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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 521MMI531

ALAN Makine Teknolojisi
Makine Imalatcihgi, Endiistriyel Kahpcilik, Bilgisayar

MESLEK/DAL Destekli Makine Ressamhgi, Makine Bakim Onarim,
Mermer Isleme ve Endiistriyel Modellemecilik

MODULUN ADI El islemleri

MODULUN TANIMI Talaslt ﬁretimin“temelin.i‘ f)lu§turan el isle_m_lerinin islem
basamaklarini gosteren 6gretim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK El iglemlerini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modiil ile uygun ortam ve arag geregler saglandiginda

istenilen yiizey kalitesinde temel el islemlerini

yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Teknige uygun diizlem yiizey egeleme islemlerini
yapabileceksiniz.

2. Isin teknigine uygun degisik profildeki yiizey egeleme
islemlerini yapabileceksiniz.

3. Isin hassasiyetine ve tolerans degerlerine gore 6lgme ve
kontrol iglemlerini yapabileceksiniz.

4. Teknigine uygun markalama islemleri yapabileceksiniz.

5. Isin o6zelligine ve parcanin sertligine uygun kesme
islemleri yapabileceksiniz.

Ortam: Sinif, temel imalat islemleri tesviye atolyesi,
siif kiitiiphanesi

OGRENME Donanim: Televizyon, VCD, DVD oynatici, tepegoz,
ORTAMLARI VE projeksiyon cihazi, bilgisayar ve donanimlari, dijital
DONANIMLAR kayit cihazi, 6gretim materyalleri, ege ¢esitleri, ders
kitaplari, tesviyeci tezgéahlari, is parcalari; dlgme
markalama, kontrol ve kesme aletleri
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OueMuve | (e el sl i s (ki sl o
DEGERLENDIRME ’ ’ '

kullanarak modiill uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiiliin hazirlanmasinda tesviyecilikteki beceriler hakkinda yaymlanmig en son
dokiimanlar, kataloglar ve internetten faydalanilmstir.

Bu teknik egitim yayimi, Ogreticiye agiklamalar ihtiva edici, Ogrenciye bilgi ve
beceriyi kolay kavratict mahiyette hazirlanmistir.

Biitiin bilgiler islem sirasina gore verilmistir. Bu islem sirasin1 dogrudan dogruya bu
modiilden izleyebilirsiniz. Yapacaginiz islemlerle yakin ilgisi olan genis bilgileri, ilgisiz
islemlerin detaylarindan ayirarak daha ¢ok isinize yarayacaklar1 hatirda tutmalisiniz.

Bu modiil araciligr ile diizlem ve profil ylizey egeleme, gonye ile kontrol, kumpas ile
6lcme, markalama ve kesme iglemlerini 6grenmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Teknigine uygun diizlem yiizey egeleme islemleri yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Ege cesitlerini arastirarak siniflandiriniz.

> Tesviyeci mengenesinde ¢alisma prensipleri hakkinda bilgi toplayimiz.

1. DUZLEM YUZEY EGELEMEK

Resim 1.1: Tesviyeci tezgahi



1.1. Mengene Basinda Durus ve Egeleme Pozisyonu Alma

Baslama pozisyonu
s pozisy &f/,—}

%9

\

Dirsek
yiiksekligi

5-8 cm

Mengene
yiiksekligi

Bitirme pozisyonu

Destek Ayak
il 1.1: Tesviyeci tezgahinda seviye tespiti

Sek
Sekil 1.2: Tesviyeci tezgdh basinda

egeleme pozisyonlari

Ogrenci egelemeye baslamadan 6nce, viicudun agirligindan faydalanarak kuvvetli bir
baskiya ve canli bir ritmik harekete ihtiya¢ duyar. O halde, serbest ve faydali hareketlerin
meydana gelebilmesi i¢in viicudun islenen par¢aya gére uygun bir konumda bulunmasi
gerekir (Sekil 1.2).



1.2. Ege Cesitleri

Bigak Egesi

Balik Sirti (Yarim Yuvarlak) Ege

Kare Ege Oval (Yilan Dili) EGe

Yuvarlak Ege Trapez EGe

Sekil 1.3: Tesviyeci ege cesitleri



Temel tesviye islemlerinde kullanilan egeler bigimlerine, dislerinin kabalik ve incelik
durumlarina gére siniflandirilir. 1 cm’deki dis sayisina gore egeler, kaba, orta ve ince olmak
iizere genel olarak ti¢ cesittir.

1.3. Egelerin Saplarinin Takilmasi

Hatali takilmis ede saplari

Ede sapinin takilmasi

Sekil 1.4: Ege sapinin takilmasi

Kullanilacak olan egenin biyiiklik ve kiigikliik Glgiisiine gore sap da ayni oranda
biiyiik ve kiigiik olarak segilir. Plastik veya agagtan uygun ege sap1 kademeli olarak delik
delinerek kurallara uygun ve dik olarak takilir (Sekil 1.4,1.5). Aksi hilde bunun disindaki
sap takma bigimleri kazalara yol acabilir. Ege sap1 delikleri uygun ¢aplarda kademeli olarak
delinmediginde ve baskinin fazla oldugu durumlarda gatlar. Catlak ege sap1 kullanilmaya
elverisli degildir.



Kurallara uyulmadan yapilan bir sap takma olayinin sonucu

Sekil 1.5: Ege sapimin takilmasi ve sokiilmesi

1.4. Egelerin Tutulma Bi¢imi

Egelerin tutulmasi sirasinda sag veya sol elin durumlari, baz1 sartlara bagli olarak
degisir.

Ege sapinin ucu, sag el avug icine yerlesecek sekilde tutulur.

Sag elin bagparmak ve isaret parmaklari sol elin durumuna bagl olarak iist kisimda
yer alir.

Biiyiik egelerle ¢alisirken sol elin avucu ile egenin ylizeyine bastirilir. Geri ¢ekerken
parmaklarin yaralanmamasi i¢in parmaklar hafifce uzatilir.

Kiiciik veya orta biiytikliikteki egelerle ¢aligilirken sol elin birkag parmagi ege ucunun
altindan tutarken bagparmakla iistten bastirilir.

Bu esnada talag kaldirmak istedigimiz taraf dikkate alinarak sol bagparmak egenin
ortasina, sagina veya soluna basar.

Bagparmagin disindaki diger birka¢ parmakla egenin ekseninden bastirarak talasg
kaldirmak da miimkiindiir.

Eger egenin ucu isin i¢inde ise ve ucundan bastirmamiz miimkiin olmazsa bu hallerde
sol elimiz de sag elimizin 6niinde bastirmaya yardim eder (Sekil 1.6).



Biiyiik bir egenin sag ve sol el ile tutulmasi

Kiiciik bir egenin tutulmasi

Orta biiyiikliikte bir egeyle ¢calisirken sol
elin durumu

Sekil 1.6: Egelerin tutulma bi¢imleri



1.5. Isi Mengeneye Baglama

Sabit ¢cene

Hareketli ¢ene

Sikma kolu

|

Govde

Tabla

Vidali mil

Resim 1.2: Tesviyeci mengenesi ve kisimlari

is Parcasini mengeneye Tek tarafh sikmanin .
baglarken ortaladigindan  §niine ge¢mek i¢in takoz Mengeneyi sadece elle
emin olunuz kullanimz. stkiniz

Sekil 1.7: Isin mengeneye baglanma cesitleri

Islenecek parcanin mengeneye diizgiin bir sekilde baglanmasi, onu istenildigi sekilde
islemek i¢in sarttir. O halde miimkiin mertebe giivenilir ve mengenenin ortasina gelecek
durumda, bir baglama yapmak gerekir (Sekil 1.7).

Is parcasim genelerden tek tarafli sikmak hem par¢a hem de mengene vidasi ve
kizaklar i¢in zararlidir. Parcayr mengenenin tek tarafinda sikmak zorunda isek, bu takdirde
diger tarafa yardime1 bir takoz sikigtirmalidir (Sekil 1.7).



Ince parcalar miimkiin
oldugunca kisa
baglayimz.

ince parcalarin dnce bagh
kisimlarini, sonra diger
kisimlarindan baglayarak geri
kalanim isleyiniz.

Sekil 1.8: Isin mengeneye baglanma cesitleri

Is parcasimn yiizeylerini Pah kirmak igin pah Uzun parcalari ray
korumak i¢in agizhiklar1 mengenesinin baglanmas1 mengenesi ile
kullanimiz. baglayimyz.

Sekil 1.9: Isin baglanmasinda kullamlan aparatlar

[s par¢asimin mengeneye baglanmasi sirasinda, mengeneye yapilan baskidan dolay
parcanin sekli ve yiizey kalitesi bozulabilir. Bu gibi durumlar géz oniine alinarak parg¢anin
baglanmasinda yardimci baglama araglari kullanilmalidir (Sekil 1.9).

10
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=
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L

U seklindeki parcalarin
baglanmasi

Borularn iki V takozu veya boru mengenesi ile
baglanmasi

Sekil 1.10: is parcasimin baglanma sekilleri

Not: Keski ve diger agir ve darbeli isler yapilitken mengenenin c¢eneleri degil
mengenenin orsii kullanilmalidir. Bu tiir darbeli islemlerde pargay1 sabitlemeniz gerekiyorsa
ayr bir mengene kullanilmasi yoluna gidilmelidir.

Resim 1.3: Isin egelenmesi Sekil 1.11: Isin egelenmesi

11



1.6. isin Egelenmesi

Egeleme yapmaya baslamadan once resimdeki pozisyonu alimz (Resim 1.3). Is
parcasini boyutlarina gore uygun sekilde mengeneye bagladiktan sonra resimdeki gibi egeyi
ileri geri hareket ettiriniz (Sekil 1.11).

Sol ayaginizi sag ayaginiza 90° ag1 yapacak sekilde birlestiriniz. Sol ayaginizt omuz
genisligi kadar bir adim ileri alimz. Egeyi sekildeki gibi tutunuz, sol dizinizin {izerinde
viicudunuzu esnetiniz. Parga iizerinden ileri giderken baski uygulayarak talas kaldirilmasini
saglayiniz. Geri doniigte baski uygulamayimiz. Bu hareketi par¢anin biitlin yiizeyine esit

uygulayimiz.

Egenin disleri talagla doldugunda firca ile temizleyiniz. Kesinlikle egeyi is parcasinin
iizerine ve mengene agizlarina vurmayiniz.

1.6.1. Genis Yiizey Egeleme

Sag elinizle mengene vida kolunu sola
cevirerek mengene agizlarmi baglayacaginiz is |
parcasinin genisliginden biraz fazla agimz. Isinizi sol
elinizin bagparmag istten, diger dort parmag alttan
gelecek sekilde tutup acik mengene agizlari arasina
yatay konuma getiriniz. Is pargasi yiizeyi mengene
agizlarina 3-5 mm yukarida kalacak sekilde sag el ile
mengene kolunu saga ¢evirerek el agirliginda sikiniz
(Resim 1.4).

1.6.2. Dar Yiizey Egeleme

Par¢a Resim 1.5’teki gibi baglanir. Par¢adan daha
genis ege kullanilarak ya boyuna ya da sekildeki gibi
capraz islenerek dar yiizey egelemesi gerceklestirilir.

Resim 1.5: Dar yiizey egeleme

12



1.6.3. Birlesik Dik Yiizeyleri Egeleme

Parca mengeneye Resim 1.6°daki gibi baglanir.
Ege her iki ylizeyden esit talas kaldiracak sekilde
capraz ve diiz olarak siiriilerek parga islenir (Resim
1.6).

1.6.4. Uzun Kurslu Egeleme

Boylart  uzun pargalarin
sekildeki gibi mengeneye
baglanarak boyuna egelenmesi
islemidir (Resim1.7).

1.6.5. Capraz Egeleme

Kip ve prizma gibi
parcalarin genis ylizeyleri
islenirken ege c¢apraz olarak
striilerek egeleme islemi yapilir
(Resim 1.8).

Resim 1.8: Capraz Egeleme
1.7. Diizlem Yiizey Kontrol Aletleri

1.7.1. Sabit A¢1 Gonyeleri

Resim 1.9: 90°1ik gonye Resim 1.10: Kil gonye

13



Sabit ag1 gonyeleri ile yiizeylerin diizlemlikleri kontrol edildikleri gibi (Resim 1.9,
1.10), yiizeylerin aralarindaki acgilar da gonyelerin kendi sabit agilart ile kontrol
edilebilmektedir (Resim 1.9).

1.8. Ege Dislerini Temizleme

Tel fir¢a ile temizleme: Seri temizlemede kullanilir (Sekil 1.12).

\

\ Alt dis

Ege fircasi

Sekil 1.12: Tel fir¢a ile temizleme

Yumusak metalle temizleme: Sikismis madeni talaglar1 ¢ikartmak igin kullanilir
(Sekil 1.13).

14



Yumusak metalle temizleme

Sekil 1.13

Kimyasal madde ile temizleme: Madeni olmayan pislikler i¢in degisik eritkenler

kullanilarak temizleme islemi yapilir.

15



Diizlem yiizey egeleme islemleri yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Isi geregine uygun olarak mengeneye | > Is par¢asim 6zelligine uygun olarak yardimci
baglaymiz. araglar1 da kullanmak suretiyle mengeneye
baglaymiz.

» Tesviyeci mengenesine is parcasi baglarken
en genis yiizeyleri tercih ediniz.

> Islerinizi mengeneye kisa baglaymiz fakat
mengene ¢enelerine egelerinizin zarar
vermemesine Ozen gosteriniz.

» Mengene basinda durus ve egeleme | > Boyunuza uygun mengene seg¢iniz.

pozisyonu aliniz. » Mengene 6niinde uygun pozisyonda durarak
egeleme islemi i¢in hazirlaniniz.
» Egelere sap takiniz. » Kullanacaginiz egenin boyutuna gore se¢mis

oldugunuz sap1 anlatildig: gibi kurallara
uygun olarak takiniz.

» Degisik egeleri dogru tutunuz. > Isleyeceginiz ise uygun olan egeyi seciniz.
» Egeyi sag ve sol elinizle anlatildig1 gibi
tutunuz.
» Egeleme ile sekillendirme islemleri | > Size verilen prizma parganin en genis
yapiniz. yilizeyinden baslayarak A, B, C, ylizeylerini
sirasiyla kurallara uygun egeleyiniz.
» Egelenen yiizeylerin kontroliini » Gonyenizle kontrole baglamadan dnce
yapiniz. yiizeylerde ve kenarlarda capak

bulunmamasina 6zen gosteriniz.

> Islediginiz prizma parganin A, B, C,
yiizeylerini 90°lik gonye ile dikligini ve
ylizey diizglinliiglinii kontrol ediniz.

» Gonyeyle kontrol esnasinda parga ile gonyeyi
g0z hizasina getirip 1518a kars1 kontrol ediniz.

» Ege diglerini temizleyiniz. » Kullanmakta oldugunuz egelerin diglerini
kurallara uygun temizleyerek dolaplariniza
yerlestiriniz.

16



1. Mengene basinda durus pozisyonundaki dirsek yiiksekligi ile mengene yiiksekligi
arasindaki mesafe asagidakilerden hangisidir?
A) 3-5cm
B) 5-8cm
C) 8-10cm
D) Higbiri

2.  Asagidakilerden hangisi tesviyeci mengenesinin kisimlarindan degildir?
A) Ege
B) Sabit ¢ene
C) Ors
D) Sikma kolu

3. “Egesapmmucuy, .............. ’in avug igine yerlesecek sekilde tutulur.” Bu ciimlede
bos birakilan yere agsagidakilerden hangisi gelmelidir?
A) Sol el
B) Sagel
C) Ege
D) Bas ve isaret parmaklari

4.  Ege sapmin delinmesinde agagidaki yontemlerden hangisi kullanilmalidir?
A) Deliklerin egenin sapindan daha biiyiik delinmesi
B) Deliklerin egenin sapindan daha kii¢iik delinmesi
C) Deliklerin kademeli olarak delinmesi
D) Deliklerin ege sapiyla ayni ¢capta delinmesi

5. Ege asagidaki kisimlarindan hangisi ile tutulmalidir?
A) Sapi
B) Ug kismu
C) Ortast
D) Higbiri

6. Dairesel bir delik igerisi asagidaki egelerden hangisi ile egelenmelidir?
A) Kare ege
B) Lama ege
C) Uggen ege
D) Yuvarlak ege

7. Asagidakilerden hangisi bir ege ¢esidi degildir?
A) Lama ege
B) Yarim yuvarlak ege
C) Kirlangi¢ kuyrugu ege
D) Uggen ege
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8.

10.

Ege dislerinin temizlenmesini agagidakilerden hangi yontemleri kullanarak yapariz?

A) Cekigle vurmak

B) Mengeneye vurmak
C) Plastik fircayla

D) Tel firgayla

Asagidakilerden hangisi diizlem yiizey kontrol aletidir?
A) Kumpas
B) Mikrometre
C) Gonye
D) Ege

Mengeneye is parcasini baglamada tek tarafli sikmanin 6niine gegmek igin
asagidakilerden hangisi yapilmalidir?

A) Az sikilmalidir.

B) Takoz konmalidir.

C) Cok sikilmalidir.

D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarmizin timii dogru ise “Uygulamal1 Test”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini degerlendirme Olgiitlerini dikkate alarak
gerceklestiriniz.

6,3
A c
B
Gereg G1030
Kullanilacak Takimiar:
* Tesviye Mengenesi
* Kaba yassi(lama)ede
* 90 kil gdnye
OGRENCININ [ ISEBASLAMA | ISIBITIRME DEGE RLENDIRME -
&
=1 o1 | O Tih..dod . Taih.... i i, e ﬁ ummdnxmn
| | 3z
==l p== 1] E ﬁ o g
I | s SR S I S L R § ﬁ g a
Verlen Zaman Kudntsn Zaman = B P B
BN icuicpiiapiinsdc || poricsimasnmissiosonsoonsions, || Tredassccn V!:;h G gre menin mxas
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DEGERLENDIRME OLCEGI

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

Degerlendirme olciitleri Evet Hayir
Uygun is Onliigii sectiniz mi?
Tesviyeci mengenesini diizenli tuttunuz mu?
Is par¢asin1 mengeneye uygun yerlestirdiniz mi?
Tesviyeci mengene kolunu uygun siktiniz mi?
Is pargasina uygun tesviyeci egesini sectiniz mi?
Kullanilacak egeye uygun sap taktiniz mi?
Egeyi uygun sekilde tutarak pozisyon aldiniz mi1?
Egeyi uygun kesme hizinda ve baskida siirdiiniiz mii?
Egeyi ve ege sapini mengene veya is parcasina ¢arptiniz mi?
Egeyi geri ¢ekerken ege iizerine baski uyguladiniz mi?
Is pargasinin alt1 yiizeyini uygun gonye ile kontrol ettiniz mi?
Is bitiminde egeyi uygun temizleme aract ile temizlediniz mi?
Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Teknigine uygun profil yiizey egeleme islemleri yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Islenecek profile uygun ege segimi nasil yapilir? Arastirmz.

2. PROFIL YUZEY EGELEMEK

2.1. Diger Egeleme Yontemleri

2.1.1. i¢ ve Dis Yiizey Egeleme

Sekil 2.1: i¢ yiizey egeleme Sekil 2.2: Dis yiizey egeleme

I¢ ve dis yiizeylerin egelenmesinde profile uygun ege secilerek egeleme kurallarina ve
egelenecek parcanin pozisyonuna gore yiizeye siiriiliir. Ege siriilirken diizlem ylizey
egelemede anlatilan egeleme kurallarina dikkat etmek gerekir (Sekil 2.1 ve 2.2).

2.1.2. Delik ve Kanal Egeleme

Sekil 2.3: Delik Egeleme Sekil 2.4: Kanal Egeleme

Delik ve kanallarin egelenmesinde profile uygun ege segilerek egeleme kurallarina ve
egelenecek parcanin pozisyonuna gore yiizeye siiriiliir. Ege siiriilirken diizlem ylizey
egelemede anlatilan egeleme kurallarina dikkat etmek gerekir (Sekil 2.3 ve 2.4).
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2.1.3. Pah Kirma

Pah kirma islemi genellikle Sekil 2.5°teki gibi pah mengenesine baglanarak yapilir.
Pah mengenesinin bulunmadig1 atdlyelerde ise is parcasi tesviyeci mengenesine baglanarak
pah kirma islemi yapilir.

Pah mengenesi

Sekil 2.5: Pah Kirma

2.2. Yiizey Kontrol Aletleri

2.2.1. Ac1 Gonyeleri

Diizlem yiizeylerin diizlemler arasindaki agilarimin kontroliinde kullanilan kontrol
aletlerine gonye denir. A¢1 6lgmede standart olan birimler kullanilir. Bu birimler derece,
dakika, saniye, radyan ve graddir. Genellikle ag¢ilar derece, dakika ve saniye cinsinden
Olclilmektedir.

> Sabit ag1 gonyeleri:
Sabit gonyeler ile yiizeylerin diizlemlikleri kontrol edildikleri gibi yiizeylerin

aralarinda acilar da gonyelerin kendi sabit agilar ile kontrol edilebilmektedir. Bu gonyeler
90° ve 120°lik ag1 olusturacak sekilde yapilmiglardir (Sekil 2.6).

Kontrol edici kenaria-
Tutma kilify

Gonye
Lollar

Kontrol edici kenar

Sekil 2.6: 90°lik sabit ac1 gonyesi ve kil gonye
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o 90°lik sabit a¢1 gonyesi: Diizlem yiizey ve yiizeyler arasindaki agilart 90°
olan parcalarin kontrollerinde kullanilir.

o 120°lik sabit a¢1 gonyesi: Gonye iki kolu arasindaki ag1 120° olacak
sekilde hazirlanmistir. Bu tip sabit gonyeler ile diizlem ylizeyler
arasindaki 120° lik agilar kontrol edilir (Sekil 2.7).

Sekil 2.7: 120°lik aci gonyesi

»  Ayarh ag1 gonyeleri:

Sekil 2.8: Boliintiilii ve Boliintiisiiz Ayarh A¢1 Gonyeleri

Bunlar derece boliintiilii ve boliintiisiiz olmak tizere iki sekilde yapilir. Bu gonyeler

ile istenilen a¢1 degeri ayarlanarak diizlem yiizeyler arasindaki agilarin kontrolleri yapilir
(Sekil 2.8).

>  Universal ac1 gonyesi

Bu gonyeler ile makinecilikte ¢ok hassas agilarin Slgiilmesi ve kontrol islemleri
yapilir. Bu gonyeler yardimiyla derecenin altindaki hassaslikta (dakika) 6l¢me yapilabilir.

Resimdeki gonyede istenilen ag1 dakika cinsinden ayarlanir (Resim 2.1).
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Resim 2.1: Universal aci gonyesi

Okuma degeri 54 derece 25 dakika
Okuma degeri 50 derece 55 dakika

Sekil 2.9: Universal a¢1 gonyesi ile ac1 dl¢iilerinin okunmasi

»  Optik ac1 gonyesi
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ik 0
T 5156 55 5y Optik gésterge

Resim 2.2: Optik ac1 gonyesi ve gostergesi

Optik ac1 gonyeleri kapali dairesel boliintiilii bir ekrana sahiptir. Boliintiiler 0°-90°
olarak dort béliimde derecelendirilmis ve her béliimdeki dereceler de 6 veya 12 esit parcaya
boliinerek 10-5 lik hassasiyetler elde edilmistir. Mercek sistemi sayesinde boliintii ¢izgileri
ve konumlari ¢ok net goriiniir ve dogru olarak okunur (Resim 2.2).

> Profil mastarlar::

Olgme ve kontrol islemlerinde 6lgme ve kontrol aletleri ile birlikte kullanilan

© BRIRER

Sekil 2.10: i¢ dis mastarlarin kullanilmasi

Sekil 2.11: i¢, digbiikey profil ve kahnlik mastarlari Sekil 2.12: Profil mastarin kullanilmasi
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o I¢cbiikey profil mastarlar

Makine parcalarinin yapimmi sirasinda i¢ profilde yapilabilmeleri i¢in kullanilacak
kesicilerin bilenmesi veya parcalar {izerindeki profillerin kontroliinde kullanilir (Sekil 2.10,
2.11,2.12).

o Disbiikey profil mastarlari

Makine pargalarinin yapimi sirasinda dis profilde yapilabilmeleri i¢in kullanilacak
kesicilerin bilenmesi veya pargalar iizerindeki profillerin kontroliinde kullanilir (Sekil 2.10,
2.11,2.12).

> Sablonlar

Makine imalatinda markalama zorlugu olan karmagik sekilli pargalar ince yumusak
saclardan girintili ¢ikintili, i¢biikey, disbiikkey sablon hazirlanir. Bu sablon markalama ve
isleme esnasinda kontrol amagli kullanilir. Béylece karmasik parcalarin yapimi ve kontrolii
kolaylasir (Sekil 2.13).

Disbiikey
sablonu

I¢biikey sablonu

Sekil 2.13: i¢ ve disbiikey sablon
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AUYGUL AMA FA ALiYETi b

Profil yiizey egeleme islemleri yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Isi geregine uygun olarak mengeneye |>» Mengene cenelerinin sabit ve paralel
baglayiniz. olmasina 6zen gosteriniz.

» Mengene ve sehpasinin iyi sabitlenmig
olmasina dikkat ediniz.

> Is pargalarm baglarken islenecek olan
profillerin tamaminin gériinmesine dikkat

ediniz.
» Egeleme ile degisik sekillendirme > Islerken markalama cizgisinin altina
islemlerini yapiniz. inmemeye 6zen gosteriniz.

» Profilinize uygun ege se¢imini yapiniz.
> Islenen yiizeylerin kontrol aletleri ile | » Isinizin resme uygun olup olmadigin1 6lcii
kontroliinii yapiniz. ve kontrol aletleri ile kontrol ediniz.
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AOLCME VE DEGERLENDIRME b

Asagidaki sorular1 cevaplayimz.

1.  lg yiizey, dis yiizey, delik ve kanal profillerinin egelenmesi igin gerekli olan
ege c¢esitleri nelerdir? Sdyleyiniz.

2.  Parca kenarina pah kirmak i¢in kullanilan araci sdyleyiniz.

3. Sabit ac1 gonyelerinin kullanildig1 alanlar1 sdyleyiniz.

4.  Ayarli a¢1 gonyelerinin nerelerde kullanildigini anlatiniz.

5. Universal ag1 gényesi ile 50° 55 0lgiisiinii gosteriniz.

6.  Universal ag1 gdnyesi ile optik a¢1 gdnyesi arasindaki farklar1 sdyleyiniz.
7. Profil mastarlar hangi amaglar i¢in kullanilir? Soyleyiniz.

8.  Ichiikey mastarlarmin kullanilma amaglarini sdyleyiniz.

9.  Sablonlarin kullanilma amaglarini sdyleyiniz.

10. Sablon gesitleri nelerdir? Soyleyiniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise uygulamali teste geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini degerlendirme Olgiitlerini dikkate alarak
gercgeklestiriniz.

Kullzrilacak Takimizr:

* Tesviye Mengenesi  * Orta Yassi Edeler * Tezgah Mengenesi
90kl gonye * Surmeli Kump as * 5.10mm Matkap
* Kare ede * Mark alama Aletleri .
" ince Yassi Ege * Makap Tezgahi Tanta Yaner
GSRENCINM | EBASLAME | 151 EITIRME DEG ERLENDIR ME
b il
[ W e TOM.odeicdirce T
a0t 2l 2(%
vlbh T !
Veten Zana Fuangan Zamen Wl‘%gﬂei S —
L}
Aol
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Bu uygulamali test kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz
beceriler i¢cin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak
kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Is pargasinin alt1 yiizeyini gonye ve dl¢iisiinde islediniz mi?
[s pargasin1 mengeneye uygun yerlestirdiniz mi?
Is pargasini istenilen sekilde, uygun olarak islediniz mi?
Kumpas ve gonye ile kontrol ettiniz mi?
Is bitiminde egeleri uygun temizleme araci ile temizlediniz mi?
Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Teknigine uygun 6l¢me ve kontrol islemleri yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Evinizde ve gesitli is yerlerinde kullanilan 6lgme ve kontrol aletlerini
gruplandiriniz.

> Makine atolyesine giderek d6lgme ve kontrol aletlerini inceleyiniz.

> En cok kullanilan 6lcii aletlerinden olan kumpasin kisimlarini ve cesitlerini

arastiriniz.

3. OLCME VE KONTROL

3.1. Olcme ve Kontroliin Tanimi ve Onemi

Bilinen bir deger ile bilinmeyen bir degerin karsilastirilmasina dlgme denir. Bir igin
istenilen 6l¢ii sinirlarinda ve usuliine uygun olarak yapilip yapilmadiklarinin aragtirilmasina
kontrol denir.

3.2. Ol¢me ve Kontrolii Etkileyen Faktorler

Olgme aletinin yapilis hassasiyeti
Olgme isleminin yapildig1 yerin 1s1s1
Olgme islemini yapan kisi

Olcii aletinin 1s1s1

Isin hassasiyeti

Olgme ve kontrolde yapilan hatalar
Olgiilecek is par¢asiin fiziksel dzelligi
Olgme yapilan yerin 151k durumu

VVVYVVVVY

3.3. Ol¢me Aletleri
3.3.1. Basit Béliintiilii Ol¢ii Aletleri

> Serit metre
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Resim 3.1: Serit metre

Uzun pargalarin kabaca Olciilmesinde kullanilan ¢izgi bolintiilii 6l¢ii aletleridir.
Genellikle 2, 3, 5, 10, 20, 30 ve 50 metre uzunlugunda 12 ile 13 mm genisliginde paslanmaz
yay ¢eliklerinden yapilir. Milimetrik boliintiiler ile yapilmakla birlikte santimetre olarak
okunur.

> Celik cetvel

TORETReTT T ‘VI'('I‘I'I'!'I

21 225 ©

Sekil 3.1: Celik cetvel

Makine atélyelerinde en ¢ok kullanilan 6lgli aletlerindendir. Daha ¢ok olgme ve
markalama islemlerinde kullanilir. Yay c¢eliginden yapilan gelik cetvellerin genislikleri 20
mm boylar1 ise 100 — 1000 mm ve kalinliklart da 0.5 mm olgiilerindedir. Celik cetveller 0.5
mm aralikli olarak ince ¢izgi boliintiilii yapildigi gibi 1 mm aralikli olarak yapilanlar1 da
vardir.

» Dijital ve verniyerli kumpaslar:
Dijital kumpaslarin verniyerli kumpaslara benzer 6l¢gme ¢eneleri vardir. Ancak dlgme

islemi igin dijital gosterge kullanilir. Pargay1 6l¢mek i¢in geneler konumlandirilinca dijital
ekrandan 06l¢ii dogrudan okunur.

Resim 3.2: Dijital kumpas
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ic 6lgti geneleri

Strgl Gévde ing béltntdsi e

Verniyer Milimetrik Derinlik kilici
béltintdleri béllintd

sikma vidasi

Hareketli gene

Resim 3.3: Verniyerli kumpas

Verniyerli kumpaslarin iizerinde 6lgme ve verniyer boliintiileri vardir. Pargay1 6lgmek
icin ¢eneler ayarlaninca boyut 6lgme ve verniyer boliintiileri araciligi ile okunur. Uzunluk
Olciilerini, i¢ ¢ap, dis cap, derinlik ve kanal gibi mesafeleri 6l¢gme islemlerinde kullanilir.

> 1/10 - 1/20 — 1/50 mm verniyer béliintiilii kumpaslar:
o 1/10 mm verniyer boliintiilii kumpaslar:

Cetvel iizerindeki milimetrik boliintiilerden 10 mm ve 10 mm’nin katlarinin bir eksigi
stirgii lizerinde 10 esit parcaya boliinmesiyle 1/10 mm’lik verniyer taksimati elde edilmistir.
Kumpas cetveli tizerindeki 9 mm’lik kisim siirgii tizerinde 10 esit pargaya boliinerek 1/10
mm’lik verniyer taksimatlik kisim elde edilmistir (Resim 3.4 )

Cetvel tlizerindeki iki kii¢lik ¢izgi araligi 1 mm’dir. Siirgli izerindeki iki kiiclik ¢izgi
araligi ise 9/10 = 0,9 mm’dir. Buna gore cetvel {izerindeki iki ¢izgi araligr ile verniyer
boluntiistindeki iki ¢izgi arasindaki fark 1-0,9 = 0,1 mm’dir (Sekil 3.2).

0,1 mm Olgme hassasiyeti 0,1mm Cetvel boluntisi
1 mm Cetvelbolintisi 0 1 5
IR | | |
‘ | | \ 48] [ | I ) 0 5 0 S
REANENARITE AR WU
‘ I | L1 E]
~__ Vemigerbilintisi a 3 A
0 10 Verniyer bslintiisi
0.8 rrm Cakigan gizgl
Sekil 3.2 : 1/10 mm verniyer taksimath kumpas Sekil 3.3 : 1/10 mm verniyer taksimath

kumpasta 7,3 mm él¢iisiiniin okunusu
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o 1/20 mm verniyer béliintiilii kumpaslar:

Cetvel ilizerindeki 19 mm’lik kisim verniyer iizerinde 20 esit parcaya bdliinerek
1/20’lik verniyer boliintiilii kumpas elde edilmistir (Resim 3.4).

Cetvel tizerindeki iki ¢izgi araligi 1 mm’dir. Verniyer {lizerindeki iki ¢izgi aralig1 ise
19/20 = 0,95 mm olur. Kumpas ¢eneleri kapali durumda iken cetvel ve verniyer sifir ¢izgileri
cakisir durumdadir. Kumpas bu durumda iken cetvel iizerindeki birinci ¢izgi ile verniyer
tizerindeki birinci ¢izgi arasindaki fark 1- 0,95 = 0,05 mm’dir. Bu kumpasin 6lgme
hassasiyetidir.

1 mm

ey 005 mm Olgme hassasiyeti0 05 mm
Cetvel bluntasa 0 T 3
0 1 2 l ‘ CETVEL BOLUNTUSU
Wl b b b |H|‘H||HHHHHH‘HH
| UL \‘H‘H‘H’H’\\ ——
Verniyer bolintist VERNIVER BOLUNTUSU
G B S B G ] ‘
0 2 4 6 8 10
095 mm

Sekil 3.4: 1/20 mm verniyer taksimath kumpas Sekil 3.5 : 1/20 mm verniyer taksimath

kumpasta 7,35 mm élg¢iisiiniin okunusu

o 1/50 mm verniyer béliintiilii kumpaslar:

lmm—o.. ~ 1 2 3 4 5 Cetvel boluntisu (mm)
HMW I|||I|I|!||||||||\||I|||I|ll|l|||||’||||I|I|\I|I|I|Ii‘||||||l|\I|I|I||| Tk
1‘ '2’ 3‘ &‘l 5\ G‘ 7\ 3‘ 9’ 1L . Vemiyer bollntusu
0,98 mm —s= lee—

Sekil 3.6: 1/50 mm Verniyer Boliintiilii Kumpas

Bu kumpaslarda cetvel {lizerindeki milimetrik boliintillerden 50 mm ve 50 mm’nin
katlarinin bir eksigi siirgii tizerinde 50 esit par¢aya boliinerek elde edilir. Sekil 3.6’da
goriilmekte olan kumpasta oldugu gibi cetvel iizerindeki 49 mm’lik kisim siirgii tizerinde 50
esit parcaya boliinerek 1/50 mm’lik verniyer taksimati elde edilmistir. Cetvel iizerindeki iki
¢cizgi araligi 1 mm’dir, siirgii izerinde iki ¢izgi araligi ise 49/50 = 0,98 mm’dir.

Kumpas ¢eneleri kapali durumda iken cetvel ve verniyer sifir cizgileri cakisir

durumdadir. Kumpas bu durumda iken cetvel iizerindeki birinci ¢izgi ile verniyer tizerindeki
birinci ¢izgi arasindaki fark 1- 0,98 = 0,02 mm’dir. Bu, kumpasin 6lgme hassasiyetidir.
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Cakisan cizgi

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 19

0 2 3 4 5 6 7 8 10 N\
1 = Vemiyer bollntuisu

Sekil 3.7: 1/50 mm verniyer boliintiisii ile 34,80 mm él¢iisiiniin okunusu

o 1/128” — 1/1000” verniyerli kumpaslar
o 1/128” verniyer béliintiilii kumpaslar:

1/128" verniyer boliintiilii kumpas, 6l¢ii cetveli 1” parmak 6l¢iisiiniin (176l¢listi=25.4
mm’ dir) 16 esit parcaya bdliinmesiyle elde edilmistir. Cetvel 6l¢ii boliintilisii izerindeki
7/16’lik kisim siirgii iizerinde 8 esit parcaya boliinmek suretiyle 1/128” verniyer boliintiisii
elde edilmistir (Sekil 3.8).

/128
7/128 GAKISAN GIZGI
0 4 8  VERNIYERBOLUNTUSO
AN & B
9001 4
1416 ‘ 3/151 516 ‘ s ‘ 9/16 ‘ 11/15’ 13/15‘ 15,15’
g 118 174 8 12 58 30 7/8 i
116

Sekil 3.8: 1/128” verniyer béliintiilii kumpas
G AKISAN CIZGI

0 4 y TrC——
‘ WVERNIYER BOLUNTOSO
AR

RN R AL RS LY LN R AN ™
CETVEL BOLUNTUSU
0 1
Se
kil 3.9: 1/128” verniyer taksimatli kumpasta %+4/128 “ = 9/32” él¢iisiiniin okunmasi

Yo + 4/128= 9/32"

o 1/1000” verniyeli boliintiilii kumpaslar:

1/1000” verniyer boliintiilii kumpas, 6l¢i cetveli 17 parmak Glgiistiniin 40 esit pargaya
bolinmesiyle elde edilmistir. Cetvel olgii boliintiisii tizerindeki 24 esit boliintii ¢izgisi stirgii
iizerinde 25 esit pargaya boliinmek suretiyle 0.001 parmak verniyer boliintii elde edilmistir.
Bu deger kumpasin dlgebilecegi en kiigiik deger ve hassasiyettir (Sekil 3.10).
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0.001*

M_ Cah$ sizgi
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2 3
2 1

0.025°

10071000

50/1000°

Sekil 3.10: 1/1000” verniyer taksimath kumpas

CAKISAN CizGi

VERNIYER BOLUNTUSU

H’\H‘Hl‘!!\‘!I\‘II|‘|\|’!H’H!‘

. CETVELBOLUNTUSU

Resim 3.11: 1/1000” verniyer taksimath kumpasta 6l¢iiniin okunmasi

Olgiiniin okunusu 6x0,0025=0,150"
2+ 0,150"=2,150
2,150"+0,002"= 2,152" okunan 6lgii

3.4. Kontrol Aletleri

Bir isin istenilen 6l¢ii sinirlarinda ve usuliine uygun olarak yapilip yapilmadiklarinin
arastirilmasina kontrol denir. Bu islemleri gergeklestirdigimiz aletlere de kontrol aletleri
denir (bk. Ogrenme Faaliyeti 2-B).

3.5. Ol¢me Kontrol islemlerinde Dikkat Edilecek Kurallar

> Olg¢me kontrol aletinin dogru 6lgme yapip yapmadigini kontrol ediniz.

> Olgme kontrol aletlerini kullanirken dzen gosteriniz.

> Olgme kontrol aletlerini kullanirken ¢enelerinin yipranmamasina dzen
gosteriniz.

> Olgme ve kontrol yaparken uygun agidan (goz hizas1) bakimz.
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Olgme ve kontrol islemleri yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Olgii aletini kullanim yeri ve  [> Ise uygun 6l¢ii ve kontrol aletini seginiz.
hassasiyetine gore seciniz.

» Tezgah durdurulduktan sonra > Size verilen 6l¢gme kontrol aletleri ile atdlyenizdeki

kumpas ile 6lgme yapiniz. yapilmis olan i par¢alarinin 6lgme ve kontroliinii
> yapiniz.
» Biitlin 6l¢me ve kontrollerde parga 1sisina ve ¢apagina
dikkat ediniz.
» Uretilen parcalar1 kumpas ile | > Is parcalar1 mengenede bagl iken degil, pargay1
kontrol ediniz. soktiikten sonra 6l¢gme yapiniz.
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Asagidaki sorular1 cevaplayiniz.

° Olgme ile kontrol arasindaki farki anlatiniz.
o Diizlem yiizeylerin kontroliinde dikkat etmeniz gereken kurallar nelerdir?
Anlatiniz.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Sekilde verilmis verilen kumpasin 6l¢iisii asagidakilerden hangisidir?

0 1 2
] 8 s
L & o3 mm
’ ,\ k] D) 13.5mm

Cakisan cizgi

2. Sekilde verilmis verilen kumpasin 6l¢iisii asagidakilerden hangisidir?

gl & ss7mm
T B) 46,6 mm
C) 39,7 mm
: I 5 D) 50,0 mm
Cakisan ¢izgi

3. Sekilde verilmis verilen kumpasin 6l¢iisii asagidakilerden hangisidir?

Cakisan cizgi A) 3’40 mm
0 1/ 2 3 4 Cetvsl bolinmsii B) 4,00 mm
C) 7,55 mm
D) 4,25 mm

Verniyer badliintiisii

38



4.  Sekilde verilmis verilen kumpasin 6l¢iisii asagidakilerden hangisidir?

0 1 2 3 4 5 5 A) 15,52 mm
B) 17,66 mm
C) 16,48 mm
D) 11,50 mm
Cakisan gizgi
5. Sekilde verilmis verilen kumpasin 6l¢iisii asagidakilerden hangisidir?
A) 66,68 mm
B) 55,78 mm
C) 52,66 mm
D) 56,82 mm
Caksan gizgi
Asagidaki sorulari cevaplayiniz.
6.  45° 30 olgiisiinii tiniversal ag1 gonyesi ile gosteriniz.
7. Optik ac1 gonyesinin avantajlar1 nelerdir? Anlatiniz.
8.  I¢ ve digbiikey sablonlarinin nerelerde kullanildiklarini anlatiniz.
9.  Mastarlarin kullanilma amaglarini anlatiniz.

10.  Olgme ve kontrol islemlerinde dikkat edilecek kurallar nelerdir? Anlatiniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

(AMAC )

Teknigine uygun markalama islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Evinizde ve gesitli ig yerlerinde kullanilan markalama aletlerini arastiriniz.

> Makine atolyesine giderek markalama aletlerini inceleyiniz.

> En ¢ok kullanilan markalama aletleri nelerdir? Arastiriniz.

4. MARKALAMA

4.1. Markalamanin Tanimi ve Amaci

Cizilmis resimlerden, imalat1 bitmis parcalardan ve verilen bilgilerden faydalanilarak
o isin yapilacagli malzemenin Tlizerine islenecek profilin veya kisimlarm ¢izilmesine

markalama denir.

Markalama is parg¢asmnin tam oOlgiisiinde yapilmasina, iyi islenmesine ve kontroliine
yardim eder. Markalamadan sonraki iglemlerin tamlig1 ¢izim hassasiyetine bagldir.

4.2. Markalama Aletleri

4.2.1. V Yataklan

Genellikle silindirik, zaman
zaman da prizmatik parcalarin
markalanmasinda, baglanmasinda ve
delinmesinde kullanilir. Celik veya
dokiim malzemelerden yapilip
yiizeyleri taglanmigtir (Resim 4.1).
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Resim 4.1 : V Yatak Cesitleri



4.2.2. Markalama Pleytleri

Markalama pleytleri dokiim ya da granit malzemelerden yapilir ve yiizeyler taslanir.
Bu pleytler {izerinde yalniz markalama islemleri yapilir. Degisik dlgiilerde yapilan pleytlerin
st yiizeyleri, yatay diizleme paralel olmalidir (Resim 4.2).

Resim 4.2: Mrkalma Pleyti

4.2.3. Cetveller ve Tablah Cetveller

Celik cetveller 6lgme ve ¢ok hassas
olmayan kontrol islemlerinde kullanilir.
Cetvel bolintileri 1 mm ya da 0.5 mm
olarak yapilir. Paslanmaz celikten yapilan

bu cetveller, 150-250-500 mm boylarinda
yapilir.

[\l“lllllllIlIlIIIIlIIIIIIi

e

IH]ll!lﬂlllllillllllllllll i

I Hlllllllllllllllll

IllllIHJ{HI|I|llll|ll]|ll!ﬂll||llllr

Tablali cetveller ise dokiim veya
celik gdvdeli olup govdeleri bikiillmez
niteliktedir. Markalamada o6l¢ii almaya
yardimci olur (Sekil 4.1).

Illllllllllllllllllll

Sekil 4.1: Celik cetveller

41



4.2.4. Cizecekler

Ug acilart 15° civarinda olan ve ¢izgi cizmek T g
amaciyla kullanilan markalama aletidir (Sekil 4.2).

Sekil 4.2: Cizecekler
4.2.5. Mihengirler
Markalama islemlerinde istenilen ol¢ii araliginda paralel ¢izgi ¢izmek amaciyla

mihengirler kullanilir. En 6nemli markalama araglarindan biridir. Basit verniyerli veya dijital
gostergeli tiirleri mevcuttur (Resim 4.3).

e
J

Resim 4.3: Cesitli mihengirler

4.2.6. Pergel

Pergel, daire veya yay ¢izmek amaciyla kullanilan markalama
aletidir. Celik malzemelerden yapilip uglar sertlestirilir. Iy bir
markalama igin pergel uglarinin sivri olmasi gerekir (Resim 4.4).

Resim 4.4: Pergel
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4.2.7. Nokta

Nokta, en ¢ok kullanilan
markalama takimlarindan biridir. Krom
ya da vanadyumlu gelikten yapilir.

Markalama (u¢ agis1 50°-60°)

Markalama cizgisi

noktast ve merkezleme (ug¢ agisi 90°) ‘/\
; ‘ 90° \——Delik merkezi

e et

noktas1 olmak iizere iki gesittir.

Sekil 4.3: 60° ve 90°lik noktalar

4.2.8. Cekigler

R\ Eﬁ

Swvama gekici

Standart tesviyeci gekici

Marangoz ¢ekici
Sekil 4.4: Cesitli cekicler

Cekicler, noktalama, keskileme, percinleme, cakma, baglama, dogrultma vb.
amaclarla kullanilan el aletleridir. Kullanma yeri ve amacina gore farkli tip ve agirlikta
yapilir (Sekil 4.4).

4.2.9. Merkezleme Gonyesi

Bu gonyeler, silindirik pargalarin merkezlerinin bulunmasinda kullanilir (Sekil 4.5).

is parcas:

Sekil 4.5: Merkezleme gonyesi

4.2.10. Merkezleme Cani

Markalama islemi yapmadan silindirik pargalarin merkezinin bulunmasi amaciyla
merkezleme ¢ani kullanilir. Merkezleme ¢ani ile merkezin bulunmasi kolay oldugundan seri
iiretimde siklikla kullanilmaktadir (Sekil 4.6).
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Sekil 4.6: Merkezleme cani

4.2.11. Markalama Boyalari

Markalama boyalari, markalama yapilacak olan
parca lizerine ¢izgi izlerinin daha net ¢ikabilmesi amaciyla
kullanilan tebesir tozu, kire¢ kaymagi, goz tast (bakir
slilfat) vb. boyama maddeleridir (Resim 4.5).

Resim 4.5: Markalama boyasi

4.3. Markalama Yontemlerini Se¢gmek

4.3.1. Referans Yiizeyine Gore Mihengirle Paralel Cizgiler Cizmek

Is pargasinin en genis yiizeyleri referans alinip yatay ¢izgiler cizilerek markalama
islemi gerceklestirilir (Resim 4.6).
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4.3.2. Referans Yiizeyine Dik Cizgiler Cizmek

Is parcasmin en genis yiizeyleri referans alinip gonye
yardimi ile dikey ¢izgiler c¢izilerek markalama iglemi
gergeklestirilir (Sekil 4.7).

Sekil 4.7: Dik cizgiler ¢izmek

4.3.3. Merkezi Belli Olmayan Bir Milin Merkezini Bulma

Resim 4.7: Merkezi belli olmayan bir milin merkezini bulma

Merkezi belli olmayan bir milin merkezini bulmak i¢in egelenmis olan alna
markalama boyas: siiriiliir. Mil pleyt lizerindeki V yatagina yerlestirilerek mihengirin ucu en
iist noktaya teget olacak sekilde ayarlanir. Milin ¢apiin yaris1 kadar mihengir asagiya
indirildikten sonra mil dondiiriilerek alnma gesitli yatay cizgiler gizilerek milin merkezi
bulunur (Resim 4.7).

4.3.4. Merkezi Belli Olan Daireler Cizmek

Pergel, bir cetvel kullanilarak istenilen olgiide agilir. Merkez noktasi isaretlenir.
Noktalama yapilan merkezden pergel ile istenilen daire ¢izilir (Sekil 4.8).
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7

Sekil 4.8 : Merkezi belli olan daireler ¢izme

4.3.5. Delik Merkezini ve Diiz Cizgileri Noktalamak

Delik merkezinin belirlenmesinde once, delik merkezlerinden gegen eksen ¢izgileri
cizilir. 1ki ¢izginin kesistigi yer delik merkezi olarak noktalamir. Markalama aletleri ile
¢izilmis olan ¢izgilerin islenecek olan yiizeyine uygun araliklarla noktalama yapilir.

Yerine oturtulmasi

Tutulmasi

/\
2 D
(a) % (b)

Sekil 4.9: Delik merkezlerini ve diiz ¢izgileri noktalamak

4.3.6. Kavisleri Noktalamak

Merkezlenerek pergel ile gizilen ¢izgilerin iglenecek tarafina, markalama noktasi ile
diiz ¢izgilerden daha sik araliklarla noktalama yapilir (Sekil 4.10).
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i Is pargasi

Sekil 4.10: Delik merkezlerini ve diiz cizgileri noktalamak

4.3.7. Ciiriitme I¢in Catal Nokta ile Ciiriitme Delik Merkezi Noktalamak

Catal noktanin uglar1 arasindaki mesafe esittir. Uglardan biri bir dnceki nokta izine
dayanir, diger ucla da noktalama yapilir. Bunu yapmak icin uglardan biri hafifce kaldirilir
(Sekil 4.11).

Sekil 4.11: Catal nokta ile kavisleri noktalamak
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UYGULAMA FAALIYETI

Markalama iglemlerini yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Markalanacak parcanin biiyiikliigiine ve
yiizeyin kalitesine gore secilen markaci
boyasi ile yiizeyi boyayiniz.

Y

A\

Markalama yiizeyinin yagsiz ve
pliriizsiiz olmasina dikkat ediniz.
Cizilecek olan gizgilerin net
gorlinmesi i¢in uygun markalama
boyasi seginiz.

Secilen yiizeye markalama boyasi
surinuz.

Markalama boyasinin ylizeyde
kurumusg olmasina 6zen gosteriniz.

Ug birlesik yiizeyi gonyeye getirilmis
parcalar iizerine, referans yiizeyine gore
mihengirle paralel ¢izgiler ¢iziniz.

Y VvV

Referans kdsenizi belirleyiniz.
Referans yiizeyinize gore mihengirle
biitiin paralel ¢izgileri ¢iziniz.

Referans yiizeyine dik gizgiler ¢iziniz.

Y

Belirttiginiz referans yiizeyden
faydalanarak paralel cizgilere dik
cizgiler ¢iziniz.

Merkezi belli olmayan bir milin merkezini
bulunuz.

Y

YV V Y V

Diizgiin yuvarlak malzemenin
merkezini bulmak i¢in V yatagina
yerlestiriniz.

Mihengiri pargan1 maksimum
yiiksekliginde aginiz.

Maksimum yiikseklikten parganin
yarigapini ¢ikariniz.

Buldugunuz dl¢iiyii mihengirde
ayarlaymiz.

Yuvarlak malzemenin alin ylizeyine
yere paralel cizgiler ¢izerek merkezi
bulunuz.

Merkezi belli olan daireler ¢iziniz.

Y VvV

Sivri uglu pergeli aliniz.

Nokta vurulmus merkeze pergelin bir
ucunu sabitleyip yarigap kadar agarak
daire ¢iziniz.

Delik merkezini ve diiz cizgileri
noktalayiniz.

Uygun nokta ve ¢ekici aliniz.
Markalama ¢izgilerinin ¢akistigi
merkezlere noktalama yapiniz.

Kavisleri noktalayiniz.

Kavisli ¢izgilerin iizerine daha sik
noktalama yapiniz.

Ciirlitme i¢in catal nokta ile delik merkezini

noktalayiniz.

Uygun catal noktayi se¢iniz.
Markalama ¢izgisinin iizerinde ¢atal
nokta ile teget noktalama yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr
Markalama yapmak icin uygun referans yiizeyini belirlediniz mi?
Markalanacak yiizeyi uygun markalama boyasi ile boyadiniz mi1?
Uygun markalama aletlerini segtiniz mi?
Yatay c¢izgileri resim Ol¢iilerine gore ¢izdiniz mi?
Diisey cizgileri resim dlgiilerine gore ¢izdiniz mi?
Daire yaylarim resim 0l¢iilerine gore ¢izdiniz mi?
Yaptigin markalamay1 kumpas ve gonye ile kontrol ettiniz mi?
Is bitiminde markalama aletlerini temizleyerek yerine koydunuz mu?
Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

49



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Is parcasi iizerine markalamayi yaparken asagidakilerin hangisinden
yararlanmay1z?

A) Cizilmis resimlerden

B) Verilen bilgilerden

C) Imalat1 bitmis pargalardan

D) Hayal giiciinden

Asagidakilerden hangisi markalama aleti degildir?
A) V Yatagi
B) Cizecekler
C) Kumpas
D) Nokta

Markalama yapilacak olan parga ilizerine ¢izgi izlerinin daha net ¢ikabilmesi
amaciyla asagidakilerden hangisi kullanilmaz?

A) Su

B) Tebesir tozu

C) Kire¢ kaymagi

D) Goz tas1

Merkezlemede kullanilan noktanin ug agist asagidakilerden hangisidir?
A) 15
B) 25
C) 60
D) 90

Markalama iglemi yapmadan silindirik par¢alarin merkezini asagidakilerden
hangisi ile buluruz?

A) Gonye

B) Merkezleme ¢ani

C) Celik cetvel

D) Nokta

Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sozciigii yaziniz.

[s pargasinin tam 6lgiisiinde yapilmasina, iyi islenmesine ve kontroliine yardim
edenisleme...................... denir.

Bir noktanin uglar1 arasindaki mesafe esittir. U¢lardan birisi bir 6nceki nokta
izine dayanarak markalama islemini, ........................... ile yapariz
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

51



OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Teknigine uygun kesme islemleri yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Evinizde ve c¢esitli ig yerlerinde kullanilan kesme aletlerini gruplandiriniz.

> Makine atolyesine giderek kesme aletlerini inceleyiniz.

5. KESME ISLEMLERI

5.1. Testere Lamasini Testere Koluna Dogru Olarak Baglama

Tam olarak kesme igleminin gerceklesebilmesi igin testere lamasinin uygun takilmasi
gerekir. Lamanin kesici disleri, kesme yoniine (karsiya) bakacak sekilde takilmalidir.
Lamanin uygun bi¢imde takilmasindan sonra gergi somunu ile lamanin gerdirilmesi gerekir
(Sekil 5.1).

- Testere kolu
Testere sap:

o m— iy

Gergi Pi”V Testere lamast  Gergi somunu

Sertiestivilmiy
kisumn

\w“‘fi V' Kesme yonii

Sekil 5.1: Testere kolu ve lamasi

5.2. Testere ile Kesme

El testeresi ile kesme yaparken testere agisinin yiiksek olmasi, dislerin kolayca
korelmesine ya da kirilmasina yol agar. Ince parcalar1 keserken sik disli (kiigiik adiml)
testereler kullamlmalidir. Ince pargalarin kesilmesinde malzeme uzun kenarlarindan
baglanarak kesilmeli ya da iki adet sert tahta arasina alinarak kesilme islemi yapilmalidir.
Boyu uzun pargalarin kesilmesinde lama, testere koluna 90° acili baglanmalidir (Sekil 5.2).

52



Testere govdesi

Tutucu gene Germe genesi

Sekil 5.2: Testere ile kesme

L

Is parcas:  Sert tahta Hatalt

Sekil 5.3: Testere ile kesme yontemleri

5.3. Testere Kollar1

Resim 5.1: Testere kollar:

Testere lamasinin gergiler yardimu ile dik ve yatay olmak iizere farkli pozisyonlarda
sikilmasina yarayan aparattir (Resim 5.1).

5.4. Testere Lamalari

Resim 5.2: Testere lamasi
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Testere lamalari iki tarafina veya bir tarafina dis acilmig ve dis bolgeleri sertlestirilmis

kesici aparatlardir. Testere lamasi kesilecek malzemenin cinsine gore segilmelidir (Resim
5.2).

5.5. Testere Disleri
5.5.1. Dis Bicimi

Adim

ﬁ-—’ﬂ—

| .
| _1"tabdiy _|

Testere dislerinin bicimi

Sekil 5.4: Testere dislerinin bicimi

Testere dislerinin kabaligi ve inceligi bir parmaktaki (17) dis sayst ile kisacasi
testerenin adimu ile ifade edilir (Sekil 5.4).

5.5.2. Acilan

Testere diglerini kama acis1 50° ve bosluk agis1 40°dir. Dislere ayrica bir talas agisi
verilmesi gerekmez.

5.5.3. Dislerin Caprazlanmasi

Testere lamasinin serbest¢e kesmesi i¢in disler ¢capraz yapilir. Yani bir saga, bir sola
biikiiliir ya da dalgali yapilir (Sekil 5.4).

5.5.4. Testereleme Kurallar

. Ses ve titresimi Onlemek icin par¢a, miimkiin oldugu kadar kisa
baglanmalidir.
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. Testere lamasi takilirken kesme isleminin gergeklesmesi icin kesici disler
ileri bakmalidir.
o Lama, testere koluna asir1 gergin baglanmamalidir.

Resim 5.3: Testerenin takilmasi

Resim 5.4: Testerenin agizlanmasi Resim 5.5: Testere ile kesme

Bas parmagin ucu ile testereye kilavuzluk yapacak kanal agilmalidir.

Testere 5 — 10° aciyla tutulmalidir.

Egri kesmeyi engellemek i¢in testere, markalama ¢izgilerine paralel
stirtilmelidir.

Tiim dislerin kesme yapmasi i¢in testere, boydan boya siiriilmelidir.

Makine ile kesme isleminde sogutma sivist kullanilmalidir.

Kesme islemi biterken hiz ve kesme kuvveti azaltilmalidir.

Kalinlig1 az parcalar, genis ylizeylerden kesilmelidir.

Uygun kesme hizinda kesme yapilmalidir (dakikada 45 — 60 dogrusal hareket).

VVVVY VVYVY

5.5.5. Testerelerin Bakim

Testere lamasmin 6mrii dogru kullanilmasina baglidir. Testere lamasi ne kadar uzun
stire kullanilirsa is o kadar ekonomik olur. Bu yiizden malzemenin sertligine gore kesme ve
ilerleme hiz1 verilmelidir.

5.5.6. Kazalardan Korunma

> Testere lamasini kola takmaya yarayan pimler, uygun boyda ve pimlerin uglar
capaksiz olmalidir. Aksi halde yaralanmaniza sebep olur.

Kesme islemi lama kirilmadan, eller yaralanmadan dikkatlice bitirilmelidir.
Testere kolunu dikkatli kullanmazsaniz eliniz mengeneye c¢arpar ve
yaralanabilirsiniz.

Kesme islemi ayn1 lama ile tamamlanmalidir. Testere koluna yeni bir lama
takildig1 zaman eski lamanin izi takip edilmemelidir.

Testere ile bir miktar kesme islemi yaptiktan sonra pargayi cekicle vurarak
koparmayiniz. Aksi halde firlayan parga kazaya sebep olabilir.

YV V VYV
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5.6. Keski ile Kesme

5.6.1. Keskilemenin Geregi ve Onemi
Testere ile kesilmesi zor veya miimkiin olmayan durumlarda keski adi verilen

takimlarla kesme islemi yapilir. Keski dokiimden c¢ikan parcalarin c¢apaklarinin alinmasi,
yolluklarin veya pargalarin bir kisminin koparilmasi gibi iglemlerde kullanilir.

5.6.2. Keski Cesitleri

>  Diiz keski:
Bas
Ucu diiz ve genis olarak yapilan bu keski; koparma, talag kaldirma
vb. islemlerde kullanilir. Diiz keski ile talas kaldirma isleminde, gévde
malzemenin cinsine gore keski u¢ agis1 degisir. Malzeme yumusadikca
keskinin ug agisi azalir (Sekil 5.5). Mesiti
aglz

Sekil 5.5: Diiz keski
> Tirnak keskisi:

Kanal agma gibi islemlerde kullanilir. Diger keski

tiirlerine gore ucu daha dardir. Kesmeyi kolaylastirmak igin m

keskinin her iki tarafina 10°lik talas agis1 verilir (Sekil 5.6).

Sekil 5.6: Tirnak keskisi

> Koparma keskKisi:

Diiz keski ile egri bir ¢izgi takip ederek herhangi bir
parcay1 kesmek miimkiin degildir. Bunun i¢in koparma keskisi @
kullanilir. Ug tarafi keskin olan bu keski ile egri ¢izgiler takip
edilerek kesme veya delik agmak miimkiindiir (Sekil 5.7).
Sekil 5.7: Koparma keskisi
> Yark ve kanal keskKisi:

Pargalar iizerinde herhangi bir bi¢imde biiylik bir bosluk
acmak istenebilir. Bunun i¢in 6nce marka ¢izgisinin iizerine
birbiri ardinca matkapla delikler delinir. Bu deliklerin aras1 bir E— 1
yarik keskisi ile koparilarak bosluk acilir. Yarik keskisinin - )
agzi, kenarlara siirtlinmemesi i¢in inceltilmistir (Sekil 5.8).

Sekil 5.8: Yarik ve kanal keskisi
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5.6.3. Keskilerin A¢ilar1 ve Bunlara Etki Eden Faktorler

Talas acisi &3

Kama agisi 3

Serbest
agl
o

Sekil 5.9: Keski acilari

Kama agis1 B (Beta) kesilecek malzemelerin cinsine gore agsagidaki degerleri alir.

>
>
>

Yumusak malzemeler i¢in: Kursun, ¢inko, kalay vb. 30°-50°,
Yapui geligi igin: Profiller, adi saglar, ¢cubuklar vb. 50°-60°,
Daha sert malzemeler i¢in: Font, sert ¢elik vb. 60°-70° (Sekil 5.9)

5.6.4. Keski Gerecleri

Keskiler, kromlu ya da vanadyumlu ¢elikten yapilir.

5.6.5. Keskileme Kurallar

YV VYV YV VYV

Keski dogru tutulmali ve ¢ekicle keskinin bag kismina iyi vurulmalidir.

Sol el ile keski govdesi tutularak kesici agzin, kesilmesi gereken kisim {izerinde
kalmasi saglanmalidir.

Sag el ile tutulan ¢eki¢ omuz hizasinda yukar1 kaldirilarak keskinin bas kismina
dik olarak vurulmalidir.

Egri vuruslar keskinin firlamasina sebep olabilir.

Kesme neticesini iyi gorebilmek icin kesici agzi, devaml suretle gozle takip
edilmelidir.

Bir par¢a yiizeyinden boydan boya talas kaldirmak gerekirse bu talagin koparak
firlamasini engellemek igin ters tarafindan keski ile kesilerek talasin ayrilmasina
0zen gosterilmelidir. Aksi takdirde is bozulabilir.

Genel olarak keskileme yaparken mengenenin sabit c¢enesine dogru talas
kaldiriniz.

5.6.6. Keskilerin Bakimi

Keskileme esnasinda keskinin agzi bozulmus ise bilenmeli, ¢ekigle vurulan ve tepesi
bozulmus olan keskiler diizeltilerek yerine konulmalidir. Keskilerin bileme esnasinda

1sinmalart,

sertliklerinin kaybolmasma sebep olur. Bunun i¢in bileme yaparken

sogutulmalidir.
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5.6.7. Kazalardan Korunma

Keskileme sirasinda keski ucuna bakilmalidir.

Koruyucu gozliik kullanilmalidir.

Keskinin bas kismi ¢apaklanacak olursa taglanarak giderilmelidir.

Keskileme yoniinde kimsenin olmamasina dikkat edilmelidir. Kopan talaslar
ileri firlayarak is kazasina yol agabilir.

Keski ve c¢ekic saglam sekilde tutulmalidir. Keski, is parcasina belirli bir
kuvvetle bastirilmalidir.

Ise uygun keski kullanilmalidir.

Kullanilan ¢ekicin sap kisminin saglam olmasina dikkat edilmelidir.

VV VYV VVVY

5.7. El Makaslariyla Kesmek

5.7.1. El Makaslarimin Cesitleri

Diiz ve egri agizhi olmak iizere iki gesittir. Egri agizli makaslar saclarin yuvarlak
olarak kesilmesinde kullanilir.

Resim 5.6: Cesitli el makaslari

Kullamldig: yerler:

Ince sag, teneke ve tellerin kesilmesinde kullamlir. Bu makaslarla istenilen profilde
saclar kesilebilir.

Kesme etkisi ve ag1z acilar:

Malzemenin yiizii parlak olursa gizecek ile kesilecek yer belirtilir. Eger sac siyah ise
tebesir siiriildiikten sonra ¢izilir. Makas sag elle tutulur ve makas kolu asagiya dogru
bastirilarak sikilir. Kalin saclarim kesilmesinde fazla kuvvet gerekecegi icin kollart uzun
makaslar tercih edilmelidir.

Makaslarin agiz agilar sekilde goriildiigii gibidir (Sekil 5.10).
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=
Sekil 5.10: Makas acilari
5.7.2. Bakimlari

Herhangi bir sebeple makasta bir ariza meydana gelmis ise giderilmelidir. Agizlar
keskinliklerini kaybetmisse bilenmelidir. Gobek vidasinin gevsememesi i¢in yayli rondela
konmalidir. Her kullanimdan sonra temizlenip yerine konulmalidir.

5.7.3. Kazalardan Korunma

> Parcalarin kesilen kisimlarinda meydana gelen ¢apaklarin ele batmamasina
dikkat edilmelidir.

> Sac parcalarin  koseleri  kesilirken  firlayabilecek kiiglik  pargalardan
sakinilmalidir.

> Kesme esnasinda, kesici agizlarin arasina parmaklarin girmemesine dikkat
edilmelidir.

5.8. Kol Makaslari ile Kesmek

5.8.1. Kol Makaslarmin Cesitleri

Bu makaslar {i¢ ¢esittir:

> Yer tipi kollu makaslar: Sac ve levhalardan
baska, cesitli ¢ubuk ve profil demirlerinin
kesilmesinde kullanilir (Resim 5.7).

Resim 5:7: Yer tipi kollu makas
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> Masa tipi kollu makas: yer tipi kollu makasa
nazaran daha diizglin kesme islemi yapar.
Burada, masa iizerine yatirilmis olan sag
levha, bir cetvel boyunca kesen iist kesici
sayesinde diizgiin olarak kesilmig olur (Resim
5.5).

Resim 5:5: Masa Tipi Kollu Makas

> Giyotin makas: Bu makaslar bir gesit paralel agizli makaslardir. Bunlarda tist
kesici agiz iki kizak arasinda asagi yukar1 hareket ettirilir. Makas agzinin bu
hareketi, pedalin kumanda ettigi yine kollu bir tertibat ile saglanir (Resim 5.8).

Resim 5.8: Giyotin makas

Kullamldig yerler:

El makaslar ile kesilemeyen ve en ¢ok 12 mm kalinliga kadar saclar giyotin makasla
kesilir. Profil malzemeler de bu makaslarla kolaylikla kesilebilir.

Kesme etkisi ve agiz acilari:
Makaslarda iki agiz vardir. Ust agiz mafsall iticiye baglidir. Alttaki agiz sabit olarak

gdvdeye tespit edilmistir. Ust agiz ile alt agiz arasinda 12°lik bir a¢1 vardir. Bu sayede az bir
kuvvet harcanmasiyla kesme islemi yapilabilir.

5.8.2. Bakimlari
Devamli kullanilma sonucunda, kolun kizagi asimir. Mafsallar ve bunlar1 tutan

civatalar bozulmugsa bu durumda ¢alisilmamalidir. Bozulan yerler onarilmalidir. Aksi héalde
asinma ve bozulmalardan dolay ince saclar kesmek miimkiin olmaz.
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5.8.3. Kazalardan Korunma

Pargalarin kesilen kisimlarindaki keskin capaklarin ele batmasindan korunmak igin
parcalar eldivenle tutulmalidir.

Kesme isi sona erince makasin kolunu yukar1 kaldirip asag1 diismemesi i¢in mandali
takilmalidir.

Makasta calisirken kesici agizlarin arasina el ve parmaklarin girmemesi igin ¢ok
dikkat edilmelidir.

Makaslarda kolu govdeye baglayan milin iki yanindaki helis yaylarin isler durumda

oldugu kontrol edilmelidir. Bu yaylar kolu devamli olarak yukariya kaldirmaya calistigi i¢in
kolun diisiip kazaya sebep olmasi ihtimalini ortadan kaldirir.
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AUYGUL AMA FA ALiYETi b

Teknigine uygun kesme islemleri yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Isin 6zelligine gore parcay1 baglayiniz. > Is parcasini mengeneye baglarken
baglama araclarini kullaniniz.

» Testere lamasini testere koluna takiniz. » Lamanin kesme yoniine dikkat
ederek pimler yardimiyla uygun
gerginlikte olacak sekilde kola

takiniz.

» Testere ile ¢esitli kalinliklarda sac kesiniz. » Kesilecek olan saci takozlar ve genis
agizliklar kullanarak mengeneye
baglaymiz.

» Testere ile dolu parca kesiniz. > Is parcasini mengeneye uygun

konumda baglayiniz.
» Kesilecek yere parmak ucu
yardimiyla iz yapiniz.
» Testere kolunu saga sola
oynatmadan kesme iglemini yapiniz.
» Diiz keski ile sac pargay1 kesiniz. > Is parcasi kesilecek kisimlar1
keskinin rahat ¢alisabilecegi
pozisyonda baglayiniz.
Keskiyi kesilecek kisma
yerlestiriniz.
Uygun bir ¢ekig ile kesme islemini
yapiniz.
» Keski ile dokiimden ¢ikan pargalarin » Dokiimden ¢ikan pargayi uygun
>

Y

A\

capaklarini aliniz. sekilde sabitleyiniz.

Keskinin agzini ¢capakli bolgeye

dayayarak uygun bir ¢ekicle

capaklar1 kopariniz.

» Ciiriitme keskisi ile matkapla ¢liriitiilmiis » Matkapla delinen is pargasini orsiin
kisimlar1 ayirimiz. iizerine yerlestiriniz.

» Keskiyi deliklerin iizerine vurarak
cliriitiilmiis kisimlar kopariniz.

» Kanal keskisi ile gesitli kanallart aginiz. » Kanal agilacak kisma delikleri
deliniz.

» Kanal keskisi ile delikler boyunca
kanali aginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Eltesteresi ile kesme yaparken testere agisinin yiiksek olmasi asagidakilerden
hangisine sebep olur?
A) Dislerin kolayca korelmesine
B) Dislerin daha iyi kesme yapmasina
C) Testere lamsinin sikismasina
D) Testere lamasinin pimden ¢ikmasina

2. Testere lamasi kola baglanirken asagidakilerden hangisine dikkat edilmelidir.
A) Lamanin rengine
B) Lamanin dislerinin yoniine
C) Lamanin sesine
D) Hepsine

3.  Asagidakilerden hangisi bir keski ¢esidi degildir?
A) Tirnak keski
B) Diiz keski
C) Bigak keski
D) Kanal keskisi

4.  Asagidakilerden hangisi bir keski gerecidir?
A) Aliminyum
B) Bakir
C) Piring
D) Celik

5. Keski agizlar koreldiginde keski, asagidaki yontemlerden hangisi ile keskin
hale getirilir?
A) Tornaya baglamak
B) Zimpara tagina tutmak
C) Isitmak
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastinmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test”e geginiz
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislar1 dikkate alarak
gerceklestiriniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Bu uygulamali test kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz
beceriler i¢cin Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak
kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Is pargasinin alt1 yiizeyini gonye ve dl¢iisiinde islediniz mi?
Is pargasini resme uygun markaladimiz mi1?
[s pargasin1 mengeneye uygun yerlestirdiniz mi?
Uygun testere kolunu sectiniz mi?
Uygun testere lamasini se¢tiniz mi?
Testere lamasini testere koluna uygun taktiniz m?
Testere ile parmagini ig pargasina koyarak kesme agzi a¢tiniz mi?
Kesme sirasinda markalama ¢izgisini takip ettiniz mi?
Kesme hizini ise uygun ayarladiniz mi?
Kesmenin sonunda baski kuvvetini uygun ayarladiniz mi?
Is bitiminde kesicileri uygun temizleme araci ile temizlediniz mi?
Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Modiil Degerlendirme” ye geginiz
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida sekli verilen is parcasi iizerinde bu modiilde 6grenmis oldugunuz bilgi ve
becerileri uygulayiniz.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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