNADA DELIK DELME SURE

AMAC
Torna tezgahind delik delme.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

90 S

@40
|
|
|
|
|
|
|
|
|

30

10

2[5
|
|
|
[%][0]

85
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OGRENME BiRIMI TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI TORNADA DELIK DELME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Torna, punta matkabi.

islem Basamaklari
1. 40 mm capinda 90 mm uzunlugunda bir pargayi torna aynasina baglayiniz.
2. Parcanin alnindan 5 mm talas kadirarak igleyiniz.
3. Parganin ylzeyinden 15 mm talag kaldirarak 25 mm ye dusUriiniz.
4. Parganin alnina 10 mm ¢apinda tornada punta matkabi bir delik aginiz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH d..120...

ADI-SOYADI
DEGERLENDIRME

el i izLi SURE
ALANLARI BILGI BECERI gi'\z/lllizl\ll_lK/ KULLANIMI TOPLAM ONAY
(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

N 3



3.1 Freze Tezgahi
Freze Tezgah:Ozel cakilar yardimiyla dairesel olmayan yiizeylerden talas kaldirarak yiizey diizeltme,

cep agma gibi 6zel talas kaldirma islemleri yapilan tezgahlara “freze tezgah”, ucundaki kesici uglara

da “freze cakisi”denir.

3.2 Freze Tezgahi Cesitleri

Yatay freze tezgahlari

Disey freze tezgéahlari

Universal freze tezgahlari

Kopya freze tezgéhlar

“CNC" freze tezgéhlar (ComputerNumerically Control)

Dis agma freze tezgahlar

3.3 Freze Tezgahinin Onemli Kisimlari

Ust baglik
_ hareket
Ust baslik kolu
Aski yatak Devir

Fener mili yuvasi

s tablasi
Boyuna hareket
volani
Disey hare
kolu
Konsol
destedi

Sekil 7.2: Freze Tezgahinin Kisimlar
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Araba:Tezgéhin yatay hareket etmesini saglayan elemandir.

Tabla: I parcasinin lizerine baglandigi elemandir.

Govde: Frezenin diger elemanlarinin lizerine baglandigi ana pargadir.

Konsol: Fonttan yapilan lzerine tabla ve arabanin monte edildigi hareket eden parcadir.

Yardimci Parcalar

Divizor: Tespit ve dondirmeye yarayan kontrol elemanidir.

Baslik: TezgahTezgah kapasitesini yiikselten elemandir.

Déner Tabla:Yuvarlak ve acili talag kaldirma yapilabilmesi igin kullanilan elemandir.

Malafa: Kesicilerin baglandigi millerdir.

3.4 Freze Cakilarinin Bicimlerine Gére Tanitilmasi ve Kullanildig Yerler

Silindirik Frezeler
Kanal Frezeleri
Aci Frezeleri
Parmak Frezeler
“T" Frezeler
Modiil Frezeler

Profil Frezeler

3.5 Freze Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari

Tezgéhin galismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

Tablayi enine boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek calip ¢alismadigini kontrol ediniz.
Yapilacak is ve isleme gore freze cakisinin segimini yapiniz.

Tabla ve baglama aparatini temiz bir bezle siliniz.

Isleyeceginiz parcayi hassas olarak siki bir sekilde baglayiniz.

Is parcasi baglama sirasinda altlik kullaniimasi halinde, altliklarda capak veya talas bulunmamasina
dikkat ediniz.

Yapacaginiz galismaya ve freze gakisina goére uygun dénme sayisini secerek gerekli ayarlamalari
yapiniz.

Freze cakisinin donis yonlne dikkat ediniz.

Parcayi cakiya yaklastirarak uygun talas derinligi veriniz.

Tezgahinizi calistirarak islemeye basglayiniz.



3.6 Freze Tezgahinda Calisma Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Calisma sirasinda tezgahin zorlanma durumunda talas derinligini azaltiniz.

Gerekli durumlarda freze cakisinin isinarak 6zelligini kaybetmemesi icin uygun sogutma sivisi
kullaniniz.

Islem sirasinda kalkan talaglari is parcasi tizerinden uzaklastirmak icin hava tabancasi kullaniniz.
Calisma esnasinda bu islemi yapmak igin kesinlikle bez veya UstlpU kullanmayiniz.

Tezgéh galisir durumda iken is pargasi lizerinde Olgli ve kontrol galismasi yapmayiniz. Bu islem igin
tezgahi mutlaka durdurunuz.

Olgii ve kontrol aletlerini tezgah (izerinde birakmayiniz.

Calisma sirasinda is parcasinin firlama, freze gakisinin kirilma ihtimalini g6z 6nilinde bulundurarak
tedbirli olunuz.

islem devam ederken is parcasina iyice yaklasarak gézle kontrol etmeyiniz. Gerekli durumlarda
koruyucu gozlik kullaniniz.

islem icin sira bekleyen parcalar tabla tizerinde tutmayiniz.

Gerek gorildiginde tezgdhi durdurarak temizlik islemini yapiniz.

Makine topraklamalarinin yapilmasi gerekmektedir.

3.7 Freze Tezgahinda Calisma Sonrasinda Yapilacak islemler

Tezgahi durdurunuz.

is parcasini tezgahtan sékiiniz.

Olgii ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

Tezgéhta daha sonra galisma yapilmayacak ise tezgahi temizleyiniz.

Temizlik sirasinda i1slanan kisimlari Gstiipl ile kurulayiniz.

Yaglanmasi gerekli kisimlari (kizaklari) paslanmayi 6nlemek icin yaglayiniz.
Yaglama sirasinda olasi dokilmelere karsi temizleme talimatina uyunuz.

Tezgédhin yagsiz kalmamasi igin periyodik zamanlarda yag seviye kontrolii yapiniz.

Calismaniz sonuglanmis ise atdlyeyi terk etme durumunda ANA SALTERI kapatmayi unutmayiniz.

OGRENME BIRIMI7- TALASLIURETIM MAKINELERI ILE URETIM:




TALASLI URETIM

OGRENME BIRiMi ) - ) UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI
FREZELEME
UYGULAMA ADI SURE
AMAC

Freze Tezgahinda Talas Kaldirma.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

100

45

30
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OGRENME BIRIM TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINALARI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI FREZEZELEME SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Freze Tezgah.

islem Basamaklari
1. 100 x 45 x 30 mm Slclilerindeli pargay freze tezgahina baglayiniz.
2. Parcanin tim ylzeylerinden talag kaldirarak 95 x 40 x 25 mm dlc¢ilerine dustrinUz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME A . . ;
TEMizLik/ |SURE ONAY
ALANLARI BILGI BECERI e ULLANIvI [ TOPLAM

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

OGRENME BIRIMi 7- TALASLI URETIM MAKINELERI iLE URETIM




TALASLI URETIM

OGRENME BIRiMi ) - ) UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI
UYGULAMA ADI FREZEDE KANAL ACMA SURE
AMAC

Frezede kanal agmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

95

40

25

10

25
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OGRENME BIRIM TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINALARI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI FREZEDE KANAL ACMA SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Freze tezgahi, kanal kesicisi.

islem Basamaklari

100 x 45 x 30 mm &lciilerindeli pargayi freze tezgahina baglayiniz.

Parcanin tim ylizeylerinden talas kaldirarak 95 x 40 x 25 mm dlc¢ilerine dugtrinlz.
Freze tezgahina uygun kanal kecisini takiniz.

Kanallari actiktan sonra uygun T kanal kesiciyi takiniz.

Tablay: hareket ettirerek kanala ayarlayiniz.

Tablayr uygun yénde hareket ettirerek kanali agin.

ok wn =

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...
ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME R . . ;
ALfNLAm BILGI | BECERI |remizLik/ [SURE TOPLAM ONAY

0 KULLANIMI .
DUZEN (l MZA)

NUMARASI
ALANLARA

VERILEN PUAN

OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN
PUAN

OGRENME BIRIMi 7- TALASLI URETIM MAKINELERI iLE URETIM




OGRENME BIRiMi TALA$LI URETlM B ) UYGULAMA
MAKINELERI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI FREZEDE CEP ACMA SURE

AMAC
Frezede cep agmak.

Uygulamaya Ait Sema / Baglantili Sekil / Resimler

100

76

T
aay
45

30

N 9]



OGRENME BIRIM TALASLI URETIM UYGULAMA
MAKINALARI ILE URETIM YAPRAGI

UYGULAMA ADI FREZEDE CEP ACMA SURE

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik
a. Freze tezgahi.

islem Basamaklari
1. 100 x 45 x 30 mm Slclilerindeli pargay freze tezgahina baglayiniz.
2. Parcanin tim ylzeylerinden talag kaldirarak 95 x 40 x 25 mm dlc¢ilerine dustrinUz.
3. Frezeye uygun kesiciyi takarak verilen parcaya cep aginiz.

OGRENCININ UYGULAMA ADI TARIH A..120...

ADI-SOYADI

DEGERLENDIRME A . . ;
TEMizLik/ |SURE ONAY
ALANLARI BILGI BECERI e ULLANIvI [ TOPLAM

(iMzA)
NUMARASI
ALANLARA
VERILEN PUAN
OGRETMENIN ADI-SOYADI TAKDIR EDILEN

PUAN

OGRENME BIRIMi 7- TALASLI URETIM MAKINELERI iLE URETIM







Akkurt, S. (2007). Plastik Malzeme Bilimi, Teknolojisi ve Kalip Tasarimi. Birsen Yayinevi.

Asici, A. Metallerin islenmesi EGeleme-Testereyle Kesme-Keskileme-Raspalama-Alistirma.

Arbeitsstelle flr Betriebliche Berufsausbildung

Bagci, M & Eriskin, Y. (1988). Olcme Bilgisi ve Kontrol. MEB Basimevi, istanbul.

Bagci, M., Eriskin, Y., & Aslaner, M. (1982). Taslamacilik ve Alet Bileme Teknolojisi, MEB Basimevi.
Bradley, I. (1986). Saws and Sawing. Angus Books.

Bradley, I. (2006) Metalwork and Machining hints and tips. Special Interest Model Books
Bray, S. (1987) Making Small Workshop Tools. Argus Books.

Bray, S. (2000). Useful Workshop Tools. Nexus Special Interests.

Bireysel 6grenme materyalleri (2019). Erisim Adresi http://megep.meb.gov.tr/?page=moduller
Clark, D. (2014). Metal turning on the lathe. Crowood Press.

Clirgiil, I., Yetistiren, H., & Sinmazcelik, T. (2002). Makina Tasarimi ve Sekillendirme Teknigi.
Birsen Yayinevi.

Gingery, D. J. (1982). Build your own metal working shop from scrap. The Dirill Press.

Gingery, D. (1982). The Milling machine (build your own metal working shop from scrap).

The Drill Press

Gingery, D. J. (1981). The Metal shaper (Vol. 3). David J. Gingery Publishing, LLC.

Gingery, D. J. (2015). Build a universal coil winding machine. David J. Gingery Publishing, LLC.
Giilbahar, N., Ulker, M. & Kahraman, Z. (1979). Tesviye Béliimii Is ve islem yapraklari

Hall, H. (2007). Model Engineers’ Workshop Projects. Nexus Special Interests.

ipekcioglu, N. (1984). Frezecilik. MEB.

Kirchhoff, G. Fertigkeit Schreiben: Teil 1. Max Hueber Verlag

Loader, B. (2001). Unimat Il lathe Accessories. Nexus Special Interests.

Oldridge, L. (1998). Basic Benchwork. Angus Books.

Ozkara, H. (2005). Meslek Teknolojisi . MEB.

Uzun, I., & Erigkin, Y. (1983). Sac Metal Kalipciligi. Milli Egitim Basimevi, Istanbul.

Zhang, W., & Wan, M. (2016). Milling simulation: metal milling mechanics, dynamics and
clamping principles. John Wiley & Sons.

Ozcan, S., & Bulut, H. (1981). Atelye ve Teknoloji1. Giil Yayinevi.

Ozcan, S., & Bulut, H. (1981). Atelye ve Teknoloji 1-111. Giil Yayinevi.

APA 6.0’a gore yazilmistir.



