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imalat islemleri dersinin amaci; 6grencilere is Sagligi ve Givenligi tedbirlerini alarak, imalat
islemlerinde kullanilan el aletleri ve takim tezgahlari ile makine parcalarinin imalatini yapma ile

MAKINE TEKNOLOJISI - IMALAT iSLEMLERI

iIMALAT iSLEMLERI DERSI

ilgili bilgi ve becerileri kazandirmaktir.
Bu ders 4 modiilden olusur:

Temel El islemleri

Delme ve Vida islemleri
Frezede Bolme islemleri
Temel Tornalama islemleri

Temel El islemleri Modiilii

Modiiliin Amaci

Bu modiil 6grencilere egeleme, markalama ve kesme temel el islemleri
konusunda bilgi ve beceri kazandirmayi hedefler

NS

Konular
Dizlem Yiizey ve Profil Egeleme
Markalama

Kesme

) 4

Modiil Ogrenme Kazanimlari

Atodlyede is glivenligi tedbirlerini almak
Verilen resme uygun olarak diizlem yiizey egeleme yapmak

Markalama ekipmanlari ile 6lgii aletlerini kullanarak verilen resme uygun is
parc¢asini markalamak

Verilen resme uygun olarak profil ylizey egeleme islemleri yapmak
Verilen resme uygun olarak kesme islemlerini yapmak
Yapilacak isin 6zelliklerine gére uygun malzeme segmek

Kullanilacak malzemeyi test etmek
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1. Giris - Guivenli Calisma
Yandaki QR kodu veya asagidaki link sizi Metal Sektorii Kisisel Koruyucu Donanim Rehberi’ne gotirir. Bu
rehberde Metal sektoriine 6zel mesleki tehlikeler, meslek

Metal Sekeérii Kisisel hastaliklari ve alinmasi gereken tedbirleri bulabilirsiniz.
Koruyucu Donanim Rehberi

Buradaki bilgiler size egitiminiz boyunca ve sonrasinda
kilavuz olacaktir.

imalat islemleri dersinin Temel El islemleri Modiiliine giris yaparken, KKTC Calisma ve Sosyal Giivenlik
Bakanhgi Calisma Dairesi Miidiirliigii Aralik 2020 Faaliyet Raporundan alinmis olan asagidaki tabloyu bir
inceleyiniz. Bu tablo size Metal sektdriindeki meslek hastaliklari ile ilgili neler diistindiriyor? Bunlarin

nedenlerini sinif olarak 6gretmeninizle tartisiniz.

(b) Meslek Hastaliji Taramasinda Kontrol icin Hastaneye Sevkedilen iscilerin Dékiimi

. Kasim Ayl Sonu Aralik Ay icinde Aralik Ayr Senu
Risk Itibartyla Sevkedilen Sevkedilen isgi itibariyla Sevkedilen
Grubu Is¢i Sayis! Sayisi Toplam Isci Sayisi
T E K T E K T E K
Tozlar
Kimyasal Mad. (Solventler)
Metaller(Kurgun,Civa,Demir, Ginko) 399 389 10 399 389 10
TOPLAM | 399 389 10 399 389 10

Atolyede Calisirken Alinacak Tedbirler

Atolyede uygulamali 6grenme faaliyetleri sirasinda is diinyasindakine benzer tedbirler almaniz gerekir.
Okulunuzdaki Metal Teknolojisi Atolyesi ile ilgili olarak arkadaslariniz ve 6gretmeninizle asagidaki

konularda tartisin.

1. Atdlyede is Sagligi ve Giivenligi ile ilgili kurallar belirten gérseller var mi?
Atolyede calisirken uymaniz gereken kurallar kolayca goriilen bir yerde asili mi?
Atolyede calisirken uymaniz gereken kurallari sinif olarak 6gretmeninizle tartistiktan sonra asagiya

yazin.
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Kisisel Koruyucu Donanim
Yan tarafta farkl amaclar icin kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) gortlmektedir:

e Bas koruyucu

e Yiiz ve goz koruyucu
e isitme koruyucu

e Solunum koruyucu
e Vicut koruyucu

e El koruyucu

e Ayak koruyucu

Bu modilde 6greneceginiz Egeleme, Kesme, Markalama islemleri icin bu kategorilerde ne
tir ve ne ozellikte Kisisel Koruyucu donanima ihtiyaciniz oldugunu sinif olarak

o0gretmeninizle birlikte tartisin ve asagiya notlarinizi alin.

Yapilacak islem Kullanilacak KKD KKD ozellikleri

Egeleme

Kesme

Markalama
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2. Egeleme

Bu bolime hazirlik icin veya bélimdeki bilgilere parallel olarak yan
taraftaki videoyu izleyebilirsiniz. Videoda egeleme Ustiine bilgiler
verilmis ve uygulamalar gosterilmistir. Videoya ulagmak icin QR
kodunu tarayin veya asagidaki linke gidin.

Egeleme nedir?
Egeleme islemi, bir parcayi ege ile talas kaldirarak (yontarak)

istenilen oOlglye, sekle, gbnyesine getirme islemidir. Diiz, acili ve paralel ylzeyler ile farkli profildeki

ylzeyler egelenebilir.
Egelemede Kullanilan Araclar

Ege temizleme fir¢asr L

s - )
i fm— =

—

Tesviye tezgahi /Calisma tezgahi

Tesviye tezgahinda, tezgah mengenesi, ege cesitleri, 6lcl kontrol aletleri, teknik resim gibi alet edevatlar
bulunur.

Mengene

Biri sabit, digeri ise vidali mil kolu yardimiyla hareketli iki ceneden olusan, is pargalarini karsilikh
¢eneleri arasinda baglamaya yarayan alet

Egeler

Egeler, metal islemede el islemleri sirasinda kullanilan en 6nemli araglardan birisidir. Celikten yapilan ve
Gzerinde bulunan g¢ok sayida kesici disleri ile metal, ahsap ve plastik malzemeleri talas kaldirarak
sekillendirmede kullanilan el aletleridir.

Egeler, kesme islemi sirasinda meydana gelen hatalari ve testere izlerini gidermek, sekillendirmek, capak
almak veya pah kirmak gibi islemlerde kullanilir.
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Ege Tirleri

Egeler kullanim alanlarina, boylarina, dis tirine ve kesitlerine (bigimlerine) gére siniflandirilir.
Kullanim alanlarina gére egeler

Saatci Egeleri

Hassas isler icin yapilmislardir. Bu tir egeler, kalipgilar, modelciler ve hassas parga yapimcilari tarafindan
kullanilir. Bu egelerin boylari 50 mm ile 100 mm arasinda degisir.

Tesviyeci Egeleri

Cift sira disli olup metal isleri bélimiinde en ¢ok kullanilan ege tiiriidiir. istenilen yiizeylerin elde
edilmesinde kullanilir.

Saatgci egeleri

Tesviyeci egeleri

Boylarina gére egeler

Egelerde boy 6lglisu olarak parmak/ing (“) ve milimetre (mm) 6lgtsi kullanilir. Egelerin boylari 4”
(100mm) den 18" (450 mm) ye kadar degisebilir. Egelerin boylari biyudiikge tizerindeki dislerin
boyutlari da buydr. Atélyelerde kullanima en uygun egeler; 6, 8, 10, 12 parmak 6l¢lisiinde olan egelerdir.

"_

60

S e
n*
18*

TC Milli Egitim Bakanligi Metal Teknolojisi Egeleme modiili, Ankara 2011
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Dislerine gore ege cesitleri

Dis adim biiytukliigiine gore egeler
Egenin iki kesici disleri arasindaki mesafeye
dis adimi denir. Egeler dis adim mesafesinin
blyiklGglne gore kaba, orta ve ince disli
olarak adlandirilir. Aliminyum, piring gibi
yumusak malzemelerin egelenmesinde kaba

disli egeler, sert malzemelerin

egelenmesinde ise ince disli egeler kullanilir.

Dis sira sayisina gore egeler

Tek digli egeler: Disler, ege lizerinde tek sira halinde dizilmistir.
Tek disli egeler, yumusak malzemelerden (aliminyum gibi) talas
kaldirmaya uygundur.

Capraz Digli Egeler: Disleri ege Uizerinde, capraz iki sira halinde
dizilmistir. Boylece egenin dis sayisindaki artisla orantili olarak
kesme etkisi de arttirilmistir. Capraz disli egeler, ¢elik ve dokme
demir gibi sert malzemelerden talas kaldirmaya uygundur.

Raspa / Torpii Digli Egeler (agag ve deri i¢in): Disler, ege lzerinde
belli bir diizende serpistirilmis sivri uglar halindedir. Bu egeler,
agac ve bazi plastik malzemelerden kaba talas kaldirmaya
uygundur.

Kesitlerine (bicimlerine) gore egeler

Kesitlerine gore en yaygin ege tirleri:

Yuvarlak Ege: Yuvarlak delikler ve icbikey
yuvarlak yizeylerin egelenmesinde
kullanilan yuvarlak kesitli egedir.

Uggen Ege: Acili i¢ koseler ve delikleri
egelemede kullanilan eskenar liggen kesitli
egedir.

Kare Ege: Dikdortgen delik ve kanallari
egelemekte kullanilan kare kesitli egedir.
Balik Sirt1 Ege: icbiikey yiizeylerin
egelenmesinde kullanilan yarim yuvarlak
kesitli egedir.

Diiz-Lama Ege: Diizlem yizeyleri
egelemede kullanilan dikdortgen kesitli
yassi egedir.

e I A e A

P H > ©
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Ege Temizleme Firgasi -

Egeleme sirasinda disleri dolmus egeleri g temizlemek igin

kullanilan tel firca

Egeleme islemi
Egenin hazirlanmasi

Egeleme isleminde kullanilan egenin sapli olmasi gerekir. Ege sapinin dogru ve saglam takilmasi is
glvenligi agisindan oldukga 6nemlidir. Kullanilacak egenin sapi dogru ve saglam takilmis olmaldir. Kirik
catlak veya sapsiz egeler egenin kuyruk kisminin elinize batmasina neden olacagindan kullaniimamalidir.

1. Egelerin kag parmak olduguna bakilarak uygun sap segilir.

Kullanilacak olan egenin bliylklik ve kiguklik dlglstine &
gore sap da ayni oranda bliyik ve kiiclk olarak secilmelidir. X

2. Ahsap saplar takilirken; sap delinmis degilse, sapa kademeli
olarak delik delinir.

3. Sap egeye dikkatle, sik ve dik olarak takilir. Takma sirasinda,
sap kismi baskin el ile, ege ise diger el ile tutulur ve sap
mengenenin ors kismina vurulur.

4. Ege, sapin tam oturdugundan emin olunduktan sonra
kullanilmaya baslanmalidir.

Bu 2 resimde neyin hatall oldugunu tartismiz.

Is Parcasinin Sabitlenmesi

Egeleme islemi sirasinda her iki elin serbest hareket edebilmesi gerekir. Bu nedenle glivenli bir calisma
icin ege yapilacak is parcasinin sikica sabitlenmesi gerekir. is parcalarini sabitlemek icin genellikle
tesviyeci mengeneleri kullanilir. is parcalarini mengeneye baglarken dikkat edilecek unsurlar
v Is parcasinin mengeneye baglanmasi sonucunda parca lizerinde olusabilecek ezilmeleri nlemek
icin aliminyum, ahsap ve plastik malzemelerden yapilan mengene agizliklari kullanin.
v' Pargay! titresim yapmamasi icin mengene ¢enelerinden disari fazla tasirmayin.
v' Parcayl mengene agizlari ile tam ayni hizada baglamayin. Egenin ¢enelere degmemesi icin is
parcgasini ¢enelerden biraz yukarida baglayin.
v' Parcayl mengene ¢enelerinin ortasina gelecek sekilde baglayin.
v" Genisligi fazla olan parcalari mengeneye baglarken her iki yonde de agizdan esit mesafede
baglayin.
v' Parc¢a ¢enenin u¢ kismina baglandigi takdirde arka tarafa mesafeyi dengeleyecek bir parca
baglanmaldir
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Brr onceki sayfadaki uyarilara bagll olarak asagidaki gorsellerde neyin hatali, neyin dogru
oldugunu tartisiniz.

Plastik mengene agizligi

”

Islem ve malzeme cesidine gére uygun ege secimi:

Ege seciminde malzemenin cinsi, ylizeyin sekli, elde edilecek ylizey kalitesi ve is pargasinin boyutu dikkate
alinmalidir. ince isleme veya sert malzeme igin kiiciik adimli, kaba isleme veya yumusak malzeme igin
biyiik adimli ege secilmelidir. Ornegin piring, celik gibi sert malzeme islenirken kiigiik adimli, aliminyum
ya da ahsap gibi yumusak malzemeleri islemek igin bliylik adimli ege kullanilabilir.

Is Parcalarimin Egelenmesi

Egeleme Islemininde Dikkat Edilecek Hususlar

v Mengenenin ¢eneleri, egeleme yapacak kisinin kol dirsegi
hizasindan 5-8 cm asagisinda kalmalidir. Bu pozisyonun
saglanabilmesi igin galisan kisinin boyuna gére mengene althk-
larla yukari kaldirilmali ya da galisacak kisinin ayaginin altina
1zgara konulmahdir.

v Egeleme sirasinda viicut pozisyonu dnemlidir. Yan taraftaki
resimdeki gibi olmalidir.

v’ Egeleme sirasinda saglam bir zemine basiimalidir.

v Egelenecek parcanin yiizeyinde bulunabilecek yaglar
temizlenmelidir.

v Sapsiz ege kullanilmamalidir ve ¢alismaya baslamadan énce
sapin saglam olup olmadigi kontrol edilmelidir.

v' Egeleme yaparken egenin sapi is parcasina vurulmamali,
eger bu kurala uyulmazsa ege sapi yerinden ¢ikabilir ve kazaya
neden olabilir.

v" Ege dogru tutulmadilr.

TEMEL EL ISLEMLERI / 11
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Orta boy egelerde tutus sekli

Ege iler dogru itilirken baski uygulanir, geri gekilirken uygulanmaz.

Kiglk boy egelerde tutus sekli.
Gerekirse diger elle bilege destek yapilir.

v leri ve geriye dogru hareket ettirirken ege daima is pargasi izerinde hareket etmelidir.
v’ Ege yatay pozisyonda ve egenin boyu dogrultusunda siriilmeli, egenin tim uzunlugu
kullaniimalidir.

v Egeyi hareket ettirirken sap kismi ve u¢ kismina esit baski uygulanmalidir. iterken baski
uygulanirken, geri cekerken baski uygulanmaz.

v' Esit egeleme hareketleri ve esit talas kaldirma islemi yapilmalidir.
v' Egeler sertlestirilmis ve kirilgan aletler oldugundan darbelerden
korunmali, digsme ihtimali olan yerlere birakilmamalidir

v' Calisma sirasinda ve sonrasinda egenin disleri arasina dolmus olan
talaslarin temizlenmesi gerekir. Aksi halde ege islenen ylizeyleri ya
¢izer ya da lizerinde kayar. Egeleme sirasinda ¢ikan talas tfleyerek
degil, bir firca yardimiyla uzaklastiriimahdir.

Egeleme teknikleri
Egeleme diizlem yiizeylerde veya profil yiizeylerde yapilabilir. is pargasinin malzemesine ve sekline bagh
olarak ege segilir.

Diizlem Yiizey Egeleme

Capraz egeleme

Dizlem yiizeylerin egelenmesinde temel kural, egenin diiz tutularak, ylizey lizerinde bir ugtan karsi
capraz uca 45° capraz kaydirarak sirilmesidir. Ozellikle kare ve dikdértgen bigimindeki genis yiizeylerde
koselerden koselere ¢capraz egeleme yaplilir.

Kurs uzunlugu parganin boyutuna gore ayarlanir. Egelemede kurs boyu uzun tutulursa gényesinde
egeleme yapmak zorlasir. Dar yiizeylerde ise uzun kurs kullanarak egeleme yapmak gerekir.
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Genis yuzeyde kisa kurs kullanarak capraz egeleme

ince is parcasinda uzun kurs kullanarak ve gapraz kaydirarak egeleme

Dik ac1 egeleme

ince ve uzun parcalarin egelenmesinde ege sap
ve u¢ kismindan yan tutularak ileri dogru
surdlmelidir. Bu sekilde yapilan egelemeye dik
acl egeleme denir. Bu teknikte, iki kola esit
baski daha kolay uygulandigindan dizgin ylzey
elde etme olasiligl artar

Dar yiizeyde dik agl egeleme

Profil Yiizey Egeleme

Profil ylzeylerin egelenmesindeki en dnemli husus, profil sekline uygun ege se¢mek ve ege siirtme
hareketlerini parga profiline uygun olarak yapmaktir.

& &

Profil ve uygun ege ornekleri
i¢ Yiizeylerin Egelenmesi
I yuzeylerin egelenmesinde, diizlem yiizeylerde oldugu gibi egenin siirtme yénii degistirilmez. Bir yiizey
referans alinip egeleme bu ylizeye gore yapilmalidir. Talas kaldirma islemleri sirasinda duzlemsellik, ag1
tamhgi, paralellik ve 6l¢i tamligina dikkat edilmelidir. Egenin segiminde islenecek yuzeyin sekli ve dlgiileri goz

onunde bulundurulmalidir. Clinkd i¢ yuzeylerin egelenmesinde kdselerin diizglin islenmesi biiylik 6nem tasir.
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Kavise paralel egeleme yaparken ege diiz tutulur. Ilerleme hareketi verilir ve ayn1 anda ege kisa kalinhig1
ekseni etrafinda déndirilmeye baslanir (kaldirag, tahterevalli hareketi gibi).

ic ylizey profil egeleme

D1s Yiizeylerin Egelenmesi

Disa kavisli yuzeylerin egelenmesinde, ege kavise dik olarak veya paralel hareket ettirilerek profil
olusturulur. Kavise dik egeleme yaparken ege diiz tutulur. ilerleme hareketi esnasinda egeye kendi boy
ekseni etrafinda kavise uygun déndiirme hareketi yaptirilir.

& he

Delik ve Kanallarin Egelenmesi

Delik ve kanallarin egelenmesinde islenecek ylizeyin sekli ve 6lgileri
dikkate alinmalidir. Dis ylzeylerin egelenmesinin aksine kdselerin
olusturulmasi  6nemlidir. Ayrica komsu vylzeylerle uyumun
saglanmasina dikkat edilmelidir.

Pah Kirma

Pah kirma, sert koselerin yuvarlatilarak yumusatiimasidir. Pah

; kirma isleminde
egenin is parcasina

dikey olarak agih

. tutulmasi gerektigi G
icin is pargasi pah mengenesine baglamak isi kolaylastirir.
Pah mengenesi tek basina kullaniimaz, resimde gorildugi

gibi bir tesviyeci mengenesine baglanmasi gerekir.
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Egelenmis Is Parcasinin Kontrol Edilmesi

Egeleme islemi tamamlaninca is parc¢asinin gényesinde olup olmadigini test etmek igin kullanilan en yaygin
aletlerden biri gdényedir. Gényenin asagidaki gibi kenarlari veya 90 derecelik i¢c kismi kullanilir. is parcasi bu
sekilde karsidan gelen bir 1sik kaynagina tutulur ve gonye ile is pargasi arasindan isik sizip sizmadigi kontrol

edilir. Isik siziyorsa parga gonyesinde degildir ve ek egeleme islemiyse diizeltilmesi gerekir.

Yizey kontroli Kose kontroll
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3. Markalama Islemleri

Markalama nedir?

Yapilacak isin resminin is pargasi tzerine ¢izilmesine markalama denir. Markalama, pargalarin yapim
resimlerine gore istenilen Ozellikte, tam 6lglisiinde yapilmasina, iyi islenmesine ve kontroliine yardimci
oldugundan biyik 6nem tasir.

Parca lzerindeki markalama gizgileri kesme ve sekillendirme islemlerine kilavuzluk eder.

Markalama gizgilerinin net olarak gértinmesini saglamak icin markaci boyasi kullanilr.

-

Markalamada Kullanilan Araclar
Stirmeli Kumpaslar

Sirmeli kumpaslar imalat sanayinde siklikla kullanilan 6l¢i aletlerindendir. Alt kisminda bulunan iki uzun

¢enesi ile uzunluk ve dis gaplar olgiliirken, Gst kisminda bulunan iki kiiglik ¢ene ile de i¢ ¢ap ve kanal
uzunluklari 6lgtlir. Delik ve kanallarin derinliklerinin 6lglilmesinde ise alt kisminda bulunan kilig kismi

kullanilir.

ic cap 6lgme geneleri

Kilig
(Derinlik)

1 2
30 40 50 4D
SR Ty R T A

Verniyer (Siirgu) . @
L

Dis ¢ap olgme ceneleri ' R
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Celik Cetveller

Paslanmaz celikten yapilan, hassas olmayan dlgme ve
kontrol islemlerinde kullanilan markalama aletleridir.
Markalama islemlerinde is pargasinin (izerine mesafeleri
isaretlemek ve diz gizgiler gcizmek icin kullanilir. Cetvel
bollntisi 0,5 - Imm olacak sekilde; 150, 200, 250, 300
ve 500 mm boylarinda Uretilirler.

Markalama Pleyti

3 G sy S
Y e ]

Pleytler, Gzerinde markalama islemlerinin yapildigi, taslanmis diizlemsel ylizeye sahip, metal
malzemeden yapilmis tezgahlar veya tablalardir. Granitten yapilan gesitleri de bulunur. Olgme kontrol
islemlerinde de kullanilir.

V Yataklari

V yataklari genellikle, silindirik pargalarin sabitlenip kolaylikla
markalanmasinda kullanilir. Agirhg1 sebebiyle markalama islemi
esnasinda dayama olarak da kullanilabilmektedir. Diz
ylzeylerde ise, ¢izme islemleri sirasinda is pargasina dayama
olarak da kullanilir

V vyataklari ile merkezi belli olmayan silindirik pargalarin
merkezleri de bulunabilir. Merkez bulma islem sirasi sdyledir:

is parcasi yatagin resimde goriilduigi gibi V kanalina yerlestirilir.
Mihengirin agiz kismi silindirin en Gst noktasina oturtulur.
Mihengir is pargasi yarigap Ol¢isl kadar asagiya indirilir.
Mihengir ile is pargasinin alnina yatay bir ¢izgi gizilir.

Parga bir miktar dondirilerek bir yatay ¢izgi daha gizilir.

Bu sekilde birkag ¢izgi daha gizilir. Cizgilerin kesistigi nokta is
pargasinin merkezidir.

1.
2.
3.
4.
5.
6.
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Mihengirler

Mihengirler, pleyt massasi gibi hassas ylizeyler lizerinde hareket ederek is pargalari Gizerine paralel gizgiler
cizmek icin kullanilan markalama aletleridir. Verniyerli veya dijital gostergeli olarak yapilirlar. Hareketli
verniyer kismindan asagi-yukari hareket ile istenen 6Ol¢l ayarlanir. Daha sonra arka kisminda bulunan
sabitleme vidalari ile sikilarak sabitleme islemi yapilir

Pergeller

Celikten yapilmis bir ucu
birlesik, diger ucu ile ise
mesafe ayari yapilan,
uglari sivri,daire ve vyay
¢izmede kullanilan
markalama aletidir. Bir
ucu, onceden noktalanmis
daire ya da yay merkezine
konur, diger ucu ile ¢izim
yapilir.

Cizecekler

Uglari
sivri, celikten Uretilmis markalama aletleridir. Celik cetvel veya
sablonlar yardimi ile is pargasinin tzerine gizgiler ve egrilerin
¢izilmesinde kullanilir. Markalamada metal yiizeylere gizgilerin
¢izilmesinde kullanilir. Cizecekler govdeleri yumusak ug
kisimlari alasimli gelikten veya elmastan yapilip gévdeye sert
lehim ile kaynatilir. Ug agilari 10 derece ila 30derece
arasindadir.
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Nokta

Sert gelikten yapilmis, ucu sivri, alt kismi ise diiz olan markalama aletleridir. Noktalar iki gesittir. Bir tri
deliklere kilavuz etmesi amaciyla hazirlanmis noktalardir, bunlarin ug acis1 90 derecedir. Is pargasinda delik
delinecek yerler nokta vurularak belirlenir ve bu noktalar matkap ucunun tutunmasi igin kilavuzluk gorevi
gorur.

Sonaz - = P — Diger tuirli ise markalama cizgilerinin ¢alisma sirasinda
kaybolmamasi ve kenar gizgilerinin belirlenmesinde
kullanilan noktalardir. Bunlarin uc acisi ise 60 derecedir.

Noktalama islemi sirasinda, noktanin sivri ucu marka cizgilerini gérebilmek icin markalanan cizgi Gzerine
yaklasik 30° acida egimli yerlestirilir. Daha sonra nokta dik tutularak gekicle bas kismindan vurularak
markalama islemi yapilir. Nokta, egrisel gizgilerde sik, dogrusal gizgilerde ise seyrek vurulmaldir.

Yay mekanizmali olarak lretilen nokta cgesitlerinde ise,
noktanin ucu parganin lizerine yetlestirildikten sonra

baski ile ileri dogru itilir ve yay mekanizmasi yardimi ile w
noktanin vurulmasini saglanir

Cekic

. Kulanim yeri ve amacina gore, farkli tip ve agirlikta

yapilan; noktalama, keskileme, perginleme, dévme, ezme,
 cakma, dogrultma vb. islemlerde kullanilan markalama
aletleridir.

Merkezleme Gényesi

Silindirik pargalarin

Is pargas .. ..
o inle merkezlerini bulmak igin

kullanilan markalama
aletleridir. Silindirik

parcalarin merkezinden

gecen gizgileri cizmeye

yarar.
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Merkezleme Cant

Silindirik parcalarin merkezlerini bulmak icin kullanilan markalama aletidir.
Silindirik pargalarin merkezlerini, alin yizeylerinden belirlemeye yarar.
Konik olarak islenmis i¢ kismi ile farkh élgiilere sahip silindirik pargalarin
merkez noktasinin isaretlenmesini saglar. Silindirik is parcasi ¢anin konik ig
kismina yerlestirilir. Arka kismindaki merkezleme pimine gekigle vurularak
parcanin alin ylizeyine nokta vurulur.

Markalama Boyasi

Markalama yapilacak ylizeyde, cizgilerin net olarak gorlinebilmesi icin
is parcasl ylzeyine sirtilen maddelere markalama boyasi denir.
Markalama boyasi olarak tebesir tozu, kire¢ kaymagi, goz tasi (bakir
silfat), kalip markalama boyalari, markalama spreyi ve markalama
kalemleri gibi maddeler kullanilir.

Markalama Islemi ve Yontemleri

Markalamada islem sirasi asagidaki gibidir:

is parcasinda capaklar varsa temizlenir,

Markalanacak yizeyler markaci boyasi ile boyanir,
Markalanacak parga pleyt Gizerine yerlestirilir,
Oncelikle eksenler ve merkezler gizilir, nokta ile izlenir,
Daha sonra resim parga lizerine aktarilir,

Markalama kontrol edilir.

ounkwNE

Markalama Yontemleri

Cizim Yontemiyle Markalama

Yapim resimlerinden ve imal edilmis 6rnek pargalardan veya verilen bilgilerden faydalanilarak elde edilen
Olgllerin, uygun markalama aletleri ile islenecek is pargasi lizerine gizilmesidir.
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Sablonla Markalama

Bu yontem egrisel sekilleri ve cok sayida parcayi ayni 6l¢lilerde markalamak icin kullanilir. Parganin sekline
gore 6zel hazirlanan sablon, markaci boyasi surilen ylizeye yerlestirilir. Cizecek ile sablon kenarlarindan
cizilerek markalama islemi yapilir. Ozellikle karmasik sekilli olan pargalarin mihengir, cetvel ve pergel
kullanilarak ¢izim yoluyla markalanmasi uzun zaman aldigindan parcanin bir sablonu hazirlanip bu sablonla
markalama yapilir.

Yapistirma Yontemiyle Markalama

Elle ya da bilgisayarda gizilmis olan resim, yapistirici yardimi ile
markalanacak ylizeye vyapistiriir. Daha sonra resim cizgileri
Uzerinden nokta vurularak markalama islemleri yapilir.

Nokta Vurusu Yontemiyle Markalama

Plastikten en sert celige kadar her tirden materyalin zarar grmeden
markalanmasini saglar. Nokta vuruslu markalama, sarf malzeme
kullanimi gerektirmeyen nokta aleti ile yapilan ekonomik bir
markalamadir.

Mirekkep Piiskirtme (InkJet) Yontemiyle Markalama

Temassiz yazdirma yontemi i¢in uygun olan kabarik, cukurlu, dizensiz ylizeylerin yani sira ulasiimasi zor
ylzeyler icinde idealdir.

Lazer Yontemiyle Markalama

Lazer markalama yontemi ile ylizeylerde oldukga hassas markalama yapilarak
daha net cizgiler elde edilir. Bilgisayar ortaminda cizilen resim lazer
markalama makinesine aktarilir. Burada markalama hizi, markalama derinligi
ve markalama mesafesi ayarlanip parga ylizeyine lazer isinlari ile markalama
islemi uygulanir. Tek par¢canin markalanmasinda kullanilabilecegi gibi seri
markalama islemlerinde de kullanilir.

Elektrokimyasal Kazima Yontemiyle Markalama

Elektroliz araciligiyla malzemenin tabakalarini kaldirir. Elektronik devre gizimlerinde kullanilir. Bu kimyasal
kazima islemi, sablon Gzerindeki gorlintliyl elektrolit ve elektrik aracilhigiyla elektrik ileten Griin Gzerine
aktarir. Genel olarak markalama islemlerinde asagidaki kurallara dikkat edilmelidir:

Uzerine markalama yapilacak pargalarin yiizeyi diizgiin olmahdir.

Markalama islemini yapan kisi, markalama yontemi hakkinda yeterli bilgiye sahip olmalidir.
Markalama aletleri, teknolojik kurallara uygun olarak kullaniimali ve yipranmis olmamalidir.
Isiklandirilmasi diizglin yapilmis ortamda markalama yapilmahdir.

Markalama islemi yapilirken islem basamaklari takip edilmelidir.

Kullanilan kimyasal malzemelerin kullaniciya zarar vermemesine dikkat edilmelidir.

ANENANENENEN
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4. Kesme Islemleri

Kesme

v Metalleri ve metal olmayan malzemelerden yapilmis is pargalarini tezgahlarda islenmeye hazirlamak
icin kesiciler kullanarak belli 6lglilerde pargalara ayirma islemine kesme denir. Kesme islemi, pargalarin
cabuk sekillendirilmeleri icin de uygulanir. Kesmenin, endiistride 6nemli bir uygulama alani vardir.

v Kesme islemlerinde testereler, keski ve makaslar kullanilir. Kesme islemlerinde dikkat edilmesi gereken

en onemli husus is parcasinin dl¢listinde ve diizgiin kesilmesidir.
v

Kesme Isleminde Kullanilan Araclar ve Kesme Yontemleri
Testereler

Uzerinde kesilecek malzemeye cinsine ve &zelligine gore farkli bicimlerde disleri bulunan ve parga
ylzeyine surtiinerek kesme yapan aletlere testere denir. Testereler, El Testereleri ve Makine Testereleri
olarak siniflandirihir.

El testeresi

El testereleri, testere lamasi ve testere kolu ve testere sapi olmak tizere lg kisimdan olusur.

Testere lamalari celik ve ¢elik alasimlarindan imal edilir ve disleri sertlestirilir.

v Lamalar tek tarafl veya cift tarafli diglenir.

v Dislerin, bicimi, acilari ve caprazlamasi, kesilecek malzemenin ézelligine gore degisik yapilmistir.

v Dis adimi kiiciikse, disler sik ve cok olacagindan kesme dayanimlari artar. Bu nedenle sert malzemeler
icin dis sayisi cok (adim kiiglk), yumusak malzemeler igin ise dis sayisi az (adim biytik) lamalar alinir.

v El testeresi ile kesme isleminde, is parcasinin derinlerine indikce testere lamasinin yan taraflari
sirtinmeden dolayl hem fazla isinir
hemde c¢ikan talaslardan dolayi
stkisir.  Lamanin sikismadan rahat
hareket etmesi icin disleri capraz ya
da dalgali olarak yapilir. Dalgali disli
olan testereler genellikle kiglk
adimli testerelerdir.

v' Lamanin dislerinin c¢aprazlanmasi
(saga ve sola bikiilmesi) kesme
sirasinda lamanin kalinligindan genis
kanal agilmasina yarar.

v Testere lamalari testere koluna takilarak kullanilir. Kesme isleminin dogru gerceklesebilmesi icin testere
lamasinin uygun takilmasi gerekir. Lamanin kesici disleri, yukaridaki resimdeki gibi kesme yontine (karsiya)
bakacak sekilde takilmalidir. Lamanin uygun bicimde takilmasindan sonra, gergi somunu ile gerdirilmesi
gerekir.

Testere kolu Testere sapi

Gergi pimi Testere lamasi Gergi somunu

El testeresi ile kesme

Testerenin disleri kesme hareketi yaparken malzemeye bir miktar dalma yapar. Bu islem sonucunda is
parc¢asinin ylizeyinden kiiglcik talaslar kopar. Bu isleme talas kaldirma adi verilir. El testereleri sadece
kesme yéniinde talas kaldirir. ileri giderken kesme islemi yapar geri gelirken kesme yapmaz.
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El testeresi ile kesme islemine 6rnek bir uygulama dersini asagidaki resimdeki kare kodunu okutarak veya

https://youtu.be/Bisal04hjCs sayfasina giderek izleyebilirsiniz.

El testeresi ile kesme yaparken asagidaki kurallara uymak

gerekir:

v' Koruyucu gozlik kullaniimali ve is eldiveni giyilmelidir.

v’ Testere lamasi, disleri kesme yéniinii gosterecek sekilde
takilmali ve gerginlestirilerek sikistiriimalidir.

v is parcasinin kesilecek yeri mengeneye yakin
baglanmahdir.

v Kesme konumu, kesme yiiksekligi ve viicut dengesi uygun
ayarlanmalidir.

v Kesilecek yer,
kesme 6ncesi yanda
gorildugi gibi Gggen
ege ile egelenerek
isaretlenebilir.

v’ Testereyi agizlatmak icin one dogru 10° kadar egiklik acisi verilerek
kilavuz kanal agilmalidir. Bu kanalin agilmasi igin, testere lamasi elin bas
parmagina dayatilabilecegi gibi bir Gicgen ege de kullanilabilir.

v Agizlatmadan sonra bitiin dislerin kesme yapabilmesi igin ug kismi
yukari dogru kaldirilarak batin dislerin kesme yapmasi saglanmalidir.
v’ Kesme yaparken testere lamasinin bitiin boyu kullanilmalidir .

v’ Testereler sadece ileri dogru hareket sirasinda kesme yaptiklarindan
geri cekme islemi sirasinda testereye baski uygulanmamalidir.

v’ Testere ¢ok dik tutularak kesme yapilirsa testere lamasi kirilir. -
v Bir testere lamasiyla acilan kanalda, bagka bir lama ile kesmeye

devam edilmemesi gerekir. Bdyle bir islem testere lamasinin sikigmasina ! ﬂ’/\/\;J
ve kirllmasina neden olabilir.

v Testere acili tutulmadan kesme yapmaya calisilirsa lama parca tizerinden kesme degil kayma islemi
yapar.

v Kesme sonuna dogru baski azaltilmazsa, birden bosalan testere
kazaya neden olabilir.

v" Kesme isleminin sonuna dogru parc¢a kopartilmamalidir. Aksi
halde parga, sigrayarak tehlikelere neden olabilir.

v ilk harekette testere koluna baski yapilmamali, sonraki
hareketlerde diizenli baski uygulamali, geri hareketlerde hig baski
uygulanmamalidir.

v Uzun kesme islemi icin, lama yandaki resimdeki gibi kola dik
baglanmahdir

v Parga, marka cizgisine gére, dogru kesilmelidir.

v" Boru gibi pargalar kesilirken, lama ayni kanalda ¢alistiriimayarak boru déndirilmelidir.
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v’ Parcalar, yiizeylerinin genis tarafindan kesilmelidir. Dar yiizeyde, az sayida dis kesme yapacagindan,
testere lamasi zorlanir

Yukaridaki gorsellerde neyin hatall, neyin dogru oldugunu tartisiniz.

Testerelerin bakimi
Testere lamalarinin diger tim sac malzemeler gibi hafif yaglanmis vaziyette depolanmasi paslanmayi
onlemek icin uygun olur.

Makine Testereleri

Bunlar seri Uretim yapan fabrika ve atolyelerde kesme islemlerinin kisa sirede yapilmasini saglayan
testerelerdir.

Daire testere

Daire testerenin oldukga genis bir kullanim alani vardir. Daire
testere, ahsap, metal ya da plastik gibi malzemelerin
kesilmesini saglayan bir is makinesidir. Daire testerede bir mil
bulunur. Bu mil kesme diskinin makineye sabitlenmesi amaciyla
kullanilan bir aparattir. Mil motora bagli olarak donme
ekseninde hareket eder. Mil sayesinde kesme diski veya testere
ayni eksende déner.

Daire testereler elde kullanilabildigi gibi farkl
tezgahlara/tepsilere monte edilebilir. Tezgah tipi daire

testereler de mevcuttur.

Tepsi testerenin (Daire testere) nasil galistigini yandaki
kare kodunu okutarak veya asagidaki linkten
izleyebilirsiniz.https://youtu.be/QdeGSPBOCvVk

~ T —

Tepsi testere, ahsap Tepsi testere, metal
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Hidrolik Serit testere
Bu testereler hidrolik sistemi yardimi ile ¢alisir ve kesme gliciini motordan alir. Testere dislerine tek yonli

dis acilarak alasimli geliklerden imal edilir ve testere disleri makineye ileri konumda baglanir.
Hidrolik serit testerenin ¢alisma seklini resimdeki kare kodunu okutarak veya asagidaki linkten izleyebilirsiniz.

https://youtu.be/8yNiYoG24Qs

Makas Ile Kesme
El Makaslari

El makaslari talas kaldirmadan kesme islemleri
yapar. Takim geliginden yapilip uglari sertlesti-
rilerek belli agilarda bilenir. Genellikle 1 mm’den
ince sag, teneke ve tellerin kesilmesinde
kullanilirlar.

El makaslari, diiz ve egri agizh olmak tzere iki
cesittirler. Egri agizli makaslar saglarin yuvarlak
olarak kesilmesinde kullanilirlar. Makas baskin elle
tutulur ve makas kolu asagiya dogru bastirilarak
sikilir.

Kollu Makaslar

El makaslarinin yani sira daha biiyiik ve kalin pargalarin kesilmesinde kollu makas veya glyotm makaslar
kullanilir. Kollu makaslar genellikle 1- 5 mm arasi kalinhginda levha ve
lama pargalarin kesimesinde kullanilir

Bu makaslar Ug cesittir:

Yer tipi kollu makaslar, sag ve levhalardan baska, ¢esitli cubuk ve profil
demirlerinin kesilmesinde

kullanilir.

Masa tipi kollu makas, yer tipi kollu makasa nazaran daha diizgiin kesme
islemi yapar. Burada,

masa Uzerine yatirilmis olan sag¢ levha, bir cetvel boyunca kesen (st kesici
sayesinde dizgiin olarak

kesilmis olur.
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Giyotin makas, bir cesit paralel agizli makasdir. Bunlarda Ust
kesici agiz iki kizak arasinda asagi yukari hareket ettirilir. Makas
agzinin bu hareketi, pedalin kumanda ettigi yine kollu bir tertibat
ile saglanir.

Kesme islemi sirasinda makas agizlari tam kapanmamali, tekrar
actlip kesme islemine devam edilmelidir. Makasin bigaklari tam
kapandiginda parca Uzerinde yirtilmalar olusabilir.

Keskiler
Keskiler, sert ¢elikten yapilan, kesici ucu gesitli sekillerde bicimlendirilmis, elle kullanilan kesme
araglaridir. Agiz ,bas ve govde olmak lzere 3 kisimdan olusur. Keskiler metal malzemelerden ugak
parcalarin kesilmesinde ve koparilmasinda kullanilir.
Keskiler kullanim amaclarina gore Uretilirler ve kesici agiz bicimine gore duz keski, tirnak keskisi, oluk
keski, yuvarlak uclu keski ve boru keskisi gibi adlandirilirlar.

Diz keski genel amacl bir keskidir. Ufak metal

Sl parcalarinin koparilmasinda, paslanmis
sokiilmesi zor somun ve perginlerin
| CETAFORM. L252/150mm CiMo J RIS sokiilmesinde de kullanilir. Oluk keski, kesici ucu

konik ve dikdoértgen bigiminde olan bir keskidir,
S —

— o Tirnak keskisi keskin koselerin gikarilmasinda ve keskin koseli
oluklarin acilmasinda kullanilir. Tirnak keski, dar

kesici bir uca sahiptir, kama yuvalarinin ve oluklarin acilmasinda kullanilir.

Keski ile kesme isleminde, yapilacak isin amacina uygun keski secilir. Keski, gévde kismindan
avuglanarak, agzi is parcasinin ylizeyine asagidaki resimdeki gibi acili olarak tutulur ve keskinin bas
kismina gekicle vurulur. Bu sekilde, is parcasi Gzerinden talas kaldirma ve koparma islemi yapilir.
Keski kullanirken sunlara dikkat etmek gerekir:
v' Keski agzi is parcasindan her zaman daha sert olmali ve
bas kisminda ¢apak bulunmamalidir.
v' Buyuk pargalarin keskilenmesinde yardimci baglama
araglari kullaniimalidir.
korunma paravani v' Keskileme sirasinda keski agzina dogru bakilmalidir. Asla
‘ baska yere bakilmamalidir.
v" g parcasi kenarina yaklasildigi zaman keskileme yénii
degistirilmelidir.
v" Kesme islemi sirasinda karsida kimse bulunmamalidir;
gerekirse bir paravan kullaniimalidir.
v Gekici elinize vurmamak igin gekig tutan kol diizgtin
hareket ettitilmelidir.
v Darbe sonucu keski baslari ve keski agizlari, zamanla bozulur. Bu sekilde asinan keskiler
diizeltiimeden ve bilenmeden kullaniimamalidir.
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