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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 521MM 1032
ALAN Plastik Teknolojis
DAL/MESLEK Plastik Isleme

MODUL UN ADI Teme Talash Uretim - 3

MODULUN TANIMI

Temel Talash Uretim - 3 Modiili; 6lgme ve kontrol, talasli
Uretim malzemeleri, kesme ve curttme bilgilerini kullanarak
el aetleri ile talash Uretim yapma yeterliginin kazandirildigt
Ogrenme materyalidir.

-40/32-
SURE
- fIkogretimi  bitirmis olmak, Temel Taash Uretim-2
ON KOSUL modul inl almis ol mak.
YETERLIK El aletleri iletalasl Gretim yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda el aletlerini
kullanarak kurallara uygun talasli Uretim yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar

Gerekli ortam saglandiginda el testeres ile is parcasin
kurallara uygun olarak kesebileceksiniz. Is pargasim keski
ile kurallara uygun olarak curutebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Tesviyeci mengenesi, e testeresi, c¢eki¢, keski, matkap
tezgahi, matkap ucu,

DONANIMLARI
OLGME VE |t iencirme o bertormns st 16 hondi Ferdio
DEGERLENDIRME e b

degerlendirebileceksiniz




Sevgili Ogrenci,

Gunlik yasamimuza devam edebilmek, bir takim ihtiyaclarimzin karsilanmasiyla
mimkdnddr. Bu ihtiyaglari karsilamak igin kullandigimiz hemen hemen her sey,
makinelerde uretilmektedir. Uretimde yer alan kisilerinse, temel bilgi ve becerileri edinmis
olmas: gerekmektedir.

Gunumuzde kullandigimiz birgok Uronin tamamini veya bir kismum plastikten
yapilmis ara¢ geregler olusturmaktadir. Degisik amaclar icin kullamlan bu plastik
malzemelerin islenmes degisik yontemlerle, g¢esitli makinelerde gergeklestirilmektedir.
Plastik teknolojis alamnda egitim ams kisilerin plastik Orin elde eden makineleri
kullanmalarimin yamsira, ¢esitli el aetlerini kullanabilmeleri ve temel talashh imalat
islemlerini gergeklestirmeleri gerekmektedir.

Temel Talasli Uretim Islemleri, Plastik teknolojisi alamnda 6nemli bir konu olarak
karsimiza gikmaktadir. Plastigin gunluk hayatimizdaki yeri ve kullamm alamnin genisligi
g0z 6nune aindiginda, bunun énemi dahaiyi anlasilmaktadir.

Temel Talash Uretim 3 Modiilir nde kazandirlacak beceriler; makineleri olusturan
parcalar el testeres ile kesme, keskilerle kesme ve c¢lritme islemlerini gerceklestirmektir.
Bunlarin yarisira bu islemleri yapmak icin gerekli olan kesme, 6lcme ve metal malzeme
bilgilerini edineceksiniz. Kazanacagimz bilgi ve beceriler, sizlerin plastik isleme
makinelerini daha rahat kullanmamza, sorunlar1 gidermenize yardimc: olacaktir.

Plagtik teknolojisi alaninda gelisen teknolojiyi takip edebilen, uygulayabilen, kaliteli
Urdin ve hizmet Uretebilen nitelikli is glictine ihtiyag vardir. Kaitenin, Uretimin, givenin ve
rekabetin artmasi icin Plastik teknolojis aamnda, bu isin egitimini alms, kendisini bu
alanda gelistirmis kisilere duyulan ihtiyag artmistir.

Kazanacaginiz bu yeterlikler dogrultusunda yapacaginz ¢alismalarda sizlere basarilar
dileriz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak el testeres ile is parcasin
kesebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» TSE, internet ve hirdavatgilardan €l testeres ve lama stantdlarim arastirarak sinifa
sununuz.

» Nitrirasyon ile sertlestirme yontemi uygulanan celiklerin uygulama aanlarini,
sertlestirme ile ilgili faaliyet gosteren firmalarn ziyaret ederek ve internet
kaynaklarim kullanarak arastiriniz, yazili olarak 6gretmeninize sununuz.

1. EL TESTERESI ILE KESME

1.1 Kesme

Bir is parcasinin kesici takimlarlaikiye ayrilmasi islemine kesme denir.

1.1.1. Kesmenin Onemi ve Endiistrideki Yeri

Is pargaannin tezgahlarda islenmeye hazirlanmasi icin belli dlgllerde kesilmeleri
gerekir. Markalanmis is parcaarinin fazlaliklarinin kisa zamanda kesilerek islenmeye hazir
hale getirilmesi zaman agisindan son derece 6nemlidir. Kesme islemi genis bir uygulama
alamna sahiptir dolayistyla kesmenin endistride 6nemi ve yeri biyuktir.

Cok cesitli kesme yontemleri olmakla beraber burada, € testeresi ile kesme ve
keskilerle kesme yontemleri verilmektedir.

1.1.2. El Testeres ile Kesme ve Kesme Aletleri

Is parcalarim kesmek icin kullamilan € testereleri Sekil 1.1' de gértldigu gibi testere
lamas: ve testere kolu olmak Gzere iki kisimdan olusur.



Kesme yonii &
TN (e

is pargasi b —

Testere
lamasi

Sekil 1.1. El Testeres fle Kesme

a) Testere Kolu: Testere kollar1 sabit ve ayarlanabilir tiptedir. Kollar 200-400 mm
uzunlugundaki testere lamalarina gore Uretilir. Sabit olanlara belirli uzunluktaki lamalar
takilabilir, ayarlanabilen testere kollarina ise degisik uzunluktaki lamalar takilabilir. Rahat
bir kesme yapilmasi igin testere dislerinin 6ne dogru kesecek sekilde takilmasi ve kelebek
somunla yeteri kadar gerdirilmesi gerekir. Sekil 1.2'de e testeresinin elemanlan
gosterilmistir.

Testere Kalu

JTestere Larnasi

i Firn Testere I_:an_'!asmln Kelebek sarmun
takilig wini sikilarak lama
gerdirilir

Sekil 1.2. El Testeresinin Elemanlar:

b) Testere Lamalari: Testere lamalar, sertliklerine ve kesici dis adimlarina gore,
degisik sekillerde Uretilir.

Sertliklerine gore lamalar, tam sertlestirilmis, yar: sertlestirilmis ve dis kiamlari
setlestirilmis fakat i¢ kisimlart yumusak birakilmis lamalardr.

Testere lamalari, farkli dis adimlarinda yapilirlar. Testere dislerinin kabaligi inceligi
bir parmaktaki (") dis sayisi ile ifade edilir. Sekil 1.3’ de testere geometrisi gosterilmistir.

Testerelerin kesmesini kolaylastirmak icin dislere capraz verilir. Boylelikle lamanin
actig1 kanal lamadan daha genis olur. Boylece lamamin kanal igerisinde sikismast 6nlenmis
olur.

El testereleri ile kesme yaparken malzemenin cinsine ve isin bicimine gore testere
lamast secilir. CUnki her testere her tirli malzemeyi ve her profildeki isi kesmeye elverisli



degildir. Bunun icin asagidaki sekillerle gosterilen (Sekil 1.4) kurallara uygun testere segimi
yapimalidir.
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Sekil 1.4. Kurallara Uygun Testere Secimi

a) Dolu malzemeler icin kaba disli lamalar segilir.
b) Et kalinlhig: fazlaolan ici bos malzemeler igin orta kabalikta lamalar segilir.
¢) Et kalinligi ince olan boru ve sag gibi is pargalar ince disli lamalarla kesilir.

C) El Testeresi ile Kesmek

El testereleri ile dogru bir kesme yapabilmek icin testere lamasimin keskin olmasi,
caprazimin bozulmamis olmasi, testerenin dogru agizlatiimas: ve kurallara uygun strilmes
gerekir. Testere ile kesme islemi baslangicta nasil dgrenilirse dyle devam eder. Bu yiizden
isin basinda kurallara uymaya ve testerenin gelisi giizel stirilmemesine dikkat edilmelidir.

Kusursuz bir kesme aliskanligr kazanabilmek icin testere, Sekil 1.5'te goruldigu gibi
Once agizlatilir. Testere, kesen kisiye ve saga dogru takriben 5° kadar egik tutularak bir iz
acilir. 1z derinlestikge testere 6ne dogru egik tutularak siiriiliise devam edilirken, yana dogru
olan egikligi azar azar duzdtilir. Bu kural Sekil 1.5teki resim Uzerinde gosterilmistir. Testere
lamasi agizladiktan sonra artik sadece 6ne dogru takriben 7° kadar egik olacak sekilde
surilerek kesmeye devam edilir.

Keserken testere noktalanmus iki ¢izgi arasinda veya kontrol ¢gizgisine paralel strdlir.
Sekil 1.6'da yanlis ve dogru kesme islemleri gorilmektedir. Testerenin egri gitmesine
caprazinmin iyi olmayis1 sebep oldugu gibi dikkatsizce siriilmesi de sebep olmaktadir.

Testere baglangigta hi¢ bir zaman diiz sirilmez. Sayet diz strillrse; testere marka
cizgisini siler ve aynm zamanda isin ylzeyini gizer, testere dogru agizlayamaz ve dolayisiyla
is bozulabilir.



Sekil 1.5. El Testeres fle Isin Agidatiilmas Ve Kesilmesi

Sekil 1.6'da testerenin diiz slrdlmesi sonucunda isin ylUzeyinin ve marka cizgisinin
bozulmus oldugu gorilmektedir.

YANLIS
—
/__q ;r\ Markalama cizrgisi
I ( Teayholnius
DOGRU

Kezerken Testere Jolu

#ne dogru & - Tesik
tutulur

Sekil 1.6. El Testeres ile Yanlis Ve Dogru Kesim



El testereleri ile keserken kuralara uygun bir kesme yapilirsa, normalden fazla bir
yorgunluk olmayacaktir. Testere 6ne dogru sol elle itilirken, sag el ile kesecek kadar
bastirilir. Sol el aym zamanda dengeyi saglar. Testere geri gekilirken baski kuvveti kaldirilir
ve testere serbestce geri ¢ekilir. Geri ¢ekilis hizi kesme hizindan daha fazla olur. Testere ile
kesme islemi egelemeislemi gibidir.

Testerenin kestigi andaki hizina kesme hizi denir. Kesme hizi yaklagik dakikada gidis-
gelis 50-60 yapmalidir. Buna dikkat edilmezse yani testere daha hizli sriltrse cabuk
korlenir.

d) El Testereleri ile Keserken Dikkat Edilecek Noktalar

1.Ylzeyi genis olan ince parcalar kesilirken kesme genis ylzeyden yapilir. Dar ylzeyden
yapilirsa baski kuvveti daha az dise bolineceginden bir dise gelecek kuvvetin siddeti artar.
Bu durumda disler kinlabilir. Sekil 1.7'de ince is pargaarimn nasil kesilecegi
gorulmektedir.

i
gm“L“/LE%;E::E3 YANLIS KESME

DOGRU KESME

Sekil 1.7. Ince Is Parcalarinin El Testersi ile Kesilmesi

2. Is parcasi, kesme esnasinda titresim yapmayacak sekilde baglanmali ve mengene agzindan
fazlatasmamalidr.

3.Testere ileri surllUrken, yani kesme yaparken, fazla bastinimamali; ancak testerenin
kesmesini saglayacak kadar bir baski yapilmalidir. Testere geri cekilirken bu baski
tamamen kaldirilmal: fakat testere yukari kaldirilmamalidir.

4. Testere kendisine bir iz agincaya kadar kendi agirlig: ile sirdlmelidir.

5. Kesme esnasinda testere boydan boya sirdlmeli, testerenin sadece kisa bir kismi
kullamlmamalidhr.

6. DOkim ve c¢elik malzemeler kesilirken testerenin kesme iz 50-60 gidis-gelis (kurs)
olacak sekilde strilmelidir

7. Kesme hiterken testerenin kesme baskisi azaltilmalidir;
8. Kesme islemi bittikten sonra testerenin kelebek somunu bir dis kadar gevsetilir. Bunun

sebebi testere lamasimn devamli gergin kalmasim onlemektir. Uzun zaman gergin kalan
testere lamasi yorulur ve kirilmasi kolaylasir.



1.2 Kullanim Yerlerine Gore Kumpasar

1. Verniyer Boluntili Sirmeli Kumpaslar
2. Derinlik kumpaslar

3. Modil kumpasi

4. Saatli kumpasar

5. Dijital kumpaslar

1.2.1. Verniyer Boluntult Sirmeli Kumpadar

Metrik ve parmak sisteme gore 6lgme yapabilen bu kumpaslar, uzunluklarin,
derinliklerin, caplarin, kanallarin ve deliklerin olculmesinde kullamlan, Universal 6lgme
aletleridir. Sekil 1.8’ de tipik bir verniyer boluntil (i sirmeli kumpas gor il mektedir.

Bu kumpaslarlailgili genis aciklama, temel talagl Uretim—2 modul tinde verilmistir.

Sekil 1.8. Tipik Bir Verniyer Boluntult Sirmeli Kumpas
1.2.2. Derinlik Kumpadari

Derinlik kumpaslar: deliklerin, kanallarin ve kademelerin derinliklerini dlgmek icin
yapilmig 6zel kumpaslardir.Sekil 1.9'da tipik bir derinlik kumpas: gorulmektedir. Sirmeli
kumpaslarda govdenin igine gémulmis olan bir surgu ile derinlikler 6lgtlmekte ise de,
bununla hatal1 6lgme olasilig vardir.

Sekil 1.9. Tipik Bir Derinlik Kumpas

Bu kumpaslarin ol¢l cetveli ile slirgl Uzerindeki bolUntdleri strmeli kumpasiarin
aymsidir. Cetvel kismi celikten yapil mistir.



Derinlik kumpaslar: stirmeli kumpaslarda oldugu gibi /10 mm,1/20 mm ve 1/50 mm
verniyer boluntllG yapildiklar: gibi parmak verniyer boluntlltu olarak ta yapilirlar. Cetvel
uzunluklar genellikle 200 mm olarak hazirlamr. Olgiilecek derinligin hassasiyetine ve
durumuna uygun degisik sekillerde yapilan derinlik kumpaslar: vardir.

1.2.3. Modil Kumpasi

Modul kumpaslari ile modull bilinmeyen disli carklarin modllerinin bulunmasi veya
modult bilindigi halde dis genislik degerlerinin kontrol edilmelerinde kullanilan dlgl ve
kontrol aetleridir. Modil kumpaslari 90° gonye biciminde, iki 6l¢l cetvelinden meydana
gelmistir. Sekil 1.10' datipik bir modil kumpas: gorilmektedir.

Modil kumpaslarindaki yatay cetvel bolUntiisi Uzerindeki verniyer bolUntileri
genellikle 0,02 mm ve 0,05 mm, hassasiyetinde, parmak olarak hazirlananlar: ise 1/64" veya
1/128" hassasiyetinde yapilir.

Sekil 1.10. Tipik Bir Modul Kumpas
1.3 Cdligin lsl islemleri

1.3.1. Nitrrasyon

Nitrirasyon denilen islemde, ¢eligin yuzey kismina karbon atomlar: yerine amonyak
(NH3) gazindaki azot (N) atomlar: emdirilir. Azot atomlar: ¢eligin ylzeyine girince, sert bir
tabaka olusur. Bu tabakaya nitrir denir. Nitrlr, yeteri kadar sert oldugundan nitriirasyon
isleminden sonra ¢eligin ayrica sertlestirilmesine gerek kalmamaktadir.

Nitrirasyon isleminde, gelik 400°C—450°C sicaklikta tavlanmis haldeyken firimin
icinden amonyak gazi (NHs) basingli olarak sirekli gecirilir. Gaz, firimin icinde sicakliktan
dolay: ayrisir ve boylece azot atomlari ¢eligin ylizeyine nifuz eder. Firinda ayrisan amonyak
gazindaki azot atomlarinin ¢eligin igine islemes (nifuz etmesi), 72 saat gibi uzun bir zaman
almasina ragmen sertlesen tabaka kalinligi, diger yontemlerle elde edilen kalinliklardan daha
incedir. Fakat onlardan daha sert olmasi ve daha fazla sicakliklarda sertligini kaybetmemesi
gibi Ozellikleri yuzinden, kigik makineler (dikis makinesi) Ureten fabrikalarda nitriirasyon
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yontemi ¢ok uygulanmaktadir.

Nitrirasyon islemi genel olarak biitin karbon ¢eliklerine uygulanmakla beraber, biiyik
fabrikalar icin 6zel olarak nitrirasyon ¢eligi denilen 6zel celikler yapilmaktadir. Nitrirasyon
celikleri dusik aasimli celikler olup, nitrit tabakasimin olugsmasini saglayacak kadar
aliminyum, krom ve vanadyum icerirler.

1.3.2. Tavlama
Celiklerdeki doku farkliliklar: ve kristaller arasi gerginlikler sonucu meydana gelen

ylzeysel veyakristaller arast "doku sertlikleri”, celiklerin islenmelerini zorlagtirmaktadir. Bu
isleme zorluklarim ortadan kaldirmak igin ¢eligin islenmeden dnce tavlanmasi gerekir. Bu
on tavlama ile ¢elik kismen yumusar. Celigin islenme ozelligini degistirmek amaciyla
yapilan tavlamaislemleri degisik sekillerde yapilir. Bunlar;

» Normallestirmetavi

> Yumusatma tavi

» Gerginlikleri gidermetavi
olmak Gizere Ui¢ ad atinda tammlanir.

1.3.3. Normallestirme Tavi
Normallestirme tavi, adindan da anlasilacag gibi, ¢eligin dokusundaki gelisigiizel
olusan doku yapilanmal arini diizeltmek icin yapilan bir taviamaislemidir.

a) Normallestirme Tavinin Amac

Celikler Gretilirken veya sekillendirilirken i¢ kisminda doku farkliliklart olusur.
Ornegin, celik malzeme haddeden gegirilirken veya celik dokim yoluyla elde edilirken i
kisminda doku farkliliklart ve kesit daralmalarinin oldugu yerlerde i¢ gerginlikler olusur.
Normallestirme tavi, bu tur zararli doku bozukluklarim ve kristaller arasi gerginlikleri
gidermek icin yapilan tavlamaislemidir.

b) Nor mallestirme Tavinin Y apilisi

Normallestirme tavi, malzemenin 6zelligine gore belli bir sicakliga kadar tavlianp
acik havada veya firin icinde kendiliginden sogutulmasi islemidir. Normallestirme tavi,
celigin ancak tav firtninda tavianmasiyla yapilir. Alevle veya demirci ocaklarinda yapilan
tavliamada istenilen sonug alinamaz. Celik tav firnmnda yavas yavas tavliandigi icin dokusu
her bdlgede aym olur.

¢) Normallestirme Tavinin Uygulama Alanlari

Normallestirme tavi, genellikle makine yapim celiklerine, yani icinde % 0,6'ya kadar
karbon bulunan celiklerde uygulanir. Ayrica, icinde % 0,8 - % 1,3 karbon bulunan baz: takim
celiklerine, Ornegin, ege yapilan celiklere de uygulanmaktadir. Cinki ege celiklerinin
islenirken cok yumusak olmasi ve sertlestirilince de carpilmamas: gerekir.
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( UYGULAMAFAALIYETI1 )

1-Size verilen 5 x 50 lamayi, € testeresi ile kesmeye esas olacak sekilde 62 mm
boyunda markal ayiniz.

2-Markalamis oldugunuz is pargasim € testeres ile markalama cizgilerinden
yararlanarak 62 mm boyunda kesiniz.

& 62‘ . “'Sd
. -
7
¥ a

Tolerans: £ 1 mm
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Islem Basamaklar1 Oneriler
» Calismaortamimzi hazirlayiniz
1- Testerelamasin testere koluna > s onliguniizi giyiniz
uygun sekilde baglayimz > Isileilgili giivenlik tedbirlerini alimz
» Calisma srasinda kullanacagimz testere
kolunu ve lamasini 6gretmeninizden temin
ediniz
» Testere lamas: dlcllerinin testere koluna
uygun olup olmadigim kontrol ediniz,
uygun degilse 6gretmeninizden uygun
olanini alimz
» Tutucu pimlerin  cikintilarin  uygun
bi¢cimde bikiiniz
» Testere lamasim One dogru bakacak
2- Testerelamasimin dis sekilde baglayiniz
yonlerinin dogrulugunu kontrol
ediniz
» Testere lamasim uygun gerginlikte sikiniz.
3- Testere lamasinin gerginligini » Testere lamasimin ¢ok gergin veya gevsek
kontrol ediniz olmasinin lamamin zarar gérmesine veya
isin duzgun kesilmemesine sebeb olacagim
unutmayimz
>
4- s parcasinmi tesviyeci > Is parcas, kesme esnasinda titresim
mengenesine uygun sekilde yapmayacak  sekilde baglanmali  ve
baglayimz mengene agzindan fazla tasmamalidir
5- Testereyi markalama » Testereyi markalama gizgilerine gore
Gizgilerine gore uygun sekilde uygun sekilde agizlatmak igin el testeres
agizlatimz ile kesme konusundaki bilgilerden
yararlaniniz
» Testere kendisine bir iz agincaya kadar
kendi agirlig: ile surdlmelidir
» Testere lamasinin yanlis agizlatilmasinin
isi bozacagini unutmayimz
» Calisma ortamimzdaki is  disiplini
kurallarinalUtfen uyunuz
. » Kesme esnasinda testereyi boydan boya
6- Kurallara uygun sekilde kesme striiniiz, testerenin aadeczykma )tgir k1sm1¥11
islemini yapiniz kullanmayiniz
» Dokim ve celik malzemeleri keserken
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testereyi kesme hizi dakikada 50-60 gidis-
gelis olacak sekilde sliriinliz

Kesme biterken testerenin kesme baskisinm
azaltimz

Kesme islemi bittikten sonra testerenin
kel ebek somununu bir dis kadar gevsetiniz.
Is pacass  olarak  kullandigimz
malzemelerin 6zellikleri hakkinda moddl
bilgi  konularindaki  talaghh  dretim
malzemeleri konularindan
faydalanabilirsiniz

Calisma sirasinda lUtfen is etigine ve insan
haklarinariayet ediniz
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is pargasim kesmeye esas olacak sekilde markal adinz mi?

Kesme yizeyi dizgunl igini sagladimz mi?

Kesme yuzeyi kalitesi istenilen 6zellikte mi?

Kesilen parca 62 mm 6l cuisiinde mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gergeklestirdiniz mi?

Sureyi iyi kullandimz nmi? (2 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basartyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz

1. Testerelamasimn kestigi kanalda stkismamast icin lamalar nasil Uretilmistir?
A) Dislere capraz verilir
B) Lamalar genis yapilir
C) Kesici disler kucuk yapilir
D) Kesici disler buyuk yapilir

2. El testeresi ile kesmede, dakikadaki kesme hizi yaklasik kag gidis-gelis olmalidir?
A) 30-40
B) 40-50
C) 50-60
D) 60-70

3. Asagidakilerden hangis el testeresi ile kesmede hatal1 bir davramstir?
A) Ylzeyi genis olan ince parcalar kesilirken kesme genis yizeyden yapilir
B) Kesme biterken testerenin kesme baskisi arttirilmalichr.
C) Testere kendisine bir iz agincaya kadar kendi agirligi ile sirtlmelidir.
D) Kesme esnasinda testere boydan boya strilmelidir.

4. Asagidakilerden hangis kullanim yerlerine gére kumpas ¢esitlerinden degildir?
A) Modll kumpast
B) Saatli kumpas
C) Radyal kumpasi
D) Dijital kumpaslar

5. Asagidakilerden hangis Disli carklarin dis 6lgulerinin kontrol edilmesinde kullamlan
kumpas ¢esididir?
A) Derinlik kumpaslari
B) Modul kumpast
C) Saatli kumpaslar
D) Dijital kumpaslar

6. Nitrurasyon ¢eliklerinin igerisinde asagidakilerden hangisi yoktur?
A) Bakir
B) AlUminyum
C) Krom
D) Vanadyum

7. Asagidakilerden hangisi celikler Uretilirken ortaya cikan islenme zorluklarindan biri
degildir?
A) Doku farklilig:
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

B) Kristaller arasi gerginlik
C) Doku sertligi
D) Homojen yapi

Asagidakilerden hangis ¢eligin islenme 6zelligini kolaylastirmak amaciyla yapilan
tavliama gesitlerinden birisi degildir?
A) Normallestirme tavi
B) Sertlestirme tavi
C) Yumusatma tavi
D) Gerginlikleri giderme tavi

Normallestirme taviamasindan iyi sonu¢ almak icin tavlama hangi ortamda yapilmalidir?
A) Demirci ocaklarinda
B) Sobada
C) Alevle
D) Tav finninda

Bir is parcasim kesici takimlarlaikiye ayirmaislemine ne denir?
A) Deme
B) Egeleme
C) Kesme
D) Markalama

Asagidaki Bosluklara Dogru Kelimeyi Yazimz

Testeredislerinin.............. dogru kesecek sekilde takilmas: gerekir.
Testere dislerinin kabal1gi inceligi bir...................... dis sayisi ile ifade edilir
Et kalinlig1 ince olan boru ve sa¢ gibi is parcaler............. disli lamalarlakesilir.

....................... kumpaslar1 deliklerin, kanallarin ve kademel erin derinliklerini
olgmek icin yapilmis 6zel kumpaslardir.

Azot atoml aréI celik icine girince, celigin yuzeyinde sert bir tabaka olusur. Bu tabakaya
.............. enir.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMACGC )

Gerekli ortam saglandiginda is pargasim kurallara uygun olarak keski ile
curdtebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Konuylailgili is yerlerini ziyaret ederek ve internet kaynaklarin tarayarak;

» Keski malzemelerini ve sertlestirme sekillerini arastirarak rapor halinde sinifa
sununuz.
» Ozel kumpas ¢esitlerini arastirarak rapor halinde sinifa sununuz.

2. CURUTME

2.1. Keskilerle Kesmeve Kesme Aletleri

Asagidaki sekilde goruldugl gibi keski agiz, gbvde ve bas olmak Uzere ¢ kisimdan
olusan bir e aletidir. Keskiler, agizlarina verilen kama agisi yardimi ile kesme yaparlar.
Keskiler malzemeye batarak veya makaslayarak keser. Kesmeye tesir eden diger agilar
keskinin tutulusu ile verilir. Sekil 2.1'de keskinin kesmesine tesir eden acilar gortlmektedir.

Bir keskinin kama agisi kesilecek malzemelerin cinsine gore degisir ve genel olarak
30°-60° arasinda verilir. Orta sertlikteki bir celik malzeme icin kama acist 60° olabilir.
Keskiler krom -vanadyumlu ¢eliklerden yapilir. Agiz kisimlart sertlestirilirken bas kisimlary
da sertlestirilir. Ancak bas kissmlar: sonradan menevislenerek kirilganligi azatilir.

Sekil 2.1. Testerenin Kismlar: Ve Geometrisi
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a) Keski Cesitleri ve Kullanma Sekilleri
Keskiler ¢esitli isler icin cesitli agiz bicimlerinde yapilir ve agiz bicimlerine gére
adlandirilir. En ¢ok kullanilan keski gesitleri Sekil 2.2' de gorulmektedir.

oY

a) Dlz Keski b) KoparmaKeskis c) Tirnak Keskiss d) Kanal Keskis €) Curitme
Keskisi

Sekil 2.2. En Cok Kullanilan Keski Cegitleri
b) Keskilerle Kesme Sekilleri
Sag kalinlhigindaki bir isin kesilmesi, bir ince levha malzemeden bir parga gikarilmas

veya herhangi bir is Gzerindeki fazlaisleme payinin alinmasi, keskilerle yapilacak belli basl
islerdendir.

ol= Bosluk ac1m1

Sekil 2.3. Keskilerle Kesme Sekilleri

Bir is parcast keski ile kesilirken; keski ise ya batarak (Sekil 2.38) ya makaslayarak
(Sekil 2.3b) veya keserek (sekil 2.3c) is gorur. Sekil 2.3adabir diiz keskinin ise batarak kes-
mesi gorilmektedir. Burada keski ise bir kertik etkisi yapar. Is, bu kertikten kirilmak suretiy-
le koparilir. Sekil 2.3c'de, keski keserek etki etmektedir. Burada keski ise batmakta fakat bir
taraf1 bos oldugundan zorlanmamakta ve talas kivrilarak gikmaktadir. Sekil 2.3b'de ise keski
isi makaslayarak kesmektedir. Burada. keski ise gore acil1 tutuldugundan kesme daha kolay
olmaktadr.
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b)
YANLIS DOGRU
Sekil 2.4, Keskiyle Yanlis Ve Dogru Kesim

Ozellikle ciritme islerinde keskilerden biiyik 6lclide yararlamlmaktadhr. Sekil 2.5'de
matkapla curitilmis bir is parcasimn Uzerindeki isleme payr fazlaliklarimin bir clriitme
keskisi ile alinmasi gorilmektedir. isleme paylarindaki fazlaliklarin keskilerle alinmast hem
kolay ve hem de ¢abuk olmaktadir. Sayet bu kabaliklar egeleme ile alinsa veya bir makinede
ainmis olsa islem daha pahaliya mal olacaktir. Bu bakimdan keskiler kaba islemler icin
ekonomik takimlardhr.

Eontrol cizgileri

Ciiriitme
delikleri

| el

Sekil 2.5. Isleme Pay: Fazlaliklarinin Curiitme Keskisi fle Alinmas

¢) Keskilerle Kesme Yaparken Dikkat Edilmes Gereken Kurallar

Keski ile kesmek oldukca basit ve kaba bir islem olmasina ragmen teknolojik
kurallara uyularak yapilmadig: takdirde hem is bozulabilir hem de is kazasi olasilig
artar. Boyle durumlarla karsilasmamak icin keskinin belirtilen kurallara uyularak
kullanilmas: gerekir.

1. Keski normal dlc¢ilerde olmali, 6zellikle boyu kisa olmamalidir. Aksi halde keskiye
hakimiyet azalir.
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2. Keskinin ug acist malzemenin cinsine uygun olmalidir.

3. Keskinin tutulusu yatay diizleme takriben 60° egik olmalidir.
4. Keski kor ise bilenmelidir. Aksi halde kér bir keski ileiyi bir kesme yapilamaz.

5. Gekic ise gore uygun agirlikta olmalidir. Normalden hafif veya agir gekiclerle etkili
bir kesme yapilamaz.
6. Keserken sadece keskinin agiz kismina (kesilen yere) bakilir.

7. Mengenenin agizlan diizgiin olmalidir. isi boydan boya kavramayan bir
mengene ile diizgin bir is kesmek mimkin olamaz.

2.2 Kumpas Cesitleri

2.2.1. Saatli Kumpaslar

Saatli kumpaslarin daha 6nce inceledigimiz kumpaslardan tek farki, strgu Gzerindeki
verniyer taksimat1 yerine bir saatin yerlestirilmis olmasicir. Kumpasin cetvel boltntileri,
milimetrik veya parmak 6lcii boliintili olarak hazirlamr. Olgii cetvel béluntiisii hangi 6l
sistemine gore hazirlanmis ise saatlerde o 6lcil sistemine uygun olarak hazirlanirlar.

Sekil 2.6. Tipik Bir Saatli Kumpas

Diger stirmeli kumpaslardaki verniyer taksimatlarina uygun olarak /20 mm - 0,05 mm
ve 1/50 mm'lik verniyerlerin karsiligi 0,02 mm hassadikta 6lgme yapan saatler vardir.
Parmak 6l¢li sistemine uygun olarak ta 0,001" hassasiyetinde saatler mevcuttur. Sekil 2.6 'da
tipik bir saatli kumpas goril mektedir.

Saatli kumpaslarda 6lcl, verniyer yerine, saat seklinde bir gostergeden okunmaktadir.
Bdylece verniyerli kumpaslarda cok sik yapilan 6l¢li okuma hatalar ortadan kalkmustir.
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2.2.2. Dijital Kumpadar

Sekil 2.7 'de tipik bir dijital kumpas gorilmektedir. Kumpasin dijital ekram ¢ok kicik
bir pil ile elektronik olarak calisir. Olgiiniin esas ve kesir kisimlar: dogrudan dogruya ekran
Uzerinden okunur. Kumpasin cenelerine fazla bastinlmadikga olculeri hatali gostermez.
Sayet cenelere fazla bastinlirsa 0.02 kadar bir hata yapilabilir. Bu kumpaslarda hem
milimetrik ve hem de parmak sisteme gére 6l¢iim yapmak mimkindir. Parmak diigmesine
basinca gostergeye gelen 6lcli parmak olur.

Sekil 2.7. Tipik Bir Dijital Kumpas

Olcii degerleri ekran tizerinde okunakl: ve biiyiik rakamlarla yazildig: icin 6lgme hatasi
ortadan kaldirilmis, zihinsel yorulma ve zaman kaybi en aza indirilmistir. Bu kumpaslarin
hassasiyeti 0,01 mm. ve 0,0005" dir.

2.2.3. Kumpaslarda Olgme Hatalari

Kumpadar kullanmlirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir. Aksi halde 6lgmede
hatalar meydana gel ebilir.

1. Olgme esnasinda kumpasin cenelerine gerektiginden fazla bir kuvvetle
bastirilmamalidir.

2. Kumpas cenderinin u¢ kismundaki keskin agizlar, yalmz kavis, kanal vb. yerler
oOlcultrken kullanmimalidir.

3. Olgme esnasinda 6l giiniin okunacag: yere dik olarak bakilmalidir. Aksi halde 6lcii
hatal1 okunabilir.

4. Olculecek yerin kenarlarinin temiz ve capaksiz olmasina dikkat edilmelidir.

5. Olgli ainacak yerde kumpasi okumak zor ise tespit vidasi ile kumpasin geneleri sa-
bitlestirilir. Ancak bu gibi hallerde kumpas dikkatle cekilmelidir. Aksi halde
kumpasin ayar1 bozulabilir.

6. Kumpas ¢enelerinin paralel olmayisi hatal1 okumaya sebep olabilir.
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7. Hareket halindeki pargalarin dlctilmesi kumpasta hasar olusturabilir.

8. Olgii tamligina uygun olmayan kumpaslarin kullaniimasi alinacak sonucu olumsuz
etkiler.

9. Hareketli genenin, gevsek ve lagka hale gelmis olmasi yanlis deger ainmasina
neden olur.

10. Ceneler kapal1 durumda iken, sifir cizgileri ¢akisir durumda ve ceneler birbirine
yapisik olmamasi nemli bir miktarda hatayayol acar.

2.2.4. Kumpaslarin Bakimi Ve Korunmasi

Kumpaslar kesici ve darbeli aletlerden uzak tutulmalidhr.
DusUrme, carpma ve buna benzer zarar verecek durumlardan korunmalidir.

Kumpadarin ceneleri pergel gibi veya cetvel kismu celik cetvel gibi
kullaniimamalidir.

Kumpadar 6lgme disindaki zamanlarda 6zel muhafazal arinda saklanmalidir.
Belirli zaman araliklarinda 6l¢gme tamliklar: kontrol edilmelidir.

Uzun sire kullanilmayacak olan kumpaslar asitsiz yaglarla yaglamp kutularinda
saklanmalichr.

Dijital kumpaslar, yilksek sicakliktan, tozdan, rutubetten ve yagdan uzak
tutulmal ichir.
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2.2.5. Kumpaslarla Olgiim Yapma

Sekil 2.8'de saatli kumpasla bir is parcasimin 6lgilmesi gorilmektedir.  Olgli
cenelerinin is parcasi eksenine tam dik tutulmasi gerekmekte ve 6l¢ii okunurken kadrana tam
karsidan bakmak gerekmektedir.

Sekil 2.8. Saatli Kumpasla Olgiim

Sekil 2.9'dadijital kumpasin kisimlar: ve 6l¢gme sekilleri gosterilmektedir.

Hesap makinasina

a
A

18,20

mmlin; 3

T{:-)

Sekil 2.9. Dijital Bir Kumpasin Kissmlarz Ve Olgme Sekli
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Asagidaki sekilde dijital kumpasin yardimer aparatla kullanilmast gosterilmistir. (Sekil 2.10)

Sekil 2.10. Dijital Kumpasin Yardimc: Aparatla Kullanzimas:

2.3 Cdigin Il Tslemleri

2.3.1. Yumusatma Tawvi

Yumusatma tavi da normallestirme tavi gibi, ¢eligin sertlestirilmesi ile ilgis olmayan
fakat bazi celiklerin veya celiklerden yapilmis makine parcalarimn kolay islenmesini
saglamak icin uygulanan bir tavlama yontemidir.

a) Yumusatma Tavinin Amaci

Yumusatma tavi, talas kaldirllarak islenmesi zor olan celiklerin islenmesini
kolaylastirmak icin yapilir. Sert celiklerin talas kaldirilarak islenmesi veya celikten yapilip
sertlestirilmis parcalarin talas kaldirilarak islenmesi hem zor hem de pahalidir. Bu yizden,
bu tUr celiklerin tavlamp yumusatil diktan sonraislenmesi gerekir.

b) Yumusatma Tavimin Y apihsi

Yumusatma tavi yapilacak malzeme 700 °C-723°C sicakliklarda tavlanir ve bu tav
sicakliginda 24 saat kadar bekletildikten sonra ayni firinda kendiliginden sogumaya birakilir.
Malzeme, normal sicakliga kadar sogutulduktan sonrayumusamis olur ve kolayca islenebilir.

¢) Yumusatma Tavimin Uygulama Alanlari

Yumusatma tavi, islenmesi zor olan malzemelere uygulanir. Silisyum orant yiksek
olan celiklerin Uretildigi sekliyle islenmesi, kesici takimlari kisa zamanda korlenmesine

neden olur. Ornegin, silisyumlu bir celik olan yay celikleri Uretildigi sekliyle cok zor
islenirler. Fakat, bu celikleri yumusatma tavinatabi tutuncaislenmeleri kolaylasir.
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2.3.2. Gerginlik Giderme Tavi

Celikler sertlestirilince igne yapili ve cam gibi sert bir doku 6zelligi kazanmr. Bu
durumdaki dokuya martenzit denir. Celikler sertlestirilirken igindeki karbon oranina ve
sogutma hizina bagl1 olarak kristaller arasinda ¢ok buylk gerilmeler meydana gelmektedir.
Bu gerilmeler ¢eligin kitlesini boydan boya catlatacak kadar gok yuksek bir enerji olusturur.

Iste catlamadan sertlestirilmis celik makine parcalarimin i¢ binyesinde olusan bu
kristaller arasi gerginliklerin, isin sertligi bozulmadan giderilmesi gerekir. Bunun igin
yapilan isleme gerginlikleri giderme veya temperleme denir. Bir parcanin gerginliklerinin
giderilmesi biri "menevisleme” digeri de "1slah etme" olmak Uzere iki sekilde yapilir.

2.3.3. Menevisleme

Menevisleme, celiklere disik sicakliklarda uygulanan bir gerginlikleri giderme
islemidir. Bu islemde, kristaller icinde hapis kalan karbon atomlari ve demir atomlar
malzemenin tavlanmasi sonucu hareket etmeye baglar ve dengeli bir sekilde dagilir. Boylece
celik icindeki gerginlikler giderilmis olur.

a) Menevislemenin Amaci

Menevisleme, sertlestirilmis bir ¢eligin i¢ gerginliklerinin giderilmesidir. Boylece
kristallerdeki carpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili martenzit doku normal dokuya
(yuvarlak taneli yapiya) donusmis olur. Boylece ¢eligin kirillganlig: giderilerek ¢elik darbe,
sarsinti ve asinmalara karsi dayankli hale donisttrtlmis olur.

b) Menevislemenin Y apilisi

Menevigleme islemi, sertlestirme isleminin hemen ardindan disik sicaklik
derecelerinde yapilir. Menevisleme yapilirken ¢eligin cinsine gore tavlama yapilmasi sarttir.
Aksi halde Menevisleme dogru yapilmis olmaz.

Alasimsiz karbon celikleri 100 °C — 300 °C sicakliga kadar, disik alasimli gelikler 200 °C -
350 °C ve yiksek alagimli celikler de 500 °C - 650 °C sicakliklara kadar tavlanmr ve ayn
firinda kendili ginden sogumaya birakilir.

¢) Menevislemenin Uygulama Alanlari

Menevisleme sertlesebilme 6zelligine sahip her ¢elige uygulanabilen bir islemdir.
Karbon celiklerinden (icinde sadece karbon olan ¢elikler, alasimsiz ¢elikler) hava geliklerine
kadar her cinsten ¢elik sertlestirildikten sonra mutlaka menevislenir
2.3.4. Cdligin Idah Edilmesi

Islah etmek, anlam olarak, bir seyi iyilestirmek, dizeltmektir. Teknik literatirde ise

bu kelime celige daha iyi ¢zellikler kazandirmak anlamina gelir. Celige daha iyi Ozellikler
kazandirmak, her seyden dnce, ¢eligin dayanimin artirmak anlamina gelir.
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a) Cdligin Idah Edilmesinin Amac

Islah iglemi, ¢eligin dayanimini, akma simirimi ve darbelere kars: direncini artirmak icin
yapilir. Onceki konularda anlatilchg: gibi celik sertlestirildikten sonra cam gibi sert, ok
dayankl: fakat bunlara karsilik kullamlamayacak kadar da kirilgan olur. Sertlestirilmis bir
celige 1slah islemi uygulanminca ¢eligin kirilganlik 6zelligi ortadan kalkarak gekme dayanimi
ve akma sinir yukselir.

b) Islah isleminin Y apilisi

Islah iglemi, menevisten daha farklidir. Menevis islemi disik alasimli ¢eliklerde 200
°C — 350 °C arasinda yapilmasina karsilik 1slah islemi genellikle 550 °C'nin Uzerinde yapilir
(580 °C'ye kadar). Bu islemde cam gibi sertlesmis olan malzemenin sertligi normal seviyeye
diserken kirilganligi tamamen ortadan kalkar ve ¢elik istenen 6zelliklere kavusturulur.

Islah iglemi, 1slah celikleri denilen ve ¢elik tablolarinda belirtilen celik turlerine
uygulanir.

¢) Islah isleminin Uygulama Alanlar:

Islah celiklerinden yapilan pargalar sertlestirildikten sonra 1slah edilerek kullanilir.
Islah islemi yapilan parcamn ¢ekme dayanim artar. Cekme, basma ve darbelere dayanikl
olmasi gereken yerlerde yiksek kalite istenen makine elemanlarinda; drnegin, civata, muylu,
mil ve disli yapiminda kullamlan 1slah ¢eliklerine uygulanir.

26



(UYGULAMA FAALIYETI-2

1- Size verilen is parcasini, asagidaki resimde verilen olgllere gore egeleyiniz.

2- is parcasin delmeyi esas alacak sekilde markalayiniz.

3- Is parcasini delik merkezlerinden delerek, orta kismim keski ile ¢lritiiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

1. Is parcasinm 6lglsiinde egeleyiniz

>

Temel Talasli Uretim-1 Modiilir nde
edindiginiz becerilerden faydalanarak

is parcasin egeleyiniz

2. Curltulecek alam markal ayiniz

YV VY

Calisma ortaminizi hazirlayimz

Is 6nlugiiniizh giyiniz

Isileilgili giivenlik tedbirlerini alimz
Temel talagli Uretim-1 modil tindeki
bilgi ve uygulama konularindan
faydalanarak is parcasini markalayiniz

3. Markalanan kissmda ¢iiriitmeye
uygun delikler acimz

A\ 4

Temel tadash Uretim- 2 modulin'de
edindiginiz yeterliliklerden
faydalanarak uygun kesme hizi ve
devir sayist ile ciritme deliklerini
aciniz

Déliklerin diger deliklerle
cakismamas: i¢in tam merkezinden
deliniz. Deliklerin ¢gakismasimin tehlike
yaratacagim unutmayimz

Delme sirasinda uzun sag, yirtik ve bol
is ebisderinin tehlike yaratacagin
unutmayimz

4. Deéliklerin zayif kenarlarindan
faydalanarak testereile kesiniz

Eger curltllecek kisim is pargasinin
her hangi bir kenarindan basliyorsa,
burasim e testeres ile keserek
kopartiniz

5. Testere ile kesilmesi mimkin
olmayan kisimlart keski
kopariniz

ile

VVVY V

Y

Koparma icin uygun keski ve gekic
seciniz

Curttme islemi icin Ors seciniz

K oruma gzl igund takiniz

Keskinin agz1 kérelmigse bileyiniz
Keskilerle ¢lrlitme bilgi konularindan
faydalanarak koparma  islemini
gerceklestiriniz

Caligma ortamimzdaki
kurallarina lUtfen uyunuz
Calisma sonlarinda calisma
ortaminmzin tertip diizen ve temizligini
saglayiniz

Kullandigimz  gereglerin  gerekli
bakimlarim yapmay1 unutmayiniz
Calisma sirasinda litfen is etigine ve
insan haklarinariayet ediniz

is disiplini
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME

)

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is pargasim 48 ve 60 mm ol illerinde egelediniz mi?

m?

Is parcasin delme ve ciiriitmeye esas olacak sekilde markaladimz

Delikleri merkezinde deldiniz mi?

Curitme islemini 6l¢ilerine uygun olarak gerceklestirdiniz mi?

Y Uzey temizligini sagladimiz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢calisma gergeklestirdiniz mi?

Sireyi iyi kullandimz mi? (7 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isaretleyiniz

1) Asagidakilerden hangisi kumpaslarda 6l¢gme hatalarindan biri degildir?
A) Olgme esnasinda 6l ¢iiniin okunacag: yere dik olarak bakilmasi.
B) Olgilecek yerin kenarlarinin kirli ve capakl: olmasi.
C) Olgme sirasinda kumpasin genelerine gerekti ginden fazla bir kuvvetle
bastiriimasi
D) Hareket halindeki pargalarin él¢tilmesi

2) Asagidakilerden hangisi keskinin kisimlarindan birisi degildir?
A) Sap
B) Govde
C) Agiz
D) Kol

3) Orta sertlikteki bir ¢elik malzeme icin keskinin kama agisi yaklasik ne kadar olmalidir?
A) 30°
B) 50°
C) 60°
D) 70°

4) Asagidakilerden hangisi agiz bigimlerine gore keski gesitlerinden degildir?
A) Derinlik keskisi
B) Kanal keskisi
C) Duiz keski
D) Tirnak keski

5) Asagidakilerden hangisi isleme paylarindaki fazlaliklarin keskilerle alinmasinin sagladig
avantgjlardan biris degildir?
A) Fazlaiklarin kolay alinmast
B) Zamandan tasarruf
C) Kaliteli ylizey elde etmek
D) Ekonomik kazang

6) Asagidakilerden hangisi keskilerle kesmede hatal1 davranstir?
A) Keskinin ug agist malzemenin, cinsine uygun olmalidir.
B) Keski kor ise bilenmelidir.
C) Cekic ise gore uygun agirlikta olmalidhir.
D) Keskinin, boyu 6zellikle kisa olmalidir.
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7) Yumusatma tavi yapilan malzeme, nerede sogutulur?
A) Suda
B) Tav firnminda
C) Yagda
D) Havada

8) Celikler sertlestirilince igne yapili ve cam gibi sert bir doku 6zelligi kazanir. Bu

durumdaki doku asagidakilerden hangisidir?
A) Martenzit
B) Sementasyon
C) Tav
D) Nitrrasyon

9) Menevislemede yiksek alasimli ¢elikler hangi sicakliklar arasinda tavlanir.

A) 100 °C- 300 °C
B) 200 °C- 350 °C
C) 500 °C- 650 °C
D) 650 °C- 800 °C

10) Asagidakilerden hangis 1lah islemi ile gelige kazandirilan 6zelliklerden biri degildir?

A) Cdigin gcekme dayamim artar

B) Celigin akma sinir1 azalir

C) Cdigin kirilganlik 6zelligi ortadan kalkar
D) Celigin darbelere kars1 direnci artar

Asagidaki Bosluklara Dogru Kelimeyi Y azimiz

1) o, kumpaslarda 6l¢ti dogrudan ekrandan okunur.

12) Uzun siire kullamlmayacak olan kumpaslar............ yaglarla, yaglamp kutularinda
saklanmalidir.

13) Keskiler malzemeye batarak veya........................ keser.

14) Yumusatmatavi, talas cikartilarak islenmesi zor olan celiklerinislenmesini.................

icin yapilir.
15) Bir parcamin gerginliklerinin giderilmesi biri "Menevisleme" digeri de
olmak Uzereiki sekilde yapilir.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is parcasini 48 ve 60 mm 6l ¢uisiinde ve gonyesinde
egeledinizmi?

Is parcasin delmeye, kesmeye ve cliriitmeye esas
olacak sekilde markal adiniz mu?

js parcasini 6lclstine uygun olarak deldiniz mi?

Is parcasin 6lclsiine uygun olarak kestiniz mi?

Is parcasini 6lciisiine uygun olarak clirittiiniiz mii?

Y Uzey temizligini sagladiniz mi?

Teknolgjik kurallara uygun bir calisma
gerceklestirdiniz mi?

Sireyi iyi kullandimz mi? (7 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basartylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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BiL Gi DEGERLENDIRME SORULARI

1. Kesmenin tammim yapinmz.
2. Testeredislerinin kabal1g1 inceligi neye gore tespit edilir?

3. Etkanligi ince olan boru ve sag gibi is par¢alar icin testere lamasi dis adinu nasil
olmalidir?

4. Modul kumpaslar: nerelerde kullamlir?

5. Normallestirme tavi neden yapilir?

6. Keskinin kisimlar: nelerdir?

7. Agiz bicimlerine gore keski gesitleri nelerdir?

8. Keskilerle kesme yaparken dikkat edilmesi gereken kurallardan besini yazimz.
9. Kumpaslarin bakimi ve korunmast ileilgili bes madde yaziniz.

10. Menevislemenin amacinm yaziniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi—1CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 B

4 C

5 B

6 A

7 D

8 B

9 D

10 C

11 One

12 Parmaktaki
13 Ince

14 Derinlik
15 Nitrdr




OGRENME FAALIYETi—2CEVAP ANAHTARI

1 A

2 D

3 C

4 A

5 C

6 D

7 B

8 A

9 C
10 B
11 Dijital
12 Asitsiz
13 Makaslayarak
14 Kolaylastirmak
15 Islah etme

DEGERLENDIRME

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

Olcme sorularindaki  yanlis cevaplarmzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayinz.
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1) Bir is par¢asinin kesici takimlarlaikiye ayirilmast islemine kesme denir.
2) Bir parmaktaki (") dis sayisina gore tespit edilir.
3) Et kalinlig1 ince olan boru ve sag gibi is parcalari ince digli lamalarla kesilir.

4) Modul kumpaslart moduld bilinmeyen disli ¢arklarin modullerinin bulunmasi veya
modul U bilinen diglilerin dis genislik degerlerinin kontrol edilmelerinde kullamlan 6l¢l ve
kontrol aletleridir.

5) Normallestirme tavi, adindan da anlasilacag: gibi, ¢eligin dokusunda gelisigiizel olusan
doku yapilanmalarint diizeltmek igin yapilan bir taviamaislemidir.

6) Keski agiz, govde ve bas olmak Uzere U¢ kisimdan olusur.

7)

Duz keski

Koparmakeskisi (kavisli keski)
Tirnak keski

Kanal keskisi

Curutme keskisi

VVVYY

8) Keskilerle Kesme Y aparken Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

» Keski normal dlcllerde olmali, 6zellikle boyu kisa olmamalidir. Aksi halde keskiye
hakimiyet azalir.

» Keskinin ug agisi malzemenin cinsine uygun olmalidir.

Keskinin tutulus sekli, resim 1'de goruldigi gibi yatay diizleme takriben 60° egik
olmalidir.

Keski kor ise bilenmelidir. Aksi halde kor bir keski ileiyi bir kesme yapilamaz.

» Cekic ise gore uygun agirlikta olmalidir. Normalden hafif veya agir cekiclerle etkili
bir kesme yapilamaz.

» Keserken sadece keskinin agiz kismuna (kesilen yere) bakilir. Keskinin basina veya
gekice bakilirsagekic ele vurur.

> Mengenenin agizlan diizgiin olmalichr. isi boydan boya kavramayan bir mengeneile
diizgln bir is kesmek mimkin olamaz.

9) Kumpasarin bakimi ve korunmasi
» Kumpadlar kesici ve darbdli aetlerden uzak tutulmalidir.
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» DuUsurme, carpma ve bunabenzer zarar verecek durumlardan korunmalidhir.

» Kumpaslarin cgeneleri pergel gibi veya cetvel kismu gelik cetvel gibi
kullamlmamalidir.

» Kumpadar 6lgme disindaki zamanlarda 6zel muhafazal arinda saklanmalidir.

» Beélirli zaman araliklarinda 6lcme tamliklar: kontrol edilmelidir.

» Uzun siire kullanilmayacak olan kumpaslar asitsiz yaglarla yaglamp kutularinda
saklanmalidir.

» Dijitd kumpaslar, yuksek sicakliktan, tozdan, rutubetten ve yagdan uzak
tutulmalchr.

10) Menevislemenin Amaci: Menevisleme, sertlestirilmis bir ¢eligin i¢ gerginliklerinin
giderilmesidir. Boylece kristallerdeki carpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili martenzit
doku normal dokuya (yuvarlak taneli dokuya) donusmus olur. Boylece ¢eligin kirilganlig:
giderilerek celik; darbe, sarsinti ve asinmalara karsi dayanikli hale donUsttrdlmis olur.

DEGERLENDIRME

Modul ile ilgili eksiklikleriniz var ise ilgili fadiyetlere geri donerek bu
eksikliklerinizi tamamlayimz.

Modull basar: ile tamamladiysamz Ogretmeninize danisarak bir sonraki modile
gecebilirsiniz.

Temel Talash Uretim-3 modiilii ile kazandiginiz yeterligi bundan sonraki modiillerde
de sik sik kullanacagimzi unutmayiniz. Bu konular birgok kez karsimza gikacaktir. Bunun
farkinda olarak bu modilde kazandiginiz yeterligi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip
etmek, alammzda sizin kalifiye eleman olmaniz1 saglayacaktir.
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UYGULAMALI OLCME ARAGLARI (PERFORMANS TESTLERI)

1- Is parcasini 35 ve 76 mm ol gllerinde egeleyiniz.

2-Size verilen is parcasin, asagidaki resme gore delme, kesme ve clriitmeyi esas aacak
sekilde markalayiniz.

3- Is parcasim markalama cizgilerine uygun olarak isleyiniz
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Tolerans:  0,1mm

El testeres ile kesmede Tolerans.+ 0,5 mm



VVVvYvVY VY VYV VY VYV VY V

KAYNAKLAR

BAGCI Mustafa, Y akup ERISKIN, Olgme Kontrol, MEB Basimevi,

Ankara, 1988

CELIK Salih, Olgme ve Kontrol, Milli Egitim Basimevi,
Istanbul, 1989

NEBILER ibrahim, Tesviyecilik Atolye s ve islem Yapraklari-2,
Emek Matbacilik, Manisa, 2001

OZCAN Sefik, Halit BULUT, Atelye ve Teknoloji-I, Giil Yayinevi,
Ankara, 1991

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

Ankara, 1998

SAHIN Naci, Malzeme Bilgisi, Kozan yayinevi,

Ankara, 2002

SAHIN Naci, Tesviyecilik Meslek Bilgisi-1, Kozan yayinevi, Ankara, 1995

KAYA Enver, Yazilmis Yayinlanmams Ders Notlari.

www.dataget.com.tr

www. odevsitesi.com

39



