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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;

Sonmeden yurdumun stiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hilal!

Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbn afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tant:
Disiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda fiskiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ctida.

Ruhumun senden {lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan 1lahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak igin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Turk istikldl ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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3.1. Yatayda Yizey Diizeltme islemieri

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yatayda yiizey dizeltme islemlerini
yapmak icin yararlanilan araclar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farkliik gostermektedir. Bu
islemler iki temel bashk altinda ele alinabilir.

3.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Metal malzeme yiizeylerindeki piriizlerin giderilmesi ve malzemelerin gonyesine getirilmesi igin uygun
araglar kullanilarak yatayda yiizey diizeltme ve gonyeleme islemleri yapilr.

3.1.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri iin Kullanilan Araglar

Metal malzemelerin yatayda yiizey dizeltme islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:
- Ege takimi

Kil génye

Kumpas

Tesviye tezgahi

Markalama pleyti

Mihengir

Markalama gizecegi

.2. Metal Is Pargasinin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Yatayda yiizey diizeltme islemleri yapiimadan dnce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda
asagidaki islem sirasi izlenir. o -

is Parcasini Mengeneye Baglama 1
Is pargasi, islenecek ik yizeyi yukan gelecek sekilde mengendye
baglanir ve mengene kenarlarinin zerinde kalacak bigimde dt-
turulur (Gorsel 3.1). 1

1
1
1
1 Gérsel 3.1 Is pargasinin mengeneye.

baglanmasi
is Pargasinin ilk Yiizeyini Diizeltme l

Mengeneye baglanan is pargasinin lk yiizeyilama e le egelenp izeiir ve refera
lur Egelonen yizeyin kil génye e boyuna ve enine agisl Kontrod yapiir (Gorsel 3.2, 3.3, 3.4).

Gorsel 3.2: s pargasinin egelenmesi Gorsel 3.3: s parcasinin kil gonye ile boyuna
yiizey kontrolii

!

DERS MATERYALI TANITIM SAYFASI

Ogrenme biriminin
adini gosterir.

Ogrenme biriminin
numarasini gosterir.

Ogrenme birimine ait
konulari gosterir.

Ogrenme biriminin
numarasi ve adini gosterir.

Ogrenme birimine ait
konu anlatimini gosterir.

..
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
.

i Ggrenme birimine ait sekil
1 veya gorselleri gosterir.
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UYGULAMA SAYFALARI

Uygulamanin adi ve
numarasini gosterir.

UYGULAMA YAPRAGI 4.3

g N
'[: Delme islemleri Yapmak

it Uygulamaninamacini | - e e
\______Bosterir : T T
e | [— P
! Uygulamada kullani- ! A s S e
| lacak arag gerece dair ——————>1  fu rr—
i bilgileri gésterir. i U [Covprm pra—

_____________________ a Yénerge

Metal malzeme izerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.3).

i Uygulamaya ait
: sekil veya gorselleri
! gosterir.

Sekil 4.3: Metal malzeme Uzerinde delme islemleri

______________ -
http://Kitap.eba.gov.tr/KodSor ), 1

PhP2HOD=20004 1

R

106

Etkilesimli kitap, video, ses, ani-
masyon, uygulama, soru vb. ilave
kaynaklara ulagabileceginiz karekodu

ve internet adresini gésterir., 1 tmmmmmTmmmo-ommm-mm-ooooooooo-oo-oo g

1 :
_____________________ 1 islem Basamaklari
r - !
1

1
1
1 | d H | HE 1. is saghi v glvenlig tedbirleini alarak arag gerecin hazriklarini ve genel kontrollerini yapiniz. |
1 Uygulamada izlenmesi '
' yg . ' I 2. Is pargasinin yiizeylerini numaralandirinz. 1
1 gereken islem basamak- ——————3>1 5 wsn it v :
! ! i
. . . s parcasinin ilk yiizeyini rendeleyerek diizeltiniz.
i larini gésterir. ] ! !
izelttiginiz ilk ylzeyi gonye ile kontrol ediniz.
1 1 1 5. Diizelttigi ik le k | edi 1
L L L L] - : 6. Is pargasini tezgaha baglayip, parganin cumba kismini rendeleyerek dizeltiniz. :
1 7. Dizeltiginiz ikinci yizeyi gonye ile kontrol ediniz. 1
: 8. Parga iizerinde is resmine uygun sekilde dlgme ve markalama islemlerini yapiniz. :
1 9 Markalama isleminden sonra iigiinci yizeyi Slgiye gre rendeleyerek dizeltiniz '
1 10. Duzelttiginiz tgiinci yiizeyin gonye ile kontrolini yapiniz. 1
: 11, Markaladiginiz dérdiincii yiizeyi rendeleyerek diizeltniz :
1 12. Biltiin yizeylerin gonye ile son kontrollerini yapiniz. 1
1 13 calisma ort birlik bir sekilh
. Galist fa birli ¢ \‘
H
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: Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler
1
______________________ . } Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan dlciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken b

1 Blgltleri dikkate aliniz.
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI ATOLYESININ DONANIMLARI

Gemi insa sanayisi, Ulkemizin lokomotif sektérlerinden biridir. Turkiye, giderek artan islem hacmi ile
dinya tersaneler siralamasinda her gecen giin daha dnemli bir yere gelmekte, deniz araglari ve ula-
simina daha fazla yatirrm yapmaktadir. Istatistiklere gére uluslararasi tasimacilikta en énemli payi de-
niz nakliyesi olusturmakta ve her yil deniz ulasiminin islem hacmi ile bu ulasimda kullanilan gemilerin
tonaj miktarlari artmaktadir. Tirkiye’de ve diinyada gorilen bu durumun bir sonucu olarak gemi ve
yat Uretimiyle birlikte bu araclarin bakimini yapan tersanelerin nitelikli eleman ihtiyaci da artmaktadir.
Turkiye’'deki birgok tersane, yurt icinden oldugu kadar yurt disindan da siparisler almakta ve uzun sireli
anlasmalar ile yiksek verimlilikte ¢alismaktadir. Savunma sanayisi agisindan da biylk bir 6nem teskil
eden gemi insa sanayisi, bu alandaki ihracatlari ile basarili bir donem gecirmektedir.

Tirkiye’de gemi insa sektorliniin ara eleman ihtiyacini karsilamak icin Milli Egitim Bakanligi onayiyla
Mesleki ve Teknik Egitim Genel MudUrlGga tarafindan gemi yapimi alani kurulmustur. Alan, egitim ve
Ogretim faaliyetlerine Turkiye'nin bircok noktasindaki mesleki ve teknik Anadolu liselerinde, Ug¢ dalda
devam etmektedir. Gemi yapimi alaninin dallari; gemi inga, yat insa ve gemi donatimdir. Alanda bircok
atolye ve sinif bulunmaktadir. 9. sinifta yiritilecek olan uygulamali atolye dersi, gemi temel islemleri
dersidir. Dersin yuritllecegi atolyenin adi ise gemi temel islemleri atélyesidir.

1.1. is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri ile Kisisel Koruyucu Donanimlar

Turkiye’de ve diinyada sanayilesmenin hizla artmasi sonucu, ¢alisanlarla ilgili birtakim hususlara dikkat
edilmesi ve is yerlerinde cesitli diizenlemeler yapilmasi zorunlu hale gelmistir. Iscilerin is kazalarina
ugramalarini engellemek ve onlar igin glivenli calisma ortamini olusturmak amaciyla alinmasi gereken
onlemler dizisine is glivenligi denir.

1.1.1. is Giivenliginin Amaglar

is glivenliginin temel amaglari su sekilde siralanabilir:

e Calisanlara en emniyetli ortami sunmak

e (Calisanlari, calisma kosullarinin olumsuz etkilerinden korumak

e lsileisci arasinda miimkiin olan en iyi uyumu saglamak

o s yerlerindeki riskleri tamamen ortadan kaldirmak ya da en aza indirmek
e Olusabilecek maddi ve manevi zararlarin 6niine gegmek

e Calisma verimini artirmak

1.1.2. is Giivenliginde Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlar

Kisisel koruyucu donanimlar, kullanim alanlarina ve yapilacak ¢alismaya uygun sekilde secilmelidir. is
giuvenliginde blylk 6nem arz eden bu donanimlar asagida agiklanmistir.

Toz Maskesi
Metal ve ahsap atdlyelerindeki ¢alismalar esnasinda ortaya ¢I- 5
kan zararl gaz ve tozlardan korunmak igin kullanilan donanimdir
(Gorsel 1.1).
- ——

Gorsel 1.1: Toz maskesi
Gaz Maskesi
Metal ve ahsap atdlyelerindeki ¢alismalar esnasinda ortaya ¢I-
kan zararli gazlardan korunmak icin kullanilan donanimdir (Gor-
sel 1.2).

16 Gorsel 1.2: Gaz maskesi
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

is Onliigii (is Tulumu)

Atolye is ve islemlerinin gergeklestirilmesi esnasinda olasi teh-
likelerden korunmak icin giyilen, isiya karsi dayanikl kiyafettir
(Gorsel 1.3). Calisanin sik¢a kullandigl takimlar, is 6nluginin
cepleri sayesinde kolaylikla tasinabilir.

Gorsel 1.3: is tulumu

is Eldiveni

Atolye is ve islemlerinin gerceklestirilmesi esnasinda el ve kol-
larin kesici malzemeler ile ylksek sicakliktaki gereglerden ko-
runmasi icin kullanilan donanimdir (Goérsel 1.4).

Gorsel 1.4: is eldiveni

Baretler

Calisma ortamlarinda bas bolgesine gelebilecek darbelerden
ve yiksekten disebilecek nesnelerden korunmak icin kullani-
lan donanimlardir (Gorsel 1.5). Baretler, renklerine gore farkli
anlamlar ifade etmektedir.

Gorsel 1.5: Baret

is Glivenligi Ayakkabisi

Calisma ortamlarinda ayaklara disebilecek agir malzemelerden
ve tehlikeli kimyasallardan korunmak igin giyilen gelik burunlu
ayakkabidir (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: is giivenligi ayakkabisi

is Gozlikleri

Atolye is ve islemlerinin gerceklestirilmesi esnasinda viicudun
en hassas yeri olan gozlerin bazi tehlikelerden korunmasi igin
kullanilan donanimlardir (Gorsel 1.7). Calisma ortamlarindaki
tehlikelere ve 151k kosullarina gore degisik tiplerde koruyucu goz-
lukler segilmelidir.

f

Gorsel 1.7: is gozltgu

Giiriiltii Onleyici Kulakliklar

Calisma ortamlarinda yiksek gurilti risklerine karsi kulaklarin
korunmasi amaciyla kullanilan, diger adi da is giivenligi kulak-
lig1 olan donanimlardir (Gorsel 1.8). Kulak koruyucu is glvenligi
ekipmani; kulak tikaglari, akustik baretler ve kulaklik ¢esitleridir.

©

Gorsel 1.8: Giiriiltii 6nleyici kulaklik

17
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GEMIi TEMEL iSLEMLERI ATOLYESININ DONANIMLARI

UYGULAMA YAPRAGI 1.1

Is Giivenligi Donanimlarini Kullanmak

Amag: Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | 6zeliigi | Miktan Adi | 6zelligi | miktar
is tulumu 1 adet is gozIUgl 1 adet
is ayakkabisi 1 adet Kulakhk 1 adet
Baret 1 adet Toz maskesi 1 adet
is eldiveni 1 adet

Yonerge

Situnlu matkap makinesi ile delme islemleri yapmak icin gerekli olan kisisel koruyucu donanimlari kul-
laniniz (Gorsel 1.9, 1.10).

Gorsel 1.9: Atélye ortami




GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Islem Basamaklar

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Delme islemleri yapmaya uygun kisisel koruyucu donanimlari seginiz ve asagidaki adimlari izleyiniz.
e s tulumu giyiniz.

o s ayakkabisi giyiniz.

e Baret takiniz ve gerekli ayarlari yapiniz.

o s gdzIUgl takiniz ve yiiz ayari yapiniz.

e s glvenligi kulakhg takiniz.

e Toz maskesi takiniz.

e s eldiveni giyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

olgltleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : : : R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
19



GEMIi TEMEL iSLEMLERI ATOLYESININ DONANIMLARI

UYGULAMA YAPRAGI 1.2

is Giivenligi Donanimlarini Kullanmak

Amag: Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Kaynak gozlUgi 1 adet
is eldiveni 1 adet
is ayakkabisi 1 adet
is tulumu 1 adet
Baret 1 adet

Elekrik ark kaynagi uygulamalari yapmak igin gerekli olan kisisel koruyucu donanimlari kullaniniz (Gor-
sel 1.11).




GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

islem Basamaklari

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Kaynak islemleri yapmaya uygun kisisel koruyucu donanimlari seciniz ve asagidaki adimlari izleyiniz.
e s tulumu giyiniz.

e s ayakkabisi giyiniz.

e Baret takiniz.

e Kaynak gozIUgu takiniz.

e s eldiveni giyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

olcltleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

UYGULAMA YAPRAGI 1.3

is Giivenligi Donanimlarini Kullanmak

Amag: Kisisel koruyucu donanimlari kullanmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
is gdzlugi 1 adet
is eldiveni 1 adet
is ayakkabisi 1 adet
is tulumu 1 adet
Baret 1 adet
is glivenligi kulakhg 1 adet

Serit testere ile kesim uygulamalari yapmak icin gerekli olan kisisel koruyucu donanimlari kullaniniz
(Gorsel 1.12).

Gorsel 1.12: Kisisel koruyucu donanimlar

22
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Islem Basamaklarn

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Kesme islemleri yapmaya uygun kisisel koruyucu donanimlari seginiz ve asagidaki adimlari izleyiniz.
e s tulumu giyiniz.

e s ayakkabisi giyiniz.

e Baret takiniz.

o s gdzlUgl takiniz.

e s glvenligi kulakligi takiniz.

e s eldiveni giyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olcitlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI

N J
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

1.2. Gemi Temel islemleri Atlyesindeki Tezgah, Alet ve Avadanliklar

Atolyede kullanilacak tezgah, alet ve avadanliklar, sekillendirilecek malzemenin cinsine gore iki temel
baslik altinda incelenebilir.

1.2.1. Metal Malzemelerin Sekillendirilmesinde Kullanilan Tezgah, Alet ve Avadanlik-
lar

Metal malzemelerin sekillendirilmesinde kullanilan tezgah, alet ve avadanliklar asagida agiklanmistir.

Taslama Tezgah

Cesitli makine elemanlarini ve metal is parcalarini daha keskin bir hale getirmek icin kullanilan, bileme
veya sekil verme islemlerinin yapildig tezgdhtir (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.13: Taglama tezgahi

Bileme Tasi

Zaman igerisinde kesme kabiliyetini kaybeden metal is parcala-
rini ve makine imalatinda kullanilan kesici takimlari daha keskin
bir hale getirmek icin yararlanilan alettir (Gorsel 1.14).

Gorsel 1.14: Bileme tasi

Boru Anahtari

Metal is parcalari ve makine elemanlarini sékme ya da sikma is-
lemlerini yaparken insan gilicliniin yetmedigi durumlarda daha
yuksek giicle uygulama yapmayi saglayan aragtir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Boru anahtari

Cekigler

Civi cakmak, madenleri ve metal malzemeleri dévmek gibi isler- /ﬁ
de kullanilan, belirli uzunlukta bir sap ile metalden yapilmis bir A
bas kismindan olusan aletlerdir (Gorsel 1.16).

Gorsel 1.16: Cekic

24
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Egeler

Demir, metal, ahsap ve plastik materyallerin diizlestirilmesi, yon-
tulmasi veya bu malzemelere sekil verilmesi icin kullanilan, ham
maddesi gelik olan el aletleridir (Gorsel 1.17). Egeler; kullanim
amaclarina goére lama (diz), yuvarlak, Gggen, kare, baliksirts, bi- i |
cak ve saatgi ege gibi tiirlere ayrilir. s ewew

A0

/

WAVAS WA VIV WY

Gorsel 1.17: Ege takimi

Kil Gonye

Agilari 6lgmeye, metal ya da ahsap malzemelerde kesisen iki diiz-
lemin olusturdugu dik agiyi denetlemeye yarayan alettir (Gorsel
1.18).

— e

Gorsel 1.18: Kil génye

Kurbagacik Anahtar ]
Atolyelerde siklikla kullanilan somunlari gevsetmeye ve sikistir- ’ -
maya yarayan, ¢eneleri paralel olarak acilip kapanan, kiskag sek- \4

lindeki alettir (Gorsel 1.19).

Gorsel 1.19: Kurbagacik anahtar

Kargaburnu Pense /—§
Metal atolyesinde genellikle telleri ve ince saclari biikmek igin

kullanilan, metal malzemeden yapilmis, kiska¢ seklindeki alettir G

(Gorsel 1.20). X

Gorsel 1.20: Kargaburnu pense

Kerpeten

Metal ve ahsap atolyelerinde bazi nesneleri gekmek igin kullani-
lan, capraz iki parcadan olusmus, kiskac seklindeki alettir (Gorsel
1.21).

Gorsel 1.21: Kerpeten

Keskiler

Ahsap ve metal malzemeleri yontmaya yarayan, demir ve sac
malzemeleri kesmek igin tizerine gekigle vurulan, ¢celik malzeme-
denwyapilmis kesici aletlerdir. Keskilerin kalkanli, yassi ve kanatl
keskitolmak Uzere cesitleri bulunur (Goérsel 1.22).

25 Gorsel 1.22: Kalkanli keski
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Tornavidalar

Malzemeleri vidalamak veya sokmek igin kullanilan, vidalarin basindaki kertige kuvvet uygulamayi sag-
layan aletlerdir. Bir sap ile ucu yassi bir yuvarlaktan olusur (Gorsel 1.23). En yaygin kullanilan tornavida-
lar; diiz, yildiz, kare, alyan, torks ve pozidriv tornavidalardir (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.23: Tornavida seti Gorsel 1.24: Farkli tornavida uglari

Anahtarlar

Somun baslarini tutarak ¢evirmeye yarayan, kullanim amaci ve & O
yerine gore cesitli 6l¢l ve tiplerde bulunan aletlerdir. Anahtarla-
rin kombine, iki agizli, bir agizli ve yildiz anahtar gibi bircok cesidi
vardir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25: Anahtar gesitleri

Metal iskence

iki veya daha fazla malzemeyi sikistirmak icin kullanilan alettir
(Gorsel 1.26).

Gorsel 1.26: Metal iskence
Kaynak Makineleri
Ayni 6zellikteki metallerin veya kimyasal bilesimi birbirine yakin olan alasimlarin isil yolla, sékiilemeye-
cek bicimde birlestiriimesi islemine kaynak adi verilir. Malzemelerin 6zelliklerine ve kaynak yapilacak
bolgeye gore farkli yontemlerle uygulanabilir. Kaynak yontemi ile malzemelerin birlestiriimesini sagla-

yan makinelere kaynak makinesi denir (Gorsel 1.27). Kaynak makinelerinin kaynak pensi ve sase olmak
lizere iki adet cikisi vardir.

Piyasada en ¢ok kullanilan kaynak gesitleri sunlardir:
e Elektrik ark kaynagi

* Gazalti (MIG-MAG) [Mig-Meg (Metal Inert Gas-Metal Active
Gas) (Medil Inért Ges-Medil Ektiv Ges) (Metal Elektrotlu Soy
Gaz-Metal Elektrotlu Aktif Gaz)] kaynagi

e Oksi-asetilen kaynagi
e Elektrik direng kaynagi
e Tozalti kaynagi

e Argon (TIG) [Tig (Tungsten Inert Gas) (Tangstin inoért Ges)
(Tungsten Elektrotlu Soy Gaz)] kaynagi

Gorsel 1.27: Elektrik ark kaynak/makinesi

26
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Kumpaslar

Uzunluk, derinlik, i¢ ve dis capi 6lgmede kullanilan &lgiim aletleridir (Sekil 1.1).

I|I5||||I||Im
1 T
.,
3)
Sekil 1.1: Kumpas
1. Sabit ve hareketli dis ¢ap ¢enesi 5. ing ya da parmak taksimati
2. Sabit ve hareketli i¢c cap cenesi 6. Milimetrik verniyer taksimati
3. Kihg, derinlik gubugu 7. Ing verniyer taksimati
4. Milimetre taksimati 8. Stkma ya da ayar mandall

Sutunlu Matkap Makinesi (Tezgahi)

Dénme hareketiyle ylzeyden talas kaldirarak delme islemi
yapmaya yarayan makinelere matkap denir. Stitunlu matkap
makinesi, bliyik olcekli metal veya ahsap malzemelerin de-
linmesinde kullanilan, agir devirli bir matkap gesididir (Gorsel
1.28). Uygulama yapilacak parga, matkap tezgahi tGzerinde si-
kistirihp dik agiyla delinir. Delme islemi, makinenin (st hazne-
sinin icindeki devir kasnaklari vasitasiyla devir sayilarinin mal-
zemenin ¢esidi ve kalinligina gore yikseltilip disirilmesiyle

yapilir.
Gorsel 1.28: Siitunlu matkap tezgahi
El Matkabi
Her tirli calisma ortaminda kolaylikla kullanilabilen, devir sa- 1 -
yilarinin kademesiz olarak ayarlanmasi gibi 6nemli bir avanta- I
ji blinyesinde bulunduran, tasinmasi kolay bir alettir (Goérsel 1

1.29). Metalleri, ahsaplari, plastikleri ve yapi malzemelerini
delmede kullanilir. Delme islemi i¢in matkap uglarina ihtiyag
vardir. Matkap uglari, delinecek yiizeyin gesidine gore farkli
tir ve caplardadir. Bazi el matkaplari sebeke elektrigine direkt
baglanarak, bazilari ise sarjli olarak ¢alismaktadir.

Mengeneler

Metal ve ahsap atdlyelerinde sikga kullanilan, lzerinde sa-
bit ve hareketli iki cene bulunan sikistirma aletleridir (Gorsel
1.30). Disli bir mil Gzerindeki hareketli cene, milin bir kol yardi-
miyla dondurilmesi sonucu ilerletilir ve is pargasinin ¢eneler
arasina sabitlenmesi saglanir.

Gorsel 1.30: Mengene

27
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Mihengirler

Metal pargalar Gzerinde markalama islemi yapmak igin kulla-
nilan 6l¢l aletleridir (Gorsel 1.31). Milimetre (mm) cinsinden
kiicik birimlerle olgeklendirilen bu aletler, hassas 6lgme ve
markalama islemleri yapilmasini saglar.

Pense

Cesitli nesneleri tutmak, germek, sikmak, kivirmak, kesmek
ve bikmek icin kullanilan, degisik bigim ve blyiklikte, masa
ya da kiskag benzeri el aletidir (Gorsel 1.32).

Su Terazisi Gorsel 1.32: Pense

Uretilecek malzemenin ya da calisma yapilacak yiizeyin piiriizsiizliik durumunu ve yere paralel olup
olmadigini gosteren alettir (Gorsel 1.33). Su terazisindeki cam tiplerin igcinde eterli veya ispirtolu su
bulunur. Suyun merkez cizgilerin arasina sabitlenmesi, olcilmek istenen ylizeyin yere paralel oldugu

anlamina gelir.
=1

Gorsel 1.33: Su terazisi

El Testeresi

Metal, ahsap ve plastik malzemelerin kesilmesinde kullanilan, 1 B
metalden yapilmis el aletidir (Gorsel 1.34). Aletin kesici kismi

olan testere lamasi, testere kollarinin arasina dislerinin yonu ileri
bakacak sekilde baglanir.

Gorsel 1.34: El testeresi

Ors

Demir veya gelik malzemeden yapilmis sert bir ylzeyi bulunan
ve lzerinde metal déviilen alettir (Gorsel 1.35).

Gorsel 1.35: Ors
Markalama Pleytleri

Markalamanin yapildigi diizlem ylizeyleri olan, dékme demirden
imal edilen masa veya tablalardir (Gorsel 1.36). Markalama yapi-
lacak ylzeyin dizgiin olmasi gerektiginden markalama pleytleri
lizerinde delme, kesme, nokta veya cekic ile vurma gibi pleytlere
zarar verecek islemlerden kaginilmalidir.

Gorsel 1.36: Markalama pleyti
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GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Mikrometreler

Kumpaslara gére daha hassas 6lgme yapmayi saglayan kontrol aletleridir (Gorsel 1.37). Metrik ya da ing
Olgl sistemine gore Uretilmektedir. Mikrometrelerin ebatlari, 6lctilmek istenen malzemenin blyuklGgi-
ne gore degisir. Dijital ve analog tirleri mevcuttur.

Gorsel 1.37: Mikrometre seti

Metal Cizecek

Metal malzemelerin markalanmasi sirasinda 6l¢ gizgilerinin ko- —_—

nulmasi igin yapilmis, karbir uclu alettir (Gorsel 1.38).

Gorsel 1.38: Metal gizecek

Markalama Boyalari

Bazi sert metallerin karbir uglu metal gizecekler ile markalan-
masl zordur. Sert metal parcalarin markalama cizgilerinin daha
belirgin goérinmesi icin markalama boyalari kullanilir (Gorsel
1.39). Pargalarin ylizeyi, bu boyalarla boyanir ve markalanir. Boy-
lece 6l¢U gizgileri de netlesmis olur.

Gorsel 1.39: Markalama boyalan

Nokta Zimbalar

Markalama gizgilerinin kaybolmasini engellemek, delik merkez- ﬁ
lerini belirlemek ve matkap ucuna kilavuzluk (rehberlik) etmek
icin iz agmaya yarayan aletlerdir (Gorsel 1.40). Krom veya vanad- E&
yumlu celikten yapilir. Noktalar iki ¢esittir: Biri, uc acisi 90° olan E’
ve deliklere kilavuzluk edilmesi icin hazirlanan nokta; digeri ise
ug agist 60° olan, markalama cizgilerinin calisma sirasinda kay- CE—

bolmamasi ve kenar cizgilerinin belirlenmesi icin kullanilan nok-
tadir. Gorsel 1.40: Nokta zimbalar

Kollu Makaslar

Et kalinligl 2 mm’ye kadar olan metallerin kesilmesi icin kullani-
lan ve kol giicu ile ¢alisan giyotin makaslardir (Gérsel 1.41). Sa-
nayide yaygin olarak kullanilan bu makaslarin masa lzerine veya
yere monte edilen gesitleri vardir.

Gorsel 1.41: Kollu makas
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1.2.2. Ahsap Malzemelerin Sekillendirilimesinde Kullanilan Tezgah, Alet ve Avadanliklar

Ahsap malzemelerin sekillendirilmesinde kullanilan tezgah, alet ve avadanliklar asagida aciklanmistir.

Marangoz Tezgahi

Rendeleme, kesme, yontma ve oyma gibi islemleri yapabilmek icin ahsap is parcalarini sabit bir sekilde
tutmaya yarayan donanimdir. Genellikle masa bicimindedir. Marangoz tezgahlarinda is parcalarini sik-
mak icin mengeneler ve tezgah demirleri mevcuttur (Gorsel 1.42).

Tezgah
demirleri
Takim
yuvasi
Mengene
Mengene kolu
bashgi
Gorsel 1.42: Marangoz tezgahinin kisimlari
Rendeler

Ahsap malzemenin Uzerinden talas kaldirarak yontma yapmak
icin kullanilan marangoz aletleridir (Gorsel 1.43). Rendelerin ah-
sap ve metal gesitleri bulunur. Ginlimizde en ¢ok metal ren-
deler tercih edilmektedir. Metal rendelerin Gzerinde taban, arka
tutamak, 6n tutamak, rende tig1, ayar ve kapak vidalari yer alir.

Gorsel 1.43: Rende

Testereler

Disleri yardimiyla is pargasindan talas kopararak kesim yapmak icin kullanilan marangoz aletleridir. Sap
kisimlari genellikle ahsaptan yapilir. Kesici kisimlari, testere lamasi denilen yay ¢eliginden yapilmis es-
nek metalin Gzerindeki dislerdir. Testerelerin dis yapilari, 6zelliklerine gore degisir. Ahsabin islenme-
sinde sikhkla kullanilan bu aletlerin bircok c¢esidi bulunur. Testereler; kesme yonlerine, dis yapilarina,
sekillerine ve yaptigi islere gore adlandirilir (Gorsel 1.44).

Gorsel 1.44: Cekme testere
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Kil Testere

ince lamasi ve disleri sayesinde oldukca hassas ve kavisli kesim-
ler yapmayi saglayan testere tlridir (Gorsel 1.45). Yapisi, kol ve
kesiciden meydana gelir. Esnek metalden yapilmis, U bigimin-
deki gbvdesinin Gzerinde sap kismi ve kelebek somunlu ayar vi-
dalari bulunur. Ayar vidalari, kil testereyi testere koluna gegici
olarak sikistirmaya yarar. Kil testere ile kesim yapabilmek igin kil
testere sehpasina ihtiyag vardir (Gorsel 1.46). Kil testere sehpasi
is tezgahina tutturulur ve Uzerine is pargasi yerlestirilir. Kesimi
oldukga kolaylastiran bir donanimdir.

Gorsel 1.45: Kil testere

Gorsel 1.46: Kil testere sehpasi
Kesici Kalemler (iskarpela)

Ahsap malzeme Uzerinde dis, lamba, zivana agma ve oyma islemlerini yapmak igin kullanilan aletlerdir
(Gorsel 1.47). Yapilari genel olarak gévde ve saptan meydana gelir. Sap kisimlarina tokmakla vurularak
ya da bu kisimlar elle itilerek agiz kisimlarinin kesim yapmasi saglanir. Kesici kalemlerin saplari genellikle
ahsap veya plastikten yapilir. Gévdeleri, kaliteli takim ¢eliginden imal edilir. Agiz genislikleri, 2 ile 40 mm
arasinda degisir.

Gorsel 1.47: Kesici kalemler

Torpii

Ahsabin rendelenmesi mimkiin olmayan yizeylerini dizeltmek i¢in kullanilan alettir (Gorsel 1.48). Ya-
pisi genel olarak sap ve gévdeden olusur. Govdesinin lzerinde sivri disler bulunur. Bu disler, ahsabin
Uzerindeki kiiguk talaslari yontarak diizeltme yapmaya yarar. Calisma sirasinda torpliniin sapindan sag-
lam bir sekilde tutulur ve alet, is pargasi Gzerinde ileri geri hareket ettirilir. Kaba yontma islemlerinde

kullanilir.

Gorsel 1.48: Torpii

31

& X g



GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

Tokmaklar

is parcalarinin islenmesi sirasinda el aletlerine ve ahsap zivana gibi birlestirme parcalarina vurmak igin
kullanilan aletlerdir (Gorsel 1.49). Yapilari, sap ve bas olmak Uzere iki kisimdan olusur. Bu kisimlar ge-
nellikle sert agaclardan yapilir. Tokmaklar, giclu bir sekilde vurma gerektirmeyen islerde kullanilir. Ah-

sap malzemeye vuruldugunda ¢ékme ve ezilme olmamasi igin is parcasinin lzerine yardimci bir parga
konulmahdir.

Gorsel 1.49: Tokmak

Serit Metre

Hassas 6lgme gerektirmeyen 6l¢li alma islemlerinde kullanilan, milimetrik bolintlst esnek celik Gzeri-
ne yapilmis basit 6l¢l aletidir (Gorsel 1.50). Metal ya da plastik gbvdesinin icerisinde sarmal yay diize-

negi bulunur. Cekildiginde uzayan, birakildiginda geri sarilan bir sisteme sahiptir. Serit metrelerin uzun-
luklari, 1 ile 10 m arasinda degisir.

Gorsel 1.50: Serit metre

iskenceler

is parcalarini sikistirmak veya bir yiizeye gegici olarak tutturmak icin kullanilan aletlerdir (Gérsel 1.51).
iskencelerin tizerinde vidali sikma diizenegi bulunur. Gévdelerinde bulunan bas kismi, sabit ve vidali;
pabug kismi ise oynar basliklidir. iskence yardimiyla is parcalari sikilirken bas ile pabug kisimlari diizgiin
bir hizada tutulmaldir. iskencelerin uzunluklari, 10 ile 200 cm arasinda degisir.




GEMIi TEMEL iSLEMLERi ATOLYESININ DONANIMLARI

UYGULAMA YAPRAGI 1.4

Tezgah, Alet ve Avandanliklari Kullanmak

Amag: Gemi temel islemleri atdlyesindeki tezgah, alet ve avadanliklari kullanmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Tesviye tezgahi 1 adet
Ege 1 adet

Metal is pargasinin genis ylzeyini egeleme islemlerini yapiniz (Gorsel 1.52).

Gorsel 1.52: Metal is parcasini egeleme
islemi
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islem Basamaklan

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ara¢ gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasini tezgdh mengenesine baglayiniz.

3. s pargasini is resminde verilen dlgiilere uygun sekilde egeleyiniz.

4. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz.

5. Kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan 6lgitlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
B TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 1.5
Tezgah, Alet ve Avandanliklari Kullanmak

Amag: Gemi temel islemleri atolyesindeki tezgah, alet ve avadanliklari kullanmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Serit metre 1 adet
Kumpas 1 adet
Mikrometre 1 adet

Cesitli malzemelerin en, boy ve derinliklerini serit metre, kumpas ve mikrometre ile 6l¢lip sonuglari not
ediniz (Gorsel 1.53).

a) Serit metre ile boy 6l¢ciimii b) Serit metre ile en Slciimii

c) Kumpas ile derinlik 6l¢timii

Gorsel 1.53: Serit metre ve kumpas ile 6lgme islemleri



GEMIi TEMEL iSLEMLERI ATOLYESININ DONANIMLARI

Islem Basamaklan

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Is pargasini serit metre ile 8l¢lip sonucu kaydediniz.
3. s pargasini kumpas ile élciip sonucu kaydediniz.

4. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

Olcutleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
> (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
36
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UYGULAMA YAPRAGI 1.6

Tezgah, Alet ve Avandanliklan Kullanmak

Amac: Gemi temel islemleri atélyesindeki tezgah, alet ve avadanliklari kullanmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | 6zeliigi | Miktar:
Rende 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet

Rendenin kisimlarini sokiip taniyiniz ve montajini yapiniz (Gorsel 1.54, 1.55).

Gorsel 1.54: Rende

Bigak ag1 ayan
Itme kolu

Baski KOl ey

Bigak uzunluk ayan

j ‘l’W +——Bigak klavuzu

Kapak mandah

Bask: vidas:

Rende kapagi

Gorsel 1.55: Rendenin kisimlari
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8.
9.

islem Basamaklar

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

Rendenin baski vidasini gevsetiniz.

Rendenin kapak mandalini aginiz.

Rendenin kapagini ¢ikariniz.

Rendenin bigagini ve bigak kilavuzunu yerinden gikariniz.

Rendenin bigcagini ve bigak kilavuzunu tutan vidayi gevsetip ayiriniz.
Rendenin kasasinda biriken toz ve talaslari temizleyiniz.

Gerekirse rendenin tigini bileyiniz.

Rendenin bigagini ve bigak kilavuzunu birlestirip, ortadaki vidayi sikarak yuvasina yerlestiriniz.

10. Rendenin kapagini yerine yerlestiriniz ve kapak mandalini kapatiniz.

11. Baski vidasini sikistiriniz.

12. Rende bigaginin agl ayarini yapiniz.

13. Rende bigaginin uzunluk ayarini yapiniz.

14. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekil-

de yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olcutleri dikkate aliniz.

-

TARIH

TOPLAM ONAY

Degerlendirme Tablosu
D
45 10 10 10

(imza)
PUAN 25 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 1.7

Tezgah, Alet ve Avandanliklari Kullanmak

Amag: Gemi temel islemleri atolyesindeki tezgah, alet ve avadanliklari kullanmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | 6zeliigi | Miktar
Metal iskence 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet

Metal iskencenin kisimlarini taniyiniz ve iki is parcasini iskence yardimiyla sikma islemlerini yapiniz
(Gorsel 1.56, 1.57).

ust sikistirma
pabucu

alt
sikistirma
pabucu

iskence
lamasi

Gérsel 1.56: iskencenin kisimlari Gorsel 1.57: is parcasinin iskence yardimiyla
sikistiriimasi
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islem Basamaklari

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is parcalarini tezgah {izerinde diizenleyiniz.
3. Iskenceyi is parcasi lizerinde istenilen yere yerlestiriniz.
4. s parcasinin ezilmemesi icin iskencenin sikistirma pabuglarinin altina ahsap parcalar koyunuz.

5. Iskenceyi yavasca sikistiriniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

Olcutleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

2.1. Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri

is parcasinin uygun 6lci aletleri ile dlglilmesine dlgme, is resminde verilen &lgii ve isaretlerin is parca-
sinin lzerine ¢izilmesine markalama, yapilan ¢izimin dogrulugunun denetlenmesine ise kontrol denir.
Olcme, kontrol ve markalama islemleri, sanayide seri Giretimin belli kaliplar icerisinde stirdiiriilmesi icin
gerek duyulan uygulamalarin basinda gelmektedir.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin ylizeylerinde 6l¢me, kontrol ve mar-
kalama islemlerini yapmak icin yararlanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farkhlik
gostermektedir. Bu islemler iki temel baslik altinda ele alinabilir.

2.1.1. Metal Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri

Metal malzemelerin verilen is resmine gore islenebilmesi ve Gretime hazir hale getirilebilmesi icin uy-
gun araclar kullanilarak 6l¢me, kontrol ve markalama islemleri yapihr.

2.1.1.1. Metal Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemlerinde Kullanilan
Araclar

Metal malzeme yiizeylerini 6lgme, kontrol ve markalama islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:
e Serit metre

e Kil gbnye

e Kumpas

o Tesviye tezgahi (Gorsel 2.1)

e Markalama pleyti

e Mihengir

e Vyataklari (Goérsel 2.2)

e Celik cetvel (Gorsel 2.3)

e Markalama gizecegi (Gorsel 2.4)
e Nokta zimba

Gorsel 2.1: Tesviye tezgahi Gorsel 2.2: V yataklan

i ou "
=AW § F AP
6y ol uilntl; LR e T —
= e

Gorsel 2.3: Celik cetvel Gorsel 2.4: Markalama gizecegi

2.1.1.2. Metal is Pargasinin Yiizeyini Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri

Olgme, kontrol ve markalama islemleri yapilmadan énce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esna-
sinda asagidaki islem sirasi izlenir.
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is Pargasini Olgme

Verilen is resmine gore is pargasinin fire paylari dusiliir ve kalan oélglleri kontrol edilir. Kullanilacak
metal is parcasinin yapilacak isler icin uygunluguna karar verilir. Bu islemlerde metre, celik cetvel veya
kumpas kullanilir.

Diiz Yiizeyli is Parcasini Markalama

Diiz ylzeyli metal is pargasinin yizeylerini verilen Olgliye gore markalamak i¢in markalama pleyti ve
mihengir kullanilir. Mihengir, markalama pleytinin Uzerine yerlestirilir (Gorsel 2.5). Verilen kalinliklar, is
resmi dikkatlice incelenerek mihengir lizerinde ayarlanir ve parcaya pleyt Gzerinde gonyeli bir sekilde
markalama cizgileri gizilir (Gorsel 2.6, 2.7, 2.8, 2.10). Markalama gizgilerinin daha belirgin olmasi igin is
pargasinin ylzeyine tebesir veya markalama boyasi sirilebilir (Gorsel 2.9).

Gorsel 2.5: Mihengirin pleyt lizerine yerlesti-
rilmesi

Gorsel 2.8: is pargasinin mihengir ile gizil-
masi mesi

Gorsel 2.9: is parcasinin mihengir ile kontro- Gorsel 2.10: Markalanmis is pargasi
la
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Yuvarlak Yiizeyli is Par¢asinin Merkezini Markalama

Yuvarlak yizeyli metal is pargasinin merkezini markalamak igin birgok yontem kullanilmaktadir. Mar-
kalama pleyti ve mihengir ile yapilan V kalibi, atdlyelerde en ¢ok uygulanan markalama ydntemidir. is
pargasinin ¢api kumpas ile lgiiliir. is pargasi ve mihengir, V kalibinin icinde pleytin {izerine yerlestirilir.
Mihengirin elmas ucu is pargasinin tepe noktasina ayarlanir ve 6l¢l, yaricap kadar asagi cekilerek sa-
bitlenir. is parcasi déndiriilerek mihengir ile parcanin yiizeyine markalama cizgileri cizilir (Gérsel 2.11).

Gorsel 2.11: Yuvarlak is pargasinin marka-

A . lanmasi
Delik Merkezlerini Markalama

Mihengir ile cizilerek markalanan is pargasinin merkezlerine nokta zimba ile isaretleme yapilir (Gorsel
2.12). Bu isaretleme, delme isleminde matkap merkezini belirler.

a b

Gorsel 2.12: Delik merkezlerinin markalan-

. masi
Is Pargasini Kontrol Etme

Verilen is resmine gére markalanan is pargasi, 6l¢l aletleri ile kontrol edilir.

Metal Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek
Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve glivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Atolye tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah lzerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimalidir.

e Kil gobnye ve kumpas kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimalidir.

2.1.2. Ahsap Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri

Ahsap malzemelerin verilen is resmine uygun sekilde islenebilmesi ve tretime hazir hale getirilebilmesi
icin uygun araglar kullanilarak 6l¢me, kontrol ve markalama islemleri yapilir.
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

2.1.2.1. Ahsap Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemlerinde Kullanilan
Araglar

Ahsap malzeme ylzeylerini 6lcme, kontrol ve mar-
kalama islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:

e Serit metre
e Gonye (Gorsel 2.13)
e Marangoz tezgahi

Gorsel 2.13: Gonye

2.1.2.2. Ahsap s Parcasinin Yiizeyini Olgme, Kontrol
ve Markalama Iglemleri

Olgme, kontrol ve markalama islemleri yapilmadan dnce
is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asa-
gidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasini Olgme

Verilen is resmine gore is pargasinin fire paylari dusalir
ve kalan olgleri kontrol edilir (Gorsel 2.14). Kullanilacak
ahsap is parc¢asinin yapilacak isler icin uygunluguna ka-
rar verilir.

Gorsel 2.14: is parcasinin 6lgiilmesi

is Parcasini isaretleyip Markalama

Ahsap is parcasi, verilen is resmine gdre isaretlenir ve markalanir. isaretleme ve markalama islemlerin-
de celik cetvel, metre ve gonye kullanilir (Gérsel 2.15, 2.16, 2.17).

Gorsel 2.15: is parcasinin Gorsel 2.16: is pargasinin Goérsel 2.17: is parcasinin
isaretlenmesi 6lciilmesi markalanmasi

is Pargasini Kontrol Etme

Verilen is resmine gére markalanan ahsap is parcasi, 6lci aletleri ile kontrol edilir.

Ahsap Malzeme Yiizeylerini Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek
Kurallar
e Calisma ortami, is saghgi ve givenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

o (lcme, kontrol ve markalama islemleri yapilacak is parcasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin
olmamasina dikkat edilmelidir.

¢ Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Gzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.1

Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri Yapmak

Amag: Ham is pargasinin 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Kumpas 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet

26x26x60 mm Olcllerinde verilen ham metal is pargasinin lGizerine is resmine uygun sekilde markalama
yapiniz (Sekil 2.1).

markalama

8 . gizgileri

26 26

Sekil 2.1: Olgiilendirilmis metal is pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon http://kitap.eba.gov.tr/ http://kitap.eba.gov.tr/
php?KOD=20895 KodSor.php?KOD=20993 KodSor.php?KOD=20991
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Markalama pleytinin izerine mihengiri yerlestirerek is resmine gére mihengir olglistini ayarlayiniz.
3. [s parcasinin lizerine mihengir ile markalama cizgilerini ciziniz.

4. s parcasinin Uzerine cizdiginiz markalamanin génye ve kumpas ile son kontrollerini yapiniz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B : R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.2

Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri Yapmak

Amag: Ham is parcasinin 6lcme, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Tesviye tezgahi 1 adet
Nokta zimba 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Kumpas 1 adet
V kalibi 1 adet
Cekig 1 adet

60x26x26 mm dlclilerinde verilen is pargasinin alin kismina is resmine uygun sekilde merkez markalama
cizgilerini gizip alin merkezini nokta zimba ile isaretleyiniz (Sekil 2.2).

9g

9¢

Sekil 2.2: Olgiilendirilmis ve markalanmis metal is
pargasi
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

Islem Basamaklarn

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Markalama pleytinin Gizerine V kalibini ve mihengiri yerlestiriniz.

3. s parcasini V kalibina sabitleyerek parganin ve kalibin merkezlerine mihengir ile gizgi giziniz.

4. s pargasini tesviye tezgdhina baglayiniz ve markaladiginiz merkezi nokta zimba ile isaretleyiniz.
5. Mengeneden gikardiginiz is pargasinin kumpas ile son kontrollerini yapiniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.3

Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri Yapmak

Amag: Ham is parcasinin 6lgme, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Celik cetvel 1 adet
GoOnye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

Ahsap is pargasinin lizerine is resmine uygun sekilde markalama gizgilerini ¢iziniz (Sekil 2.3).

P A ;
! 1 1 1 1 |
! 1 1 1 1 |
1
- R :
! 1 1 1 | |
! 1 1 1 I |
! 1 1 1 1 |
L
30 115(15(15) 25 50 25 (15115115 ( 30
250
= [ —— ] 1
3 |
> L1 1 |
= Sekil 2.3: Ahsap is parg¢asinin élgileri
http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.

php?KOD=20896

W
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Is pargasini tezgdha baglayiniz.

3. Parcanin Gzerinde is resmine uygun sekilde 6lgme ve markalama islemlerini yapiniz.

4. Markaladiginiz butiin ylzeylerin génye ile son kontrollerini yapiniz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.4

Olgme, Kontrol ve Markalama islemleri Yapmak

Amag: Ham is pargasinin 6l¢me, kontrol ve markalama islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Celik cetvel 1 adet
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

Ahsap is parc¢asinin lzerine is resmine uygun sekilde markalama gizgilerini giziniz (Sekil 2.4).

T 7
1! | ; |
L | ’ [
! 1 Y s
1 1 ¢ ’
:| S I F b4 :
:: : /, ', :
Il ! ? 7 |
| | |
25 | 25 40 40 40 40 | 40
20
= [rsosezsnd [ zvzvavesd
s8R ] SeEeE SR
3 [ ] [ ]

Sekil 2.4: Ahsap is pargasinin olgiileri
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

Islem Basamaklan

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Is parcasini tezgdha baglayiniz.

3. Parcanin Gzerinde is resmine uygun sekilde 6lcme ve markalama islemlerini yapiniz.

4. Markaladiginiz batiin ylzeylerin gonye ile son kontrollerini yapiniz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARiIH
0 R B B : R A TOPLAM ONAY
> (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

2.2. Kesme Uygulamalari

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerde kesme islemlerini yapmak icin yarar-
lanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farkllik géstermektedir. Bu islemler iki temel
baslk altinda ele alinabilir.

2.2.1. Metal Malzemeleri Kesme islemleri

Metal malzemelerin is resminde verilen olgllere getirilebilmesi icin uygun araglar kullanilarak kesme
islemleri yapilir.

2.2.1.1. Metal Malzemeleri Kesme islemlerinde Kullanilan Araglar

Metal malzemeleri kesme islemleri i¢in kullanilan araglar sunlardir:
e Kumpas

e Tesviye tezgdhi

e Markalama pleyti

e Mihengir

e Demir testeresi (Gorsel 2.18)

Gorsel 2.18: Demir testeresi

2.2.1.2. Metal is Parcasi Kesme islemleri

Kesme islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki islem
sirasl izlenir.

is Parcasini Markalama

is pargasi, is resminde verilen dlgiilere gére mihengir ile markalanir (Gérsel 2.19, 2.20).

Gorsel 2.19: is pargasinin markalanmasi Gorsel 2.20: Markalanmisg is pargasi



OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

2

Is Pargasini Mengeneye Baglama

Markalanan is parcasi, markalama cizgileri goriinecek sekilde
tezgah mengenesine baglanir (Gorsel 2.21).

Gorsel 2.21: is parcasinin mengeneye
baglanmasi
Is Pargasinin Fire Kisimlarini Kesme

Olgliye gére markalanan is parcasinin fire kismi, gizgiye yakin yerden demir testeresi ile diizgiin bir se-
kilde kesilir (Gorsel 2.22, 2.23, 2.24).

Gorsel 2.22: Demir testeresinin is pargasinin lizerine yerlestiril-
mesi

Gorsel 2.23: is pargasinin kesilmesi Gorsel 2.24: Kesilmis is pargasi

Metal Malzemeleri Kesme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is saghgi ve glivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Atolye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestiriimeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

e / Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimalidir.
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

2.2.2. Ahsap Malzemeleri Kesme islemleri

Ahsap malzemelerin is resminde verilen o6lgllere getirilebilmesi icin uygun araglar kullanilarak kesme
islemleri yapilr.

2.2.2.1. Ahsap Malzemeleri Kesme islemlerinde Kullanilan Araglar

Ahsap malzemeleri kesme islemleri icin kullanilan araglar sunlardir:
e GOnye

e Serit metre

e Marangoz tezgihi

e Cekme testere

o Sirth testere (Gorsel 2.25)

Gorsel 2.25: Sirth testere

2.2.2.2. Ahsap is Pargasi Kesme islemleri

Kesme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki islem
sirasl izlenir.

is Parcasini Markalama

is parcasl, is resminde verilen 6lgiilere gére metre ile isaretlenip, génye ile diiz bir sekilde cizilerek mar-
kalanir (Gorsel 2.26, 2.27, 2.28).

Gorsel 2.27: is pargasinin
markalanmasi

Gorsel 2.26: is pargasinin
isaretlenmesi

Gorsel 2.28: Markalanmis is pargasi
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

2

is Pargasini Tezgaha Baglama

is parcasi, kesim yénii dikkate alinarak tezgdh mengenesine baglanir (Gérsel 2.29, 2.30).

Gorsel 2.29: is pargasinin tezgdh menge- Gorsel 2.30: is pargasinin tezgdh menge-
nesine yatay sekilde baglanmasi nesine dikey sekilde baglanmasi

is Parcasin Kesme

Olgiiye gére markalanan is pargasinin fire kismina cizgiye yakin yerden sirtli testere ile iz yapilir. Parca,
cekme testere ile diizgln bir sekilde kesilir (Gorsel 2.31-2.36).

Gorsel 2.31: is pargasina dikey konumda iz yapil- Gorsel 2.32: i pargasinin dikey konumda kesil-
masi mesi

Gorsel 2.33: is pargasina yatay konumda iz
yapilmasi



OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

Gorsel 2.34: is pargasinin yatay konumda kesil-
mesi

Gorsel 2.35: is parcasinin fire kismina iz yapil-
masi

Gorsel 2.36: is pargasinin kesil-
mesi

Ahsap Malzemeleri Kesme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Kesme islemleri yapilacak is parcasinda catlak, diser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat edil-
melidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgéh (izerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.5

Kesme islemleri Yapmak

Amag: is parcasi Uizerinde kesme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Celik cetvel 1 adet
Kumpas 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Demir testeresi 1 adet
Kare, dolu demir 25%25 mm 1 adet

Metal is parcasinin markalama ve kesme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 2.5).

110

25

130

Sekil 2.5: Metal is pargasinin élgileri

http://kitap.eba.gov.tr/Kc R http://kitap.eba.gov.tr/Kc R
php?KOD=20897 php?KOD=20967




OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

Islem Basamaklan

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasini is resmine gére markalayiniz.
3. s parcasini mengeneye baglayiniz.

4. s pargasini, markalama cizgilerinin lizerinden demir testeresi ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda
israfi dnlemek igin is resmindeki 6lgliye tam olarak uyunuz.

5. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARiIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
60



OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.6

Kesme islemleri Yapmak

Amag: is parcasi lizerinde kesme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad | Gzeliigi | Miktar
Celik cetvel 1 adet
Kumpas 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Demir testeresi 1 adet

Metal is pargasinin markalama ve kesme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 2.6).

0v

Sekil 2.6: Metal is parcasinin olguleri
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasini is resmine gére markalayiniz.
3. s pargasini mengeneye baglayiniz.

4. s pargasini, markalama gizgilerinin izerinden demir testeresi ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda
israfi dnlemek igin is resmindeki 6l¢liye tam olarak uyunuz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
0 TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.7

Kesme islemleri Yapmak

Amag: is parcasi lizerinde kesme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
Sirth testere 1 adet

Ahsap is pargasinin markalama ve kesme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 2.7).

- o
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Sekil 2.7: Ahsap is pargasinin odlgiileri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20898
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

islem Basamaklan

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasini is resmine gére markalayiniz.

3. s pargasini tezgdh mengenesine baglayiniz ve parga yiizeyine markalama cizgileri izerinden sirtlh
testere ile iz yapiniz.

4. iz yaptginiz kisimlardan is parcasini cekme testere ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda israfi 6nle-
mek igin is resmindeki 6l¢liye tam olarak uyunuz.

5. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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OLCME, MARKALAMA VE KESME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 2.8

Kesme islemleri Yapmak

Amag: is parcasi Uizerinde kesme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
Sirth testere 1 adet

Ahsap is parcasinin markalama ve kesme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 2.8).

ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ h f

170

170

%

Sekil 2.8: Ol¢iilendirilmis ve kesilmis ahsap is pargasi
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OLCME, MARKALAMA VE KESME ISLEMLERI

Islem Basamaklan

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapi-
niz.

2. s parcasini is resmine gdére markalayiniz.

3. s parcasini tezgdh mengenesine baglayiniz ve parga yiizeyine markalama gizgileri izerinden
sirth testere ile iz yapiniz.

4. iz yaptiginiz kisimlardan is pargasini cekme testere ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda israfi
onlemek igin is resmindeki 6lgliye tam olarak uyunuz.

5. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir
sekilde yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARiIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

3.1. Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin yatayda ylizey dizeltme islemlerini
yapmak icin yararlanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklhhk géstermektedir. Bu
islemler iki temel baslik altinda ele alinabilir.

3.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Metal malzeme yiizeylerindeki pirizlerin giderilmesi ve malzemelerin gonyesine getirilmesi icin uygun
araglar kullanilarak yatayda yuzey diizeltme ve gényeleme islemleri yapilir.

3.1.1.1. Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri i¢in Kullanilan Araglar

Metal malzemelerin yatayda ylizey dizeltme islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:
e Ege takimi

e Kil gbnye

e Kumpas

e Tesviye tezgahi

e Markalama pleyti

e Mihengir

e Markalama cizecegi

3.1.1.2. Metal is Pargasinin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Yatayda ylizey diizeltme islemleri yapilmadan dnce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda
asagidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasini Mengeneye Baglama

is pargasi, islenecek ilk yiizeyi yukari gelecek sekilde mengeneye
baglanir ve mengene kenarlarinin Gzerinde kalacak bicimde tut-
turulur (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: is pargasinin mengeneye
baglanmasi

is Parcasinin ilk Yiizeyini Diizeltme

Mengeneye baglanan is parcasinin ilk ylizeyi lama ege ile egelenip diizeltilir ve referans ylzeyi olusturu-
lur. Egelenen yizeyin kil génye ile boyuna ve enine agisal kontroll yapilir (Gorsel 3.2, 3.3, 3.4).

Gorsel 3.3: is pargasinin kil génye ile boyu-
na yiizey kontrolii
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Gorsel 3.4: is pargasinin kil génye ile enine yiizey
kontrolii

is Parcasinin ikinci Yiizeyini Diizeltme

is parcasinin ikinci yiizeyi de lama ege ile egelenerek diizeltilir.
Egelenen ylzey, dizeltilen ilk ylzey referans alinarak kil gonye
ile kontrol edilir (Gorsel 3.5).

Gorsel 3.5: is parcasinin kil gonye ile
. ylizey kontrolii
Is Parcasini Markalama

is parcasinin yiizeylerini verilen 6l¢iiye gére markalamak igin markalama pleyti ve mihengir kullanilir.
Mihengir, markalama pleytinin Gzerine yerlestirilir (Gorsel 3.6). Verilen kalinliklar, is resmi dikkatlice in-
celenerek mihengir Gizerinde ayarlanir ve parcaya pleyt Gzerinde gonyeli bir sekilde markalama gizgileri
cizilir (Gorsel 3.7, 3.9, 3.10, 3.11). Markalama gizgilerinin daha belirgin olmasi icin is parcasinin ylizeyi-
ne tebesir veya markalama boyasi strulebilir (Gorsel 3.8).

mesi

Gorsel 3.8: is par¢asinin tebesir ile boyanmasi
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Gorsel 3.10: is pargasinin mihengir ile kontrolii Gorsel 3.11: Markalanmis is pargasi

is Pargasini Olgiilendirme

Markalanan is parc¢asi, mengeneye baglanir ve markalama gizgilerine kadar lama ege ile egelenir. Ege-
lenen ylzeyin kil gonye ile son kontrolleri yapilir (Gorsel 3.12, 3.13).

Gorsel 3.12: is pargasinin kil génye ile son kont- Gorsel 3.13: is pargasinin kumpas ile son kontrolii
rolii

Metal Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar

e Calisma ortami, is sagligi ve glivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

o Atodlye tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Gzerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimalidir.

e Kil gbnye, kumpas ve lama ege kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimalidir.

3.1.2. Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Ahsap malzeme ylzeylerindeki plrlzlerin giderilmesi ve malzemelerin gbnyesine getirilmesi igin uygun
araglar kullanilarak yatayda ylizey diizeltme ve gényeleme islemleri yapilir.

3.1.2.1. Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri i¢in Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelerin yatayda ylizey diizeltme islemleri icin kullanilan araglar sunlardir:
e Rende
e Gonye
e Serit metre
e Marangoz tezgahi
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3.1.2.2. Ahsap is Pargasinin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri

Yatayda yiizey diizeltme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda
asagidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasini Tezgaha Baglama

is parcasi tezgdha baglanirken tezgah demirlerinin parga seviyesinden asagida olmasina ve is pargasinin
mengeneye fazla sikistirilmamasina dikkat edilir (Gorsel 3.14).

Gorsel 3.14: is pargasinin tezgaha baglanmasi
is Parcasini Rendeleme
is parcasini rendeleme isleminde asagidaki sira izlenir:

¢ Rendenin is pargasina ilk temasinda sadece 6n kismina baski yapilarak pargaya paralel itme kuvveti
uygulanir (Sekil 3.1, Gorsel 3.15).

Baski yonii

Rendeleme yonii
=t

|

Sekil 3.1: Rende kullanimi (6n baskilama) Gorsel 3.15: Rendenin 6n kismina baski uygulan-
masi
e s pargasi lizerinde ilerletilen rendeye iki tarafli baski yapilarak parcaya paralel itme kuvveti uygula-
nir (Sekil 3.2).

Baski yonii
Rendeleme yonii
—_—
[ ]

Sekil 3.2: Rende kullanimi (¢ift yonlii baskilama)
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e |s parcasinin sonuna getirilen rendenin sadece arka kismina baski yapilarak parcaya paralel itme
kuvveti uygulanir (Sekil 3.3).

Baski yonii

Rendeleme yonii

c—

= = ]

Sekil 3.3: Rende kullanimi (arka baskilama)

e Boyuna rendeleme tamamlandiginda, rende hafifce yana yatirilarak geri cekilir (Sekil 3.4, Gorsel
3.16).

Geri ¢cekme yonii

A
EFEFYVYe——————————]

Sekil 3.4: Rende kullanimi (geri gekme) Gorsel 3.16: is parcasinin rendelenmesi

is Pargasinin Yiizey Gonyesini Kontrol Etme

Rendelenen is pargasinin yizeyi gonye ile kontrol edilir (Gorsel 3.17).

Gorsel 3.17: is pargasinin yiizey kontrolii
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is Parcasini isaretleyip Markalama

YUz ve cumba (yan ylzey) kismi rendelenip gényelenen is pargasi, is resminde verilen 6lgliye gore serit
metre ile isaretlenir ve markalanir (Gorsel 3.18, 3.19, 3.20).

b

Gorsel 3.18: is pargasinin Gorsel 3.19: i pargasinin Gorsel 3.20: Markalanmis is pargasi
isaretlenmesi markalanmasi

is Pargasini Olgiilendirme

Markalanan is pargasi, tezgdha baglanir ve belirlenen 6lglilere gore rendelenir (Gorsel 3.21). Rendele-
nen is pargasinin gonye ile son kontrolleri yapilir (Gorsel 3.22).

a b

Gorsel 3.22: is parcasinin gonye ile son kontrolleri
Ahsap Malzemelerin Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve glivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Yatayda ylzey dizeltme islemleri yapilacak is par¢asinda gatlak, diser budak vb. kusurlarin olma-
masina dikkat edilmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Gzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimalidir.

o s parcasi sikistirilirken, aralara ahsap parcalar konularak is parcasinin zarar gdrmesi engellenmelidir.
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UYGULAMA YAPRAGI 3.1

Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amac: Ham sekilde verilen is pargasinin yatayda ylzeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag¢ Gereg
Adi | Ozelligi | Miktari

Lama ege 1 adet
Kil gonye 90° 1 adet
Kumpas 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet

is resmine gére metal is parcasinin yatayda yiizeyini diizeltip dlciilendiriniz (Sekil 3.5).

markalama
cizgileri

Sekil 3.5: Metal is pargasi
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Islem Basamaklan

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is parcasini mengeneye baglayiniz. Parcanin ilk ve ikinci yiizeylerini lama ege ile diizeltip kil génye
ile kontrol ediniz.

3. Markalama pleytinin tizerine mihengiri yerlestirerek is resmine gére mihengir 6l¢tisiinli ayarlayiniz.
4. s parcasinin (zerine mihengir ile markalama cizgilerini ciziniz.

5. |s parcasini mengeneye tekrar baglayiniz. Markaladiginiz yiizeyleri is resmindeki élcliye gore egele-
yerek diizeltiniz ve egelediginiz ylzeyin kil gonye ile kontrollerini yapiniz.

6. Mengeneden c¢ikardiginiz is pargasinin gonye ve kumpas ile son kontrollerini yapiniz.

7. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

(
TARIH
0 R : : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 3.2

Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is parcasinin yatayda yuzeyini dlizeltmek.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Lama ege 1 adet
Kil gonye 90° 1 adet
Celik cetvel 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama gizecegi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Kumpas 1 adet

110x25x25 mm olgilerindeki dolu demirden, is resmindeki 6l¢iilere ve teknige uygun sekilde ¢ekic imal
ediniz (Sekil 3.6).

&5
47 :

Q:b‘

58 |

105

Sekil 3.6: Cekig pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20899
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Islem Basamaklan

1. s saghigi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is parcasini mengeneye baglayiniz. Parcanin ilk ve ikinci yiizeylerini lama ege ile diizeltip kil génye
ve kumpas ile kontrol ediniz.

3. s parcasina markalama pleytinin {izerinde celik cetvel ve markalama cizecegi ile is resmine uygun
sekilde markalama gizgilerini giziniz.

4. |s parcasini mengeneye tekrar baglayiniz. Markaladiginiz yiizeyleri, markalama cizgilerine kadar
lama ege ile egeleyiniz. Yizeylerin kil génye ve kumpas ile kontrollerini yapiniz.

5. Mengeneden gikardiginiz is pargasinin kil gonye ve kumpas ile son kontrollerini yapiniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

(
TARIH
0 R : : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI

p—
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UYGULAMA YAPRAGI 3.3

Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is pargasinin yatayda ylizeyini dizeltmek.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad | 6zeliigi | Miktar
Rende Demir 1 adet
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

is resmine gore ahsap is pargasinin yatayda yiizeyini diizeltip 6lgiilendiriniz (Sekil 3.7).

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20900
78
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LW o N o Uk~ W NR
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Islem Basamaklan

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

is pargasinin yiizeylerini numaralandiriniz.

is parcasini tezgaha baglayiniz.

is parcasinin ilk yiizeyini rendeleyerek diizeltiniz.

Dizelttiginiz ilk ylzeyi gonye ile kontrol ediniz.

is parcasini tezgaha baglayip, parganin cumba kismini rendeleyerek diizeltiniz.
Dizelttiginiz ikinci ylUzeyi gonye ile kontrol ediniz.

Parca Uzerinde is resmine uygun sekilde 6lgme ve markalama islemlerini yapiniz.

Markalama isleminden sonra Uglinci ylizeyi 6l¢liye gére rendeleyerek duzeltiniz.

. Duzelttiginiz tglinci ylzeyin gonye ile kontrolind yapiniz.
. Markaladiginiz dordiinci yizeyi rendeleyerek diizeltiniz.
. BUtlin ylzeylerin gonye ile son kontrollerini yapiniz.

. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekil-

de yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

(
TARIH
0 R : : R R A TOPLAM ONAY
> (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 3.4

Yatayda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is par¢asinin yatayda yuzeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Rende Demir 1 adet
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

is resmine gore ahsap is parcasinin yatayda ylizeyini diizeltip 8lgtlendiriniz (Sekil 3.8).

Sekil 3.8: Olgiilendirilmis ve yatayda yiizeyi diizeltilmis ahsap is parcasi
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Islem Basamaklan

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arac gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
is parcasinin yiizeylerini numaralandiriniz.

is parcasini tezgaha baglayiniz.

is pargasinin ilk yiizeyini rendeleyerek diizeltiniz.

Dizelttiginiz ilk ylzeyi gonye ile kontrol ediniz.

is parcasini tezgaha baglayip, parcanin cumba kismini rendeleyerek diizeltiniz.

Diizelttiginiz ikinci ylzeyi gonye ile kontrol ediniz.

Parca Uzerinde is resmine uygun sekilde 6lgme ve markalama islemlerini yapiniz.

L o N O Uk W R

Markalama isleminden sonra Uglinci ylizeyi 6l¢liye gére rendeleyerek dizeltiniz.
10. Dizelttiginiz Gglinci ylzeyin gonye ile kontrolini yapiniz.

11.Markaladiginiz dérdiinci ylzeyi rendeleyerek diizeltiniz.

12.Butlin ylzeylerin gonye ile son kontrollerini yapiniz.

13.Cahisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlgutleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R ; TOPLAM ONAY
> (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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3.2. Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin alinda yiizey diizeltme islemlerini yap-
mak i¢in yararlanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik géstermektedir. Bu islem-
ler iki temel baslik altinda ele alinabilir.

3.2.1. Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Metal malzemelerin alin ylzeylerindeki pirizlerin giderilmesi ve malzemelerin gonyesine getirilmesi
icin uygun araglar kullanilarak alinda yiizey diizeltme ve gényeleme islemleri yapilir.

3.2.1.1. Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri i¢in Kullanilan Araglar

Metal malzemelerin alinda yiizey diizeltme islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:

e Ege takimi
e Kl gbnye
e Kumpas

e Tesviye tezgahi

e Markalama pleyti
e Mihengir

e Demir testeresi

3.2.1.2. Metal is Pargasinin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Alinda yizey diizeltme islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda
asagidaki islem sirasi izlenir.

is Pargasinin ilk Alin Kismini Markalama

is parcasinin ilk alin kismi, markalama pleytinin tizerine gényeli bir sekilde yerlestirilir ve is resminde
verilen uzunluk dikkate alinmadan mihengir ile markalanir (Gorsel 3.23).

Gorsel 3.23: is pargasinin mihengir ile markalan-
masi
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Is Parcasini Mengeneye Baglama

Markalanan is parcasi, calisma yoni ve ege ile calisilacak mesafe dikkate alinarak mengeneye baglanir
(Gorsel 3.24).

Gorsel 3.24: is pargasinin mengeneye baglan-
masi

Is Pargasinin ilk Alin Kismini Egeleme ve Gonye ile Kontrol Etme

Mengeneye baglanan is parcasi, markalama cizgisine kadar lama ege ile egelenir ve daha sonra kil gon-
ye ile kontrol edilir (Gorsel 3.25, 3.26).

Gorsel 3.25: is parcasinin egelenmesi Gorsel 3.26: is pargasinin gonye ile kontrolii
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is Pargasinin ikinci Alin Kismini Markalama

is resminde verilen &lglilere gdre mihengir dlciisii ayarlanir. is parcasi, markalama pleytinin tizerinde
mihengir ile gizilerek markalanir (Gérsel 3.27, 3.28).

Gorsel 3.27: is parcasinin mihengir ile Gorsel 3.28: Markalanmis is pargasi
markalanmasi

is Parcasinin Fire Kismini Kesme

Olgiiye gdre markalanan is pargasinin fire kismi, gizgiye yakin yerden demir testeresi ile diizgiin bir se-
kilde kesilir (Gorsel 3.29-3.32).

Gorsel 3.29: is parcasinin mengeneye baglan- Gorsel 3.30: Demir testeresinin is
masi pargasinin lizerine yerlestirilmesi

Gorsel 3.31: is parcasinin kesilmesi Gorsel 3.32: Kesilmisg is pargasi



3
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is Parcasinin ikinci Alin Kismini Diizeltme

Kesilen alin kismi, mengeneye baglanip ege ile markalama gizgisine kadar egelenir ve kil gonye ile kont-
rol edilir (Gorsel 3.33, 3.34).

Gorsel 3.33: is pargasinin alin kisminin egelenmesi Gorsel 3.34: is parcasinin gonye ile kontrolii

is Par¢asinin Gonye ve Kumpas ile Son Kontrollerini Yapma

Duzeltilen is pargasi, mengeneden sokulerek kil génye ve kumpas ile kontrol edilir (Gérsel 3.35, 3.36).

Gorsel 3.35: is parcasinin kil génye ile Gorsel 3.36: is parcasinin kumpas ile son
son kontrolii kontrolii

Metal Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Atolye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

e Kil gbnye, lama ege ve kumpas kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimaldir.
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3.2.2. Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Ahsap malzemelerin alin ylzeylerindeki pirizlerin giderilmesi ve malzemelerin gdnyesine getirilmesi
icin uygun aragclar kullanilarak alinda yiizey dizeltme ve gonyeleme islemleri yapilir.

3.2.2.1. Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelerin alinda ylizey diizeltme islemleri icin kullanilan araglar sunlardir:
e Rende

e GOnye

e Serit metre

e Marangoz tezgahi

e Cekme testere

e Sirth testere

3.2.2.2. Ahsap is Pargasinin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri

Alinda ylzey dizeltme islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda
asagidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasinin ilk Alin Kismini Markalama

is pargasi, is resminde verilen dlciiye getirilmeden &nce parcanin ilk alin kismi génye ile isaretlenerek
markalanir (Gorsel 3.37, 3.38).

Gorsel 3.37: is pargasinin ilk alin Gorsel 3.38: is pargasinin ilk alin
kisminin isaretlenmesi kisminin markalanmasi

is Parcasini Tezgaha Baglama

is pargasi tezgaha baglanirken rendenin hareket ydniine dogru ek parca sikistirilir ve parganin alninda
kirilmalar olmamasi igin dikkatli bir sekilde rendeleme yapilir (Gérsel 3.39).
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Gorsel 3.39: is parcasinin tezgaha baglanmasi

is Pargasinin ilk Alin Kismini Rendeleme

is parcasinin ilk alin kismi rendelenir ve génye ile kontrol edilir (Gérsel 3.40, 3.41). Parga, bu islemler
sonucunda ol¢tlendirilmeye hazir hile getirilmis olur.

Gorsel 3.40: is pargasinin ilk alin kisminin Gorsel 3.41: is parcasinin génye ile kontrolii
rendelenmesi

is Pargasini Markalama

is parcasinin alinda diizeltilecek yiizeyleri, metre ile isaretlenir ve gdnye ile diiz bir sekilde gizilerek
markalanir (Gorsel 3.42, 3.43).




YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

Is Pargasinin Fire Kisimlarini Testere ile Kesip Diizeltme

Olgliye gére markalanan is pargasinin fire kismi, gizgiye yakin yerden sirtli testere ile iz yapilarak belir-
ginlestirilir ve cekme testere ile dlizgiin bir sekilde kesilir (Gorsel 3.44, 3.45).

Gorsel 3.44: is parcasinin fire kismina Gorsel 3.45: is pargasinin kesilmesi
iz yapilmasi

Is Pargasinin Génye ile Son Kontrollerini Yapma

Rendelenen is pargasi, tezgahtan sokiilir ve gonye ile kontrol edilir (Gorsel 3.46).

Gorsel 3.46: is pargasinin gonye ile son kontrolleri

Ahsap Malzemelerin Alinda Yiizey Diizeltme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is saghgi ve glvenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Alinda ylzey diizeltme islemleri yapilacak is parcasinda catlak, diiser budak vb. kusurlarin olmama-
sina dikkat edilmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimalidir.
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YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 3.5

Alinda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is par¢asinin alinda yiizeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Lama ege 1 adet
Kil gonye 90° 1 adet
Kumpas 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Demir testeresi 1 adet

Uzun sekilde verilen metal is pargasini is resmine uygun sekilde iki esit parcaya bolip pargalarin alin
kisimlarini diizeltiniz (Sekil 3.9).

sekil 3.9: Olgiilendirilmis ve alin yiizeyi diizeltilmis metal is parcasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20901
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Is pargasinin ilk alin kismini is 8l¢iisiinii dikkate almadan mihengir ile markalayiniz.

3. [s parcasini mengeneye baglayiniz ve parcanin alin kisimlarini ege ile diizeltip kil génye ile kontrol
ediniz.

4. Markalama pleytinin lzerine mihengiri yerlestirip is resmine gére mihengir 6l¢listinl ayarlayiniz ve
is parcasini mihengir ile markalayiniz.

5. [s parcasini mengeneye tekrar baglayiniz ve markalama cizgilerine yakin yerden demir testeresi ile
kesiniz.

6. Kestiginiz kisimlari ege ile diizeltip kil gonye ile kontrol ediniz.
7. Mengeneden soktligliniiz is pargasinin kumpas ve kil génye ile genel kontrollerini yapiniz.

8. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlcitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 3.6

Alinda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is pargasinin alinda yizeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Lama ege 1 adet
Kil gonye 90° 1 adet
Kumpas 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Demir testeresi 1 adet

Uzun sekilde verilen metal is pargasini is resmine uygun sekilde iki esit parcaya bolip pargalarin alin
kisimlarini duzeltiniz (Sekil 3.10).

3 £l
E———

Sekil 3.10: Olgiilendirilmis ve alin yiizeyi diizeltilmis metal is pargasi

130
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. s parcasinin ilk alin kismini is 8lgiisiinii dikkate almadan mihengir ile markalayiniz.

3. [s parcasini mengeneye baglayiniz ve parcanin alin kisimlarini ege ile diizeltip kil génye ile kontrol
ediniz.

4. Markalama pleytinin tzerine mihengiri yerlestirip is resmine gore mihengir 6l¢lisiinii ayarlayiniz ve
is parcasini mihengir ile markalayiniz.

5. |s parcasini mengeneye tekrar baglayiniz ve markalama cizgilerine yakin yerden demir testeresi ile
kesiniz.

6. Kestiginiz kisimlari ege ile diizeltip kil génye ile kontrol ediniz.
7. Mengeneden soktligliniiz is pargasinin kumpas ve kil génye ile genel kontrollerini yapiniz.

8. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlcitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 3.7

Alinda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is par¢asinin alinda yiizeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktar
Rende Demir 1 adet
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
Sirtli testere 1 adet

Verilen ahsap is pargasini is resmine uygun sekilde iki esit parcaya bollp pargalarin alin kisimlarini da-
zeltiniz (Sekil 3.11).

sekil 3.11: Olgiilendirilmis ve alin yiizeyi diizeltilmis ahsap is pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20902
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

Islem Basamaklarn

1. is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasinin iki alin kisminin markalama islemlerini yapiniz.

3. s parcasini tezgaha baglayiniz ve parganin alin kisimlarini gényeli bir sekilde rendeleyiniz.

4. ls pargasini is resminde verilen &lciilere gére tekrar markalayiniz.

5. Is parcasini, markalama ¢izgisinin 2 mm yanindan kesiniz.

6. Kestiginiz kisimlari, markalama cizgisine gore tekrar rendeleyiniz.

7. Rendelediginiz alin kisimlarinin génye ile son kontrollerini yapiniz.

8. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI

94



YUZEY DUZELTME ISLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 3.8

Alinda Yiizey Diizeltme islemleri Yapmak

Amag: Ham sekilde verilen is pargasinin alinda ylizeyini diizeltmek.

Kullanilacak Arag¢ Gereg
Adi | 6zelligi | Miktar

Rende Demir 1 adet
Gonye 90° 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
Sirtli testere 1 adet

Uzun sekilde verilen ahsap is pargasini is resmine gore iki esit parcaya bollip pargalarin alin kisimlarini
diizeltiniz (Sekil 3.12).

7

150

310

—

150

18
o
sekil 3.12: Olgiilendirilmis ve alin yiizeyi diizeltilmis ahsap is
pargasi
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YUZEY DUZELTME iSLEMLERI

Islem Basamaklarn

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. s parcasinin iki alin kisminin markalama islemlerini yapiniz.

w

is parcasini tezgaha baglayiniz ve parcanin alin kisimlarini gényeli bir sekilde rendeleyiniz.

E

is parcasini is resminde verilen &lciilere gére tekrar markalayiniz.

5. [s parcasini, markalama cizgisinin 2 mm yanindan kesiniz.

6. Kestiginiz kisimlari, markalama gizgisine gore tekrar rendeleyiniz.

7. Rendelediginiz alin kisimlarinin génye ile son kontrollerini yapiniz.

8. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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4.1. Delme islemleri Yapma

Bir is pargasinin Gzerine is resminde verilen ¢ap ve uzunlukta bosluk agma (silindirik bosluklar olustur-
ma) islemine delme adi verilir. Genellikle matkap ile yapilan bu islem, endistride ise pargalardan talas
kaldirmak suretiyle delikler elde etmek olarak tanimlanabilir. Delmenin amaci, baglanti elemanlarinin
takilmasi ve kavrama, mil ya da aks tirl makine elemanlarinin yataklanmasi icin bosluklar olusturulma-
sidir. Delme, parcalarin bosaltilarak kolayca islenmesi ve birbirine baglanmasinda énemli bir yer tutar.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin ylzeylerinde delme islemleri yapmak
icin yararlanilan araclar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik géstermektedir. Bu islemler iki
temel baslik altinda ele alinabilir.

4.1.1. Metal Malzemeleri Delme islemleri
Metal malzemelerde is resmindeki olgiilere gore silindirik bosluklar olusturulmasi igin uygun araglar

kullanilarak delme islemleri yapilr.

4.1.1.1. Metal Malzemeleri Delme islemlerinde Kullanilan Araglar

i

Gorsel 4.1: Yuvarlak ege Gorsel 4.2: Matkap uglar

Metal malzemeleri delme islemleri igin kullanilan araglar sunlardir:
e Situnlu matkap makinesi
e Yuvarlak ege (Gorsel 4.1)

e Kumpas

e Tesviye tezgahi

e Matkap uglari (Gorsel 4.2)
e Markalama pleyti

¢ Nokta zimba

e Mihengir

4.1.1.2. Metal is Parcasi Delme islemleri

Delme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki islem
sirasl izlenir.

is Parcasini Markalama

is parcasi, markalama pleytinin lizerine yerlestirilen ve is resmindeki dlcliye gére ayarlanan mihengir
ile markalanir (Gorsel 4.3, 4.4, 4.5). Markalama gizgisinin daha belirgin gériinmesi igin is pargasinin
ylzeyine tebesir strilebilir.

Gorsel 4.3: is pargasinin mihengir ile Gorsel 4.4: Markalama gizgilerinin Gorsel 4.5: Markalanmis
markalanmasi belirginlestirilmesi is pargasi

Markalama Merkezini Nokta ile isaretleme

is parcasinin yiizeyinde markalanan merkezler, nokta zimbanin lizerine gekicle vurularak isaretlenir
(Gorsel 4.6, 4.7, 4.8). Bu isaretlemenin amaci, is parcasini delme esnasinda matkap ucunun merkezden
kaymasini dnlemektir.
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Gorsel 4.6: Markalama merkezlerinin ~ Gorsel 4.7: Markalama merkez- Gorsel 4‘-81 Marka[ama merkezleri
nokta ile isaretlenmesi leri isaretlenmis parga isaretlenmis parga

Matkap Ucunu Ayarlama

is resminde verilen ¢ap dlciisiine gére matkap ucu segilip siitunlu matkaba baglanir (Gérsel 4.9). Stitun-
lu matkap makinesinde is resminde belirtilen 6l¢li kadar derinlik ayari yapilir (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.9: Matkap ucunun siitunlu matkaba Gorsel 4.10: Siitunlu matkabin derinlik ayarinin
baglanmasi yapilmasi

is Pargasini Siitunlu Matkap Makinesine Baglama

Markalanan is pargasi, situnlu matkap makinesinin men-
genesine gonyeli bir sekilde sikica baglanir (Gorsel 4.11).

Gorsel 4.11: is parcasinin mengeneye baglan-
masi
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Siitunlu Matkap Makinesinde Delme islemi

Markalanan is parcgasina gére makine tablasi ayarlanip sabitlenir ve is pargasini delme islemlerine bas-
lanir (Gorsel 4.12, 4.13, 4.14, 4.15).

Gorsel 4.12: is pargasinin Gorsel 4.13: is parcasinin  Gorsel 4.14: Yatay konumda  Grsel 4.15: Dikey konumda
yatay konumda delinmesi dikey konumda delinmesi delinmis is parcasi delinmis is parcasi

Metal Malzemeleri Delme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve glivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Atolye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestiriimeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimahdir.

e Kullanilan matkap ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.

e Sutunlu matkap makinesinin ¢calisma yonergeleri dikkatli bir sekilde okunarak is giivenligi tedbirleri
alinmalidir.

e Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimalidir.

4.1.2. Ahsap Malzemeleri Delme islemleri

Ahsap malzemelerde is resmindeki 6l¢lilere gore silindirik bosluklar olusturulmasi icin uygun araglar
kullanilarak delme islemleri yapilr.

4.1.2.1. Ahsap Malzemeleri Delme islemlerinde Kullanilan Araglar

Ahsap malzemeleri delme islemleri icin kullanilan araglar sunlardir:
e Marangoz tezgahi

e Yatay delik makinesi (Gorsel 4.16)
e Matkap uglari

e Gonye

e Kumpas

e Maskeleme bandi (Gorsel 4.17)

Gorsel 4.16: Yatay delik makinesi Gorsel 4.17: Maskeleme bandi

4.1.2.2. Ahsap is Pargasi Delme islemleri

Delme islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki islem
sirasl izlenir.

is Pargasini Markalama

is pargasi, is resminde verilen dlciilere gére markalanir (Gorsel 4.18).
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Gorsel 4.18: is pargasinin markalanmis yiizeyleri

Matkap Ucunu Ayarlama

Matkap ucu, is resmindeki ¢ap Olgiisline gore
segilir ve delinecek derinlik kadar maskeleme
bandi ile isaretlenir. isaretlenen kisim kadar
pay verilerek yatay delik makinesine baglanir
(Gorsel 4.19, 4.20).

Gorsel 4.19: Matkap ucu- Gorsel 4.20: Matkap ucunun
nun isaretlenmesi yatay
delik makinesine baglanmasi

is Parcasini Yatay Delik Makinesine Baglama
Markalanan is pargasi, yatay delik makinesinin ha-

reketli tablasina gonyeli bir sekilde sikica baglanir
(Gorsel 4.21).

Gorsel 4.21: is pargasinin makine
. . . . tablasina baglanmasi
Yatay Delik Makinesinde Delme Islemi

Markalanan is pargasina gore makine tablasi ayarlanip hareketli tabla sabitlenir ve is pargasini delme
islemlerine baslanir (Gérsel 4.22, 4.22, 4.23).

Gorsel 4.22: is pargasinin genis Gorsel 4.23: is parcasinin dar Gorsel 4.24: is pargasinin alin
ylizeyinin delinmesi ylizeyinin delinmesi kisminin delinmesi

Ahsap Malzemeleri Delme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimalidir.

e Kullanilan matkap ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.

¢ /Yatay delik makinesinin ¢alisma yonergeleri dikkatli bir sekilde okunarak is glivenligi tedbirleri alin-
malidir.

e ~Kumpas kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullanilmalidir.
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UYGULAMA YAPRAGI 4.1

Delme islemleri Yapmak

Amag: islenmis sekilde verilen is parcasinin lizerinde delme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Ad | 6zeliigi | Miktar
Sutunlu matkap makinesi 1 adet
Matkap uglari 6,8,10ve 12 mm 4 adet
Kumpas 1 adet
Nokta zimba 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet
Yuvarlak ege 1 adet
Celik cetvel 1 adet

Metal gekic Gzerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.1).

— T
—_
o
(S1 B
'

Sekil 4.1: Metal gekic lizerinde delme islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20903
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9.

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

Markalama pleytinin Uzerine is pargasini yerlestiriniz ve markalama gizecegi ile is resmindeki 6lgU-
lere uygun sekilde markalayiniz.

Markalama merkezlerini nokta zimba ile isaretleyiniz.
is pargasini siitunlu matkap makinesinin mengenesine gényesinde ve sikica baglayiniz.

6 mm’lik matkap ucunu siitunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapi-
niz ve delme islemini uygulayiniz.

8 mm’lik matkap ucunu siitunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapi-
niz ve delme islemini uygulayiniz.

10 mm’lik matkap ucunu stitunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapi-
niz ve delme islemini uygulayiniz.

12 mm’lik matkap ucunu sttunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapi-
niz ve delme islemini uygulayiniz.

iki delik merkezinin arasinda kalan gapaklari yuvarlak ege ile temizleyiniz.

10.Cahsma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde

yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan élgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcltleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

NG .

TARIH
O R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 4.2

Delme islemleri Yapmak

Amag: islenmemis sekilde verilen is pargasinin tizerinde delme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Sutunlu matkap makinesi 1 adet
Matkap uglar 7 ve 8 mm 2 adet
Kumpas 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Nokta zimba 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet

Yonerge

Metal malzeme lzerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.2).

Sekil 4.2: Metal malzeme lizerinde delme islemleri
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islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Markalama pleytinin Gzerine mihengiri yerlestiriniz ve is resmine gore mihengir 6l¢tisiinii ayarlayi-
niz.

3. s parcasini mihengir ile markalayiniz.

4. Markalama merkezlerini nokta zimba ile isaretleyiniz.

5. Matkap ucunu siitunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapiniz.
is parcasini siitunlu matkap makinesinin mengenesine gényesinde ve sikica baglayiniz.

is parcasinin Gizerinde delme islemlerini yapiniz.

© N o

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
O R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI

N y
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UYGULAMA YAPRAGI 4.3

Delme islemleri Yapmak

Amag: islenmemis sekilde verilen is parcasinin {izerinde delme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | 6zeliig | Miktar
Sdtunlu matkap makinesi 1 adet
Matkap uglari 7 ve 8 mm 2 adet
Kumpas 1 adet
Markalama pleyti 1 adet
Mihengir 1 adet
Nokta zimba 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet

Metal malzeme Uzerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.3).
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Sekil 4.3: Metal malzeme lizerinde delme islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20904
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islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Markalama pleytinin tGzerine mihengiri yerlestiriniz ve is resmine gére mihengir dl¢lisiinii ayarlayi-
niz.

3. s parcasini mihengir ile markalayiniz.

4. Markalama merkezlerini nokta zimba ile isaretleyiniz.

5. Matkap ucunu siitunlu matkap makinesine baglayarak makinenin derinlik ayarlarini yapiniz.
6. Is parcasini siitunlu matkap makinesinin mengenesine gényesinde ve sikica baglayiniz.

7. Is parcasinin iizerinde delme islemlerini yapiniz.

8. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlgutleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu
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UYGULAMA YAPRAGI 4.4

Delme islemleri Yapmak

Amag: islenmemis sekilde verilen is parcasinin tizerinde delme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg
Adi | Ozelligi | Miktari

Yatay delik makinesi 1 adet
Matkap uglari 7 ve 8 mm 2 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Kumpas 1 adet
Maskeleme bandi 1 adet
GoOnye 90° 1 adet

Ahsap malzeme Uzerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.4).

._.55-..-
"iﬁ_"

4 : e ; e
Fo = ey
| |
rh rh T nTy
Ik i il i
I i 1 i
20 _]_ + 40 _I_ 40 l_i‘ 40 40 =+ 20 T
200

i

|
g q/&
..-.2_0_-_
”
——
| F——
e

s

Sekil 4.4: Ahsap malzeme lizerinde delme islemleri
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islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. s pargasini is resmine gdére markalayiniz.

3. Matkap ucunu, maskeleme bandi ile isaretleyip yatay delik makinesine baglayiniz.

4. s pargasini yatay delik makinesinin tezgahina sikica baglayiniz.

5. Is parcasinin iizerinde delme islemlerini yapiniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekil-

de yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
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UYGULAMA YAPRAGI 4.5

Delme islemleri Yapmak

Amag: islenmemis sekilde verilen is parcasinin {izerinde delme islemleri yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari
Yatay delik makinesi 1 adet
Matkap uglar 7 ve 8 mm 2 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Kumpas 1 adet
Maskeleme bandi 1 adet
GoOnye 90° 1 adet

Ahsap malzeme Uzerinde delme islemlerini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 4.5).
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Sekil 4.5: Ahsap malzeme lizerinde delme islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20905
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islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. s pargasini is resmine gére markalayiniz.

3. Matkap ucunu, maskeleme bandi ile isaretleyip yatay delik makinesine baglayiniz.

4. s parcasini yatay delik makinesinin tezgahina sikica baglayiniz.

5. [s parcasinin tizerinde delme islemlerini yapiniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
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4.2. Havsa A¢ma islemleri

Daha Once is pargasi lizerine agilmis deliklere monte edilecek vida veya civata baslklarinin gomilmesi
icin olusturulan bosluga havsa denir.

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerin ylzeylerinde havsa agma islemleri
yapmak icin yararlanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farkhlik géstermektedir. Bu
islemler iki temel baslk altinda ele alinabilir.

4.2.1. Metal Malzemelere Havsa A¢ma islemleri
Metal malzemelere daha dnce agilan deliklerin is resmine gore blyutilmesi igin uygun araglar kullani-

larak havsa agma islemleri yapilir.

4.2.1.1. Metal Malzemelere Havsa A¢ma islemleri igin Kullanilan Araglar

Metal malzemelere havsa agma islemleri yapmak igin kul-
lanilan araclar sunlardir:

e Matkap

e Havsa ucu (Gorsel 4.24)

e Tesviye tezgahi

Gorsel 4.24: Havsa ucu
4.2.1.2. Metal is Parcasina Havsa A¢cma islemleri

Havsa agma islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki
islem sirasi izlenir.

is Pargasini Tezgaha Baglama

is parcasi, is resmine uygun olarak delik yénii yukarida ka-
lacak sekilde tezgah mengenesine baglanir (Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: is parcasinin mengeneye baglan-
is Parcasina Havsa Agma mast
Hazirlanan havsa ucu matkaba baglanir ve is pargasinin yiizeyinde daha énce olusturulan deliklerin
Gzerine havsa aclilir (Gorsel 4.26, 4.27, 4.28).

Gorsel 4.26: Havsa ucunun matkaba baglan- Gorsel 4.27: Is parcasina havsa agilmasi
masi



Gorsel 4.28: is parcasinin havsa agilmis yiizeyleri

Metal Malzemelere Havsa Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Atolye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmahdir.

e Kullanilan havsa ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.

4.2.2. Ahsap Malzemelere Havsa Agma islemleri

Ahsap malzemelere daha 6nce acilan deliklerin is resmine gore biyatlilmesi icin uygun araglar kullani-
larak havsa agma islemleri yapilir.

4.2.2.1. Ahsap Malzemelere Havsa Agma islemleri igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelere havsa agma islemleri yapmak icin kullanilan araglar sunlardir:
e Matkap

e Havsa ucu (Gorsel 4.29)

e Marangoz tezgahi

Gorsel 4.29: Havsa ucu

4.2.2.2. Ahsap is Pargasina Havsa A¢ma islemleri

Havsa agma islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagidaki
islem sirasi izlenir.
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Is Pargasini Tezgaha Baglama

is parcasi, is resmine uygun olarak delik yonii yukarida kalacak sekilde tezgdha baglanir (Gérsel 4.30).

Gorsel 4.30: is parcasinin tezgaha baglanmasi

Is Pargasina Havsa Agma

Hazirlanan havsa ucu matkaba baglanir ve is parcasinin tizerinde daha 6nce olusturulan deliklere havsa
actlir (Goérsel 4.31, 4.32, 4.33).

Gorsel 4.31: is pargasina
havsa agilmasi

Gorsel 4.32: Havsa acilmig Gorsel 4.33: Havsa acilmig is
is pargasi pargasina vida montaji

Ahsap Malzemelere Havsa A¢ma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is saghgi ve guvenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgadh Uzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

e Kullanilan havsa ucunun keskinligi kontrol edilmelidir.
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UYGULAMA YAPRAGI 4.6

Havsa A¢ma islemleri Yapmak

Amag: Is parcasi lizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi | Ozelligi | Miktari

Matkap 8ve 10 mm 1 adet

Havsa ucu 12 mm 1 adet

Tesviye tezgahi 1 adet
Yonerge

Metal is parcasina is resmine uygun sekilde havsa aciniz (Sekil 4.6).
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Sekil 4.6: Metal is parcasina havsa agma islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20906
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2. s pargasini mengeneye baglayiniz.

3. Havsa ucunu matkaba baglayiniz.

4. s pargasina havsalar aginiz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde

yerlerine birakiniz.

islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

olgitleri dikkate aliniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Degerlendirme Tablosu
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UYGULAMA YAPRAGI 4.7

Havsa A¢ma islemleri Yapmak

Amag: is pargasi izerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Matkap 1 adet
Havsa ucu 1 adet
Tesviye tezgahi 1 adet

Metal is pargasina is resmine uygun sekilde havsa aginiz (Sekil 4.7).
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Sekil 4.7: Metal is parcasina havsa agma islemleri
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islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is pargasini mengeneye baglayiniz.
3. Havsa ucunu matkaba baglayiniz.
4. ls parcasina havsalar aginiz.

5. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
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UYGULAMA YAPRAGI 4.8

Havsa A¢ma islemleri Yapmak

Amag: is parcas! lizerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi | Ozelligi | Miktar
Matkap 10 mm 1 adet
Havsa ucu 12 mm 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet

T

Ahsap is pargasina is resmine uygun sekilde havsa aginiz (Sekil 4.8).
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Sekil 4.8: Ahsap is parcasina havsa agma islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20907
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islem Basamaklari

1. is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is pargasini tezgdha baglayiniz.
3. Havsa ucunu matkaba baglayiniz.
4. ls parcasina havsalar aginiz.

5. CGalisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢itlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
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UYGULAMA YAPRAGI 4.9

Havsa A¢ma islemleri Yapmak

Amag: Is parcasi izerinde bulunan deliklere havsa agma islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad | 6zeliigi | Miktar
Matkap 10 mm 1 adet
Havsa ucu 12 mm 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet

Ahsap is parcasina is resmine uygun sekilde havsa acginiz (Sekil 4.9).
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Sekil 4.9: Ahsap is pargasina havsa agma islemleri
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Islem Basamaklar

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Is pargasini tezgha baglayiniz.

3. Havsa ucunu matkaba baglayiniz.

4. [s parcasina havsalar aciniz.

5. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olgltleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
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MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

5.1. Egme Biikme islemleri

Gemi yapimi alaninda metal malzemeleri egme biikme islemlerini yapmak icin yararlanilan araglar ve
uygulanan teknik islemler birbirinden farkhlk gostermektedir. Bu islemler iki temel baslik altinda ele
alinabilir.

5.1.1. Metal Malzemelere El Takimlariyla Form Verme

Metal malzemelerin is resmine gore sekillendirilebilmesi igin el takimlariyla form verme islemleri yapilr.

5.1.1.1. Metal Malzemeleri El ile Egme Biikmede Kullanilan Araglar

Metal malzemeleri el ile egme bikmede kullanilan araglar sunlardir:
e Mengene

e Tokmak

e Cekic

e GoOnye

e Tesviye tezgahi

5.1.1.2. Egme Biikmenin Tanimi ve Onemi

Egme kuvvetleri alinda metal malzemenin kalici olarak sekil degistirmesine (plastik sekil degistirme)
biikme denir.

Blkme isleminin genel anlamda iki amaci vardir:
e s parcasini degisik sekillerde imal etmek

e ince saclara sekle bagh olarak dayanim kazandirmak

5.1.1.3. Egme Biikme Bolgesindeki Kristal Degisimlerin ve Notr (Tarafsiz) Eksenin Tanimi

Bikme islemi yapilirken is parcasinin dis ylizeyinde ¢cekme kuvvetlerinin etkisiyle uzama, i¢ ylizeyinde
ise basma kuvvetlerinin etkisiyle kisalma meydana gelir. ikisinin arasinda bulunan orta eksende ise uza-
ma ya da kisalma olmaz. Uzama veya kisalmanin olmadigi bu eksene nétr eksen denir (Sekil 5.1).

Cekme

Uzama
B ; #
—_— —— \-:‘ % \\\
s W\
. T G G
S0 ekne
Basma Ny Y \
Kisalma >\
3
p,
| Nitr eksen
L. d ..

Sekil 5.1: N6tr eksen

5.1.1.4. Egme Biikmede A¢inim Boyu Hesabi

Metale form verme islemlerine maruz kalan malzemenin kristal yapisindaki degisimlerin etkisiyle bo-
yunda da degisimler meydana gelir. EEme bikme islemlerinde maliyeti en aza indirmek igin birtakim
hesaplamalar yapilmalidir. Bu hesaplamalar iki baslk altinda incelenebilir.
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MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

Dolu Malzemelerin A¢inim Boyu Hesaplamalari

Parcalar yay olusturacak sekilde bikilecekse olusacak yay boyu hesaplanirken nétr eksen, dolayisiyla
notr yarigap esas alinir.

Ornek: 12x12 mm kesitli malzemeden, i¢ yarigapi 50 mm olan bir halka yapilmistir (Sekil 5.2). Malze-
menin ka¢ mm uzunlugunda kesilmesi gerektigini bulunuz.

Parcanin i¢ yarigapi 50 mm ve kalinligi 12 mm olduguna gore notr yaricap 56 mm olur. Dolayislyla kesi-
lecek boy su sekilde bulunur:

"i —_ L = Acinim (kesilecek parga) boyu (mm)
i RB = Bukiilen parganin i¢ yarigapi (mm)
. / RN = Bukilen parganin notr ekseni (mm)
RC = Bukulen parganin gekilen ekseni (mm)
RB (50) . a = Bukilen parganin kalinligi (mm)
RN(?) — a  =Bikme acisi
" L =(2xmxRNxa)+360°
L =(2x3,14 x 56 x 360) + 360°
L =351,68 mm

Sekil 5.2: Dolu malzemelerin biikiilmesine dair 6rnek

Sac Malzemelerin Acinim Boyu Hesaplamalari

Sac malzemeler caka tezgahinda koseli olarak biikilecekse pargalarin i¢c kose oOlclleri dikkate alinarak
aciimis boy hesabi yapilir.

Ornek: Olgiileri verilen sac malzemeden yapilacak olan is pargasinin aginim boyunu hesaplayiniz

(Sekil 5.3).
L=(42-2)+(64-4)+(32-2)
L=130 mm
200 &0 .00

30,00

54,00

4000

130,00

Sekil 5.3: Sac malzemelerin biikiilmesine dair 6rnek

e Hesaplamalar i¢ kenarlardan yapildiginda sac kalinligi 6lgtiden cikarilir.
o Sac malzemelerin imalat resimlerinde 6lgtilendirme genellikle dis kenarlardan yapilhr.
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MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

5.1.1.5. El ile Egme Biikme Yontemleri

El ile egme bikme yontemleri asagida belirtilen tg sekilde yapilabilir:
e Cekic ya da tokmakla mengenede egme biikme

e Profil ve sac malzemelerde arasindan parga ¢ikararak egme biilkme
e Kilicina bukme

5.1.1.6. Metal Malzemelere Makine Yardimiyla Form Verme

Metal malzemelere istenilen formun verilebilmesi icin genellikle kenet bilkme (caka) ve silindir bikme
makineleri kullanilir.

Cakada Egme Biikme Yontemleri

Egme bikme islemlerinin yapildigi caka makinesi (i¢ kisimdan olusur (Gorsel 5.1):
e Sabit cene

o Ust sikma genesi

e Hareketli egme ¢enesi

* Ust sikma genesi Sabit cene
5 / o

o /
I i mmkulimjf

Gorsel 5.1: Caka makinesinin kisimlari
Silindirde Egme Biikme Yontemleri

Silindir makineleri, sac malzemeyi silindir (boru) seklinde biikmek igin kullanilan makinelerdir (Gorsel
5.2). Makinenin kapasitesi ve blylklGgl, Gretilmek istenen sac malzemenin kalinhgi ve blyukligiine
gore degismektedir. Bu degiskenlige bagli olarak egme kuvveti, el ya da motor glicl ile uygulanabilir.
Silindir makineleri; sac malzemeyi tam daire, yarim daire, ceyrek daire, yay ve koni biciminde bukebilir.

Gorsel 5.2: Elektrikli, ii¢ toplu silindir makinesi

Celik gemi sanayisinde silindirde ve kilicina bilkme yontemleri ile elde edilmis elemanlar imal edilmek-
tedir.
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5.1.2. Ahsap Malzemeleri Egme Biikme islemleri

Ahsap malzemelerin is resmine gore sekillendirilebilmesi icin egme ve biikme islemleri yapilir. Bu islem-
lerde genellikle laminasyon yontemi kullantlir.

5.1.2.1. Laminasyon Yontemi

Ahsap gemi yapiminda kullanilan egri pargalarin olusturulabilmesi icin ahsabin cesitli yollarla egilmesi
ve bukilmesi gerekir. Ahsap; is resmine gore yeterli sayida, istenilen uzunluk ve genislikte, ince bir se-
kilde kesilir. Ahsap pargalarin lamine tezgahinda sikilarak egilmesi ve bikilmesine laminasyon denir.

Laminasyon isleminin avantajlari sunlardir:

e Uzun ve blyik boyutlu egri parcalar olusturulabilir.

e Ahsabin kusurlu yerleri kullaniimadigindan imal edilen parga oldukga saglam olur.

e Cesitli birlestirme sekilleri uygulanabilir.

* Cok sayida kat olusturuldugundan ahsabin sekil ve boyut degistirmesi gibi olumsuzluklar en diislik
seviyeye iner.

Laminasyon yonteminin dezavantaji ise tutkal masrafi ve iscilik stresidir. Laminasyon yonteminde is-

lemler lamine tezgahi kullanilarak yapilir.

Lamine Tezgahi
Ahsap malzemeyi laminasyon teknigiyle egip bikmek igin kullanilan tezgahtir (Gérsel 5.3).

Tezgahin ana govdesi, H kesitli metal profillerin yan yana ve belirli araliklarla birlestiriimesinden meyda-
na gelir. Lamine tezgahinin tzerinde metalden yapilmis, civatalarla sabitlenebilen, L biciminde pabuclar
bulunur (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.3: Lamine tezgahi Gorsel 5.4: L biciminde sabitleme pabuglarn

Egme islemi yapilacak par¢anin énceden hazirlanmis basit bir sablonu tezgahin lizerine konularak, tez-
gah pabuglari ayarlanip sabitlenir (Sekil 5.4).

ince kesilen ve aralari tutkallanan is parcalari, pabuclara temas ettirilerek iskence ve yardimci ahsap
takozlarla sikilir (Sekil 5.5). Kullanilan tutkal kuruduktan sonra is parg¢asi tezgahtan alinir. Is bitiminde
lamine tezgahinin tzerindeki tutkal artiklari temizlenir.

Sekil 5.4: Kalip pargasinin lamine tezgahina yerlestirilmesi Sekil 5.5: Ahsabin lamine tezgahina yerlestirilmesi
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UYGULAMA YAPRAGI 5.1

Egme Biikme islemleri Yapmak

Amag: is resmine gére metal is parcasinin egme biikme islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari

Metal testere Metal 1 adet

Mengene Metal 1 adet

Gonye Metal 1 adet

Markalama takimlari Metal 1 adet

Ege Metal 1 adet
Yonerge

Késebent profilinin arasindan parga ¢ikararak biikme galismasini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 5.6).

7,?00

60

[
|
[
|
|
[
[
[
|
_________________ )
85

90° 60°
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Sekil 5.6: Profil biikme islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20908
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Islem Basamaklan

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Metal malzemeleri is resmi lizerindeki 6lgllere gore hazirlayiniz.

is resmine gore keserek ¢ikaracaginiz kisimlari kdsebentin yiizeyine markalayip tarayiniz.
Taradiginiz kisimlari metal testere ile gikariniz. Malzemeyi, markalama ¢izgisine kadar egeleyiniz.
Egeleme isleminin ardindan malzemeyi ilk olarak 90, daha sonra ise 120° bikiniz.

Bitirdiginiz is pargasinin son kontrollerini yapiniz.

N o v oA e

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcltleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B : R : TOPLAM ONAY
> (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 5.2

Egme Biikme islemleri Yapmak

Amag: is resmine gére metal is parcasinin egme biikme islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari Adi Ozelligi Miktari
Metal sac 210x170x1,2 mm | 1 adet Kumpas

Metal testere Metal 1 adet Tokmak

Mengene Metal 1 adet Sac makasi

GoOnye Metal 1 adet Cekic

Markalama takimlari | Metal 1 adet Nokta kaynak

ince dis ege Metal 1 adet makinesi

Sac malzemenin arasindan parga ¢ikararak bikme calismasini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil
5.7, 5.8). Uygulamada bikim sirasini ve caka makinesindeki talimatlari dikkate aliniz.

= ]
® ®
5 &
® ® ® ) s
Q
® ®

Sekil 5.7: Sac bitkme islemi
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80,00

Sekil 5.8: Sac biikme islemleri

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Metal malzemeleri is resmi lizerindeki dlcllere uygun sekilde hazirlayiniz.

Markalayacaginiz malzemeyi kontrol ediniz.

Markalayacaginiz resmi malzeme lizerine yerlesecek sekilde tasarlayiniz.

Markalayacaginiz resmin olgtlerini dogru okudugunuza emin olunuz.

Markalayacaginiz gereg ylizeyini gerekirse markalama boyasi ile kaplayiniz.

Eksen gizgilerinden baslayarak is parcasina markalama cizgilerini giziniz.

©® N o U bk~ W N R

is resmini is parcasinin tizerine dlgiilerinde aktariniz.
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9. Markalama pleyti tGzerinde markalama islemini yapiniz.
10. Yaptiginiz markalamayi kontrol ediniz.
11. is resmine gore keserek gikaracaginiz kisimlari sac malzeme yiizeyine markalayip tarayiniz.

12. Taradiginiz kisimlari metal sac makasi ile ¢ikariniz. Malzemeyi, markalama cizgisine kadar egeleyi-
niz.

13. Egeleme isleminden sonra is pargasini numara sirasina gore kademe kademe katlayarak 90° bi-
kiindz.

14. Katladiginiz kutuya nokta kaynagi yapiniz.
15. Bitirdiginiz trlnin son kontrollerini yapiniz.

16. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekil-
de yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 : B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 5.3

Egme Biikme islemleri Yapmak

Amag: is resmine gére metal is parcasinin egme biikme islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Giyotin makas Metal 1 adet
Mihengir Metal 1 adet
Sapkali gonye Metal 1 adet
Markalama takimlari Metal 1 adet
Pleyt Metal 1 adet
Caka makinesi Metal 1 adet

Profil biikme (ondiile perde) galismasini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 5.9). Uygulamada bi-
kiim sirasini ve caka makinesindeki talimatlari dikkate aliniz.

Sekil 5.9: Profil bilkme islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20909
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islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Metal malzemeyi is resmindeki dlgllere gore hazirlayiniz ve giyotin makasta kesiniz.

3. Malzemeyi is resmine gére markalayip, malzemenin bikim yerlerini diiz (i) ve ters (dis) olarak
isaretleyiniz.

4. Malzemeyi is resmine gore numaralandiriniz.

5. Malzemeyiis resminde verilen numaralarin Gstiindeki agilara gore (30, 60 ve 90°) caka makinesinde
bukiinuz.

6. Bitirdiginiz Grinin son kontrollerini yapiniz.

7. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lgutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
6 TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 5.4

Egme Biikme islemleri Yapmak

MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

Amag: is resmine gére ahsap is parcasinin egme biikme islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Lamine tezgahi Metal 1 adet
iskence Metal 6 adet
Rende Metal 1 adet
iskarpela Metal 1 adet
Tutkal Polimarin 250¢g

Laminasyon yéntemini ahsap malzeme Uzerinde is resmine uygun sekilde kullaniniz (Sekil 5.10, 5.11).

En :60 mm
Boy : 1000 mm
Kalinlik : 25 mm

Sekil 5.11: Malzemenin lamine
tezgahina yerlestirilmesi

Sekil 5.10: Lamine tezgdhinda ahsap egme islemi
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Islem Basamaklan

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Ahsap malzemeleri is resmi tizerindeki 6l¢llere gére hazirlayiniz.

w

Lamine tezgahini ayarlamak igin gereken egime gore basit bir sablon hazirlayarak tezgaha yerlesti-
riniz.

. Tezgah pabuglarini ayarlayip sabitleyiniz.

. Is parcalarini bir araya getirerek pabuglara temas ettiriniz.

4
5
6. Is parcasini iskence yardimiyla bir uctan diger uca kadar kontrollii bir sekilde sikiniz.
7. Tamamen yapisan is pargasini tezgahtan aliniz.

8. Cikardiginiz is parcasinin kenarlarinda olusan tutkal fazlaliklarini iskarpela ile temizleyiniz.
9. Son olarak is pargasinin rendeleme islemini yapiniz.

10. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 5.5

Egme Biikme islemleri Yapmak

Amag: Is resmine gére ahsap is parcasinin egme biikme islemlerini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Lamine tezgahi Metal 1 adet
iskence Metal 6 adet
Rende Metal 1 adet
iskarpela Metal 1 adet
Tutkal Polimarin 250¢g

Lamine bodoslama egrisini is resmine uygun sekilde imal ediniz (Sekil 5.12-5.15).

i g
e _
) 1485 i § 1485 n §
g g
1915 i 1915 i
q §
392 - 392 .-
520 520

Sekil 5.12: Lamine bodoslama egrisi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20910
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Sekil 5.13: Lamine bodoslama islemleri

En :50 mm
Boy :900 mm
Kalnlik : 25 mm

\
>

Sekil 5.14: Lamine bodoslama pargasinin sikilmasi

Sekil 5.15: Lamine bodoslama
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islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Ahsap malzemeleriis resmi tizerindeki 6l¢llere gére hazirlayiniz.

3. Lamine tezgahini ayarlamak icin gereken egime gore basit bir sablon hazirlayarak tezgaha yerlesti-
riniz.

4. Tezgah pabuglarini ayarlayip sabitleyiniz.

5. |s pargalarini bir araya getirerek pabuglara temas ettiriniz.

6. Is parcasini iskence yardimiyla bir ugtan diger uca kadar kontrollii bir sekilde sikiniz.

7. Tamamen yapisan is parcasini tezgahtan aliniz.

8. Cikardiginiz is pargasinin kenarlarinda olusan tutkal fazlaliklarini iskarpela ile temizleyiniz.
9. Son olarak is pargasinin rendeleme islemini yapiniz.

10.Cahsma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlgitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI

N .
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5.2. Pah, Radius islemleri

Herhangi bir malzemenin kenar keskinligini gidermek igin is parcasinda 45°lik egimle acilan ylizeye pah,
yuvarlak sekilde agilan ylizeye ise radius (radyus) denir (Sekil 5.16).

Pah Radius

Sekil 5.16: Pah ve radius

5.2.1. Metal Malzemelere Pah ve Radius A¢ma islemleri

Metal malzemelerin kenar keskinliklerinin is resmindeki olcllere gore giderilebilmesi i¢in uygun araglar
kullanilarak pah ve radius agma islemleri yapilir.

5.2.1.1. Metal Malzemelere Pah ve Radius Agma islemlerinde Kullanilan Araglar

Metal malzemelere pah ve radius agma islemleriicin kullanilan araglar sunlardir:
Ege takimi

Gonye

Kil gonye

Kumpas

Markalama gizecegi

Celik cetvel

Tesviye tezgahi

Markalama pleyti

Mihengir

5.2.1.2. Metal is Pargasina Pah ve Radius Agma islemleri

Pah ve radius agma islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asa-
gidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasini Markalama

is pargasi, verilen is resmine gére &lgiiliip markalanir
(Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5: Is pargasinin mihengir ile markalanma-
sl

is Parcasini Mengeneye Baglama

is parcasini mengeneye baglama isleminde dikkat edilecek kurallar sunlardir:

e |s parcasi mengeneye ortalanarak baglanmalidir.

e Tek tarafli skkmanin 6niine gecmek icin ayni kalinliklarda takozlar kullaniimahdir.
¢ Mengene elle sikilmalidir.

e Pah kirmak icin pah mengenesinin baglanabilecegi bilinmelidir.

¢ Mengene genisliginden uzun olan parcalar yay mengenesi ile baglanmalidir.

e s parcasinin yiizeylerini korumak icin cene agizliklari kullaniimalidir.
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Is Pargasina Pah ve Radius Agma

is parcasina pah ve radius agma islemlerinde asagidaki adimlar izlenir:
e s pargasi, mengeneye boyutlarina uygun sekilde baglanir.

e Egeleme isleminden 6nce uygun pozisyon alinir (Calisan kisi, sol ayagini omuz genisligi kadar bir
adim ileride tutar ve viicudunu sol dizi lizerinde esneterek pozisyon alir.).

e Tezgadha uygun sekilde baglanan is pargasina lama ege ile kigik hareketler yapilarak egim verilir
ve parca, markalama gizgilerine kadar egelenir. Ege, parga lizerinde ileri geri hareket ettirilerek kul-
lanilir. Sadece ileri harekette parca lzerine baski uygulanarak talas kaldirilir ve geri déniiste baski
uygulanmaz. Parcanin bitlin ylzeyi bu hareketlerle esit sekilde egelenir.

e Egenin disleri talagla doldugunda firga ile temizlenir.

Metal Malzemelere Pah ve Radius Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve guvenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Pah ve radius agma islemleri yapilacak is pargasinin pas, yag ve kirden arindiriimis olmasina dikkat
edilmelidir.

o [s parcasinin temizligi icin Ustiipli, zimpara ve tel fircadan yararlaniimalidir.

o Atodlye tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah Uzerine dikkatlice yerlestirilmeli
ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

e Kil gbnye, kumpas ve lama ege kesinlikle sert zemine birakilmamali ve hassas sekilde kullaniimalidir.

5.2.2. Ahsap Malzemelere Pah ve Radius Agma islemleri

Ahsap malzemelerin kenar keskinliklerinin is resmindeki 6l¢llere gore giderilebilmesi icin uygun araglar
kullanilarak pah ve radius agma islemleri yapilr.

5.2.2.1. Ahsap Malzemelerde Pah ve Radius Agma islemleri igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelere pah ve radius agma islemleri icin kullanilan araglar sunlardir:
* Rende

e GOnye

e Serit metre

e Marangoz tezgahi

5.2.2.2. Ahsap is Par¢asina Pah ve Radius A¢ma islemleri

Pah ve radius agma islemleri yapilmadan énce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asa-
gidaki islem sirasi izlenir.

is Parcasini Markalama

is pargasi, verilen is resmine gére 6lgiiliip markalanir (Gérsel 5.6, 5.7, 5.8).

Gorsel 5.7: is parcasinin markalan-

Gorsel 5.6: i 6l¢iilmesi
orse $ parcasinin ol¢ulmesi masi

Gorsel 5.8: Markalanmis is pargasi
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is Pargasini Tezgaha Baglama

is parcasi tezgdha baglanirken tezgdh demirlerinin parga seviyesinden asagida olmasina ve is pargasinin
mengeneye fazla sikistirilmamasina dikkat edilir (Gorsel 5.9).

[ = 4

Gorsel 5.9: is pargasinin tezgaha baglanmasi ve rendelen-
mesi

Is Parcasina Pah ve Radius Agma

Tezgaha baglanan is pargasina rende ile ¢ok bastiriimadan, kiigiik hareketler yapilarak egim verilir ve
parca, markalama cizgilerine kadar rendelenir (Goérsel 5.10, 5.11, 5.12).

Gorsel 5.11: is pargasina radius agilmasi Gorsel 5.12: Pah ve radius agilmis is pargasi

Ahsap Malzemelere Pah ve Radius Agma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is saghgi ve glvenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Pah ve radius agma islemleri yapilacak is parcasinda ¢atlak, diser budak vb. kusurlarin olmamasina
dikkat edilmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgah lzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapiimahdir.
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UYGULAMA YAPRAGI 5.6

Radius islemleri Yapmak

Amag: Daha 6nce yapilmis ¢ekic parcasina pah ve radius agmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Lama ege 1 adet
Gonye 1 adet
Kumpas 1 adet
Matkap ucu @5 mm 1 adet
Matkap ucu @12 mm 1 adet
Yuvarlak ege 1 adet

Onceden yaptiginiz cekicin {izerine is resmine uygun sekilde radius aciniz (Sekil 5.17).

)
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Sekil 5.17: Cekig lizerine pah ve radius agma islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20911
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islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Acacaginiz kanal markalayiniz.

3. Markaladiginiz kanala, @5 mm’lik matkap ucu ile esit araliklar birakarak tg delik aciniz.
4. Actiginiz deligi @12 mm’lik matkap ucu ile buyitindz.

5. Curitme islemi yaparak deligi biraz daha aginiz.

Deligi, 6l¢usiinde egeleyiniz.

is parcasinin Gizerindeki capaklari aliniz ve son kontrollerini yapiniz.

© N o

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan 6lgutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B : R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 5.7

Pah ve Radius islemleri Yapmak

Amacg: Ahsap malzemelere pah ve radius agmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Demir rende 1 adet
Gonye 1 adet
is tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

is pargasi lizerine is resmine uygun sekilde pah ve radius aginiz (Sekil 5.18).

Sekil 5.18: Ahsap malzemede pah ve radius agma islem-
leri



MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is pargasina is resmine gére markalama islemlerini yapiniz.
3. s pargasini tezgaha baglayiniz.

4. s parcasinin iki kenarina rende ile pah aciniz.

5. |s pargasini ters cevirerek tezgiha tekrar baglayiniz.

6. Is parcasinin iki kenarina rende ile radius aginiz.

7. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
> (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

UYGULAMA YAPRAGI 5.8

Pah ve Radius islemleri Yapmak

Amag: Ahsap malzemelere pah ve radius agmak

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Torp 1 adet
Gonye 1 adet
is tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet

Bas bodoslama olarak hazirlanan is pargasinin kenarlarina is resmine uygun sekilde 10x10 mm olglle-
rinde pah ve radius aciniz (Sekil 5.19).

radius

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20912

Sekil 5.19: Pah ve radius agma islemleri

147

& X g



MALZEMELERE FORM VERME iSLEMLERI

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Is pargasina is resmine gére markalama islemlerini yapiniz.
3. s pargasini tezgaha baglayiniz.

4. s parcasinin iki kenarina térpii ile pah aginiz.

5. |s pargasini ters cevirerek tezgdha tekrar baglayiniz.

6. Is pargasinin iki kenarina térpii ile radius aginiz.

7. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olcutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARiIH
0 R B B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

6.1. Sokiilebilir Birlestirmeler

Sokdlebilir birlestirmelerde iki ayri parga, kimyasal 6zellikleri degistiriimeden yardimci elemanlar araci-
ligiyla (civata, somun, vida vb.) birbirine baglanmaktadir.

6.1.1. Metal Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme islemleri

Sokdlebilir birlestirme islemleri, celik malzemelerin montajinda ve makine yapiminda oldukga fazla uy-
gulanir. Bu islemlerde standart makine elemanlarindan yararlanilir. Civatalar genellikle somun ve ron-
dela gibi elemanlarla beraber kullanilir (Gorsel 6.1, Sekil 6.1). Piyasada somun kullanilmadan sokdlebilir
birlestirme yapilmasini saglayan civatalara vida adi verilir.

Gorsel 6.1: Civata, rondela ve somun Sekil 6.1: Civatanin kisimlar

Civatalar, iki baslk altinda siniflandirilir:
e Bas sekillerine gore civatalar

e Govde sekillerine gore civatalar

6.1.1.1. Metal Malzemelerde Sékiilebilir Birlestirme islemleri igin Kullanilan Araglar

“Kuvvet kolu buyurse kuvvet de bliyiir” esasina gore lretilen, degisik bash (alti kdse, allen vb.) somun-
lari ya da vidali makine elemanlarini sékip takmak igin kullanilan aletlere anahtar adi verilir (Gorsel
6.2-6.7).

Gorsel 6.2: Kombine anahtar Gorsel 6.3: Alyan anahtar takimi Gorsel 6.4: Yildiz agiz anahtar
takimi



MALZEMELERI BIRLESTIRME

Gorsel 6.5: Kurbagacik anahtarlar Gorsel 6.6: Boru anahtari Gorsel 6.7: Kilavuz pafta seti

6.1.2. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme islemleri

Ahsap malzemelerde sokilebilir birlestirme islemleri; tutkalli olmasi istenmeyen, istenildiginde soékile-
bilen ve tasinabilen, modiler mobilyalarda daha ¢ok uygulanir.

6.1.2.1. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme islemleri igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelerde sokilebilir birlestirme islemleri yapmak igin kullanilan araglar sunlardir:
e Rende

e GOnye

e Serit metre

e Marangoz tezgahi

e Sirtli testere

e iskarpela

e El matkabi

6.1.2.2. Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme Teknikleri

Ahsap malzemelerde sokilebilir birlestirmeler farkli teknikler kullanilarak yapilr. Bu teknikler dort te-
mel baslik altinda incelenebilir.

Diiz Birlestirme Teknigi

Bir ahsap is parcasinin yz kismi ile diger ahsap is parcasinin alin kisminin birlestiriimesi teknigidir (Sekil
6.2). Bu birlestirme teknigi genellikle ahsap iskeletin orta bélmelerinde kullantlir.

Sekil 6.2: Diiz birlestirme teknigi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

Diz birlestirme teknigi uygulamalarinda asagidaki islemler yapilir.

i§ Parcasini Markalama: is pargasinin yiizeyine diger parcanin kalinligi kadar veya istenilen kalinlikta
markalama islemi yapilir (Sekil 6.3).

Sekil 6.3: is parcasinin markalanmasi

Is Parcasinin Markalanan Kisimlarini Kesip Bosaltma: Olgiiye gére markalanan is parcasinin fire
kismi, cizgiye yakin yerden sirtli testere ile diizglin bir sekilde kesilir. Kesilen kisimlar iskarpela yardimiy-
la bosaltilir (Sekil 6.4).

Sekil 6.4: Markalanan kisimlarin kesilip bogsaltilmasi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

Kinisli Birlegstirme Teknigi

Ahsap is parcasinin alin kismina agcilan kinis ile diger ahsabin yiiz kisminin birlestirilmesi teknigidir (Sekil
6.5). Bu birlestirme teknigi genellikle ahsabin fazla yik tastyan kisimlarinda kullanilir.

Sekil 6.5: Kinisli birlestirme teknigi

Kinisli birlestirme teknigi uygulamalarinda asagidaki islemler yapilr.

i§ Parcasini Markalama ve Kesme: Disi parcanin markalama, testere ile kesme ve uygun iskarpela ile
bosaltma islemleri yapilir (Sekil 6.6).

Sekil 6.6: Disi parganin markalanmasi, kesilmesi
ve bosaltilmasi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

Acilan disi kisma gore erkek parganin markalama, kesme ve bosaltma islemleri yapilir (Sekil 6.7).

Sekil 6.7: Erkek parganin kesilmesi ve bosaltilmasi

Kavelali Birlestirme Teknigi

iki ahsap parca arasindaki delige yerlestirilmek tizere hazirlanan ahsap diibele kavela adi verilir. Kavelali
birlestirme teknigi ise ahsap is parcasinin alin ve yiiz kisimlarina matkap ile agilan delige kavela yer-
lestirilip birlestiriimesidir (Sekil 6.8). Bu birlestirme teknigi genellikle sdkllebilir mobilyalarda kullanilr.

Sekil 6.8: Kavelali birlestirme teknigi

Kavelali birlestirme teknigi uygulamalarinda asagidaki islemler yapilr.

is Parcasini Markalama ve Delme: Disi parca, is resmine uygun sekilde markalanir ve matkap ile
delinir (Sekil 6.9).

=

Sekil 6.9: Disi parganin markalanmasi ve delinmesi
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Aclilan disi kavela bosluguna gore erkek parga markalanarak delinir (Sekil 6.10).

9 QP

Sekil 6.10: Erkek parganin markalanmasi ve delinmesi

Kirlangigkuyrugu Birlestirme Teknigi

Kutu ve cekmece gibi ahsap esyalarin kenar parcalarini birlestirmede kullanilan, disi ve erkek kirlangic-
larin kuyruguna benzeyen saglam bir birlestirme teknigidir (Sekil 6.11). Ahsap teknelerde kemereleri
birlestirme teknigi olarak siklikla kullanilir.

Sekil 6.11: Kirlangickuyrugu birlestirme teknigi
Kirlangickuyrugu birlestirme teknigi uygulamalarinda asagidaki islemler yapilir.

is Pargasini Markalama, Kesme ve Bosaltma: Disi parcanin markalama, testere ile kesme ve uygun
iskarpela ile bosaltma islemleri yapilir (Sekil 6.12).

%,
C
TN >

Sekil 6.12: Disi parcanin markalanmasi, kesilmesi ve bosaltilmasi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

Acilan disi kirlangickuyrugu bosluguna gore erkek parga hazirlanir (Sekil 6.13).

Sekil 6.13: Erkek parganin hazirlanmasi

Ahsap Malzemelerde Sokiilebilir Birlestirme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Calisma ortami, is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

e Sokulebilir birlestirme islemleri yapilacak is pargasinda ¢atlak, diiser budak vb. kusurlarin olmama-
sina dikkat edilmelidir.

e iskarpela ile calisilirken ellerin bicak agzi ydniinde tutulmamasina dikkat edilmelidir.

e Marangoz tezgahlari kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgéh lzerine dikkatlice yerlestiril-
meli ve malzemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.1

Sokiilebilen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Pafta ve kilavuz takimini kullanarak soékilebilen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Metal malzeme 28x28x23 mm 1 adet
Lama ege Metal 1 adet
Kumpas Metal 1 adet
Metal gbnye 90° 1 adet
Metal kilavuz ve kilavuz kolu | M12 mm 1 adet
Metal pafta ve pafta kolu M12 mm 1 adet
Nokta Metal 1 adet
Matkap 5ve 10,5 mm 1 adet
Sutunlu matkap makinesi Metal 1 adet

Metal is parcasini verilen is resmine gore sekillendirerek T somunu yapiniz (Sekil 6.14).
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Sekil 6.14: T somunu yapma islemleri
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Parcayl 28x28x23 mm olculerinde isleyiniz.

Delik merkezini markalayarak parcay @5 mm’lik matkapla deliniz.

Deligi 310,5 mm’lik matkapla genisleterek parcaya havsa acginiz.

Actiginiz havsaya M12 mm’lik kilavuz ile kilavuz ¢ekiniz.

Havsanin kenar bosluklarini markalayarak is pargasini belirlenen 6l¢li ve gonyede egeleyiniz.

is parcasinin capaklarini temizleyiniz.

© N o Uk~ W N R

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
0 TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 6.2

Sokiilebilen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Pafta ve kilavuz takimini kullanarak sokilebilen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Transmisyon mili ?100x12 mm 1 adet
Lama ege Metal 1 adet
Kumpas Metal 1 adet
Metal gbnye 90° 1 adet
Kilavuz ve kilavuz kolu M12 mm 1 adet
Pafta ve pafta kolu M12 mm 1 adet
Nokta Metal 1 adet
Matkap 5ve 10,5 mm 1 adet
Sutunlu matkap makinesi Metal 1 adet

Saplama uygulamasini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 6.15).

100

S
12_

._
B )

48 .20

Sekil 6.15: Saplama iglemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSon

php?KOD=20913

159

& X g




MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Saplama uygulamasi icin verilen parcayr @12x100 mm 6lcllerinde silindirik olarak egeleyiniz.
Parganin iki ucuna pah kirip M12 mm'’lik pafta ile dis aginiz.

is parcasinin capaklarini temizleyiniz.

A

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6lcutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.3

Sokiilebilen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Ahsap malzemelerden sokilebilir birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Demir rende 1 adet
GoOnye 1 adet
Marangoz tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
Matkap 1 adet
iskarpela 1 adet
Sirtli testere 1 adet

Yonerge

Olgiilendirilmeden verilen is pargasini is resmine uygun sekilde iki esit parcaya béliip pargalarin alin
kisimlarini diizeltiniz (Sekil 6.16).
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Sekil 6.16: Sokilebilir ahsap birlestirmeler

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20914
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Birlestirmelerin disi kisimlarini is pargasinin Uzerine is resmine uygun sekilde markalayiniz.

is parcasinin Gizerine markaladiginiz disi kisimlari keserek bosaltiniz.

Actiginiz disi kisimlara gore erkek pargalari markalayiniz.

Markaladiginiz erkek pargalari kesiniz ve bosaltiniz.

Kesme ve bosaltma islemlerini yaptiginiz pargalari birlestiriniz.

N o v oA e

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
0 TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.4

Sokilebilen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Ahsap malzemelerden sokilebilir birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Demir rende 1 adet
Gonye 1 adet
is tezgahi 1 adet
Serit metre 1 adet
Cekme testere 1 adet
iskarpela 1 adet
Sirtl testere 1 adet

Olculendirilmeden verilen is parcasinin {izerine is resmine uygun sekilde sékiilebilir birlestirmeler ya-
piniz (Sekil 6.17).

\ |/ \ [ F
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Sekil 6.17: Kirlangigkuyrugu s6kme birlestirmeler
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Disi pargalari is resmine uygun sekilde markalayiniz.

Markaladiginiz disi kisimlari keserek bosaltiniz.

Actiginiz disi kisimlara gore erkek pargalari markalayiniz.

Markaladiginiz erkek pargalari kesiniz ve bosaltiniz.

Kesme ve bosaltma islemlerini yaptiginiz pargalari birlestiriniz.

N o v~ w DN e

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan 6l¢utlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
TARIH
0 TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

6.2. Sokiilemeyen Birlestirmeler

Gemi yapimi alaninda kullanilan metal veya ahsap malzemelerde sokilemeyen birlestirmeler yapmak
icin yararlanilan araglar ve uygulanan teknik islemler birbirinden farklilik gostermektedir. Bu islemler iki
temel baslik altinda ele alinabilir.

6.2.1. Metal Malzemelerde Sokiilemeyen Birlestirme islemleri

Metal malzemelerde sokilemeyen birlestirmeler cogunlukla kaynak yontemleriyle yapilmaktadir. Bu
kaynak yontemleri genel anlamda ikiye ayrilir:

e Ergitme kaynagi
e Basing kaynagi

6.2.1.1. Metal Malzemelerde Sokiilemeyen Birlestirme islemleri igin Kullanilan Kaynak Ele-
manlari

Sokilemeyen birlestirme islemleri igin kullanilan kaynak elemanlari ve ergitme kaynaginin bir tlrl olan
elektrik ark kaynagi asagida acgiklanmistir.

Kaynak Makinesi
Elektrik ark kaynak makineleri, akim cinslerine gore iki baslikta incelenir:

AC [Alternative Current (Altonitiv Kérint) (Alternatif Akim)] Kaynak Makineleri: Pense ve sase kablo-
lari sabit makinelerdir. Bu sebeple kutup secenekleri yoktur.

DC [Direct Current (Dayrekt Korint) (Dogru Akim)] Kaynak Makineleri: Cikis akimini DC cinsinden ve-
ren bu tip makinelerin ¢ikislarinda negatif (-) ve pozitif (+) kutup segenekleri vardir. Neredeyse tim
elektrot ¢esitleri, makinenin giicline bagh olarak kullanilabilmektedir. DC kaynak makineleri, redresor
ve invertor kaynak makineleri olarak da adlandirilir (Gorsel 6.8).

Onceden kullanilan, Giretimi yapilmayan ve elektrikle calisan kaynak jeneratérleri de bu tip kaynak akimi
veren makinelerdir. Giinimuzde DC kaynak makinelerinin konum anahtari bulunan ve her iki tip kaynak
akimini da Greten (DC/AC) bazi modelleri mevcuttur.

Gorsel 6.8: DC kaynak makinesi
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Kaynak Pensi ve Sasesi

Kaynak yapilirken elektrotlarin ¢esitli agilarda tutulmasini saglayan pargaya pens denir. Kaynak maki-
nesinden kaynak arki bolgesine akim tasiyan kabloyu is pargasi ile birlestiren aparata ise sase adi verilir
(Gorsel 6.9).

Gorsel 6.9: Kaynak pensi ve sasesi

Kaynak Maskeleri ve Camlari

Calisanin yiiz bolgesini, kaynak esnasinda ortaya ¢ikan zararli isinlardan koruyan, bu bdlgede meydana
gelebilecek yanma vb. olumsuz etkileri 6nleyen donanimlardir (Gorsel 6.10). Maskeler, kullanim sekil-
lerine gore el maskesi ve kask maskesi olarak ikiye ayrilir.

Gorsel 6.10: Kaynak maskeleri ve camlan
Kaynak Kablolari

Kaynak makinesinden is parcasina kaynak akimi tasiyan kablolardir (Gérsel 6.11).
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Kaynak Masalari

Kaynak yapilacak is pargalarinin Gzerine yerlestirildigi ve montaja hazir hale getirildigi donanimlardir.
Masa ve pozisyonerler, kaynakginin tiim ihtiyaglarini karsilayacak ve rahatga ¢alismasina imkan saglaya-
cak nitelikte olmahdir.

Kaynakgi Kiyafetleri (Onliik, Eldiven, Ayakkabi)

Kaynak islemi esnasinda viicudun ¢esitli bolgelerinin korunmasi igin kullanilan is glivenligi donanimla-
ridir (Gorsel 6.12).

Gorsel 6.12: Deri kaynak eldiveni
Kaynak Cekici

Kaynak isleminden sonra kaynak ylzeyinde olusan cliruflari temizlemek igin kullanilan alettir (Gérsel
6.13).

Gorsel 6.13: Kaynak gekigleri
Tel Firca

Ciruflarin kaynak gekiciyle kirilip temizlenmesinden sonra kaynak esnasinda etrafa yayilan metal dam-
lalarinin temizlenmesi i¢in kullanilan alettir (Gorsel 6.14).

Gorsel 6.14: Tel firca

Pens Sehpalari

Kaynakuygulamasina ara verildiginde kaynak pensinin konulmasi igin yapilan yaliiml sehpalardir. Seh-
palarin pens konulan kisimlarinin elektrik enerjisine karsi yalitilmis olmasi, ark olusumunun engellen-
mesi-bakimindan énemlidir.
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Kaynak Paravanlari

Atolyelerde ve Uretim hatlarinda kaynak yapan kisilerin yani sira baska islerle ugrasanlar da bulunabilir.
Cevrede calisan kisilerin ve diger kaynakgilarin isinlardan etkilenmelerini 6nlemek igin kaynak yapilan
alanlarin gevresini kapatan 6zel paravan ve perde seklindeki donanimlardir.

Havalandirma Sistemleri

Kaynak atolyesinde kirlenmis havanin temizlenmesi amaciyla kullanilan elektrikli makinelerdir. Bu ma-
kinelerin halk arasinda bilinen diger adi fandir. Fanlar, 6zelliklerine gore ikiye ayrilir:

e Emis (donis) fani, ortamdaki havayl emdigi icin aspiratér olarak adlandirilir.

e Veris (besleme) fani, ortamdaki havanin dolasimini sagladigi icin vantilator olarak adlandirilir.
Kaynak islemi esnasinda ¢alisma ortaminin agik hava olmamasi ve elektrot yanmasi gibi nedenlerle

kaynakgilari olumsuz etkileyebilecek gazlar ortaya ¢ikmaktadir. Havalandirma sistemleri, bu gazlarin
emilmesini ve kaynakglilarin soluyabilecekleri temiz havanin dolasimini saglar.

6.2.1.2. Kaynak Akimi

Sebekeden alinan 220-380 V (volt) gerilime sahip elektrik akiminin kaynak makineleri araciligiyla 25-55
V gerilim ve 10-600 A (amper) akim siddetiyle degistirilmesi sonucu elde edilen ve elektrik ark kayna-
ginda kullanilan akima kaynak akimi denir.

6.2.1.3. Elektrot

Kaynak islemi sirasinda yiiksek kaynak akiminin lizerinden gegmesini saglayan, is parcasina bakan ucu
ile kaynak arkini olusturabilen, gerektiginde kendisi de eriyerek kaynak metalinin olusmasina katki sag-
layan kaynak malzemesine elektrot denir.

6.2.1.4. Elektrik Ark Kaynagi ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar
e Cevrede yanma ihtimali olan maddeler gozlemlenerek ortamdan uzaklastiriimalidir.
e Baskalarinin kaynak isinlarina maruz kalmasini engelleyici 6nlemler (pano vb.) alinmalidir.

¢ Yiiksek yerlerde calismayi gerektiren durumlarda reflekse dayal hareketlerin de olabilecegi disi-
nilerek emniyet kemeri takilmalidir.

e Kaynak isinlarina karsi kol, boyun, el vb. ¢iplak viicut bélgelerini 6rtecek giysiler giyilmelidir.
e Kaynak maskesi (tercihen bas maskesi) mutlaka kullanilmahdir.

e Agir pargalarin birlestirme kaynaklarinda yardimci personel ve / veya uygun makine ile aparatlar
kullaniimalidir.

e Coklu ¢alisma ortaminda kaynaga baslanmadan 6nce yiiksek sesle “Gozlerinizi koruyunuz.” denile-
rek kaynak isinlarina karsi uyari yapiimahdir.

e Kaynak curuflarini kirma islemi esnasinda curuflarin galisan kisiye veya baskasina sigrama riskini
engelleyecek sekilde uygulama yapilmahdir.

e Topraklama ucu (sasi) mutlaka kaynak yapilan yere yakin takilmalidir.

e Kapali ortamlardaki calisma sirasinda ortamin kaynak dumanindan temizlenmesi ve ortama taze
hava verilmesi saglanmalidir.

e Kaynaktan sonra sicak birakilacak pargalara temasi engellemek igin mutlaka uyari levhasi konulma-
hdir.
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6.2.1.5. Sokiilemeyen Birlestirme islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar

Sokilemeyen birlestirme islemleriyle ilgili uygulamalar yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenmeli
ve calisma esnasinda islem sirasina uyulmalidir.

Elektrik ark kaynagi yapilirken olasi riskler g6z 6niinde bulundurulmali ve bunlara karsi dnlemler alin-
malidir. Bu riskler su sekilde siralanabilir:

e Elektrik Soku: 50 V ve Uzerindeki gerilimler insan viicudunu olumsuz yonde etkiler. Gerilimin 65
V veya daha fazla oldugu durumlarda bu etki tehlikeye dénusur. 110, 220 ve 380 V’luk tesisler ile
yuksek gerilim hatlari, insanlar icin risk olusturur. Gerilimin yani sira akim siddeti de risk olusturan
dnemli bir unsurdur. insan viicudu dogru akimda 50 mA (miliamper), alternatif akimda ise 25 mA
akim siddetinden etkilenmekte ve bu durum o6lim tehlikesine dahi yol agmaktadir.

e Ark radyasyonu

e Kirli hava

e Yangin ve patlama tehlikesi

e Sikistirilmis gaz tehlikesi

6.2.1.6. Kaynak Amper Ayari

Elektrodun c¢ekirdek kisminin her bir milimetresi icin 40 amperlik deger secilmesi, genel olarak kabul
gbérmus bir yaklasimdir (Tablo 6.1). Bu yaklasima gore 2,5 mm ¢apindaki bir elektrodun kaynak birlestir-
mede kullaniimasi sirasinda akim ayarinin 2,5 x 40 = 100 A olmasi dnerilir.

Kaynak amperinin disilik ya da ylksek olmasi, yapilan kaynakta birtakim olumsuzluklari da beraberinde
getirecektir. Kaynak amperinin diisiik olmasi sebebiyle kaynak alanina yeterli ntfuziyet saglanamaya-
cagl icin istenilen kalitede kaynak elde edilemeyebilir. Kaynak amperinin ylksek olmasi ise sigrama,
yanma olugu, diizgin olmayan kaynak dikisi ve ¢atlama gibi istenmeyen durumlara yol agabilir.

Tablo 6.1: Parga Kalinhigi ve Elektrot Capina Gore Amper Ayari

Rutil Elektrot
Amper Araligi

Bazik Elektrot
Amper Araligi

Oksit Elektrot

Elektrot Capi Amper Aralig

Parga Kalinhigi

(mm) (mm) (A) (A) (A)
2,5 3 80-120 80-110 50-80
3,25 4-6 110-160 100-150 75-115
4 6 150-220 140-200 115-160
5 6-8 190-300 200-260 130-220
6 8-10 250-380 220-370 180-250
7 10 280-440 220-370 200-300

6.2.1.7. Ark Olusturma Cesitleri

Elektrodun is pargasina kisaca sirtilmesi veya
noktalama yapar gibi dokundurulup cekilmesi
yoluyla elektron gecisi saglanir. Elektrodun is par-
casindan uzaklastirilmasi ile ark meydana gelir ve
devam eder (Gorsel 6.15). Ark olusturma, iki se-

kilde yapilir:

e Vurarak ark olusturma
e Sirterek ark olusturma

Gorsel 6.15: Arkin meydana gelmesi
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6.2.1.8. Ark Boyu Mesafesi

Ark boyu, kaynak islemi esnasinda erimis kaynak banyosunun yizeyi ile elektrot telinin ucu arasindaki
mesafedir (Gorsel 6.16, Sekil 6.18). Ark boyu, ortlli elektrot ile ark kaynaginda olusan dikisin dlizgtinli-
gl ve kalitesi bakimindan 6nemli etmenlerin basinda gelir. Normal sartlarda bazik karakterli elektrotlar
disindaki butln ortill elektrot turlerinde ark boyu, elektrot tel capi kadar tutulmalidir. Bazik elektrot-
larda ise bu mesafe, tel capinin yarisi kadar olmalidir.

Elektrot

ATk Elektrot agist

|

Gorsel 6.16: Ark boyu mesafesi Sekil 6.18: Ark boyu mesafesi

Ark boyunun kisa veya uzun olmasi bazi sorunlari ortaya gikarabilir. Ark boyunun kisa olmasi halinde
elektrot cogu kez is pargasina yapisir (Sekil 6.19). Dikis dar ve ¢ok yiksek olur. Uzun olmasi durumunda
ise kaynak sirasinda diizensiz ve citirtili sesler cikar, erimis metal sicramalari yogun sekilde gerceklesir,
dikis ylizeyi diizensiz ve dikis fazla genis olur (Sekil 6.20). Ayrica her iki durumda da arkin olusmasi ke-
silebilir.

Sekil 6.19: Kisa ark boyu araligi Sekil 6.20: Uzun ark boyu araligi

6.2.1.9. Ark Uflemesi

Manyetik alanin tek tarafli olarak etkilenmesi halinde meydana gelen olaya ark iiflemesi denir. Ark tfle-
mesi; kaynagin baslangic ve bitis yerlerinde, i¢ ve dis kdse ile derin dolgu kaynaklarinda ve yliksek akim
ile yapilan kaynakl birlestirmelerde daha sik agiga ¢ikar.

Ark tiflemesi, kaynak islemi sirasinda birtakim &nlemler alinarak engellenebilir. Onlemler, kaynak isle-
minin tlriine gore degismektedir. Calisan kisiye uygun olan dnlemin tespiti icin denemeler yapilmasi
Onerilir.

Ark tGflemesinin olusmamasi icin yapilmasi gerekenler su sekilde siralanabilir:

e Kaynak akiminin degerini azaltmak

e Kok dikisi ya da genis punta yapmak

e Uzun kaynaklarda altlik kullanmak

e Sasenin yerini degistirmek

e Saseyi Gflemenin olustugu yoniin tersine baglamak
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e Sase kablosunu bakir tel ile sararak manyetik akimi notr hale getirmek
e Mumkin oldugunca kisa ark ile kaynak yapmak

e Makinenin kutuplarini degistirmek

e Kaynatilan isin konumunu degistirmek

e Elektrodun konumunu degistirmek

e Elektrodun agisini degistirmek

e Cift toprak hatti kullanmak

6.2.1.10. Puntalama

Puntalama, kaynak yapilacak is parcalarinin uygun olgilerde kalmasi igin belirli araliklarla sabitlenmesi
islemidir. Kaynak isleminin basarili bir sekilde sonuclanabilmesi icin kaynak esnasinda dikis ilerledikce
is parcalarinin agilari ve aralarindaki mesafe ile is parcasi kenarlarinin birbirlerine gére konumlari de-
gismemelidir. Ayrica is pargalari arasindaki mesafenin birlestiriime esnasinda hep ayni kalmasi, dikisin
iyi bir birlestirme olusturabilmesi icin 6nemlidir (Gérsel 6.17). Kaynak yapilirken ortaya ¢ikan sicaklik, is
pargasinda ¢ekme ve carpilmalar gibi istenmeyen durumlara sebebiyet verir. Puntalama, is pargasinda
bigim degisikliklerinin engellenmesi igin kullanilan en énemli yéntemlerden biridir. Bu yontem, is par-
casinin kisa ve belirli araliklarda saglam dikislerle sabitlenmesi yoluyla gerceklestirilir. Bir is pargasinin
diizgiin sekilde puntalanmasi, kaynagin basaril bir sekilde yapilmasi icin 6n sart niteligindedir. Puntala-
ma, belirli kurallar dahilinde yapilmalidir.

Gorsel 6.17: Puntalanan iki parganin arasindaki mesafe

Puntalamada dikkat edilmesi gereken bazi kurallar sunlardir:

e Puntalama yapilmadan 6nce kaynaga baslanmamahdir.

e Punta dikisleri, periyodik araliklarda ve kisa tutulmalidir.

e Punta boyu, is parcasi kalinhginin 4 kati kadar olmahdir.

¢ Kaynak islemi hangi tir elektrot ile yapilacaksa puntalama da ayni tir elektrotla yapilmahdir.

e Puntalama islemi, yapilan kaynagin niteligine gore is parcasinin arka ylizeyine de uygulanabilir.

e Kaynak islemi puntalamaya goére sekilleneceginden gerekli agi ve kaynak arahgi dikkatli bir sekilde
belirlenmelidir.

e Kaynak boslugu, kullanilacak elektrodun ¢iplak metal (cekirdek) capi kadar olmalidir.

o Dikis ylksekligi fazla olan puntalar esas dikisin tzerinde kalarak ¢ikinti olusturacagi icin punta yuk-
sekligi fazla olmamalidir.
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Bir malzeme iyi puntalanmadiginda malzemenin gényesi bozulabilir veya kaynak boslugu kapanabilir
(Gorsel 6.18). Puntalama isleminde punta dikisi, kaynak esnasinda kirilmayacak ve carpilmalara karsi
dayanikli olacak sekilde uygulanmalidir. Punta dikisi, esas dikis ile ayni 6zellikleri tasir. Bu nedenle en az
esas dikis kadar dzenli yapilmalidir. is parcasi kalinlastikca yapilacak puntalama daha mukavim (dayanik-
l) olmalidir (Sekil 6.21). 3 mm’den ince parcalar, kaynak araligi birakilmadan puntalanabilir. Daha kalin
is parcalarinda ise kaynak aralig elektrot capi kadar birakilarak puntalama yapilmahdir.

Kaynak boslugu

Is parcas1 uzunlugu

Punta aral
Ay el Parca kalinlig1

Sekil 6.21: Punta araligi-parca kalinligi-is pargasi uzunlugu iliskisi

6.2.1.11. Dikis Cekme

Kaynak akiminin meydana getirdigi ark, is parcasinin ylizeyinde kaynak nifuziyetinden etkilenen bdl-
genin erimesine neden olur. Elektrodun erimesiyle, elektrot metali ve parcanin niifuziyetten etkilenen
bolgesindeki erimis metal birlesir. Bu birlesmede etkin rol alan elektrot metali erir ve bolgede bir kay-
nak metalinin olusmasina neden olur. Kaynak metalinin buyilk cogunlugu, elektrot cekirdek metalinden
meydana gelmistir. Arkin baslangicinda meydana gelen kaynak metali, sicakligin etkisiyle akiskan bir
haldedir ve buna kaynak banyosu adi verilir. Elektrot, is parcasinin tzerinde tutusturulup siirekli ayni
yerde tutulursa kaynak banyosu gittikge blyir ve ¢evreye yayilir. Elektrot, kaynak yoninde ilerletilirse
kaynak banyosu da bu harekete uygun olarak ilerleyecektir (Gorsel 6.19).

Gorsel 6.19: Kaynak dikisinin bilegenleri
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6.2.1.12. ilerleme Hizi

Kaynak banyosunun bigcimi ve kaynak metalinin miktari elektrot hareketleriyle ayarlanabilir. Bu islemler-
den biri olan elektrodun belli bir dizen igerisinde ilerletiimesine kaynak hizi (ilerleme hizi) adi verilir.
Kaynak hizi, kaynak dikisinin nifuziyet ve bicimini etkiler (Sekil 6.22). Hizin gereginden fazla olmasi, ¢cok
kiicuk kesitli ve kenarlari dizgiin olmayan bir kaynak dikisinin olusmasina neden olur. Kaynak nifuziye-
tinden etkilenen bolgede kaynak metaliyle istenilen birlesme saglanamaz. Sonug olarak dikis, istenilen
dayanikliliga sahip olmaz. Bunun tam aksi durumlar da olumsuzluk belirtisidir. Ornegin diisiik kaynak
hizi, kaynak metalinin gereginden fazla yigilmasina neden olur.

Uygun kaynak akimi, ilerleme hizi ve ark mesafesi

Kaynak akimi ¢ok dislik
Kaynak akimi ¢ok ylksek
Ark mesafesi cok kisa

Ark mesafesi cok uzun

AL o

ilerleme hizi cok yavas

7. ilerleme hizi cok yiiksek

Sekil 6.22: ilerleme hizinin kaynak dikisine etkisi

Yatay konumda kaynak yapilirken, is pargasinin
kahnligi az ise elektrot hareket yaptirilmadan ge-
kilir. Kastedilen hareket, elektrodun belirlenen bir
hizda kaynak yoniinde ilerletilmesidir. Bdylece ge-
nisligi az dikisler elde edilebilir (Sekil 6.23).

Sekil 6.23: Elektroda hareket verme ornekleri

Elektrot, parca ylizeyine ¢izilen veya noktalanan hat boyunca yanma hizi ile orantili ve diizgiin bir sekil-
de ilerletilmelidir (Gorsel 6.20). Bu sayede elektrik arkinin sirekli olusmasi, diizglin bir kaynak yapiima-
si, kaynagin pargaya iyi etki etmesi ve sigramalarin en dusik seviyede olmasi saglanir.

N e LY

Gorsel 6.20: Uygun ark boyunda diiz dikis uygulamasi

6.2.2. Ahsap Malzemelerde Sokiilemeyen Birlestirme islemleri

Sokilemeyen birlestirmeler, ahsap esya yapiminda oldukga fazla kullanilmaktadir. Bu tekniklerde cesitli
kose, en ve boy birlestirmeler birbirine tutkallanir. Birbirine yapistirilan pargalarla ¢ok saglam bir birles-
tirme sekli elde edilebilir.

6.2:2:1. Ahsap Malzemelerde S6kiilemeyen Birlestirme Teknikleri

Ahsap malzemelerde sékilemeyen birlestirme teknikleri dort temel baslk altinda incelenebilir.
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Kavelali Kése Birlestirme Teknigi

Kavela, plastik ya da ahsap malzemeler kullanilarak el aletleri veya makine ile imal edilebilir. S6kileme-
yen birlestirmelerde tutkal kullanilacag icin genellikle ahsap kavelalar tercih edilir.

S |

Sekil 6.24: Kavelal kdse birlestirme

Kavelali kdse birlestirmelerde ahsap malzemelerin biri disi parga, digeri ise erkek parga olarak adlandi-
rilir. is parcalari yan yana getirilerek markalanir ve parcalarin delinecek yerleri belirlenir. Her iki parca
da delinir ve delik kenarlarina havsa acilir. Kavelalarin da her iki ucuna pah kirildiktan sonra yapistirma
islemi yapilir. Hazirlanan pargalar birbirine alistirilir (Sekil 6.24). Son olarak is parcalari tutkallanip isken-

ce vb. aletlerle sikilr.

Acik Zivanali Kése Birlestirme Teknigi

Ahsap esya imalatinda kapi, pencere, cerceve vb.nin ya-
piminda siklikla kullanilir. Bu birlestirme de diger birlestir-
meler gibi erkek ve disi par¢alardan olusur.

Acik zivanal kdse birlestirmede is resmine gore kesilecek
yerler 6ncelikle markalanir. Daha sonra disi parga, testere
ve iskarpela kullanilarak hazirlanir. Erkek parga da el alet-
leriyle kesilir ve disi parcaya alistirihr (Sekil 6.25). is par-
casl, tim kontrolleri yapildiktan sonra tutkallanip iskence
vb. aletlerle sikilir.

Agik Zivanali Gonyeburun Kose Birlestirme Teknigi

Genellikle gerceve yapimi gibi estetigin 6n planda oldu-
gu islerde uygulanir. Bu teknikte birlesme yerleri 45° ol-
dugundan islem, gényeburun birlestirme olarak adlandi-
rilir. islemde kullanilacak tiim pargalar, agik zivanal kdse
birlestirmeye benzer sekilde hazirlanir. Daha sonra fireler
kesilir ve pargalar birbirine ahstirilir (Sekil 6.26). Alistirma
islemi tamamlaninca, parcalar tutkallanarak iskence yar-
dimiyla sikilir.

Yabanci Citali Gonyeburun Kése Birlestirme Teknigi

Cerceve kapak ve cerceve yapimi gibi islerde uygulanir. Bu
teknikte de birlestirilen kisim 45° oldugundan gényebu-
run birlestirme uygulamasi vardir.

Yabanci ¢itali gonyeburun kose birlestirme tekniginde er-
kek ve disi parcalar birbirinin aynisidir. iki parcanin orta-
sinda da kontrplak malzemeden yabanci ¢ita denilen ek
parca kullanilir. Yabanci ¢ita, her iki koseyi de birbirine
tutturur. is parcalari, hazirlik asamasinda is resmine gére
markalanir. Erkek ve disi parga ayni sekilde hazirlanir. Par-
¢alarin ortasinda agilan boslugun olgilerine gore yabanci
¢ita hazirlanir (Sekil 6.27). Tim pargalar birbirine alistirilir
ve tutkallanir. Tutkallanan is parcasi iskenceler yardimiyla
sikilir.
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Sekil 6.25: Agik zivanali kége birlestirme

B

Sekil 6.26: Agik zivanali gonyeburun
kose birlestirme

J Ul

Sekil 6.27: Yabanci ¢itali gonyeburun
kose birlestirme
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UYGULAMA YAPRAGI 6.5

Sokiilemeyen Birlestirmeler Yapmak

MALZEMELERI BIRLESTIRME

Amag: Cesitli el aletlerini ve avadanliklari kullanarak sokilemeyen birlestirmeler yapmak.

Adi

Lama

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ozelligi
5x50x120 mm

Miktari

Rutil elektrot

?3,25 mm

Cetvel

Kalem
Nokta

Gekig
Ark kaynak takimlari

Metal is pargasi Uzerine is resmine uygun sekilde kaynak uygulamasini yapiniz (Sekil 6.28).

Elektrot
LS ——— ———— |
r A A |
Kaynak yénti ———=
N TS ————————— e
= Elektrot
LS —————————{ 3|
B ]
Elektrot tutus acilan
120
[/
e

Sekil 6.28: Kaynak islemleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20915
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islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

. Metal malzemeleri is resmindeki olcilere gore hazirlayiniz.
. Markalayacaginiz malzemeyi kontrol ediniz.
. Pargalari élgulerinde hazirlayiniz.

. Parcaya, esit mesafelerde (g ¢izgi ¢iziniz.

. s resminde verilen elektrot agilarini dikkate alarak elektrot capina uygun amper ayarini yapiniz.

2
3
4
5
6. Cizdiginiz cizgilere nokta vurarak kaynak dikis yolunu belirleyiniz.
7
8. Kaynak dikislerini soldan saga dogru ¢ekiniz.

9

. Kaynak bitiminde dikisleri tel firca ile temizleyiniz.

10.Galisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.6

Sokiilemeyen Birlestirmeler Yapmak

Amacg: Cesitli el aletlerini ve avadanliklari kullanarak sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Lama 5x20x120 mm 2 adet
Rutil elektrot @3,25 mm

Cetvel

Kalem
Nokta

Cekig
Ark kaynak takimlari

Verilen is parcasinin Gzerine is resmine uygun sekilde kit ek kaynagi birlestirmelerini yapiniz (Sekil
6.29).

- Elektrot
2.
Q :
Punta Q |
™ W
[ Z ARSI RNNS]

Kaynak Yanii R '—*2\0&\

SR R N

Elektrot

120 L -

Sekil 6.29: Kaynak pargasi Sekil 6.30: Elektrot tutus agisi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

Verilen iki parcayr 3 mm aralik birakarak iki basindan puntalayiniz.

is resminde verilen elektrot agilarini dikkate alarak parcaya kaynak gekiniz (Sekil 6.30).
Parcayi kaynak yerinden 180° buikerek kiriniz.

Diger kenarlari da 3 mm aralik birakarak iki basindan puntalayiniz.

Parcayl uygun elektrot tutus acisi ile tekrar kaynatiniz.

Kaynak dikislerini fircalayarak temizleyiniz.

©® N o Uk~ w N

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan 6lgutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.7

Sokiilemeyen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Cesitli el aletlerini ve avadanliklari kullanarak sokilemeyen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Ad Ozelligi Miktari
Lama 5x20x120 mm 2 adet
Rutil elektrot ?3,25 mm

Cetvel

Kalem
Nokta

Cekig
Ark kaynak takimlari

Verilen is parcasinin lizerine is resmine uygun sekilde bindirme kaynag birlestirmelerini yapiniz (Sekil 6.31).

Elektrot
$ 5
7 Y
v
R |
Hektot &

1

| |
[ AR |

Sekil 6.31: Bindirme kaynak pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

php?KOD=20916
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

Islem Basamaklarn

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
iki parcayr 3 mm aralik birakarak iki basindan puntalayiniz.

is resminde verilen elektrot agilarini dikkate alarak pargaya kaynak gekiniz.

Parcayi kaynak yerinden 180° bukerek kiriniz.

Diger kenarlari 3 mm aralik birakarak iki basindan puntalayiniz.

Parcgayi tekrar kaynatiniz.

Kaynak dikislerini fircalayarak temizleyiniz.

© N o vk W N R

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCININ ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.8

Sokiilemeyen Birlestirmeler Yapmak

Amacg: Cesitli el aletlerini ve avadanliklari kullanarak sokiilemeyen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Yumusak celik 5x40x120 mm 1 adet
Yumusak celik 5x30x120 mm 1 adet
Rutil elektrot ©®3,25 mm

Kaynak temel ve yardimci elemanlari

Ham sekilde verilen is pargasinin izerine is resmine uygun sekilde i¢ kose kaynagi birlestirmelerini ya-
piniz (Sekil 6.32).

Elektrot
./I
/3
(S USROG N ]

Sekil 6.32: i¢ kdse kaynak pargasi
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklari

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Degisik kalinhklarda saclari kollu makasta kesiniz.

Kaynak akimini @3,25 mm’lik elektroda gore ayarlayiniz.

Pargalari, birbirine dik olacak sekilde uglarindan puntalayiniz.

is resminde verilen elektrot acilarini dikkate alarak parcanin iki tarafina kaynak dikisi ¢cekiniz.

Dikisin curufunu kirarak temizleyiniz.

N o v ks~ w DN oe

Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan 6lgutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olcutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

UYGULAMA YAPRAGI 6.9

Sokiilemeyen Birlestirmeler Yapmak

Amag: Cesitli el aletlerini ve avadanliklari kullanarak sokilemeyen birlestirmeler yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Rende Metal 1 adet
Sirtl testere 1 adet
Cekme testere 1 adet
Metal gbnye 90° 1 adet
iskarpela 12 mm 1 adet
El breyzi Elektrikli 1 adet
Matkap ucu 8 mm 1 adet
iskence Metal 2 adet
Tokmak Ahsap 1 adet
Tutkal PVA [(polyvinyl acetate) (polivinil asetat)] |250g

Farkh birlestirme teknikleri uygulayarak is resmine uygun sekilde diiz kavelah sokiilemeyen kemere
birlestirmesini yapiniz (Sekil 6.33).

o) oz
r_¥ o ¢ (8 |2
g |
40 40 200 40 40 40
L 360 ]

Sekil 6.33: Ahsap kemere pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSoﬂ

php?KOD=20917
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MALZEMELERI BIRLESTIRME

islem Basamaklar

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
. Pargalari is resmine uygun sekilde markalayiniz.
. Is parcalarini élciilerine getiriniz.
. Is parcalarini, markaladiginiz yerlerden sirasiyla sirtli testere ve cekme testereyle kesiniz.

. Kertme yerlerini 12 mm’lik iskarpela ile bosaltip temizleyiniz.

2
3
4
5
6. Pargalariis resmine gore birlestirip iskenceler yardimiyla sikiniz.
7. 8 mm capinda ve 42-43 mm uzunlugunda bir ahsap kavela hazirlayiniz.
8. s parcasini is resminde gdsterilen yerlerden 8 mm’lik matkapla deliniz.
9. Kavelalari deliklere takiniz.

10.1is parcalarini birbirlerine alistiriniz ve tutkallayarak sikiniz.

11.Tamamen yapisan is parc¢asinin fazlalklarini temizleyiniz.

12.Cahsma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan o6l¢utlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlgitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R B : R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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SABLON VE MODEL iMALATI

7.1. Sablon Cikarma

Gemi insa sanayisi basta olmak Uzere bir¢ok tretim alaninda diizeltme, belirleme, 6lgme, denetleme
gibi islerde kullanilan ve yaptigi ise gore yapisi degisen araglara sablon adi verilir. Sablonlarin bazilari,
cesitli teknikler uygulanarak el ile; bazilari ise ¢izim programlari vasitasiyla lazer kesim, CNC [siensi
(computerized numerically controlled) (kimpyutirayzd nimerikili kontrold) (sayisal kontrolli bilgisa-
yar)] plazma, torna ya da freze makinelerinde imal edilir.

Sablon kullaniminin avantajlari sunlardir:

e s giiclinden tasarruf saglar.

e is resmine uygun Uriin elde edilmesini saglar.
e Maliyeti azaltr.

e Seri Uretimi hizlandirir.

Sablonlar; kullanilacagi yere gore ahsap, kontrplak, plastik vb. malzemelerden ya da sert metallerden
imal edilir. Sablon kullanimi; belirtilen avantajlarinin yani sira zamandan tasarruf saglar, fireyi azaltir ve
is glvenligini artinir. Sablonu ¢ikarilacak parga, ¢ok fazla kullanilacagi icin saglam ve sekil degistirmeyen
bir yapida olmalidir.

7.1.1. Metal Malzemelerden Sablon Cikarma

is resminin is parcasinin {izerine diizgiin bir sekilde aktarilabilmesi icin uygun araglar kullanilarak metal
malzemelerden sablon ¢ikarma islemleri yapilr.

7.1.1.1. Metal Malzemelerden Sablon Gikarmak igin Kullanilan Araglar

Metal malzemelerden sablon ¢ikarmak icin kullanilan araglar asagida agiklanmistir.

Metal (ince Levha) Malzeme

Metal malzemelerden sablon yapilirken ¢ogunlukla paslanmaz gelik sac malzemeler kullanilir. Bu malze-
meler; piyasada genellikle 0,5-20 mm kalinliginda, rulo halinde ya da ¢esitli ebatlarda bulunur (Gérsel
7.1).

Gorsel 7.1: Metal malzeme
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SABLON VE MODEL iMALATI

Sac Makaslari

ince sac pargalarin kesilmesinde kullanilan el aletleridir (Gorsel 7.2). Sac makaslari ile genellikle 1 mm

ve daha ince, kiiclk sac pargalari kesilir. Kesim yapilirken dikkatli olunmali, sac makasina asiri giic uygu-
lamaktan kaginilmahdir.

Gorsel 7.2: Sac makasi
Celik Cetveller

Sablonu c¢ikarilacak malzemeler, bu uygulamadan hemen 6nce 6l¢gme ve markalama islemlerine tabi
tutulur. Olgme isleminde metre ya da gelik cetveller tercih edilir (Gorsel 7.3).

Gorsel 7.3: Celik cetvel

7.1.1.2. Metal Malzemelerden Sablon Hazirlama

Sablon hazirlama islemleri yapilmadan once is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagi-
daki islem sirasi izlenir:

Metal malzemelerden sablon hazirlanirken énce is resminin giktisi alinir (Gorsel 7.4). Kesilecek yerlerin
belirlenmesi icin is resminin ¢iktisi ile malzemenin Gzerinde sinirlar olusturulur.




SABLON VE MODEL iMALATI

is resmi, sablon olarak kullanilacak paslanmaz sac ya da belirlenen baska bir malzemenin iizerine uygun
Olcllerde kesilerek yapistirilir (Gorsel 7.5, 7.6, 7.7). Sablonun kullanim alanina gére malzemenin boyut-
larina ve ¢esidine Uretimi yapan kisi tarafindan karar verilir.

Gorsel 7.5: Kesilmis sablon resmi Gorsel 7.6: Sablon olarak Gorsel 7.7: Sablon resminin is
kullanilacak is pargasi pargasi lizerine yapistiriimasi

Sablon, metal sac kesme makasi ile dikkatli bir sekilde kesilir (Gorsel 7.8). Kesim islemi tamamlandiktan
sonra ¢izimin disinda kalan ylzeyler cgesitli egeler ile diizeltilir.

Gorsel 7.8: Parcanin metal sac kesme makasi ile kesil-
mesi

Elde edilen sablon; seri Uretimde diizeltme, hiza alma, 6lgme ve kopyalama gibi islerde kullanilabilir
(Gorsel 7.9). Metal malzemelerden hazirlanan sablonlardan genellikle Gretim tesislerinin kalite kontrol
birimlerinde mastar olarak yararlanilir. isletmelerin belirlenen niteliklerde iriin meydana getirip getir-
medigi, mastarlar vasitasiyla incelenir. Uriinler, kalite kontrol gérevlileri tarafindan mastar yardimiyla
belirli araliklarla kontrol edilir.
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7.1.2. Ahsap Malzemelerden Sablon Cikarma

is resminin is parcasinin lizerine diizgiin bir sekilde aktarilabilmesi icin uygun araclar kullanilarak ahsap
malzemelerden sablon gikarma islemleri yapilir.

7.1.2.1. Ahsap Malzemelerden $ablon Cikarmak igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelerden sablon ¢ikarmak icin kullanilan araglar asagida agiklanmistir.

Kil Testere

Ahsap veya yumusak metal malzemeleri hassas ve kavisli bir sekilde kesmeye yarayan ince bir testere
turudir. Kesici kismi, diiz ve helisel lama yapisina sahiptir. Helisel kil testere ile kesim yapmak, diiz kil
testereyle calismaktan daha kolaydir. Kil testere kesimi, kil testere sehpasi ile yapiimalidir.

Gorsel 7.10: Kil testere kullanimi

Kil testere ile kesim yapilirken testerenin kirilmasini dnlemek igin islem dikkatli bir sekilde uygulanmal
ve kesim agisi bozulmamalidir (Gorsel 7.10).

Zimparalar

Uygulandigi yizeyi, dayanikl kagit veya kumas lzerindeki asindirici tanecikler yardimiyla diizeltmeye
yarayan esnek malzemelerdir (Gorsel 7.11).

Zimparalarin numaralandirilmasi, Gzerindeki taneciklerin blytkligline gore yapilir. Zimpara numaralari
buyudiikce tanecikleri kiigullr, zimpara numaralari kiigiildiikge tanecikleri bliylr. Zimparalar, elle kulla-
nilabilecegi gibi takozlar veya makineler yardimiyla da kullanilabilir.

Gorsel 7.11: Zimpara kagitlan
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7.1.2.2. Ahsap Malzemelerden Sablon Hazirlama

Sablon hazirlama islemleri yapilmadan 6nce is resmi dikkatlice incelenir ve uygulama esnasinda asagi-
daki islem sirasi izlenir:

Sablon hazirlama isleminden 6nce, yapilacak sablonun teknik resmi elle cizilir veya bilgisayar destekli
¢izim programlari vasitasiyla olusturulur. Olusturulan teknik resmin ¢iktisi alinir (Gorsel 7.12).

Gorsel 7.12: Sablonun teknik resmi

Hazirlanan resim, uygun yontemlerle parga Gzerine yapistirilhr (Gorsel 7.13). Boylece kil testere ile kesil-
mesi gereken cizgiler meydana ¢ikmis ve bir nevi markalama islemi yapilmis olur.

Gorsel 7.13: Resmin is pargasina aktariimasi

Kesim ¢izgisinin biraz disindan kil testereyle kesim yapilarak sinir gizgisinin gériinmesi saglanir (Gorsel
7.14).

Gorsel 7.14: Sablonun kil testere ile kesimi
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Kesimi yapilan sablonun kenarlari, torpl veya zimpara gibi asindiricilarla sinir gizgilerine kadar dizeltilir
(Gorsel 7.15, 7.16).

Gorsel 7.15: Sablonun kenar fazlaliklarinin
zimpara ile diizeltilmesi

Gorsel 7.16: Elde edilen sablon
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SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA YAPRAGI 7.1
Sablon Cikarmak

Amag: is resmine gore sablon gikarmak.

Kullanilacak Arag Gereg
Adi Ozelligi Miktari

DKP sac 1mm 1 adet
Kollu makas 1 adet
Sutunlu matkap tezgahi 1 adet
Yuvarlak ege 1 adet
Markalama boyasi 1 adet
Metal gizecek 1 adet
Zimpara 1 adet

Braketi is resmine uygun sekilde ¢ikariniz (Sekil 7.1).

5
135 &>

A3

pE

Sekil 7.1: Braket pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSom

php?KOD=20918
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SABLON VE MODEL iMALATI

Islem Basamaklarn

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arac gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. 1 mm sac malzemeyi dikkatli bir sekilde is resmine gére markalayiniz.

3. s parcasini, markaladiginiz kisimlardan kollu makas ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda israfi &nle-
mek igin is resmindeki 6l¢liye tam olarak uyunuz.

4. |s parcasinin lizerine siitunlu matkap tezgahi ile uygun élciide delik aginiz.

5. Yuvarlak ege yardimiyla gapi olgliye getiriniz.

6. Is parcasindaki fazlaliklari tdrpii ve zimpara ile diizeltiniz.

7. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde

yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olcitleri dikkate aliniz.

TARIH

TOPLAM ONAY

Degerlendirme Tablosu
D
45 10 10 10

(imzA)
PUAN 25 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA YAPRAGI 7.2

Sablon Cikarmak

Amag: is resmine gore sablon gikarmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Kil testere kolu 1 adet
Kil testere 1 adet
Kil testere sehpasi 1 adet
Torpl 1 adet
Zimpara No.: 80 1 adet

DUmen simidi sablonunu is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 7.2, 7.3, 7.4).

A

i, ST

Sekil 7.2: Diimen simidi sablonu

Sekil 7.3: Diimen simidini olugturan ahsap pargalar

php?KOD=20919

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.\

W
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SABLON VE MODEL iMALATI

L 176,78 J

Sekil 7.4: Diimen simidi sablonu (A — DETAYI)

Islem Basamaklan

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

Ahsap malzemeyi dikkatli bir sekilde is resmine gére markalayiniz.

is pargasini kil testere sehpasina uygun bir sekilde yerlestiriniz.

A w N e

Sablonu kil testere ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda israfi dnlemek icin is resmindeki 6l¢liye tam
olarak uyunuz.

o

is parcasindaki fazlaliklari térpii ve zimpara ile diizeltiniz.

6. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlcitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
\
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SABLON VE MODEL iMALATI

UYGULAMA YAPRAGI 7.3
Sablon Cikarmak

Amag: is resmine gore sablon cikarmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktari
Kil testere kolu 1 adet
Kil testere 1 adet
Kil testere sehpasi 1 adet
Torpl 1 adet
Zimpara No.: 80 1 adet

Kumanda paneli sablonunu is resmine uygun sekilde ¢ikariniz (Sekil 7.5, 7.6, 7.7).

Sekil 7.6: Kumanda panelini olusturan ahsap par-
¢alar
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SABLON VE MODEL iMALATI

40

-
4

80 25|25 25 (20
175

20l 40

Sekil 7.7: Kumanda paneli sablonu (A — DETAY]I)

Islem Basamaklan

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
Ahsap malzemeyi dikkatli bir sekilde is resmine gére markalayiniz.

is pargasini uygun bir sekilde tezgaha baglayiniz.

A W

Sablonu kil testere ile kesiniz. Kesme islemi esnasinda israfi dnlemek icin is resmindeki 6l¢liye tam
olarak uyunuz.

b

is parcasindaki fazlaliklari térpii ve zimpara ile diizeltiniz.

6. Galisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu

oOlgitleri dikkate aliniz.
Degerlendirme Tablosu

4 -
TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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7.2. Model imalati

Gemi ve yat insa sektorleri basta olmak lizere otomotiv, havacilik, mobilya vb. sektérlerde de sablon
vasitasiyla model imalati yapilmaktadir. Bu uygulama, zamandan tasarruf sagladigi gibi Gretim maliyet-
lerini de disirmektedir. Model, modelleme sonucu ortaya ¢ikan trlnin kendisidir.

7.2.1. Metal Malzemelerden Model imalati

Seri Uretimin gergeklestirilebilmesi icin uygun araclar kullanilarak sablonlar vasitasiyla metal malzeme-
lerden model imalati yapilr.

7.2.1.1. Metal Malzemelerden Model imalati Yapmak igin Kullanilan Araglar

Metal malzemelerden model imalati yapmak i¢in kullanilan araglar sunlardir:
e Mengene

e Celik cetvel

e @Gonye

e Kiiclk pense

e Kargaburnu

e Yan keski

e Biz

e iskence ve mandallar

e Tornavida

e Cekic

e Kumpas

e Mini ege seti

e Metal el testeresi

e Kollu makas

e Taslama tezgahi

e Situnlu matkap tezgahi

7.2.1.2. Metal Malzemelerden Model imalati Yapma

Otomasyon yatirrminin maliyeti artiracagi lretimlerde sablonlar vasitasiyla model imalatlari yapilir.
Flans delik sablonlari, henliz delinmemis flanslarda delme islemi yapmayi kolaylastirir ve bu 6zelligiyle
Olg¢lide hata yapmaya izin vermeyecek sekilde tGretimde kullanilabilir (Gorsel 7.17).

Gorsel 7.17: Flangs delik sablonu
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Flans delik sablonu, 1 ya da 2 mm DKP sacdan imal edilmis olup delinmemis olan ya da delik gaplari
blyatidlmek istenen flanglarin ayna kismina sabitlenir. Daha sonra delik merkezleri, nokta zimba ile
isaretlenerek delme islemine hazir hale getirilir (Gorsel 7.18, 7.19).

Gorsel 7.18: Deliksiz flang

Gorsel 7.19: Flans

7.2.2. Ahsap Malzemelerden Model imalati

Seri Gretimin gergeklestirilebilmesi icin uygun araglar kullanilarak sablonlar vasitasiyla ahsap malzeme-
lerden model imalati yapilr.

7.2.2.1. Ahsap Malzemelerden Model imalati Yapmak igin Kullanilan Araglar

Ahsap malzemelerden model imalati yapmak igin kullanilan araglar sunlardir:
e Rende

e Marangoz tezgahi

e Kil testere

o iskence
o [skarpela
e Tutkal
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7.2.2.2. Ahsap Malzemelerden Model imalati Yapma

Model imalatiislemleri yapilmadan 6nce is resmine gore hazirlanan sablon incelenir ve uygulama esna-
sinda asagidaki islem sirasi izlenir.

Sablonu Model Uzerine Aktarma

Sablon, is pargasinin lzerine yerlestirilir ve sablonun kenarlari kursun kalem ile gizilir (Gorsel 7.20).

Gorsel 7.20: Sablon gizimi

Kil Testere Sehpasini Tezgaha Baglama

Kil testere sehpasi, marangoz tezgahinin lzerine iskence yardimiyla sikica baglanir (Gorsel 7.21).

Gorsel 7.21: Kil testere sehpasinin marangoz
tezgahina baglanmasi
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Model Pargasini Kesme

is parcasinin izerine uygulanan sablon ciziminin dis tarafindan kil testere ile dikkatlice kesim yapilir
(Gorsel 7.22).

Gorsel 7.22: Model pargasinin kesimi
Model Pargasinin Montajini Yapma

Sablona gore kesilen is pargasi, is resminde verilen birlestirme teknigine uygun olarak tutkalla birlesti-
rilir ve tutkalin kurumasi beklenir (Goérsel 7.23).
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Model Pargasinin Temizligini Yapma

Birlestirilen model pargasinin yuizeyinde 6l¢i farkhhg, tutkal kalintilari vb. istenmeyen durumlar olusa-
bilir. Model pargasi, is tezgahina baglanir ve tutkal kalintilari iskarpela veya torpii ile temizlenir (Gorsel
7.24,7.25). Yuzeylerde 6lgu farkliligi varsa rende ile dizeltilir ve zimpara yapilarak temizlik tamamlanir
(Gorsel 7.26, 7.27,7.28).

Gorsel 7.24: Modelin iskence yardimiyla sabitlenmesi Gorsel 7.25: Tutkal artiklarinin temizlenmesi

Gorsel 7.27: Zimpara ile yiizey temizligi Gorsel 7.28: Model

Model imalati Yapma islemleri ile ilgili Dikkat Edilecek Kurallar

Calisma ortami, is sagligi ve guivenligi kurallarina uygun sekilde diizenlenmelidir.

Model imalati yapilacak is pargasinda gatlak, diiser budak vb. kusurlarin olmamasina dikkat edil-
melidir.

Tezgahlar kontrol edilmeli, kullanilacak malzemeler tezgéh Uzerine dikkatlice yerlestirilmeli ve mal-
zemelerin genel kontrolleri yapilmalidir.

Kil testere, kesim yonine dikkat edilerek hazirlanmahdir.
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UYGULAMA YAPRAGI 7.4
Model Yapmak

Amag: Cikarilan sablona gére model yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari Adi Ozelligi Miktari
Rende Demir 1 adet Tutkal PVA 250¢g
is tezgahi 1 adet Ege 1 adet
Kil testere 1 adet Torpu 1 adet
iskence 2 adet Zimpara 1 adet
iskarpela 10 mm 1 adet

DUmen simidi pargasini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 7.8).

I_ 176,78 _J

Sekil 7.8: Diimen simidi pargasi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSom
php?KOD=20920
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islem Basamaklari

1. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.

2. Sablonu model pargalarinin {izerine aktariniz.

3. Model pargalarini kil testere ile kesiniz. Kesme islemleri esnasinda israfi dnlemek igin is resmindeki
Olgliye tam olarak uyunuz.

4. Kestiginiz is parcalarinin fazlaliklarini ege, térpli veya zimpara gibi asindiricilarla diizeltiniz.
5. Kestiginiz model pargalarini tutkallayiniz.

6. Tutkalladiginiz pargalari, diiz bir zeminde is resmine gore birlestirip iskenceler yardimiyla dikkatli bir
sekilde sikiniz.

7. Kuruyan model pargasinin tizerindeki iskenceleri sokiinliz ve pargadaki tutkal kalintilarini temizle-
yiniz.

8. Model pargasinin yilizeyinde olusan olgi farkliliklarini rende ile tiraslayiniz.

9. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
oOlgutleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu

f
TARIH
0 R : B R R A TOPLAM ONAY
D (imza)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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UYGULAMA YAPRAGI 7.5
Model Yapmak

Amag: Cikarilan sablona gére model yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Ozelligi Miktari Adi Ozelligi Miktari
Rende Demir 1 adet iskence 2 adet
is tezgahi 1 adet iskarpela 10 mm 1 adet
Kil testere 1 adet Tutkal PVA 250¢g

Tekne ve yatlarda kullanilan ahsap kontrol panelini is resmine uygun sekilde yapiniz (Sekil 7.9, 7.10).

s R
OFO
Ol=1®
N J

\
(92 2,

Sekil 7.9: Ahsap kontrol paneli

205

n X @



SABLON VE MODEL iMALATI

Sekil 7.10: Ahsap kontrol paneli bloklar

islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak arag gerecin hazirliklarini ve genel kontrollerini yapiniz.
2. Sablonu model pargalarinin lzerine aktariniz.

3. Model pargalarini kil testere ile kesiniz. Kesme islemleri esnasinda israfi 6nlemek icin is resmindeki
Olglye tam olarak uyunuz.

4. Kestiginiz model pargalarini tutkallayiniz.

5. Tutkalladiginiz pargalari, diiz bir zeminde is resmine goére birlestirip iskenceler yardimiyla dikkatli bir
sekilde sikiniz.

6. Kuruyan model parcasinin tizerindeki iskenceleri s6kuintiz ve parcadaki tutkal kalintilarini temizle-
yiniz.
7. Model pargasinin yizeyinde olusan 6lcu farkliliklarini rende ile tiraglayiniz.

8. Calisma ortamini arkadaslarinizla birlikte temizleyiniz ve kullandiginiz arag gereci eksiksiz bir sekilde
yerlerine birakiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulamaniz, asagidaki tabloda yer alan Olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
olgitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Tablosu
(
TARIH
6 TOPLAM ONAY
5 (imzA)
PUAN 25 45 10 10 10 100
ALINAN PUAN
OGRENCINiN ADI SOYADI OGRETMENIN
NUMARASI ADI SOYADI
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