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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Medeki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridr).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmgtir.

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moduillere internet Gizerinden ulasabilirler.

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MM1030

ALAN Plastik Teknolgjis
DAL/MESLEK Plastik isleme
MODULUN ADI Teme Talash Uretim - 1

MODULUN TANIMI

Temel Talasl Uretim — 1 modild, tesviyecilik ve egeleme
islemleri, dlcme ve kontrol, talasli Uretim malzemeleri
bilgilerini kullanarak, e aletleri ile talagli Uretim yapma
yeterliginin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

-40/32-

SURE
ON KOSUL [Ikdgretimi bitirmis olmak.
. Bu modiltu tamamladiginizda el aletleri ile talagh Gretim
VETERLIK yapabileceksiniz
Genel Amacg
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda el aletlerini
kullanarak kurallara uygun talagli Uretim yapabileceksiniz.
MODUL UN AMACI Amaglar

» Gerekli ortam saglandiginda egeleme yontemi ile uygun
sire iginde talasl Uretim yapabileceksiniz. Gerekli
ortam saglandiginda is parcasini istenilen Ozelliklerde
markal ayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ege, gbnye, cekic, pense, tornavida, mengene, kumpas,
markaci boyasi, cizecek, pergel, nokta, agi gonyes,
mihengir, pleyt, celik cetvel.

DONANIMLARI
OLCME VE Arastirma  Odevlerinin  degerlendirilmesi,  6grencilere
DECERLENDIRME yaptirlan uygulamalarin  degerlendirilmesi, kazandirilan

bilgilerin degerlendirilmesi.




Sevgili Ogrenci,

Talagh Uretim islemleri, plastik teknolojisi alamnda 6nemli bir konu olarak karsimiza
cikmaktadir. Plastigin gunlik hayatimizdaki yeri ve kullanum alaninin genisligi gbz 6niine
alindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilacaktir. Gunumtizde kullandigimiz birgok Grindn
hammaddesini plastik olusturmaktadir. Hal bdyle olunca degisik amaclar icin kullamlan
plastik malzemelerin islenmesi ¢ok cesitlilik gostermekte ve plastiklerin islendikleri
makineleri kullanmak da birtakim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda ise
makineleri caligtiracak kisilerin gesitli el aetlerini kullanabilmesi ve temel bazi talagli imalat
islemlerini gerceklestirmesi gelmektedir.

Temel Talasli Uretim 1 moduil (i, bu yondeki becerileri kazandirmak lizere hazirlanmis
bir moduldir. Bu modilde sizler, makineleri olusturan pargalar egeleme yontemi ile talas
kaldirarak islemenin yam sira, bu parcalar: bu yéntemle islemek icin gerekli olan markalama
islemlerini  yapabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri yapmak icin gerekli olan
tesviyecilik, markalama ve metal malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler,
plastik isleme makinelerinde ortaya cikabilecek bazi sorunlari gidermenize yardimci
olacaktir.

Bu modulde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, plastik teknolojisi alaninda
daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inanyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Egeleme yontemi ile uygun siire iginde talasl Uretim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki tesviyecilikleilgili isyerlerini ziyaret ederek;

» Temd talagh Uretim islemlerinde e tesviyeciligi islemleri glnimuzde hangi
yayginlikta kullamlimaktadir, bu islemlerde kullamlan ege cesitleri ve ozellikleri
nelerdir, arastirimz.

> Olgme islemlerinde kullamlan geleneksel ve yeni arag gereclerle, bunlann
Ozelliklerinin neler oldugunu arastiriniz.

» Plagtik kaliplarimin yapildigi ¢elik malzeme standartlarim ve bu malzemelerin
Ozelliklerini arastiriniz.

o W e

1. EL TESVIYECILIGI

1.1. Tesviyecilik Ve Egeleme Islemleri

1.1.1. Tesviyecilik

Metalleri talas kaldirma yontemleri ile isleyerek makine parcalarina dénustirme
islemlerinin timiine ‘ TESVIYECILIK’ denir. Sekil 1.1’ de diizlem yiizey egeleme yontemi
verilmigtir.

Sekil 1.1. TesviyecilikteDiiZlem Yilizey Egeleme

1.1.2. Tesviyeciligin Tanim Ve Endiistrideki Onemi

Gunimuzde makine dretimi ve makine bakimu tesviyecilik yontemleri ile
gerceklestirilmektedir. Gelismis makine ve gereclerle yapilan bu islemler sanayi Uretiminin
can damarint olusturmaktadir. Birgok islemin vazgegilmez unsuru olan € tesviyeciligi, temel



makine ve el detlerini kullanma becerilerini icermektedir. Bu becerilere sahip olmayan
meslek elemanlarinin makinelere ve makineleri olusturan sistemlere midahales saglikli
olmayacaktir. Bu agidan degerlendirildiginde tesviyecilik islemlerinin endustride ne kadar
Onemli bir unsur oldugu dahaiyi anlagilacaktir.

1.1.3. Atdlyede is Disiplini

Tesviye atblyesinde is disiplinine uygun davrans dogru ¢alismanin temel unsurudur.
Bdylece, sorumluluk duygusu ve isbirligi ruhu gelisir; daha saglikli ve gavenli bir ¢calisma
ortam saglanir. Sekil 1.2'deis glvenligini vurgulayan 6rnek bir uyar: levhas: verilmistir.

GUVEHNLI K
ASLA INCITMEZ

i IS KAZ aL a)

AC! VERIR/
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Sekil 1. 2. Ornek Bir Is Guvenligi Uyar: Levhag

Sevgili Ogrenciler, sizin guvenliginiz ve daha iyi bir ¢alisma ortamu igin atdlyede
uyulmas: gereken kurallar sunlardir:

1- s basinda herkesin kendi isi ile ugrasmasi temel davranistir. Litfen sadece kendi isinizle
ilgileniniz.

2- Bilmediginiz alet ve tezgahlar kullanmayiniz.

3- Lutfen atdlyede tertip ve diizen icinde calisiniz.

4- Atdlyede mutlakais 6nllguniza giyiniz.

5 lsyerinin calisma kurallarina giivenliginiz icin tam olarak uyunuz.

6- Is etigine uygun davramslar gosteriniz.

7- Once det vetezgahlar (is bolgesi) kontrol edip sonraise baslayinmz.

8- Atdlye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik istenmeyen sonuglar
dogurabilir, bunlarin dnlenmesi igin sabir ve dzenin gerektigi unutulmamalidhir. Litfen
aceleci ve dikkatsiz davranmayiniz.

L Gtfen calismalarimzi bu kurallara uyar ak yapimz!



Atolyenin Diizeni, Temizlik ve Bakiminin Onemi

Uretimin saglikli ve verimli olmasi, atélyenin diizeni ile belli dlgude ilgilidir. Bu
nedenle atdlyenin bakimi ileilgili su hususlara dikkat edilmelidir:
1- Atélyenin takimhanesinden tesviyecinin dolabina kadar her cesit arag, gerec ve makine
uyum icinde diizenlenmelidir.
2- Atdlyetemizligi her yonlyle 6zenli ve tam yapilmalidir.
3- Atdlyedeki makinelerin bakimi planli olarak gergeklestirilmelidir.

1.1.4. Tesviyeci Tezgahlari

Tesviyeci tezgahi, Uzerine mengenelerin baglandigr saglam is masasidir. Tesviyeci
tezgahlari, atdlye icinde aydinlik bir ortamda diizenli olarak gruplandirilir.

Tezgah tablasim ¢eki¢ darbesinden ve kesici aetlerin (egelerin) etkisinden korumak
gerekir. Agac kisimlarinin periyodik olarak bezir yagiyla silinmesi ve tezgahin temiz
tutulmasi gerekir.Tesviyeci tezgahi daima dizenli kullamlmalidir. Sekil 1.3'te tesviyeci
tezgahi gorilmektedir.

Sekil 1.3. Tesviyeci Tezgah:

1.1.5. Tesviyeci Mengendleri

Islenecek parcalari, karsilikli geneleri ile baglamaya yarayan aletlere “MENGENE”
denir. Sekil 1.4'te baz1 tesviyeci mengeneleri gorulmektedir.

Mengene cesitleri

1- Paralel agizl1 mengene
2- Ayakli mengene

3- El mengenesi

4- Pah mengenesi

5- Boru mengenesi

6- Makine mengenesi

7- Kazanci mengenesi

8- Ozel mengeneler



Sekil 1.4. Tesviyeci Mengeneleri

is Parcasinin M engeneye Baglanmasinda Dikkat Edilecek Kurallar

1-  Parca, ceneler arasinda ortalanmalidir.

2-  Uzun parcalar karsilik takozu ile dengeli olarak sikilmalidir.

3- (V) parcalar icin aratakoz kullanilmalidir.

4-  Silindirik parcalar V takozlari ile sskilmalidir.

5-  Sac pargaarinin genis yuzeyleri, agag takoz tzerine givilenerek tutturulmalidir.
Sekil 1.5'teis pargasinin mengeneye baglanmasi gorilmektedir.

I§ PARCAS]
Y TAKDE

Sekil 1.5. s Parcastnin Mengeneye Baglanmas:

1.1.6. Tesviyecilikte Kullanilan Egeler

Uzerindeki cok sayida kesici disleri ile talas kaldirarak parcalar: islemeye yarayan
dete “EGE” denir.

Egeyi dogru kullanma aiskanligi kazanmak, tesviyeciligin 6n kosuludur. Sekil
1.6'da ege sapinin dogru takilisi gorulmektedir.

Sekil: 1.6. Ege Sapinin Dogru Takilmas

6



A-Ege Cesitleri

Ege cesitleri Sekil 1.7’ de gorulmektedir.

Kare ege

Kare ege

Yassi ege

Lama ege

Uggen ege

Yuvariak ege

Bigak sirti ege

/,’f/féﬂ////o/ ) ///’é,;, ) Kili ge
i o R -

Resim 1.7. Cesitli Egeler

Yanm yuvarlak ege

Sekil 1.7'ye dikkat edilirse, islenecek ytzeylerin bigimine uygun kesitleri olan egeler
kullaniimaktadir. Egenin 6zelligi ile islenen ylzeylerin 6zellikleri uyumlu olmalidir.

Egelerin kullanim yerlerine gor e gesitleri:

1-Tesviyeci egeleri
2-Makine egeleri
3-Kalipeg egeleri
4-Saatci egeleri



1.2. Olgme Ve Kontrol

1.2.1. Olgmenin Tamm

Bilinmeyen bir degerin kendi cinsinden bilinen ve birim olarak kabul edilen degerlerle
karsilastirilmasina"OLCME* denir.

1.2.2. Kontrolin Tanim

Bir isin istenilen 6l¢l simirlarinda ve istenilen 6zelliklerde yapilip yapilmadiginin
tespitine * KONTROL" denir. Bir parca ylzeyinin duzlemselliginin arastiriimas: kontrol
islemidir. Sekil 1.8'de gonyeile ylzey kontrol i gorilmektedir.

Yizey kontroli genellikle gbnye ile gergeklestirilmektedir. Gonye ile ylzey
kontrol (inde su hususlara dikkat edilmelidir

1. s parcasi Uizerindeki gonye ile kontrol ii etkileyecek capak v.b. gibi istenmeyen ozellikler
giderilmelidir.

2. Gonyeile kontrolde yuzeyin konumunun rahat¢a gorulebilecegi uygun 1s1k agist
secilmelidir.

3. Gonyenin parca Uzerindeki konumu uygun olmalidir.

4. Gonyenin hassasiyetini yitirmemis olmasina ve bakimli olmasina dikkat edilmelidir.

Sekil 1.8. Gonyeile Yuzey Kontroli
1.2.3. Olgme Ve Kontroliin Onemi

Makine parcalarinin, istenilen 6lgu sinirlarinda verilen resme uygun yapilmasi istenir.
Bu saglanmadig: takdirde, makine parcalarinin beklenen islevleri yerine getirmesi mimkiin
degildir. Makine parcalarinin istenilen 6zellikte olmasi ancak 6lgme kontrol ile saglanabilir.

Bugiin uygulanmakta olan standart 6lgme kontrol yontemleriyle makine parcalarinin
Ozellikleri rahatlikla belirlenmektedir.



Olgme ve kontrolde kullanilan degerlerin tiim tilkelerde kullanilan standart degerler
olmasi 6lgme ve kontrolde elde edilen degerlerin her yerde ayn olmasini da saglamaktadr.

Olgme ve kontroliin énemli olmasinin sebepleri sunlardir

1- Uretimi yapilacak makine parcalarinin istenilen 6zelliklerde olup olmadiginin tespit
edilmesi

2-  Seri Uretimi arttirmasi

3- Madliyeti dusUrmesi

4- Kaliteyi arttirmasi

5- Standart saglanmasi

1.2.4. Olgme Ve Kontrolii Etkileyen Faktorler

Sevgili 6grencimiz, iyi bir 6lgme kontrol igin 6lgme kontrolt etkileyen faktorleri
bilmek ve uygun ortamu saglamak gereklidir. Olgme ve kontrolii etkileyen faktorler
sunlardhr:

1- Olcli Aletinin Yapihs Hassasiyeti: Bir ol aleti, yapildigi hassasiyet
degerinden daha fazlasim olcemez. Dolayisiyla bir 6lgme aletinin olgebilecegi minimum
deger, kendi hassasiyetidir.

2-  Olgme Yerinin Sicakhg: Olgme ve kontrol yapilacak yerin sicakligi 20 derece
oda sicakhiginda olmahidir. Olgilecek parcalar, 151 karsisinda boyutsal  degisiklik
gosterebilirler.

3-  Olgme Ve Kontrol Islemini Yapan Kisi: Olcme ve kontrolii yapan kisi, 6lgme
ve kontrol konusunda yeterli bilgi ve tecriibeye sahip degilse hatal1 6lgme yapabilir.

4-  Olgme Yapilan Yerin Isik Durumu: lyi bir élgiim yapabilmek icin olgiim
yapilan yerin 6lgim yapmaya uygun bir sekilde aydinlatilmis olmasi gerekir. Aksi halde
hatal1 6lcme yapilabilir.

5  Amaca Uygun Olgme Aletinin Kullamimas:: Saglikli bir élgme icin uygun
olcme aleti secilmelidir.

6- Olgme Amindaki Baski Kuvveti: Olgme aninda élciim aletine yapilan baski
kuvvetinin uygun olmamast 6l¢gmeyi olumsuz olarak etkileyecektir.

7-  Olgme Aletinin Durumu: Hassasiyetini yitirmis, bozuk élcme aletleriyle yapilan
Olcimler dogru sonug vermeyecektir.



1.2.5 Direkt Ve Endirekt Olgme
Olgmeislemi iki sekilde yapilabilmektedir:

1-) Direkt (Dogrudan) Olgme: Dogrudan dogruya 6lgme isleminde 6lgii, derhal olci
aletinden okunabilir. Ornegin: Cetvelle yapilan 6lgme islemi gibi. Sekil 1.9'da dogrudan
olgmeislemi gorilmektedir.

s i o
a r;"'__qr 4 RS

= Zsas

Sekil 1.9 Dogrudan Olgme
2-) Endirekt (Dolayli) Olgme: Dolayli dlgme isleminde pargamn boyutu dogrudan
Olcllmez. Daha 6nceden degeri belirlenmis bir 6l¢l degerine gore karsilastirilarak bulunur.
Ornegin, pergelin uglarinin belli bir uzunlukta kumpasla élcllerek agilmasi ve bu agiklik ile
silindirik bir is pargasimn ¢apimnin karsilastiriimasi gibi. Sekil 1.10' da dolayl1 dlgme islemi
gorulmektedir.

. Sekil 1.10 Dolayl: Olgme
1.3. Talash Uretim Malzemeleri

1.3.1. Malzemenin Tammu Ve Endistrideki Onemi

Bir amaci gergeklestirmek icin kullamlan her madde malzeme olarak adlandirilir.

Teknik elemamn malzeme bilgisine sahip olmasinin en dnemli gerekcesi, amacin
gerceklestirebilecegi en uygun malzemeyi segebilme ve bu malzemenin 6zelliklerini en st
duzeye cikartabilme yeterligine sahip olabilmesidir. Boylece, Uretimini yapacaginz trtinden
en iyi sekilde yararlanmak mimkin olacaktir. Bu durum endistriyel anlamda da bulyuk
Onem arz etmektedir. Uygun is icin uygun malzeme arayislart ve teknolojik gelismeler,
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malzeme teknolojisini ¢ok ileri seviyelere tasimig ve Uretimi yapilan drinleri daha dayanikl
ve fonksiyonel hale getirmistir.

1.3.2. MALZEMELERIN SINIFLANDIRILMASI

Malzemeler asagidaki gibi simiflandirilmaktadir:

1- Madensel Malzemeler

Dogada bulunan tiim metaller bu grup icerisinde degerlendirilmektedir. Madensel
malzemelerin bilinen ortak 6zellikleri asagida maddeler halinde verilmistir:
Isi ve elektrigi iletmeleri
Agir olmalar: (Magnezyum haric)
Kristal yapiya sahip olmalart
Is1g1 yansitmalart
Oda sicakliginda (civa harig) kati1 olmalar:
Bicimlendirilebilmeleri

~Pop T

2- Madensal Olmayan Malzemeler

Madensel malzemelerin disinda kalan butin malzemeler bu grupta yer almaktadir.
ikiye ayrilir:

A- Organik Malzemeler: Icerisinde karbon bulunduran hayvan ve bitki artiklarindan olusan
malzemelerdir. ikiye ayrilirlar:

a. Dogal organik malzemeler: Petrol, deri, mantar, selllozikler drnek
verilebilir.

b. Yapay organik malzemeler: Kagit, sellloz, plastik, lastik 6rnek
verilebilir.

B- Inorganik Malzemeler: Organik malzemeler disinda kalan diger malzemelerdir.
Inorganik malzemeler kendi arasinda dogal ve yapay inorganik malzeme olarak
gruplandirilir.
a. Dogal inorganik malzemeler: Tagslar, mineraller ve tuzlar érnek
verilebilir.
b. Yapay inorganik malzemeler: Seramik, tugla, beton, cam 6rnek
olarak verilebilir.

11



( UYGULAMAFAALIYETI1 )

Yukarida resmi verilen is parcasim asagidaki islem basamaklarina ve onerilere
uygun olarak isleyiniz.

12



islem Basamaklari

Oneriler

> s parcasin uygun sekilde
tesviyeci mengenesine
baglayiniz

YV VVYV

Calisma ortaminizi hazirlayiniz

Is 6nlugtintizii giyiniz

Is ile ilgili guvenlik tedbirlerini
ainz

Calisma sirasinda  kullanacaginmz
ege, kumpas, gbnye gibi gereglerinizi
Ogretmeninizi bilgilendirerek temin
ediniz

> s pargasini gonyesinde

egeleyiniz

Is parcasim istenilen  sekilde
egelemek icin bilgi  konularindaki
“Tesviyecilik” ile ilgili konulardan
faydalammz

Is pargasinin  gonyesini  kontrol
etmek icin 6lgme kontrol ile ilgili
modil bilgi konularim inceleyiniz;
gerekirse 6gretmeninize danigimz
Egeleme islemini, ege tutusunuza
dikkat ederek yapimz. Yanhs
egeleme tutusu ile is parcasinin
duzlemselliginin - bozul abilecegini
unutmayiniz

> Is parcasini 6lgusiinde
egeleyiniz

Is pargasimi  Glgmek
kontrol ile ilgili bilgi konularim
Ogreniniz. (Modul bilgi konulari)
Gerekirse Ogretmeninize daniginmz
Olgme yaparken o6lgme aletlerini
uygun bicimde kullaniniz

Modul bilgi  konularinda 6lgme
kontrole etki eden  faktorleri
dikkatlice inceleyiniz

icin 6lgme

» Acilyuzeyleri egeleyiniz

Acili yuzeylerin nasil egelenecegi
konusunda modiil bilgi konularindan
faydalanabilirsiniz, gerektiginde
ogretmeninize danisabilirsiniz.

Acil yuzeyi saglayacak sekilde ege
tutusunuzu ayarlayimz

Is parcasini, mengeneye acil1 yiizeyi
egelemeye uygun bicimde baglayiniz
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» Kanalar egeleyiniz

Kanallarin nasil egelenmesi gerektigi
konusunda 6gretmeninizden
ve’Moddl Bilgi” konularindan
faydalanabilirsiniz

Kanal egelemeye uygun ege seginiz
Is parcasint mengeneye kanal
egelemeye uygun bicimde baglayiniz
Is parcasi olarak kullanchgimz
malzemelerin 6zellikleri hakkinda
modul bilgi konularindaki “Talasli
Uretim Malzemeleri” konularindan
faydalanabilirsiniz

Calisma ortamimzdaki is disiplini
kurallarina lutfen uyunuz

Calisma sonlarinda gcalisma
ortaminmzin diizen ve temizligini
saglayiniz

Kullandiginmz gereglerin gerekli
bakimlarim yapmayi unutmayiniz
Calismasirasinda lUtfen is etigine
uyunuz ve insan haklarina saygili
olunuz

Bilmediginiz makine ve gereglere
|Gtfen mudahale etmeyiniz
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz

1- Talagh Uretime uygun malzemelerin, Uzerinden talas kaldinlarak islenmesine ne ad
verilir?
A) Egeleme
B) Tesviyecilik
C) Olgme
D) Kontrol
2- Asagidakilerden hangis tesviyeciligin endustrideki dogrudan uygulama alanlarindan
biris degildir?
A) Makine Imalat:
B) Kuyumculuk
C) Elektrik
D) Gida
3- Asagidakilerden hangisi kullamm yerine gore ege ¢esitlerinden degildir?
A) Tesviyeci Egeleri
B) Makine Egeleri
C) Kare Ege
D) Saatci Egeleri
4- Asagidakilerden hangisi egel eme sirasindaistenilen 6zelliklerden degildir?
A) Duzlemsellik
B) Act Tamlig
C) Olgli Tamhig
D) Sertlik
5- Asagidakilerden hangisi 6lgcme kontrol i 6nemli kilan sebeplerden degildir?
A) Seri Uretimi Arttirmasi
B) Maliyeti DUstrmesi
C) Uretim Zamanin Arttirmas
D) Standart Saglamasi
6- Asagidakilerden hangisi 6lgme kontrol i etkileyen fakttrlerden degildir?
A) Olgme Y apan Kisi
B) Olgiimii Y apilan Malzeme
C) Olgme Yerinin Sicaklig
D) Olgme Aletinin Hassasiyeti
7- Asagidakilerden hangis madensel malzemenin ¢zelliklerinden degildir?
A) Is1g1 Y ansitmast
B) Y alitkan Olmast
C) Agir Olmasi
D) Bicimlendirilmesi
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Asagidaki sorularda verilen bosluklara uygun cevaplari yazimz

8— Islenecek olan parcal an, karsilikl1 geneleri arasinda baglamaya yarayan aetlere

10- Uzerindeki ok saylda kesici disleri ile parcalar talas kaldirarak islemeye yarayan
aete” ... " denir.

11- Tesviyecilikte kullanilan profiline gbre ege cesitlerinden dérdini uygun yerlere
yazinz.

12- Bilinmeyen bir degerin kendi cinsinden bilinen ve birim olarak kabul edilen baska bir
degerle karsilastirilmasina “ ..........ccooeveneee " denir.

13- Bir isinistenilen 6l sinirlarinda ve kurallara uygun olarak yapilip yapilmadiginmn
tespitine”.......ccoeeevevevenene " denir.

14- Bir is parcasimn daha Onceden degeri belirlenmis bir 0Olci degerine gore
karsilagtirilarak olgllmesi yontemine “...........ccccevvveerennnee. " denir.

15- Bir amaci gerceklestirmek icin kullanilan her madde “.................. "olarak adlandirilir.
16- Icerisinde karbon bulunduran hayvan ve bitki artiklarindan olusan malzemelere
...................... Malzeme” denir.

17- Petrol, deri, mantar, selUlozikler .......cccovvvevennnneen. malzemelere 6rnek verilebilir
18- Kagit, sellloz, plastik, lastik .........cccceveiiinenne mal zemel ere 6rnek verilebilir.

19- Seramik, tugla, beton, cam .........ccccceeeeeene .o mal zemel ere 6rnek olarak verilebilir.
20- Taslar, mineraler vetuzlar...........cccoceveeuneneen. malzemel ere 6rnek verilebilir.
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Duzlem ylzeyi gonyesinde egelediniz mi?

Acih yiizeyi gényesinde egelediniz mi? (2x45° mm pah)

Kanal1 gonyesinde egelediniz mi?

Is parcasini 58 mm 6l ciisiine getirdiniz mi?

Is parcasim 60 mm 6l ciisiine getirdiniz mi?

Is pargasim 20 mm kanal 6lclisiine getirdiniz mi?

Is disiplinine uygun bir calisma gergeklestirdiniz mi?

Calismalarinizi teknol oji kurallarina uygun olarak yaptiniz nu?

SUreyi iyi kullandimz mi (5-16 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basartylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMACGC )

Is parcasini istenilen 6zelliklerde markal ayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Is parcalarimn markal anmasinda kullanilan arag, gereg ve yontemleri arastiriniz.

2. MARKALAMA

2.1. Markalama
2.1.1. Markalamanin Tanimi ve Onemi

Yapim resminin, ilgili is parcast Uzerinde uygun niteliklerde cizilmesi icin yapilan
islemlere “MARKALAMA” denir. Sekil 2.1'de mihengir, Sekil 2.2’ deise elektronik
kontroll i markal ama cihazi gérilmektedir.

Sekil 2.. Mihengir Sekil 2.2. Elektronik Konrtrolli Markalama Cihaz

Markalamanin Onemi: Markalamamn amaci, makine parcalarnmn yapim
resmine uygun islenmesini saglayici isaret ve cizgileri olusturmaktir. Boylece is parcasinin
dogru ve kolay islenmesi saglamr, hata pay: azalir. Bu bakimdan tesviyecilikte
markalamanin énemi by Uktdr.
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2.1.2. Markalama Aletleri

a Markaa Pleyti: Uzerinde markalama isleminin yapildign dizlem yiizeyi dokme

b.

demirden yapilmis plakalardir.

Mihengir: Pleyt Uzerinde kaydirilarak is parcasina belirli ylkseklikte, paralel cizgiler
cizmeye yarar.

Gonye: Bir referans noktasina agisal cizgiler ile markalama yapilmasim saglayan, ayn
zamanda kontrol aleti olan markalama aletidir.

Ac1 Gonyesi: Bir referans noktasina, dik markalama yapilmasim saglayan, aym zamanda
kontrol aleti olan markalama aletidir.

Merkezleme Canm: Silindirik parcalarin dogrudan merkezlenmesini saglar.

Pergel: Dairesel cizgilerin ¢izilmesinde kullamlir

Cizecek: Markacizgisi ¢izmeye yarayan celik kalemlerdir.

Cekic: Celikten yapilmus ve iki taraf1 sertlestirilmis vurma aletidir.

Merkezleme Gonyesi: Silindirik parcalarin merkezinden gecgen cizgileri cizmeye yarar.
V Yataklary: Genellikle silindirik pargalarin merkezinden gecen cizgileri cizmeye yarar.
Destek Plakasi: Markalama sirasinda is parcasinin konumunu  desteklemek icin
kullanmlan diizgiin ytizeyli ve konumlu plakalardir.

. Aai Olger: Degisik acilardaki markalama cizgilerini gizmek amaci ile kullamlan markact

aetidir.

. Nokta: Marka cizgilerinin kaybolmamas: ve delinecek delik merkezinin belirlenmes

iciniz agmayayarar.
Markaci1 Boyalari: Markalama cizgileri ve isaretlerinin daha net ve iyi gozikmesi icinis
parcasinin ylzeylerine siirilen maddelere “Markac1 Boyasi” denir.

Markaci boyas olarak kullamilan geregler sunlardir:
»> Tebesir
» Sllugen: Metal ylzeylere sirtilen kirmizi astar boyadir.
» G0z Tasi: Bakir stilfatin ( CuSO,) sudaeritilmesi ile olusturulur.
>
>

Kireg Kaymag: Dokum parcalarimn markalanmasinda kullanilir.
Ozel Markaci Boyasi: Daha degisik bilesimlerle hazirlanan boyalardir.

Markalama aletleri sekil 2.3'te gorulmektedir.
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Sekil 2.3. Degisik Markalama Aletleri

2.1.3. Markalama Isleminin Yapihst

Bir parcanin markalanmasi referans ylzeylerine gore yapilir. Referans yiizeyi, isin
markalanmasinatemel olusturan ytizeydir.

1. Is parcast 1. referans yiizeyinden pleyte oturtularak, referans yiizeyine bagh
yukseklik ve konum élclleri cizilir.

2. s parcas: 2. referans yiizeyinden pleyte oturtularak, yikseklik ve konum cizgileri
cizilir.

3. Egik yuzeyler 2. referans yizeyinden pleyte oturtularak, yukseklik ve konum
cizgileri cizilir.

4. Yay ve kavisler merkezine nokta vurularak, pergelle gizilir.

5. Delik merkezleri ve diger kisimlar noktalanir.

6. Cizgilerin kaybolmamas: ve daha iyi gbzikmes icin islenecek kissmdan belirli
araiklarla noktalamaislemi yapilir.

—— BB BT A SR

aleh
Sekil 2.4 Markalama isleminin Yapilust
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2.2. Uzunlugun Olgllmesi

Ulkeler arasinda uzunluk 6lcli birimi olarak genellikle su iki 6l¢l birimi
kullanilir:
2.2.1. Metrik Olcii Sistemi

Ana 6lcl olarak Pariste miizede bulundurulan ana metre gegerlidir. Ana metre, platin
% 90- iridyum % 10 alasimindan ve X kesitinde, Uzerinde bir metre araliklt iki Gizgi
bulunan 6lcli cetvelidir. Ana metreye gore, Ingiltere ve Amerika Birlesik Devletleri
digindaki her Ulkede normal 6lglli metreler ve Olcl aetleri yapilmstir. Teknik anlamda,
metrenin binde biri olan milimetre 6l¢l birimi olarak kullanilir.

2.2.2. ingiliz Olcii Sistemi

Ingiltere ve Amerika Birlesik Devletleri’ nde uzunluk 6lcii birimi Y ardaldhr.
1yarda= 3 ayak
1 ayak = 12 parmak

1 parmak = 25,4 mm' dir. Parmak isareti (") ile gosterilir. Bu isaret tam veya bayagi
kesirlerle ifade edilen rakamlarin sag Ust kOsel erine konur.

Ornegin, 3/16"- 1/4" - 5/16" 3/8" - 1/2" - 1" - 2" v.b.
iki Olcli Biriminin Birbirine Cevrilmes

Ornek 1: 3/16" parmak kag mm' dir ?

Cevap 1: 3x254=762 — 76,2/16= 4,76 mm
Ornek 2: 12,7 mm kag parmaktir ?

Cevap 2: 12,7/254=05 —>=1/2"tir.

2.3 Celikler

2.3.1. Celigin Tamm
Demirin, karbon ile bir arada kullanilcig1 haline “CELIK” adh verilir.

2.3.2. Cdliklerin Simiflandiriimas:
Celikler, Uretim metotlarina ve kullannm aanlarina gére genel olarak iki grupta
siniflandirilabilir:

1.Uretim Metodlarina Gore Celiklerin Simiflanchrilmasi

Celiklerin tretimi farkli yontemlerle gerceklestirilebilir. Y ontemlerin farkliligi celigin
Ozelligini etkileyen bir unsur olarak karsimiza gikmaktadir. Uretim metotlarina gore gelikler
sunlardhr:

a. Bessemer Thomas Yontemi ile Uretilen Celikler: Bir konvertor icerisinde
ham demirden yiUksek sicaklikta hava gegirmek sureti ile sivi igerisindeki karbon ve diger
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yabanct maddelerin yakilarak curuf hale getirilmesi ile ¢elik elde etme yontemidir. Bessemer
Thomas yontemi sematik olarak sekil 2.5'te verilmistir.

KOMNVERTOR
-

Sekil 2.5. Thomas Bessemer Yontemiyle Celik Uretimi (sematik)

b. Siemens Martin Yontemi ile Uretilen Celikler: Ham demir ile hurda
malzemenin bir celik finminda yiksek sicaklikta bir arada islenmesi ile elde edilen
celiklerdir.

c. Elektrikle Celik Uretimi: Elektrik ark ve endiksiyon firnlarinda elektrik
enerjisinden faydalanilarak tretilen celiklerdir. Ustiin 6zellikte ve yiksek miktarda celik
Uretmek bu yontemle mimkunddir.

d. Oksijen Konvertérii ile Uretilen Celikler: Bir oksijen konvertorii
icerisindeki ham demir ve hurda demir karisimina, belli bir sicaklikta belli degerlere gore saf
oksijen puskirtmek ve oksijenin yarattigi etkiden faydalanmak suretiyle elde edilen
celiklerdir.

Sekil 2.6'da elektrikle ve oksijen konvertdriiile gellk Uretimi gorul mektedir.

Sekil 2.6. Elektrikle ve Oksijen Konvertoriiyle Celik Uretimi
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2. Kimyasal Bilesenlerine Gore Celiklerin Simflandiriimas:

Celiklerin icerisinde bulunan kimyasal maddeler, celiklerin dzelliklerine etki eden en
Onemli unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu elementlerin ¢elik igerisinde bulunmasi ve
miktar: ¢eligin Ozelligini degistirmekte ve bu da degisik aanlarda kullanilabilecek farkl
Ozellikte celiklerin elde edilmesini mimkin kilmaktadir. Bu katki maddelerinin en dnemlisi
karbondur. Karbonun bu onemini ilerleyen konularimizda size agiklayacagiz. Celikler
kimyasal bilesimlerine gére Sade Karbonlu ve Alasiml1 gelikler olarak ikiye ayrilmaktadir:

e. Sade Karbonlu Celikler

Bunlar yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, oksijen, azot ve kikirt gibi celik
Uretim yontemlerinden gelen elementler bulunduran demir karbon alasimlaricir. Sade
karbonlu celikler, ucuz ve kolay sekillendirilebilirler. Mekanik ©zellikleri, yapilarinda
bulunan karbon oramina bagli olarak degisir. Bugln icin demir ¢elik endustrisinde Uretilen
celiklerin %90'1 sade karbonlu celiklerdir. Sade karbonlu c¢eliklerin sertlesme yetenekleri
azdir, celiklerin sertlestirme islemlerinden sonra parcada catlama ve carpilmalar meydana
gelir. Kain kesitli pargalar ise istenilen dizeyde sertlestirilemezler. Korozyona agik
ortamlara dayarmksizdirlar; ancak aevle ve indiksiyonla ylzey sertlestirilme yapilabilir.
Y apilarindaki karbon oranlarina gore sade karbonlu celikler 3'e ayrilir:

i. Az Karbonlu Celikler: % 0,05 - 3 karbon icerirler. Az karbonlu celikler
cogunlukla sertlestirilemez. Bu tur celiklerin ylzeylerinin uygun yontemlerle sertlestirilmes
mumkandar.

ii. Orta Karbonlu Célikler: Orta karbonlu ¢elikler, % 0,3 — 0,8 karbon igerirler.
Orta karbonlu celikler, 1sil islemlere oldukca yatkindir. Dayammlar: az karbonlu celiklere
oranladahaiyidir.

iii. YUksek Karbonlu Cedikler: Yiksek karbonlu celiklerin esnekligi azdr.
Kesiimeleri ve islenmeleri zordur. Talas kaldirma islemine yumusatma tavlamas: ile
yatkinlik kazandirilabilir. Ancak, sertlestiriimeleri az ve orta karbonlu ¢eliklere oranla daha
iyidir.

f. Alasimh Celikler

Celige bazi aasim elementlerinin katilmasi ¢eligin ¢esitli Ozelliklerini gelistirir.
Ornegin; celikte sertlesme esnasinda catlama ve carpilmalar mangan ve molibden katilarak
azaltilir. Bu elementler sayesinde celiklerin mukavemet 6zelligi artar, korozyona kars: daha
dayanikl: olurlar.

23



(UYGULAMA FAALIYETI-2

)

A
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Yukarida resmi verilen U demirinden yapilmis is

merkezlerini delmeye esas olacak sekilde markalayiniz.
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Islem Basamaklari Oneriler
1- Markaci  boyasi ile » Caligsmaortaminmz hazirlayimz
markalanacak  ylzeyi > Is onllguniza giyiniz
boyayiniz > Isileilgili glivenlik tedbirlerini alimz
» Calisma sirasinda kullanacaginiz markaci boyas,
pleyt, kumpas, mihengir gibi gerecleri temin ediniz
2- Mihengiri uygun 6lclye > Is parcasim, istenilen 6zellikte markalamak igin
ayarlayiniz modul bilgi konularindaki tesviyecilik ve markalama
konularindan faydalanabilirsiniz
> Is parcasim markalamada kullamlan markalama
gereclerini ve  fonksiyonlarimt  modul  bilgi
konularindan 6greniniz
3-Is parcaarim  pleyt > Is pargasimin  pleyt (lzerine dizgin olarak
ylzeyine uygun sekilde konumlanmasina etki eden faktérlere dikkat ediniz,
tespit ediniz modul bilgi  konularindan ve Ggretmeninizin
uyarilarindan faydalanimz
4- Mihengir ile uygun » Mihengirde uygun dl¢lnin hazirlanmasi konusunda
Olglyu giziniz Ogretmeninizden ve modul bilgi konularindan
yararlamnz
» Markadamada kullandigimz  arag  gereglerin
5 Acili ylzeyler var ise kullanimi  hakkinda 6Ggretmeninizin Gnerilerini ve
pergel, celik cetvel, act modul bilgi konularim dikkate aliniz
gbnyes ile yapilmasi »  Kullammnt bilmediginiz makine ve geregleri Iltfen
gereken cizim islemini kullanmayimz
yapinmz
6- Is parcasimin  marka » Nokta ve c¢ekici, markalama sirasinda markalama
cizgilerini nokta ve cizgilerine dikkat ederek kullanimz
gekicile belirleyiniz > Is parcast olarak kullandigimz malzemelerin
Ozellikleri hakkinda, modul bilgi  konularindaki
talash Uretim mal zemel eri konularindan
faydalanabilirsiniz
» Caligma ortaminizdaki is disiplini kurallarina IGtfen
uyunuz
» Caisma sonlarinda ¢aisma ortamimzin diizen ve
temizligini saglayiniz
» Kullandigimz  gereglerin  gerekli  bakimlarin
yapmay1 unutmayiniz
» Caisma sirasinda is etigine uyunuz ve insan

haklarina saygil1 olunuz
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz

1- Yapim resminin, ilgili is parcas Uzerinde uygun niteliklerde cizilmes icin yapilan
islemlere ne ad verilir?
A) Egeleme
B) Tesviyecilik
C) Olgme
D) Markalama
2- Asagidakilerden hangisi markaci boyasi olarak kullaniimaz?
A) Tebesir
B) Sulegen
C) Kursun kalem
D) Kireg kaymag:
3- 3/4" (parmak) 6l¢isiinin mm degeri asagidakilerden hangisidir?
A) 19,05 mm
B) 12,7 mm
C) 25,4 mm
D) 50,8 mm
4- 12,7 mm 6lcusl kag parmak degerine esittir?
A) 1"
B) 1/2"
C) 3/4"
D) 1/8"
5- Asagidakilerden hangisi, Uretim metotlarinagore ¢elik tirlerinden degildir?
A) Bessemer-Thomas Celikleri
B) Sade Karbonlu Celikler
C) Siemens Martin Celikleri
D) Elektrikle Uretilen Celikler
6- Marka cizgilerinin kaybolmamas: ve delinecek delik merkezinin beirlenmesi icin iz
acmaya yarayan markaci aleti agagidakilerden hangisidir?
A) Cizecek
B) Nokta
C) Mihengir
D) Pleyt
7- Pleyt Uzerinde kaydirilarak is parcasina bdirli yikseklikte, parale cizgiler cizmeye
yarayan markaci gereci asagidakilerden hangisidir?
A) Cizecek
B) Nokta
C) Mihengir
D) Pleyt
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8- 1" (parmak) kac mm' dir.

A) 22,4 mm

B) 24,2 mm

C) 254 mm

D) 24,5 mm
9- Uzerinde markalama isleminin yapildigi diizlem yiizeyi olan, dokme demirden yapilms
markaci gereci asagidakilerden hangisidir.

A) Cizecek

B) Nokta

C) Mihengir

D) Pleyt
10- Ana 6lcu olarak Pariste miizede bulundurulan ana metreyi kullanan 6lgl sistemi hangi
Olcu sistemidir.

A) Metrik Olcii Sistemi

B) TSE Olcii Sistemi

C) ingiliz Olcii Sistemi

D) Fransiz Ol¢ii Sistemi

Asagidaki bosluklara dogru kelimeyi yazimz

11- Markalama cizgileri ve isaretlerinin daha net ve iyi gbézikmesi icin is par¢asinin

ylzeylerine sirilen maddelere™..................... " denir.
12- Ana6lci olarak yarday: kullanan uzunluk 6l¢t biriminin adi..............ccce..... dir.
13- Demirin karbon atomuyla bir arada kullamldigi haline”..................... " denir

14- Bir konvertor icerisinde ham demirden ylUksek sicaklikta hava gegirmek sureti ile sivi
icerisindeki karbon ve diger yabanct maddelerin yakilarak curuf hale getirilmesi ile ¢elik

elde etme yontemine“...........ccccooviireiennenn Y 6ntemi” denir.

15- Ham demir ile hurda malzemenin bir ¢elik firmninda yiksek sicakliklarda bir arada
islenmesi ileelde edilmesine”..........ccccoceeenee. Y Ontemi” denir.

16- e celikler, % 0,05 - 0,3 karbon igerir. Sertlestirilemezler. Bunlarin
ylzeylerinin uygun yontemlerle sertlestirilmesi mimkuandur.

17 e, celikler, %0,3 — 0,8 karbon iceren celiklerdir, 1sil islemlere oldukca
yatkindirlar.

18 e celiklerin kesilmeleri ve islenmeleri guctir. Talas kaldirma islemine
yumusatma tavlamasi ile yatkinlik kazandirilabilir.

19- Celikte sertlesme esnasinda catlama ve garpilmalar .........ccocoeveivneneneens katilarak
azaltilir.

20- Markalama sirasinda marka cizgisi ¢cizmeye yarayan celik kalemlere " ................... ”
denir.

27



MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS DEGERLENDIiRME

M oduilde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lguintiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME EVET HAYIR

Is parcasint markalamaya esas olacak sekilde 90° gonyesine
getirdiniz mi?

Is parcasini uygun sekilde markal adimiz mi?

Duzlem ylzeyleri 6lclsiinde ve gonyesinde islediniz mi?

Acili yuzeyleri 6l¢lstinde ve gbnyesinde islediniz mi?

Kavidli yuzeyleri 6l¢usiinde ve gonyesindeislediniz mi?

Y Uzey kalitesi istenilen 6zelliklere uygun mu?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (10 saat)

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.

BiL Gi DEGERLENDIRME SORULARI

Modul ile kazandigimiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayar ak dlglintz.

1-
2-
3-
4-

Tesviyeciligi tammlayiniz.

Markalamay: tammlayimz.

Atolyede gosterilecek davranislar nelerdir?
Olgmeyi tanimlayiniz.

Kontrol i tantmlayinz.

Malzemeyi tanimlayiniz.

Malzemeleri simiflandiriniz.

Metrik 6lgme sistemini agiklayinmz.

Celigi tammlayimz.

10- Celikleri sinflandiriniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi -1 CEVAP ANAHTARI

1)B [(6)B 11) LamaEge 16) Organik
Kare Ege
Yass Ege
Balik Sirt1 Ege
Bicak Ege
Yuvarlak Ege
Ucgen Ege
Yarim Yuvarlak Ege
Kili¢ Ege
2D |7)B 12) Olgme 17) Dogal organik
3) C | 8) Mengene 13) Kontrol 18) Yapay Organik
4)C | 9- Parad apizh 14) Dolayl1 Olgme 19) Y apay inorganik
Ayakli mengene
El mengenesi
Pah mengenesi
Boru mengenesi
Makine mengenesi
Kazanci mengenesi
Ozel mengeneler
5 C |10) Ege 15) Mazeme 20)Dogal inorganik
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OGRENME FAALIYETi—2CEVAP ANAHTARI

1D 6) A 11- Markaci | 16- Az karbonlu
Boyasi

2)C 7)C 12-ingiliz ~ 6lgui| 17- Ortakarbonlu
sistemi

3)A 8)C 13-Celik 18-Y Uksek

karbonlu

4HB 9)D 14- Bessemer-|19- Molibden veya
Thomas mangan

5 B 10) A 15- Siemens | 20- Cizecek
Martin

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Olgme  sorularindaki

yanlis cevaplarimzi

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayinmiz.
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- Tesviyecilik: Metalleri talas kaldirma yontemleri ile isleyerek makine parcalarina
donustirme islemlerinin timiine  TESVIY ECILIK’ denir.
2- Markalama: Yapim resminin, ilgili is parcasi Uzerinde, uygun niteliklerde ¢izilmesi
icin yapilan islemlere “MARKALAMA” denir.
3- Atdlyede uyulmas: gereken kurallar asagidaki gibidir:
a. Is basinda herkesin kendi isi ile ugrasmasi temel davramstir. Litfen sadece kendi
isinizleilgileniniz.
b. Kullanimim bilmediginiz aet ve tezgahlar: kullanmayimz.
Atdlyedeis Onllginuzi mutlaka giyiniz.
Is yerinin guvenli calisma kurallarina tam uyunuz.
[s etigine uygun davranislar gosteriniz.
Alet ve tezgahlar (is bolgesi) 6nce kontrol edip sonraise baglayinmz.
0. Tesviyecilikte acelecilik ve dikkatsizligin yeri olmadigi, sabir ve 6zen gosterilmesi
gerektigi unutulmamalidir. L Utfen aceleci ve dikkatsiz davranmayiniz.
4- Olgme: Bilinen bir degerin, kendi cinsinden bilinmeyen bir degerle
karsilatirlmasina “Olgme” denir.
5- Kontrol: Bir isin istenilen 6lci sinirlarinda ve kurallara uygun olarak yapilip
yapilmadiginin tespitine “Kontrol” denir.
6- Malzeme: Bir amacit gergeklestirmek icin kullanilan her madde malzeme olarak
adlandirilir.
7- A- Madensel malzemeler
B-Madensel olmayan malzemeler
» Organik malzemeler
0 Dogal organik malzemeler
0 Yapay organik malzemeler
> b-Inorganik malzemeler
o Dogal inorganik malzemeler
0 Yapay inorganik malzemeler
8- Ana 6l¢li olarak Pariste mizede bulunan ana metre gegerlidir. Teknik alanda
metrenin binde biri olan mm kullanilir.
9- Celik: Demirin karbon atomuyla bir arada kullanilcig1 haline “ CELIK” ach verilir.
10- A- Sade karbonlu ¢elikler
i. Azkarbonlu ¢elikler
ii. Ortakarbonlu celikler
iii. YUksek karbonlu celikler
B- Alasimli gelikler

-0 a0

Cevaplariniz1 dogru cevaplarla karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap
verdiginiz sorularlailgili konular: tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.
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DEGERLENDIRME

Modl ileilgili eksiklikleriniz var iseilgili faaliyetlere geri donerek bu eksikliklerinizi
tamamlayiniz.

Modult basar1 ile tamamladiysamz Ogretmeninize damsarak bir sonraki module
gecebilirsiniz.

Temel Talasl Uretim Modul-1 ile kazandigimz yeterligi bundan sonraki modiller

de sik sik kullanacagimzi unutmayiniz. Bu konular bircok kez karsimza ¢ikacaktir. Bunun

farkinda olarak bu modiilde kazandigimz yeterligi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip
etmek, alammzda sizin kalifiye eleman olmanizi saglayacaktir.
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Mihengiri 10 mm ayarlayarak eksen cizgisini cizdiniz
mi?

Mihengiri 50 mm ayarlayarak eksen gizgisini gizdiniz
mi?

Mihengiri 15 mm ayarlayarak eksen cizgisini cizdiniz
mi?

Mihengiri 43 mm ayarlayarak eksen gizgisini gizdiniz
mi?

Delik merkezlerini belirlediniz mi?

Teknolgjik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (1saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar

ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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UYGULAMALI OLCME ARACLARI
(PERFORMANS TESTLERI)

26

R4 =4

129

Y ukarida él¢uleri verilen mors kamasini istenilen 6lcll ve 6zelliklerde isleyiniz.
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KAYNAKLAR

BAGCI Mustafa, Yakup ERISKIN, Olcme Kontrol, M.E.B Basimevi, ANKARA
1988

KAYA Halil, Malzeme |, M.E.B Basimevi ANKARA

OZKARA Hamdi, Tesviyecilik Medek Bilgisi-I,iksan Y ayinevi

SAHIN Naci, Malzeme Bilgisi, Kozan Y ayinevi 2002

BAYDUR Galip, Malzeme, M.E.B Basimevi ANKARA 1986

CELIK Salih, OlgmeKontrol, M.E.B Basimevi ANKARA 1989

BALKIZ Tekin, Yazilms, Yayimlanmamis Ders Notlari

www.odevsitesi.com
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