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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki 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 Notlaridir).

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

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim ©gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmis moddiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MM 1033

ALAN Plastik Teknolgjis
DAL/MESLEK Plastik isleme
MODULUN ADI Teme Talash Uretim - 4

MODULUN TANIMI

Temel Talash Uretim - 4 Modull; Tesviyecilik, kesme,
olcme ve kontrol, talasli Uretim malzemeleri ve kesme
bilgilerini kullanarak, el aetleri ve makine ile talash
Uretim yapma yeterliginin  kazandirilldigi ~ 6grenme
materyalidir.

SURE -40/32-
ON KOSUL TIkogretimi bitirmis olmak, Temel Talasl Uretim-3
Modul U’ ni al mis olmak
YETERLIK El aetleri iletalasl Gretim yapmak
Genel Amag
Bu modll ile gerekli ortam saglandiginda e aetlerini
kullanarak kurallara uygun talasli tretim yapabileceksiniz.
MODUL UN AMACI Amaglar

Gerekli ortam saglandiginda

1- Makasla kurallara uygun olarak kesme yapabileceksiniz.
2-Testere  makinesinde  kurallara  uygun  kesim
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Makas, is parcasi, markalama aletleri, testere makines, is
pargasi, sogutma Sivist

DONANIMLARI
OLCME VE Modul icerisindeki Ogretim faaliyetleri sonunda 6lgme
DEGERL ENDIRME degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi

degerlendirebileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Temel talash Uretim islemleri endustrinin temelini olusturur. Makine imalati, otomotiv
endustris, plastik teknolojisi, ucak ve uzay teknolgjisi, savunma sanayii ve tim sektorlerde
temel talasli Uretim islemleri uygulanmaktadir. Egitimini adigimiz plastik teknolojisinde de
bu konu 6nemli bir yer tutmaktadir. Plastigin giinltk hayatimizdaki yeri ve kullanma alanin
genisligi gbz 6nune alindiginda bu 6nem daha daiyi anlasilacaktir.

Gunumuzde kullandigimiz birgok Grdnin hammaddesini plastik olusturmaktadir. Bu
durumda degisik amaclar icin kullamlan plastik malzemelerin islenmesi ¢ok cesitlilik
gostermekte ve plastiklerin iglendikleri makineleri kullanmakta bir takim becerileri
gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda ise makineleri calistiracak kisilerin cesitli el
aetlerini, makineleri kullanabilmesi ve temel bazi talasl imalat islemlerini gerceklestirmesi
gelmektedir.

Temel Talash Uretim 4 modulii bu yondeki becerilerin bir kismini kazandirmak tizere
hazirlanmuis bir modildir. Bu modilde testere makinelerini ve makaslar: teoride ve pratikte
kavrayip gerekli bilgi ve becerileri kazanacaksimz. Testere makinelerinde kesme ve
makaslarla kesme islem basamaklarim Ogrenirken gerekli olan, daha 6nceki moduillerde
kazanmis oldugunuz becerileri (markalama, kesme, 6l¢gme) kullanacaksinmz. Bununla beraber
bu islemleri yapmak icin gerekli olan 6lgme kontrol ve metal malzeme bilgilerini
edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler plastik isleme makinelerinde olusabilecek bazi sorunlar
gidermenize, yardimci olacaktir.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda plastik isleme alamnda
daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize, inamyor basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak makasta kesme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Konuileilgili isyerlerini ziyaret ederek, internet ve diger kaynaklar tarayarak;
Sanayide kullanilan makadlarin 6zelliklerini ve calisma sistemlerini arastirinz.
Sanayide en ¢ok kullanilan mikrometreleri arastiriniz.

Sertlestirme araglarim arastirimz.
Tav firinlar1 hakkinda arastirma yapiniz.

1. MAKASILE KESME

1.1 Makasile Kesme

Y VVY

- = ""'-a..
Sekil 1.1. Degisik EI Makadar:

Makaslar ince pargalarin talas cikarmadan kesilmesinde kullamilir. Sekil 1.1’ de degisik
el makaslar gorilmektedir.

Makaslarda ve tiim kesme araglarinda kolay kesme, diizgiin yiizey elde etme ve kesici
agizlarin uzun 6murlt olmast icin kesici agizlara bazi acilar verilir. Bu agilar, bosluk agis,
kama acisi ve kesme agisidir.

Bosluk Acgisi: Bosluk agisi, kesici agizlarin yan yuzeylerinin, kesme sirasinda
malzemeye temas etmesini onler.



Kama Acgisi: Kama agisi, kesici agizlarin malzemeye dalmasini saglar.

Kesme Agisi: Kesme agisi, kesme islemi igin kesici agizlarin agilma miktaridir. El
makaslarinda kolay kesme igin, kesici agizlar 20° den kucuk agilir. Kesme agist 20°" den
blytik olursa kesme yerine kayma olur.

Makaslarla kesme islemlerinde, is parcast makasin iki agz1 arasinda kesilerek ikiye
ayrilir. Buguin metal is kolundaki meslek dallarinda kullamlan Ug tip makas vardir:

1. El makaslar, (Sekil 1.2)
2. Kollumakadar, (Sekil 1.3)
3.  Makastezgahlan (elektrik motoru ile ¢alisan makaslar), (Sekil 1.4)

Sekil 1.4. Makas Tezgahlar: (elektrik motoru ile calzsan makaslar)



Makasa Kesme Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar Ve Emniyet Kurallar:
Sunlardir:

1. El makaslari ile en ¢ok 1.2 mm kalinliginda sac kesilebilir. Daha kalin saclart kesmek igin
makas zorlanmamalidir.
2. Keskin ve sivri kenarlarin yaralanmalara sebep olmamasi icin kesme yaparken mutlaka
is eldiveni kullamimalidr.
3. Kesimin sekline uygun bir makas segilmelidir. Bir kavis makas: ile diz bir kesim ya-

pilmamalidir.

4. Méakas agizlanindan  parmaklar  uzak Kol .o
tutulmalchr. S~
5. Makasarla kesme yaptiktan sonra S/
makas kolu yukarida kalacak sekilde bir zincire /o
veya hir halkaya takilmalidir. N v

6. Kollu makasarla kesme yaparken makas ~ -/ NCEIA

kolu asin  derecede uzatilarak  kesme S
yapilmamalidir. En ideali normal kol ile kesme //f%/’ ~ D
yapllmaS1 dr. @_\ _ - Ust agiz
7. Kollu makaslarla kesme yaparken is parcasi ;-;‘Eg—*?\m iz
destek ileiyice desteklenmelidir. .

8. Cevreye dokUlen sac parcalar: ve kirpintilar ¢ 0o o "o\ S—

temizlenmeli, makas nasil bulunmak isteniyorsa
Oyle birakilmalidir.
Sekil 1.5. Kollu Makasin Elemanlar:

1.2. Mikrometreler

Yapisi, kullanmlis sekli ve hassasiyeti bakimindan diger olgl aletlerinden tamamen
farkli olan mikrometreler dogrulama ve kontrol islerinde ¢ok kullanilan bir 6l¢u aletidir.
Tipik bir mikrometrenin yapisi ve kisimlar: sekil 1.6’ da goril mektedir.

r 2 '...l..- " L AT 'r‘," '-'1
N %} :
/ 1-.:‘, \\x %
“ e
Sl S5

| _g?_‘_i

|
Ayarlama mastar

Sekil 1.6 Bir Mikrometrenin Yaps ve Kissmlar:



1.2.1. Mikrometrenin Tanim

Mikrometreler; mekanik kumandali vida-somun sistemine goére caisan, Olcl
tamliginin stirmeli kumpaslara gore daha hassas oldugu, 0,01mm’den 0,001mm’ye kadar
Olci tamhgr saglayan hassas Olcu aletleridir. Sekil 1.7°de cesitli  mikrometreler
gorulmektedir.

Sekil 1.7. Cesitli Mikrometreler

1.2.2. Mikrometr elerde Hassasiyet

Mikrometrelerde okuma hassasiyetleri Olcl  sistemine gére degismektedir.
Mikrometre boluntuleri metrik veya parmak sistemine gore yapilmiglardir.

1. Metrik Bélantult Mikrometreler: Metrik boltnttlt mikrometrelerde vidali mil ve
somununa 0,5 mm adimli vida agilmistir. BOylece vidalt mil, somunu igerisinde bir devir
yaptigi zaman 0,5 mm'lik yol alir. Verniyer boluntila tambur cevres de 50 esit parcaya
bolinmis ve (0) dan (50) ye kadar beser beser numaralanmustir. Tamburun bir devrinde
vidali mil 0,5 mm ilerledigine gore; (0,5) veya vida adimi, tambur g¢evresindeki bdluntd
say1sina bol induiglinde, mikrometrenin okuma hassasiyeti bulunmus olur.

Okuma hassasiyeti ¢ =E , mm
n

¢ = okuma hassasiyeti, mm
h = vidaadimi, mm
n = tambur ¢evresindeki bolUntl sayisi

Y ukarida verilen formilden 0,5mm adimli ve 50 verniyer bolinttlt mikrometrenin okuma

hassasiyeti; c:% , c:% , ¢=0,01mm olarak bulunur.

Kovan Uzerine eksen dogrultusunda birer milimetre ve yarimsar milimetrelik
boluntller cizilmistir. BOylece, birer ve yarimsar milimetrelik sayilar kovan Uzerinden,



ondalik ve yizdelik sayilar da tambur Gzerindeki verniyer bolUntlsinden okunur.
Sekil 1.8, Sekil 1.9 ve Sekil 1.10'da hassasiyetlerine gore mikrometreden 6l¢l okunusu

goOsterilmistir.

cetvel //“’ verniyer
boluntusy — boluntiusu
0 5 10 F—— 45
“W‘“““““““““““E o okuma
— cizgisi
— s
—
\\10
Sekil 1.8. 0,01 Okuma Hassasiyeti (0,01 Verniyer Bolintisi )

Ayrica, ayn tip mikrometre ile 0,001 mm ve 0,002 mm’'yi okumak mimkindir. Bu
mikrometrelerin  milimetrik bolintili  kovamnin cevresine paralel bir diger bolintd
yapilmigtir. Bu damilimetrik bélintll i kovanin verniyer bolintiisidar. Bu  islem  i¢in
tambur Uzerindeki 9 cizgiyi karsilayan mesafe, kovan Uzerinde 5 veya 10 esit parcaya
bolinmiistir. Bu da 0,01mm’nin 5 veya 10 esit parcaya bolinmesi demektir. Sekilde 0,002
mm verniyer boltntist gosterilmistir.

0,002 mm verniyer boltntusl igin

0,01: 5= 0,002 mm okuma hassasiyeti,

0,001 mm verniyer boltntusl igin

0,01 : 10= 0,001 mm okuma hassasiyeti elde edilir.

cetvel blintiisii 40 vermiyer cetvel blintiisii A vemiyer
o E— balintisi 0 bolintiisti
e ——"
4 — 4 —
L BEEE— o oum AT gl Okuma
‘HH‘HH‘HHE Gizgisi ‘HHW‘HHE Gizgisi
0 5 10 15 0 5 1 1— 5
\10 \10
Sekil 1.9. 0,001 Okuma Hassasiyeti Sekil 1.10. 0,002mm Okuma Hassasiyeti

2 — Parmak Boluntuli Mikrometreler: Parmak bolUntilid mikrometrelerde, vidali
mil ve somununa parmakta 40 dis acilmigtir. Vidali mil bir tam devir yaptigi zaman 1/40”
ileri veya geriye dogrusal hareket eder. Ayrica, verniyer boluntult tambur gevres de 25 esit
parcaya bl inmustir. Boylece, mikrometrenin okuma hassasiyeti,
1/40"

c=— ,ingcc= , = 1/1000" bulunur.
n



1.2.3. Mikrometrderin Siniflandirilmasi

Mikrometreler kullanmayeri ve 6zelliklerine gore asagidaki sekilde simiflandirilir
1- D1s cap mikrometreleri,

2- i¢ cap mikrometreleri,

3- Derinlik mikrometreleri,

4-Vida mikrometreleri,

5-Modil mikrometreleri,

6-Ozel mikrometreler.

1. Dis Cap Mikrometreleri: Dis gap mikrometreleri, 6l¢l tamlig: istenen dis gaplarin
parca genisliklerinin 6lcllmesinde ve 6l ¢l aktarma veya kontrol edilmesinde kullanilir (Sekil
1.11). Dis cap mikrometreleri, 6lcme kapasitelerine gore siniflandiriimistir. Mikrometreler
300 mm capa kadar 25'er ~ 300 mm'den sonra |00'er mm buylyerek yapilmistir ve her
mikrometrenin Uzerine dlgme kapasitesi yazilmustir. Tek tek piyasada bulunduklar: gibi
genelde takim halinde bir kutu icinde bulunurlar.

Sekil 1.11. Dis Cap Mikrometresi

2 . i¢ Cap Mikrometreleri: Bu mikrometreler; delik caplar: ve kanal genisliklerinin,
pardel yizeyler arasindaki uzakliklarin 6l¢lilmesinde veya kontrol edilmesinde kullanilir.
Ayrica 6lgu aktarma islemlerinde de kullamlabilir. i¢ cap mikrometreleri, kullanma yeri ve
Ozelliklerine gore degisik bicim ve boyutlarda yapilmislardir. Kiglk delik caplarinin
Olcllmesinde (5-25 mm) Sekil 1.12."de gorulen kumpas tipi i¢ cap mikrometreleri kullanilir.
25 mm’' den buyik delik caplar: icin uzatma ¢ubuklu delik mikrometreleri kullanilir. Bu tip
mikrometrelerin kapasiteleri, gubuk boyuna bagli olarak degisir.

i S e




3. Derinlik Mikrometrederi: Derinlik mikrometreleri genellikle kanal ve delik
derinlikleriyle kademe yuksekliklerinin Olgilmesinde veya kontrol edilmesinde kullanilir.
(Sekil  1.13). Derinlik mikrometreleri ¢ ana parcadan olusmaktadir. Bu ana parcalar (1)
verniyer bol intdl G tambur, (2) milimetrik boltnttl i kovan: bulunan képri ve (3) degisebilen
Olct milidir. Derinlik mikrometrelerinde dlgme kapasiteleri (0-25), (25-50), (50-75), (75-
100) mm dir. Derinlik mikrometrelerinde 6lcti mili, verniyer boltntult tambur icerisine
sokiiltp takilabilir sekilde monte edilmistir. Olgme ve kontrol yapilacak delik, kanal veya
kademe derinliklerine gore 6l¢u milleri degistirilir veya blok mastarlar kullanilir.

f
#

=4
Sekil 1.13. Derinlik Mikrometresi

4. Vida Mikrometreleri: Vida mikrometreleri ile hassas olarak islenmis vidalarin
dis dibi, bogur capi ve dis Ustl ¢aplar1 6lgulir (Sekil 1.14). Vida mikrometreleri her iki
Olcu sistemine uygun olarak hazirlanmis olup, i¢ ve dis vidalarin élclimesi icinic vida ve
chs vida mikrometresi olarak iki degisik bicimde yapilirlar. Bu mikrometrenin en 6nemli
Ozelligi; 6l¢t mili ucunun sivri, orstin ise V bigiminde olmasidir. Olglyd, ucun sivrisiyle
yeteri kadar iceri giren V'nin dip kismundan amak yeterlidir. Boylece uclar, 6l¢llecek
vida disinin dip veya Ustiine degil, islenmis bogir yuzeylerine dayamr. Vida 6lgultrken,
gercek dis capin dikkate alinmadig: gorul Ur.

Vida mikrometresinde belli simrlamalar vardir. V bicimli ors birkag adim igin
kullamlabilir. Ornegin, bir V 6rsii parmakta 8-14 dis icin, baska bir V orsi ise 14-20 dis
v.b. icin kullanilir. Bunlar da 0,01 tamlikta 6lgme yaparlar.

Sekil 1.14. Vida Mikrometresi

5. Modil mikrometreleri: Modil mikrometreleri disli cark bdlim dairesi Uzerinde
bulunan belirli sayidaki diglere ait teget uzunlugunu olcerek, dislerin acdimimin kontrol
edilmesinde kullanmlir (Sekil 1.15).

Sekil 1.15. Modul Mikrometresi



6. Ozel Mikrometreler: Makine parcalarinin 6zelliklerine gore hazirlanmis olan
mikrometrelerdir. Bu mikrometreler ile okuma islemi digerlerinin aymisidir. Digerlerinden
farkl1 yanlar1 sadece bicim ve sekil olarak farkli yapilnus olmalaridir. Bunlarin 6l¢ti okuma
hassasiyetleri 0,01 mm-0,001 mm arasinda degismektedir. En c¢ok kullamlan 6zel
mikrometreler Sekil 1.16'da. resimlerle gosterilmistir.

E- ince Uclu Mikrometre

Sekiller 1.16. Cesitli Ozel Mikrometreler

10



1.2.4. Mikrometreerin Okunmasi

Mikrometrelerle elle tutularak 6lgme yapilabildigi gibi, genel olarak hem hassas

olarak Olcebilmek, hem de seri 6lgmelerde zamandan kazanmak icin 6zel sehpalarina
baglanarak da kullanilabilirler.

0,01 mm Hassasiyetli Mikrometrenin Okunmasi

Mikrometre ile dlcerken, dnce kovan Uzerindeki rakamlarin tamburun kenarina kadar olan
mm ve 0,5 mm degerleri okunur. Sonra bunlara kovanin yatay cizgisiyle karsilagsnms olan
tambur Gzerindeki 0,01 mm’ nin katlarim gosteren miktarlar eklenir.

Ornegin, Sekil 1.17 de kovan Uzerinde tam 8 mm. degeri varcir. Tambur Uzerindeki

8.bolUntl ¢izgisi, kovanin yatay ¢izgisi ile Ust Uste gelmistir. Buna gore 8 + 0,08 = 8,08 mm
degeri okunur.

Sekil 1.18'de ise, kovan Uzerinde 9 mm ve bundan sonra 0,5 mm degerleri

gordlmektedir. Ayrica tambur Uzerindeki 32. boluntu gizgisi kovamn yatay gizgisiyle
cakigmigtir. Buna gore mikrometre 9 + 0,5+0,32 = 9,82 mm acil mustir.

——45 20 —5

;O f725 f—lo

0o 5 ;5 PR E s 5 10 15 ¢
= it il =

~ 1 E—— T = 54

—r ——40 ;25

8,08mm [ 20 9,82mm [~ 45 17,18mm — 30

Sekil 1.17 Sekil 1.18 Sekil 1.19

1.3 Sertlestirmede Dikkat Edilecek Hususlar

\ 274

YV Vv VV VYV V

fIk 6nce sertlestireceginiz geligin bilesimini Ggreniniz.

Sertlestirilecek parcamin hangi iscilikleri gordugini, Onceden 1st islemi gorip
gormedigini arastinmz. (sUphe varsa ilk once parcaya normallestirme tavim
uygulayinmz.)

Parcayr mimkin oldugu kadar notr atmosferli bir ortamda yavas 1sitarak, su verme
sicakliginda yeteri kadar bekletiniz.

Sertlestirilecek malzemenin Uzerinde catlak, dévme ve haddeleme katmerleri,
mal zemenin dokusunda kabarciklar olmamali; aksi taktirde malzeme catlar.

Uygun sogutma aracin Seginiz.

Parca ocaktan aimrken kalin yerlerinden tutularak hizli bir sekilde sogutma
Unitesine ainmalidir.

Parcalar sogutma sivisina dik sokulup, her tarafi esit sogumast icin sekiz gizdirilerek
asag1 yukari gezdirilmelidir.

Keskin kenarli yerler, delikler ve yumusak kalmasi gereken yerler tel, sac, asbest
veya baska bir madde ile érttlmelidir.
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1.4. Tavlama Aracimn Secilmesi

Tavlama, yavas 1sitma, tav sicakliginda tutma ve yavas sogutma islemlerinden
meydana gelen bir 1sil islemdir. Daha sonraki asamalarda c¢eligin islenebilir olmasim
saglayan sireclerin timinu kapsar. Tavlama amaci ile kullamlan isitma araglar tav
finnlandir. Sicaklik kontrol Unitesine sahip tav ve sertlestirme firinlart kati, sivi, gaz
yakitlarla ve elektrik enerjisi ile calisir. Bolgesel tavlamalarda asetilen-hidrojen-havagazi-
benzol gaz1 gibi gaz yakitli hamlaclar, pirmizlier, kémir ocaklari, muhtelif bicimli elektrik
ocaklar1 ve buna benzer manuel kontrollU 1s1 araglan da kullanilmaktadir. Ayrica taviama
sogutma islemlerinde firin, kil, kuru kum, kireg ve kil gibi unsurlarda kullanilmaktadir.
(Sekil 1.20"de tipik bazi tav firinlar: gosterilmistir)

Sekil 1.20. Tipik Baz Tav Firinlar:

1.4.1. Tavlama Sicakhg

Isil iglem uygulanan celiklerin kimyasal bilesimlerine gore tavlama sicakliklart
degismektedir. Genel olarak:
a) Normallestirme Tawvi laisi: Celik, dis veici arasinda sicaklik farki olmayacak sekilde 600
°C-750 °C arasi yavas olarak 1sitilir.723 °C'deki donisiim bolges sicakliginin 30-50 °C
Uzerine hizl1 isitilir. Bu sicaklikta malzemenin her Imm'si igin 2 dakika bekletilir.
b) Yumusatma Taw1 Sicakhgi: Gereg birkag saat sire ile 723 °C civarinda tavlanir.
Ardindan 600 °C’ye kadar yavas soguma yapilir.
¢) Gerginlik Giderme Tawv1 Sicakhgr: Parcalar 550600 °C sicakliklar arasindaki bolgede,
yavas 1sitilir ve burada yaklasik olarak 4 saat siire ile tavlanir.
d) Menevis Sicakhgr: 150 °C — 650 °C arasindadir.
e) Islah Tavi: Su verilerek sertlestirilmis ¢eligin 400 °C — 675 °C sicakliklara kadar 1sitilip
havada sogutulmasi ile gercgeklesir.

1.4.2. Sogutma Sur esi

Normallestirme tavinda sogutma hareketsiz havada hizl1 olarak yapilir. Malzemenin
cok yumusak olmasi istendiginde soguma daha yavas yapilmalidir. Yumusatma tavinda
sogutma ya firin sicakliklart disurilerek veya parga nemsiz kuma, kil, kireg veya kil
icerisne gomulerek yapilir. Gerginlik giderme, menevis ve 1slah tavinda soguma oda
sicakliginda yavas olacak bigimde yapulir.

12



( UYGULAMAFAALIYETIL )
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24

36

10

20

Sag kalinhgi
Imm

Tolerans: £ 1mm
Destek Ust bigak

S

\

C=Bosluk

Alt bigak
S=sac kalinlig:

Resimde 6l ¢uleri verilen is parcasint asagida belirtilen islem basamaklari ve
Onerilere gore kesiniz
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Islem Basamaklari

Oneriler

1- Kesilecek is parcasim kesime uygun
sekilde markal ayimz

YV VYV

Calisma ortamnizi hazirlayimz

Is 6nlugiiniizh giyiniz

Isileilgili giivenlik tedbirlerini alimz
Modul-1"deki bilgi ve uygulama
konularindan faydalanarak is parcasin
markal ayiniz

2-Is parcasint makas tizerinde profiline
uygun makas bdl imuine ayarlayimz

Y

Keslecek is pargasimn kalinliginave
bicimine gore makas temin ediniz
Makas kesme agizlarim kontrol ediniz
korelmis kisimlarint bileyiniz

Parca kalinligina gore bigaklar
arasindaki kesme boslugunu
ayarlayiniz, ayarlamaisleminde
kalinlik mastarlarini kullanabilirsiniz

3- Parcay1, sabitleme mandali ile
markalama ¢izgilerine uygun kesim
konumunda destekleyiniz

Is pargasim makas bigaklar arasina
alarak markalama cizgisine gore
destekleyiniz

Elinize uygun, saglam ve kaymayan
eldiven giyiniz

4- Kesme kolunu indirerek ve belirli
ardiklarlais parcasin ilerleterek kesme
islemini yapiniz

Y VY

VvV VYV VvV Y V¥V VY V V

Makas kolunu asagiya dogru indirerek
bicaklarin is parcasina batmasin
saglayiniz

Sa; malzemeyi 50-80 mm 6l ¢uslinde
kesiniz

90° gonyesinde 36-60 mm 6l clisiine
getiriniz

Kesme isleminde marka ¢izgisini takip
ederek kademeli ilerleyiniz

Marka cizgilerini takip ederek acilt
kesimleri yapiniz

Duzgun bir zeminde kesilen parcay1
plastik ¢ekicle dogrultunuz

Olgiileri kontrol ediniz

Is kesildikten sonra makas kolunu
emniyetli bir konumda birakinmz

El makasi ile kesme yapiyorsamz triin
ve hurdaya gore makas seginiz

Makas agizlarin bileyiniz

El makasim uygun konumda birakiniz
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is pargasimn 90°' lik gonyesini markalamaya esas olacak sekilde
sagladimz mi?

Is parcasini kesime esas olacak sekilde markal adiniz mi?

Is parcasini 50-80 mm 6l gisiinde kestiniz mi?

Is pargasinin 36-60 mm &l gistinii ve 90°' lik gényesini sagladinz
mi?

Is parcasinin agilh yiizeylerini 24-12-10 mm dlglilerine gore kestiniz
mi?

Y Uzey temizligini sagladiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢calisma gergeklestirdiniz mi?

Sireyi iyi kullandimz mi? (7 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basarylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida Verilen Sorularda Dogru Segenegi isar etleyiniz.

1- ince pargalarin talas cikarmadan kesilmesinde kullanilan aet hangisidir?
A) Testere
B) Makas
C) Keski
D) Bigak
2- Kesici agizlarin malzemeye dalmasinm saglayan aci hangisidir?
A) Kamaagisi
B) Kesme agisi
C) Bosluk acisi
D) Uc acist
3- Kesici agizlarin yan ylzeylerinin kesme sirasinda mal zemeye temas etmesini 6nleyen
ac1 asagidakilerden hangisidir?
A) Kamaagisi
B) Kesme agisi
C) Bosluk acisi
D) Uc agist
4- Kolay kesmeicin, kesici agizlara agilan 20°’ den kiigiik agi hangisidir?
A) Kamaagisi
B) Kesme agisi
C) Bosluk acisi
D) Uc acist

5- Mekanik kumandal1 vida-somun sistemine gore calisan, hassas 6l¢l aeti hangisidir?
A) Komparator
B) Cetvel
C) Mikrometre
D) Kumpas
6- El makasi ile en gok kag mm kalinliginda sac kesilebilir?
A) 0,8 mm
B) 2,2 mm
C)25mm
D) 1,2mm
7- Metrik boluntdl i mikrometrelerde vidali mil ve somununa kag achmli vida agil mistir?
A) 1 mm
B) 0.5mm
C)1.5mm
D) 2mm
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8- Asagidakilerden hangisi mikrometre hassasiyet 6l¢lsuinin okundugu kisimdir?

A) Tambur

B) Ceneler

C) Vida-somun

D) Circir
9- Delik ¢aplar1 ve kanal genisliklerinin parad yilzeyler arasindaki uzakliklarinin
0l¢llmesinde kullanilan mikrometre asagidakilerden hangisidir?

A) Derinlik

B) Vida

C) Dis ¢ap

D) Igcap
10- Kanal ve delik derinlikleriyle kademe yuksekliklerinin 6lctlmesinde kullanilan
mikrometre asagidakilerden hangisidir?

A) Derinlik

B) Vida

C) Dis ¢ap

D) Ic cap
11- Makine pargalarinin 6zelliklerine gore hazirlanmus olan mikrometre asagidakilerden
hangisidir?

A) Derinlik

B) Ozel

C) D1s cap

D) Modul
12- Disli cark bolim daires tzerinde bulunan belirli sayidaki dislere ait teget
uzunlugunu 6lcerek, dislerin adiminin kontrol edilmesinde kullanilan mikrometre
asagidakilerden hangisidir?

A) Ozl

B) Vida

C) Modul

D) Dis ¢ap
13- Tavlama amaci ile genellikle kullanmlan 1sitma araglar: asagidakilerden hangisidir?

A) Tav firim

B) Kireg

C) Kum

D) Kil
14- Su verilerek sertlestirilmis ¢eligin 400 °C — 675 °C sicakliklara kadar 1sitilip havada
sogutulmasi ile gerceklestirilen tavlama hangisidir?

A) Yumusatma tavi

B) Islah tavi

C) Menevisleme

D) Isitma
15- Hangi tavlamada sogutma hareketsiz havada hizl1 olarak yapilir?

A) Gerginlik giderme

B) Menevisleme

C) Normallestirme

D) Isah
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16- Asagidakilerden hangisi sertlestirmede dikkat edilecek hususlardan biri olamaz?
A) Celigin bilesimini bilmek
B) Cok 1sitmak
C) Kain yerlerinden tutarak dik sokmak
D) Hizli sogutma

17- Sekildeki 0,01 mm hassasiyetli mikrometre kagc mm'’yi gostermektedir?
A) 17.10 mm

B) 17.61 mm
C17.19 mm

D) 17.11 mm
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18- Sekildeki 0,01 mm hassasiyetli mikrometre kag mm’yi gostermektedir?

A) 40.10 mm
B) 40.61 mm
C) 40.17 mm

D) 40.23 mm
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19- Metrik mikrometrelerde hassasiyet en fazla kag mm'’ dir?

A) 0,01 mm
B) 0,002 mm
C) 0,001 mm
D) 0,02 mm
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMACGC )

Gerekli ortam saglandiginda testere makinesinde kurallara uygun kesim
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Konuileilgili isyerlerini ziyaret ederek, internet ve diger kaynaklar tarayarak;
» Sanayide kullamilan testere makinelerinin 6zelliklerini ve calisma sistemlerini

arastirinz.
» Celige katilan katki elemanlart konusunda arastirma yapiniz.

2. MAKINE ILE KESME

2.1. Makinede Kesme Ve Kesme Aletleri

/ ;

o
L

Sekil 2.1 Testere Makinesinde Kesme

Makinede Kesme: Mazemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgéhlara testere
makinesi denir. Genellikle elle kesilemeyen, daha hassas ve dizgin kesilmesi gereken
degisik cap ve boyuttaki parcalar; 6zel olarak yapilmis testere makinelerinde kesilir. Bir isin
makinede kesilmesi hem zamandan tasarruf hem de iste diizgiinlUk saglar. Bu yuzden gesitli
kalinliklardaki is parcalarini kesmek icin ¢esitli tiplerde ve kapasitelerde testere makinel eri
yapilmustir (Sekil 2.1).
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Endustride kullanilan belli bagli U¢ ¢esit testere makinesi vardir. Bunlar:

1. Yatay testere makinesi,
2. Serit testere makinesi,
3. Daire testere makinesidir.

1. Yatay Testere Makinesi: Belirli ¢ap ve boyuttaki malzemelerin kesilmesinde kullamlir.
Bu tip testere makinelerinde, testere lamasi belli iki nokta arasinda alternatif (dogrusal)
hareket yapar. Bu hareket hidrolik veya mekanik sistemle yapilir. Sekil 2.2'de tipik bir yatay
testere makinesi ve kisimlar: gorilmektedir.

Sekil 2.2. Yatay Testere Makinesi Ve Kiamlar:

2. Serit Testere Makines: BlylUk hacimli iglerin kesilmesinde kullamlir. Bu tezgéhlarda,
testerenin hareketi sireklidir. Ust ve altta bulunan kasnaklara sarilan ince disli serit kesicinin
gerginligi ayarlanabilir. Serit testere, yukaridan asagiya dogru hareket eder ve isin testereye
bastirilmast ile seridin geriye kagmamasi icin arkadan makaralarla desteklenmistir. Sekil
2.3'tetipik serit testere makineleri gorilmektedir.

LY

g

Sekil 2.3. Serit Testere Makineleri
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3. Daire Testere Makinesi: Genellikle kiigik captaki kesimlerde kullanilirlar. Fazla glc
gerektirmeyen malzemeler kesilir.Sekil 2.4 te tipik bir daire testere makinesi gorulmektedir.

Sekil 2.4. Daire Testere Makines

2.2. Mikrometrelerin Olgme Sinirlarina Gore Siniflandirllmasi

Mikrometrelerde 6lgme sinirlarindan anlasiimasi gereken, her mikrometrenin 6lgme
yapabilecegi sinirlar veya kapasitedir. Bir mikrometrenin minimum ve maksimum 6lcu
aralig1 vardir. Metrik mikrometrelerde bu aralik 25 mm’ dir. Parmak mikrometrelerde ise 1"(
ing) dir. Bir 6lgme seti olarak hazirlanan mikrometreler 0-25 mm, 25-50 mm, 50-75 mm,75-
100 mm ve 100-125 mm o6l¢gme araikli olarak bulunur. Sekil 2.5'te tipik bir mikrometre
Olcme seti gorulmektedir.

Sekil 2.5. Mikrometre Olgme Seti
2.2.1. 0-25 mm’lik Mikrometre
Bu mikrometreler 0 mm’ den 25mm’ ye kadar olan 6lclileri dlger (Sekil 2.6).

Sekil 2.6 0-25 mm’ lik Mikrometre
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2.2.2. 2550 mm’lik Mikrometre
Bu mikrometreler 25 mm’den 50 mm’ye kadar olan dl¢lleri 6lcer (Sekil 2.7).

Sekil 2.7. 25-50 mm’ lik Mikrometre

2.2.3.50-75 mm’lik Mikrometre
Bu mikrometreler 50 mm’den 75 mm’ ye kadar olan dlculeri 6lger (Sekil 2.8).

Sekil 2.8. 50-75 mm lik Mikrometre

2.3. Celik Standartlary

Gunimuzde modern binalarin, koprilerin, otomobillerin ve diger araglarn,
makinelerin, ev araclarinin yapiminda celik kullanilir. Ekonomik yarar icin tim taraflarin
katkist ve is birligiyle belli kurallar koyma ve bu kurallari uygulama ihtiyaci vardir.
Standardizasyon calismasi sonucu ortaya ¢ikan belge, dokiman ya da esere ise standart
denilir. Cdik ile ilgili yapilan standardizasyon calismalari sonucunda celik standartlar
olusturulmustur.

Celik standartlarina uyulmasi, celik ile ilgili standardizasyon calismalarinin gelisti-
rilmesiyle, Uretici, tuketici ve ekonomiye yarar saglanir. Celik Uretimi yapan, yaptiklar
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Uretimi i¢ ve dis piyasalarda kullanan tiim Ulkelerde ¢elik standartlar: vardir. Her Glkenin bu
standartlarin gelistirilmesi icin calismalar yapan kuruluslar: vardir.

Ulkeler dis piyasalara satacaklar ¢elik driinlerinin, cis Ulkelerin ihtiyaglarina cevap
verecek nitelikte olmast igin bu Ulkelerin standartlarina uygun olmasint saglamak zorundadhr.
Bu bir bakima, uluslararasi standart ¢alismalarinin yapilmasina neden ol maktadir.

2.3.1. TSE Normu

Ozel hukuk hiikiimlerine gore yonetilen bir kamu kurumu olan Tirk Standartlar
Enstittisinin kisa adh 'TSE'dir. TSE, 16 Ekim 1954 tarihinde kurulmus; ancak buginki
yapisina 22 Kasim 1960 tarih ve 132 sayil1 kanunla kavusmustur. Kurulusun amact, her tirlt
madde ve Urinler ile yontem ve hizmet standartlarim hazirlamaktir. Bu calismalarim
yaparken, uluslar arasi standart kuruluglariyla yakin is birligi yapar. Endustride kullanilan
diger malzemelerde oldugu gibi, ¢eik ile ilgili standart calismalari yapma gorevi, TSE'ye
aittir.

Turkiye'deki celik Gretimini ulusar arasi standartlara tasimak icin Turk Standartlar
Enstitisti, 1972 yilinda Tark celik standartlarini kurmustur. TSE'de 1111 numara ile
belirlenen celik standartlarinda celikler belirli kistaslara gore siniflandirilmis, ergitme
dereceleri ve 1sil islemleri ile sembolleri ve diger karakteristik bilgileri bu standart
yapraklarinda verilmistir.

Bu siraya gore:

Celikler ve dokme demirler,

Celikler ve dokme demirlerin ergitme ve 1sil islemleri,

Alasimsiz ve alasimli ¢elikler,

Celiklerin sayilarla tanimlanmasi,

Celiklerin  tanim harfleri ile tamnmasi gibi bilgiler igeren simiflandirmalar

yapilmstir.

YVVVVYVYY

2.3.2. DIN Normu

"DIN" kelimesi, "Alman Endustri Normlari"m olusturan kelimelerin (Deutsche
Indistri Normen) bas harflerinden olusmustur. DIN normu birgok Ulke tarafindan aynen
kabul edilmis ve tamnmus bir "norm" olup, Ulkemizde de yaygin olarak kullanmlmaktadir.
Alman endustrisinin bitin alanlarinda, her alamin 6zelliklerine uygun normlar yapilmistir.
Celik normlar: da bunlardan biridir.

2.3.3.1SO Normu (Uludararaa Standartlar Organizasyonu)

Celikler icin uludararasi standart olarak Alman (DIN) ve Amerikan (SAE) celik
normlarindan olusan bir normdur. SAE normunda ceikler, bas tarafina SAE isareti
getirilerek yan yana yazilan rakamlarla drnegin SAE 050, SAE 3315 seklinde ifade edilir. Bu
normda en fazla bes rakam bulunmakta olup bunlar; ¢eligin bilesimini olusturan elementlerin
miktarin ifade eder. Makine ve Kimya Endustrisi Kurumunun celik Uretimi tamamen
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Amerikan SAE normuna goredir. Celik sembolu SAE ile degil (C)ile gosterilmektedir.
Ornegin MKE normunda C 1060 ¢dligi SAE normunda SAE 1060 ¢eligidir.

2.4. Celige Katilan Katki Elemanlari
2.4.1. Katki Elemanlar1 Ve Celige K azandir chgi Ozellikler

Y Uksek firinda elde edilen celik tretiminde kullanilan ham demirin bilesimi agirlikl
olarak demir ve karbondan meydana gelmistir. Demir malzeme, ham haliyle kullamlamaz.
Bu ylzden basta karbon olmak Uzere icine ¢esitli elementler katilarak demire, sertlik ve
dayaniklilik basta olmak tzere bircok dnemli 6zellik kazandirilir.

Katki elemanlar: ilave edilerek celiklerin 6zellikleri degistirilir veiyilestirilir.
K atki Elemanlarimin Celige K azandir cign Ozellikler Genel Olarak Sunlardir;

1. Dayammu arttirr,

2. Sertligi yukseltir,

3. Sertlesmeyi kolaylastirir,

4. Merkeze kadar sertlesmeyi saglar,

5. Korozyonadirenci yukseltir

6. Miknatidanma 6zelligini gdlistirir,

7. Yiksek sicakliklara dayammun artirir,
8. Elektrik direncini yukseltir,

9. lsi etkis atindagenlesmeyi ayarlar,
10. Kristal yapisini inceltir.

a- Karbon: Celikteki en onemli katki elemamdir. Karbon, ¢elige sertlik ve dayamklilik
Ozelligi kazandirir. Celikte her % 0,1 karbon artisi, akma sinirim 45 N/mm? ve cekme
dayanimini da 90 N/mmy? artirir.

b- Silisyum: Bu element celige elastiklik (yaylanma) ve dayanim 6zelligi kazandirir. Celigin
icindeki silisyum oram artinca dokusu kabalasir. Silisyumlu celikler dovilerek
sekillendirmeye, talas kaldirlarak islenmeye ve elektrik arki ile kaynatilmaya fazla elverisli
degildir.

c- Manganez: Manganez, celik Uretilirken ergiyigin icindeki yabanci maddeleri oksit
halinde disar1 atan 6nemli bir katki elementidir. Y Uksek sicakliga dayanikli oldugundan
plastik ve sicak is kaliplarinda 6zellikle manganl1 ¢elikler kullanlir.

d- Fosfor: Fosfor, ¢eliklerin cekmeye ve korozyona karsi dayanimin artirir, dokilerek
sekillendirme (celik dokim) islemini kolaylastirir. Buna karsilik ¢eligin uzama 6zelligini ve
darbelere kars1 dayanimini digairdr.

e- Kukart: Kukdrt, celigin talasg kaldirilarak islenmesini kolaylastirir. Bunakarsilik ¢eligin
uzama oranini, dovilebilirligini ve kaynatilmaya uygunlugunu azaltir. Otomatik tornalarda
celigin kolay islenmesi gerektigi icin otomat ¢eliklerinde kikirt orani, diger ¢eliklere gore
yuksektir.

f- Oksijen: Bu gaz, ¢elikte demirle birlesik olarak demir oksit halinde (FeO) bulunur. Celigi
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kirilgan yaptig1 ve sertlestirdigi icin fazla bulunmasi zararlidir. Celik elde edilirken disart
atilamayan oksijen, uzun zaman sonra ¢eligin yaslanmasina sebep olur. Bu yuzden fazla
oksijen celik icin zararlidhr.

g- Azot: Celigi kirilgan yapar. Gaz bosluklart meydana getirir. Zararli olmakla beraber son
zamanlarda korozyon Onleyici etkis anlasilmis olup bu 6zelliginden faydalanilmaktadir.
Nitrarasyon isleminde geligin ylizeyine verilen azot ¢eligi sertlestirmektedir.

h- Hidrojen: Cdigi kirilgan yapar; ancak 200 °C sicakliklardaisitilacak olursa bu kirilganlik
kaybolur.

1- Bakar: Bakirin ¢dik icin bir katki maddesi olarak kullaniimasi alisilagelmis bir durum
olmamakla beraber, cok az miktarda katilan bakir, ¢eligin asitlere ve korozyona karsi
dayammun yikseltmektedir.

j- Krom: Krom, celige Ustin Ozellikler kazandiran onemli elementlerden biridir Celigin
sertlesme Ozelligini, cekme dayamimini, 1siya dayanikliligini, sertligini, korozyona ve
yanmaya kars1 dayanmiklihgim artirir. Bu faydalarn yamnda, celigin uzama esnekligini,
elektrik arki ile kaynatiima, sekillendirme ve talagli islenmeye uygunluklarim kaybettirir.

k- Nikel: Nikel, ¢eligin ¢ekme dayanmmini, kirilganligini, korozyona kars: direncini artiran
Onemli bir metaldir Bu yararlarimin yaninda ¢eligin islenmesini zorlastirir; ayrica nikelli
saclarin derin ¢ekilmesi de zordur.

[- Vanadyum: Vanadyum, celigin ¢gekme dayanimini, sertligini, sicak ortamlarda calisma
direncini ve 1slah edilme 6zelligini artirir. Bunlara karsilik, talas kaldinlarak islenmesini,
soguk sekillendirilmesini zorlastirir.

m- Wolfram: Wolfram, ¢eligin gekme dayanimini, akma sinirini, sertligini, korozyona karst
dayanikliligin, sicak ortamlarda ¢alisma dayammn: ve kesicilik 6zelligini artiran onemli bir
alasim metalidir. Bu yararlart yaminda ¢eligin dovilerek ve talas kaldirilarak islenmesini
zorlastirr.

n- Molibden: Molibden, celigin gekme dayammini, sertligini, sicak ortamlarda calisma
dayammini, asinma dayanimini, sertlestirilmesini ve 1slah edilmesi 6zelliklerini yikseltir.
Fakat celigin esnekligini, uzamasim ve doverek sekillendirilmesini zorlastirir.

0- Aluminyum: AlUminyum, celigin icindeki oksitleri alarak oksijenin celige zarar ver-
mesini dnler. Ayrica nitrtirasyon celiklerinde de bulunur. Bu tiir ¢eliklerin kristal tanelerinin
ince olusmasin ve ¢eligin ylzeyinin dahaiyi sertlesmesini saglar.

p- Kobalt: Kobalt, ¢eligin ¢ekme dayammuni, sertligini ve ¢zellikle kesme oOzelligini
yukseltir. Fakat celigin kirilganhigini artirr. Kobalt, metal islemek icin yapilan kesici
takimlar icin onemli bir katki metalidir. Cunki kobaltli kesici takimlarin, korlenmeden
kesme streleri (6murleri) diger takimlardan gok yuksektir.

2.4.2. Sade Karbonlu Cdliklerin Kullanim Alanlar:

Sade karbonlu ¢eligin igyapisinda agirlikli olarak demir vardir. Celigi olusturan diger
alasim elementi olan karbon, demire gére daha az miktarda (en fazla % 1,7) olmasina
ragmen, Onemli Ozellik degisimlerine neden olur. Bunlar disinda Onemsenmeyecek
oranlardaki elementler, celik tammu iginde yerini korur. Ancak karbon ve demir diginda
kalan alasim elementleri, kesinlikle 6zellik degisimine neden olmaz.

Sade karbomlu celikler daha ¢ok fazla ¢zellik gerektirmeyen (sertlik, dayamm v.b)

imalat islemlerinde kullamiimaktadir. Bu celiklerle ilgili genis bilgi Temel Talash Uretim 1
Modul U’ nde verilmigtir.
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2.4.3. Alasimh Cdlikler Ve Kullamm Alanlary

Alasiml ¢dlik ile katkil1 gelik aym anlama gelmektedir. Bir geligin katkili ya da aa-
simlt ¢elik olarak adlandinlabilmes icin aasim elemanlarinin gelik Uzerinde 6zellik
degisimine yol agmasi geregi vardir. Ornegin sade karbonlu celiklerde en fazla % 1 oramnda
olan manganez, ¢eligin manganezli celik olarak adlandiriimasina neden olmaz. Oysa ¢elik
icindeki oram % 12-13'e yukseldiginde artik ¢elik, asinmaya kars: yuksek direncli manganez
katkil1 olur.

Katki eleman: olarak ister metaller ister ametaller kullanilsin, celige yeni 6zellik
kazandirmaktadir. Yeni Ozellikler celigin kullamm alammin farklilasmasina neden olur. Bu
ylzden alagimli celikler cok genis kullamm aamna sahiptir. Bu 6zellikleri kullanim
aanlarim 6n plana gikaran bir simiflandirmanin yapilmasina yol agar. Ornegin, paslanmaz
celikler, aside dayanikli celikler, yiksek 1siya dayankli ¢elikler gibi. Diger yandan katki
elemanlarimin sayisi, ¢eligin kimyasal bilesimine gore simiflandiriimasina yol agar. Bu
celiklerleilgili genis bilgi Temel Talasli Uretim 1 Modul’ inde verilmistir.
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(UYGULAMA FAALIYETI-2 )

65 60

60

Tolerans=+1 mm

Resimde ol ¢lileri verilen is parcasin testere makinesinde kesiniz
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Islem Basamaklari

Oneriler

1- Calisma ortamint » Calismaortaminizi hazirlayimz
hazirlayimz ve givenlik | > s onltgiiniizi giyiniz
tedbirlerini alimz > Isileilgili giivenlik tedbirlerini alimz
2- Kesilecek is parcasim | » Modul-1'deki bilgi ve uygulama konularindan
kesime uygun sekilde faydalanarak is pargasim markalayimz
markalayiniz
» Testere makinesini kontrol ediniz
» Mengene agizlarimin serite dik olup olmadiginm
o - kontrol ediniz
s Maklnenln hazirhigim » Testere lamasinin baglantisim ve kesici dislerin
yapiniz, 1 pargasini durumunu kontrol ediniz. Gerekli ise yenisini
testere makinesine -
baglayiniz baglayimz
» Testere lamasim uygun gerginlikte baglayimz
> Is parcasini testere tezgahina baglayimz. Baglama
yaparken diger modullerden faydalaninmz
» Testere makinesinin ana salterini agimz.
» Makinenin calistirma butonuna basarak makineyi
4- Testere makinesini calistirinmz.
caligtirimz » Testere lamasinin  asagt  yukart  hareketini
saglayan kolu kesme konumuna getiriniz
» Kesilecek mazemenin cinsine uygun kesme
basincini ayarlayiniz
» Makinenin basing ayarlarit  6gretmeninize
ggzgﬂ?gyﬁna;mz. S:npi?]?;ak ve makinenin g¢alisma sistemini bilerek
» Kesme basincini ayarlarken kesilen malzemenin
kesme hizimi, kesici testere lamasimin cinsini
Ogreniniz
» Makinede kesmeye baslamadan Once sogutma
sivisini kontrol ediniz
6- Sogutma sivisin » Kesmeye uygun sogutma sivisim  depoya
aciniz koyunuz., gerekirse 6gretmeninize sorunuz
» Sogutma sivistnin  kesme bdlgesine akmasim
saglayiniz
» Kesmeislemini baslatiniz
» Aym boyda cok sayida parca kesilecekse, dayama
7- Kesme islemini cubugunu ilk kesilen parcaya _g(?re ayarlayimz
» ls par¢asini 65 mm boyda kesiniz
yapiz » Kesme hittikten sonra tezgahi durdurunuz
» Kesme isleminde parca kesilene kadar basing

kontrolunt, sogutma kontrol inli yapimiz
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(' PERFORMANSDEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l glintiz

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

m?

Is parcasin kesime esas olacak sekilde markal adimz

Makine ayarlarin yaptimz mi?

Dayama ayarlarin yaptimz mi?

Is pargasim 65 mm 6l ciisiinde kestiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma
gerceklestirdiniz mi?

Sureyi iyi kullandimz nmi? (1 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar

ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(' OLCMEVEDEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz
1- Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgéh hangisidir?

A) El testeres

B) Matkap tezgahi
C) Keski tezgah
D) Testere makinesi

2- Asagidakilerden hangis testere makinesinin 0zelliklerinden biri degildir?

A) Pahali kesim

B) Hizli kesm

C) Zaman tasarrufu
D) Hassas kesim

3- Testere lamasi ile belli iki nokta arasinda aternatif (dogrusal) hareket yaparak
kesme yapan tezgéh hangisidir?

A) Serit testere makines

B) Yatay testere makinesi
C) Daire testere makinesidir
D)Titresimli makas

4- Buyuk hacimli islerin kesilmesinde kullanilan, hareketi stirekli olan testere
makines asagidakilerden hangisidir?
A) Keski makinesi
B) Daire testere makinesidir
C) Serit testere makinesi
D) Y atay testere makinesi

5- Fazla gli¢ gerektirmeyen, genellikle kiicik captaki kesimlerde kullanmlan testere
makines asagidakilerden hangisidir?

A) Daire testere makinesidir
B) Keski makinesi

C) Serit testere makinesi

D) Y atay testere makinesi
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6- Metrik mikrometrelerde 6lgme sinir araligi kag mm’ dir?

A) 100 mm
B) 75 mm
C) 50 mm
D) 25mm

7- Parmak mikrometrelerde 6l¢gme sinir araligi kag ing'tir?

A) 05"
B) 3"
01"
D) 2"

8- 24,51 mm 6l ¢usi kag mm’lik mikrometrel erde okunur?

A)100-125 mm
B) 0-25 mm

C) 25-50 mm
D) 50-75 mm

9- 89,76 mm 6l ¢uisl kag mm’lik mikrometrel erde okunur?

A) 75-100 mm
B) 100-125 mm
C) 25-50 mm
D) 50-75 mm

10- Asagidakilerden hangis ¢elik standartlarina uyulmast, ¢elik ileilgili
standardizasyon ¢aligmalarimn gelistirilmesiyle saglanacak faydal ardan biri
degildir?

A) Uretici

B) Tuketici
C) D1s piyasa
D) Ekonomi

11- Standardizasyon ¢alismasi sonucu ortaya ¢ikan belge, dokiiman ya da esere ne ad
verilir?

A) Dokuman
B) Standart
C) Belge

D) Eser
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12- Asagidakilerden hangisi Turk Standartlar: Enstitisinin kisa achdir?

A) MKE
B) ISO
C) DIN
D) TSE
13- Alman ¢elik normlarim gosteren sembol hangisidir?

A) MKE
B) ISO
C) DIN
D) TSE
14- Celikler icin uludararas: standart olarak bilinen norm asagidakilerden hangisidir?

A) MKE
B) TSE
C) DIN
D) 1ISO
15-Asagidakilerden hangisi ¢elige katki eleman: ilave edilerek elde edilen
Ozelliklerden biri degildir?

A) Yalitim 6zelligi saglar
B) Sertligi yukseltir
C) Kristal yapisint inceltir
D) Dayanimin artirir
16- Celige elastiklik (yaylanma) ve dayamm 6zelligi kazandiran element hangisidir?

A) Karbon
B) Silisyum
C) Manganez
D) Krom
17- igyapisinda agirlikli olarak demir ve karbon elementleri bulunan celik
asagidakilerden hangisidir?

A) Ortakarbonlu ¢elik
B)Y Uksek karbonlu celik
C) Sade karbonlu ¢elik
D) Alasimli celik
18- Celigin talas kaldirilarak islenmesini kolaylastiran element hangisidir?
A) Fosfor
B) Azot
C) Oksijen
D) Kukdart
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI OLCME ARAGCLARI (PERFORMANS TESTL ERI)

Makinede kesme isi Makasla kesmeisi

Makasla
Kesme
30

30

36

sa¢ kalinlig j@OD
1.2mm

Tolerans +1mm

Makinede
Kesme

?1e

80

Y ukaridaresimleri ve dlcileri verilen is pargcalarini bu modiilde 6grenmis oldugunuz bilgi ve
uygulama faaliyetlerine gore isleyiniz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

M oduilde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢uinlz.

PERFORMANS DEGERL ENDIRME EVET HAYIR
IIk is pargasint makine ile kesime esas olacak sekilde
markaladiniz mi?

Makine ayarlarinm yaptiniz nu?

Dayama ayarlarint yaptimz mi?

Is parcasint 80 mm 6l glisiinde kestiniz mi?

ikinci is parcasinin gonyesini markal amaya esas ol acak
sekilde 90°’ lik sagladimz mi?

Is parcasint € ile kesime esas olacak sekilde markaadiniz
mi?

Is parcasini 36-90 mm ol guisiinde kestiniz mi?

8x8 mm’lik acil1 ylzeyleri kestiniz mi?

120°acil ylzeyi kestiniz mi?

Y Uzey temizligini sagladimz mi?

Teknolgjik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?

SUreyi iyi kullandimz mi?(10 saat)

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basaryla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.

BiL Gi DEGERLENDIRME SORULARI
Asagidaki bosluklara dogru kelimeyi yaziniz
1- Ince pargaann talas gikarmadan kesilmesinde......................... kullanilir.

2- Makaslar da ve tim kesme araglarinda kolay kesme, diizgiin yiizey elde etme ve kesici
agizlarin uzun 6mirlt olmasi igin kesici agizlara............... ) e e

acilar verilir.
3- El makaslarinda kolay kesmeigin, kesici agizlar..................... den kiguk agilir.
4- El makaslanileengok ..............c..oeeene. mm kalinliginda sac kesilebilir.

5- Mekanik kumandal1 vida-somun sistemine goére calisan, 6l¢l tamliginin sirmeli
kumpaslara gore daha hassas oldugu, 0,01 mm — 0,001 mm’ ye kadar 6l¢l tamlig1 saglayan

hassasdlcUialetleri..........coooviii i dir.

6- Metrik boltnttlt mikrometrelerde vidali mil ve somununa............. mm adiml1 vida
acilmistir.

7- Parmak boltntult mikrometrelerde. Vidal1 mil ve somununa parmakta............ dis
acilmstir.



8- Olgli taml1g1 istenen chs caplarin parca genisliklerinin 6lciilmesinde ve 6l¢ii aktarma veya

kontrol edilmesinde......................... mikrometresi kullanilir.
9- Kanal ve delik derinlikleriyle kademe yuksekliklerinin 6l¢llmesinde veya kontrol edilme-
sinde..........cooeeeenn e, mikrometresi kullanilir.
10- Hassas olarak islenmis vidalarin dis dibi, bogir capr ve dis Ustl caplarimn 6lgul-
Mesinde .......covvve v, mikrometresi kullanilir.
11- Makine pargalarimn 6zelliklerine gore hazirlanmis olan..................oocie.
mikrometrelerdir.
12- Mikrometrelerde okuma hassasiyeti..........c.coovvveiiiie i, mm arasinda
degismektedir.
13- Asagida verilen dlguleri okuyunuz.
O b5 10— 20 O
: 0 5 10 —
10 T =2
(0-25mm) — (0-25mm) — 40
............................... mm PPN 1101
14- Sertlestirilecek malzemenin Gzerinde ................cccooovi i .0lmamal aksi
taktirde malzeme catlar.
15 yavas 1sitma, tav sicakliginda tutma ve yavas sogutma islemlerinden
meydana gelen bir 1sil iglemleridir.
16- Yumusatmatavindasogutmaya................. VEYAPACA ..eeviieeeieineaiianens
gémulerek yapulir.
17- Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgéhlara....................... denir.

18- Bir mikrometrenin minimum ve maksimum 0l¢u aralig1 vardir. Metrik mikrometrelerde
buaraik .......... mm dir.
19- Endustride kullanilan diger malzemelerde oldugu gibi, ¢elik ileilgili standart calismalar

yapmagorevi, ............... 'ye aittir.
20- Katik elemanlarinin, ¢elige kazandirdigi 6zelliklerden
DN . e inceltmesidir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi—1CEVAP ANAHTARI

©ONPP PN
O>W000OWmW0O>W

=
@

A

11-B
12-C
13-A
14-B
15-C
16-B
17-B
18-C
19-C

OGRENME FAALIYETIi -2 CEVAP ANAHTARI

1-D
2-A
3B
4-C
5A
6-D
7-C
8-B
9-A
10-C

11-B
12-D
13-C
14-D
15-A
16-B
17-C
18-D

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarmzi
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayinz.
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

Makas

Bosluk, Kesme, Kama

20°

1,2mm

Mikrometre

0,5mm

40

Dis cap

I¢ cap

10. Vida

11. Ozel

12. 0,01 mm-0,001 mm

13. 12,64 mm - 13,46 mm

14. Kabuk, catlak, dovme ve haddel eme katmerleri, mal zemenin dokusunda
kabarciklar

15. Tavlama

16. Firin sicakliklar: dusUrllerek veya parca nemsiz kuma, kil, kireg veya kil
icerisine gomuilerek

17. Testere makinesi

18. 25 mm

19. TSE

20. Kristal yapisin

CoNO~WLDNE

Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastirimz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Bu faaliyetteki eksikliklerinizi, faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim aarak tamamlayabilirsiniz.

Temel Taasli Uretim-4 modilini bitirmis durumdasimz. Eger bu modilii basar: ile
tamamladiysaniz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki modillerde de sik sik
kullanacagimzi unutmayinmz. Bu konularin daha birgok kez karsimiza gikacagimn farkinda
olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek
sizin dlammzdayeterli bir yetismis eleman olmamzi saglayacaktir.
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