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ACIKLAMALAR

KOD 521IMMI1517

ALAN Gemi Yapimi

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Egeleme, Rendeleme Islemleri

MODULUN TANIMI

Talagh Oretimin temelini olusturan € islemlerininislem
basamaklarinin anlatildigi 6grenme materyalleridir.

SURE 40/24

ON KOSUL Olgme kontrol ve Markalama Modul i’ nii almis olmak

YETERLIiK Gemi yap_1m1nda I_<u_l larmlan malzemel erin ylizeyinden talas
kaldirmaislemlerini yapmak
Genedl Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda malzemeyi mengeneye
baglayabilecek, egeleme ve rendeleme yaparak istenilen
ylzeyleri elde etmeisini yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI | Amadiar

1. Metal malzemeyi mengeneye dogru baglayip uygun dis ve
buyUklUkte ege ile taas kaldirarak diiz ve silindirik ylzey
elde edebileceksiniz.

2. Ahsap malzemeyi tezgaha baglayarak uygun alet ile istenilen
sekilde ylzey diizeltme islemini yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Gemi yapim atolyesi

Donatim: Tesviyeci ve ahsap tezgah ve mengenesi, ege, gonye,
markaci takimlari, yumusak ¢elik malzeme, ahsap malzeme

DONANIMLARI ege, rende
Modul icinde yer alan her dgrenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda élgme aract  (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME | dogru-yanls testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modul uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
Sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Bu modil, gemi yapimi adamnda mesleginiz ile ilgili soguk sekillendirme
konularindan biri olan egelemeyi Ogreneceksiniz. Her gegen gin gelismekte olan
teknolgjinin cogalmas: (talas kaldirma makineleri) bile egel emenin dniine gecememistir.

Evimizde kullandigimiz bigaklarin bilenmesinden tutun sanayide kullamlan kaliplarin
sekillendirilmesine kadar genis bir kullamm alanina sahiptir.

Bu modilt adigimzda egenin tammini, cesitlerini, kullamm alanlarini; egelemenin
tantmimi, amacint  Ogrenecek egelere sap takabilecek ve istenilen ylzeyleri egeleme
teknigiyle elde edebileceksiniz.

Makine pargalarinin veya kaliplarin sekillendirilmesi ylizeylerin gonyesine getirilmesi
istenilen olcllerin elde edilmesi bizim icin dnemlidir. Aksi h@lde makinemiz calismaz,
kaliplarimizda istenilen verimi alamayi1z.

Egeleme, rendeleme mesleginizin bir pargasi olmasindan dolayr bu alanda bilgi ve
beceri kazanmamz gerekir.






_C OGRENME FAALIYETI-1 )—

( AMAC )

Metal malzemeyi mengeneye dogru baglayip uygun dis ve blydklikte ege ile taas
kaldirarak diiz ve silindirik ylizey elde edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Ege ¢esitlerini aragtirarak simiflandirinmiz.
»  Tesviyeci mengenesinde galisma prensipleri hakkinda bilgi toplayiniz.

1. METAL MALZEMELERIN YUZEY
DUZELTMELERI

1.1. DUz YUzey Elde Etmek

On imalat at6lye galismalarinda verilen is pargasim istenilen yiizey kalitesinde imal
edebilmek icin uygun teknik ve uygun alet kullamimalidir.

Resim 1.1: Tesviyeci tezgahi ve ege cesitleri
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1.1.1. Egeleme

Egeleme, metalik malzemenin ylizey puriizsizl Gguni saglamak icin yizeyinden talas
kaldirma suretiyle yapilan isleme denir. Kullanilan malzemenin cinsine, kalinligina ve elde
edilmek istenen ylizeye gore ege secimine dikkat edilmelidir.

Resim 1.2: Egelemeislemi
1.1.1.1. Egelemenin tanmimi

Cssitli kesit ve dlgllerde yapilmis govde ve sap olmak Uzere iki kissmdan olusmus
gbvdesinin yizeylerine dis agilmis kesici €l aetlerine ege denir (Sekil 1.1). Malzemelerin
ylzeyinde ege yardim ile talas kaldirarak istenilen 6l ¢, sekil ve gonyesine getirme islemine

egeleme denir.
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efenin eksani

Sekil 1.1: Ege dis 6lcilleri
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1.1.1.2. Ege Cesitleri
Egeler Ui¢ ana grup altinda toplanabilir. Bunlar:
> Bicimlerine gor e egeler

. Lamaege

Resim 1.3: Lama ege

o Kare ege

CEEl s

Resm 1.4: Kare ege
o Balik sirt1 ege

Resim 1.5: Balik sirt1 ege
. Ucgen ege

Resim 1.6: Uggen ege
o Yuvarlak ege

Resim 1.7: Yuvarlak ege
o Bigak ege

Resim 1.8: Bigak ege



> Dis buyuklilerine gére egeler

iki dis arasindaki mesafeye egenin dis acim denir.

) Kaba disli: Yumusak gereclerin egelenmesinde kullanilir.

Resim 1.10 K aba disli ege
o Ortadisli: Egelenecek ylzeylerin ilk asamasinda kullanilir.

Resim 1.11: Ortadisli ege

o ince disli: Sert gereclerin egelenmesinde, aym zamanda isin bitim
asamasinda kullanlir.

Resim 1.12: ince disli ege

> Kullamm alanlarina gore egeler

e Saatci egeleri: Hassasisler icin yapilmislardir. Bu tur egeler, kalipgilar,
modelciler ve hassas parca yapimcilar tarafindan kullanilir.

Resim 1.13: Saat¢i egesi



»  Tesviyeci egeeri: Cift sira disli olup metal islerinde en ¢ok kullamlan ege
tortdor. Istenilen yiizeylerin el de edilmesinde kullanilir.

Resim 1.14: Tesviyeci eges

o Ozel egeler: Celik alasimlan disinda kalan metallerin (kursun, piring,
aliminyum bakir vb.) egelenmesinde kullamilan egelerdir.

_
= gl

Resim 1.15: Ozel egeler

»  Standart ege buyuklukleri

Egelerin boylar1 (4”) 100 mm den (18”) 450 mm’ye kadar degisebilir. Kullamma en
uygun egeler 6, 8, 10, 12 parmak 6l ¢lisiinde olan egelerdir.

&
10%

1=~
Resim 1.9: Boylarina gor e egeler
> Ege secerken dikkat edilmes gereken husudar

Malzemenin cinsine gore ege secimi ve istenilen yilizey kalitesine gore ege secimine
dikkat edilmesi gereklidir.



o M alzemenin cinsine gor e ege segimi

Yumusak malzemelerin egelenmesinde(a iminyum, bakir, piring ve kursun), kaba
disli egeler kullanilir. Celik malzemelerin egelenmesinde ve islerin bitim asamasindaise ince
disli egeler kullamlir.

. Istenilen yiizeye gore ege secimi
Malzemelerin alacag: sekillere gore ege secimi yapilir. Kare ve dikdértgen parcalar

(Sekil 1.2). silindirik parcalar (Sekil 1.3). dizlem yuzeyler (Sekil 1.4). ice dogru olan
kavidler (Sekil 1.5). keskin ve acil1 ylzeyler (Sekil 1.6). hassas ylUzeyler (Sekil 1.7).

Sekil 1.4 Sekil 1.5

Sekil 1.6 Sekil 1.7

> Egelere sap takilirken dikkat edilecek hususlar

Asagidaki islem basamaklarim takip ederek verilen egeye sap takma islemi
gerceklestirilir. Bu islem gerceklestirilirken dnerilere uyulmalidir.

Oneriler:
Uygun is Onligl ve eldiven kullamlimali, arag ve gerecleri (tokmak, sap ve ege)
hazirlanmalidir.



Islem basamaklar:

> Egeye sap takmak igin gerekli 6n hazirlig: yapimz.
> Egenin buyUklugline gore uygun sap1 seginiz.

ORI v

ik hoy
Orta by 12" (parmals)
ayikbey

Resim 1.10: Ege buyukllklerine gore saplar

> Secilen sap plastik ise egenin sapa takilacak (kuyruk) kismint isitimz.
> Isinan sap ile egeyi eksenel dogrultuda sapa kuvvet uygulayarak takiniz.

»  Takilacak sap ahsap ise kademeli olarak deliniz.
»  Sapaarkadan tokmak ile tok sesi gelinceye kadar gakiniz.

> Sapi takarken yarmayinz.
> Eksenel dizgunlugl kontrol ediniz (Sekilde dogru ve yanlis takilmis saplar
gorulmektedir.).



Egenin kuyrugu yeteri Sap yanlis takilmis. Dogru takilmis hali
kadar girmemis.

1.1.1.3. Egeleme Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Tezgéhta calisma kuralarina uyulmalidir. Egelerin  disleri bir birine temas
ettirilmemelidir. Egelenecek parcanmin ylzeyinde yaglar temizlenmelidir. Calismaya
baslamadan 0Once sapin saglam olup olmadigi  kontrol edilmelidir. Sapsiz ege
kullanmimamalidir. Egeleme yaparken egenin sapi is parcasina vurulmamali, eger bu kurala
uyulmazsa ege sapi1 yerinden cikabilir (Sekil 1.8).

efe kivrik lnsmimn gize hatmas:
Sekil 1.8: Egeleme esnasinda dikkat edilmesi gereken kurallar

Bliyik egelerde calisirken sol ein parmaklar ege ucunun atina bikilmemelidir. Is
parcasinin kenarindaki gapaklar ve keskin koseler eli kesebilir, capaklar ve keskin koseler
ege ile alinmalidir. Egeleme islemi yaparken cikan talaslar Ufleyerek temizlenmemelidir
(Ayni tezgahta calisan baska arkadaglarimizin goziine gelebilir). Egeleme islemi sirasinda
egelenen ylzeye ve egenin dislerine e sirilmemelidir (Y Uzeyler yaglanir, ege ylzeyde talag
kaldirmaz, kayar).
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> M alzemeyi mengeneye baglama kurallari

Egeleme islemlerinde yiksek verim elde etmek icin mengene yuksekligi, dirsek
yuksekliginin 5-8 cm yatlinda olmasi gerekir (Sekil 1.8). Mengene yukseklikleri mengenede
calisacak kisinin boyuna gore ayarlanmalidir. Uzun boylular igin mengenenin ayaklar: atina

agac plakalar konmalidir. Kisa boylular igin ise ¢alisacak olan kisinin ayaklar: altina agactan
yapilmis 1zgara konmalidir (Sekil 1.9)

Sekil 1.8 Sekil 1.9

> Par calarin mengeneye baglama sekilleri

Tek tarafli skmanin 6niine Pargalart mengenenin Mengene sadece elle
gecmek icin takoz kullaniimalidir ortasindan baglanmalichr stkilmalidir.
(Sekil 1.10). (Sekil 1.11). (Sekil 1.12).
L %I J
i
! 1 I
Sekil 1.11 Sekil 1.12
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Parcalar mimkiin Is parcalarinin yiizeylerini Uzun parcalarda, 6nce

oldugu kadar kisabaglanmalidir ~ korumak icin agizliklar mengene ¢enes arasindaki

(Sekil 1.13). kullanmimalidir(Sekil 1.14). bagli kissmlari, sonra
diger kissimlar: baglanarak
egelenmelidir (Sekil 1.15).

Sekil 1.13 Sekil 1.14 Sekil 1.15
Pah kirmak icin pah Silindirik parcalarin Borularin baglanmasinda
mengenesi kullanilmalidir - baglanmasinda V kanall1 boru mengenesi kullanilmalidir.
(Sekil 1.16). takozlar kullanilmalidir (Sekil 1.17). (Sekil 1.18).

Sekil 1.16 Sekil 1.17 Sekil 1.18

> Egenin tutulusu vedurus ileilgili kurallar

BlyuUk egéelerin tutulusu Klclk egelerin tutulusu
Sag el, sapin ucunu avug ici alt ayasina Sag elinisaret parmagi ile
yerlesecek sekilde, sol €l iseavucgici ile bastirilir (Sekil 1.20).

veya bas parmak ile egenim ucuna
bastirilir (Sekil 1.19).

] s
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Orta buyuklukteki egelerin tutusu

Sag el sapi kavrayacak sekilde Egeninucu isinicindeise Sol bas parmak
sol ein bas parmag: disindaki sol el sag elin 6niine egenin ortasina
diger parmaklardan birkagi bastirilmayadiltihak eder saginaveya
egenin ucundan bastirilir (Sekil 1.22). soluna bastirilir
(Sekil 1.21). (sekil 1.23).

Sekil 1.21 Sekil 1.22 Sekil 1.23

1.1.2. Egelemeyle Elde Edilebilen Y Uzeyler

Uygun malzeme cinsine ve kalinligina gore uygun ege secimi neticesinde
istenilen ylzey elde edilebilir.

Egeleme neticesinde elde edilen yizeyler:
> Duzlem ylizey

> Silindirik ylzey

> Kuresel yuzey

1.1.3. Duz yuzey elde etme ve ylzeyin kontrol edilmesi

LRI

Hill

tlerleme yini
L e

&
Sekil 1.24

Her iki tarafa daileri-geri saga sola yapilan hareket ile parcamn bitiin yizeylerinde
aym miktardatalas kalkar(Sekil 1.24).

Y tizeylerin konrol edilmes kil gonye vasitas ile yapilir.
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1.2. Silindirik Yizey Elde Etmek

Egeleme vasitasiyla diz yuzeyler elde edilebildigi gibi silindirik yizeylerde elde
edilebilmektedir. Bunlar i¢ silindirik ylzey olabildigi gibi dis silindirik ylUzeylerde olabilir.
Disaveyaice kavisli olan ylzeylerin yan sirakiresel yiizeylerde elde edilebilir.

1.2.1. i¢ Silindirik Yuizey Elde Etme

(© J ==

Sekil 1.25: i¢ silindirik yiizeyler

> Islenecek malzemelerin sekillerine gore uygun ege secilmelidir (yuvarlak veya
balik sirt1 ege).

> Kandlar ve uzun ddiklerde, egenin ileri dogru sirtinme yoni
degistirilmemelidir.

»  Esit dagilimli bir baski uygulanmalichr.

1.2.2. D1s Silindirik Ylzey Elde Etme

lcesme

Sekil 1.26: Dis silindirik yilizey elde etme

Ege diz tutulup ilerleme hareketi verilir.
Kavise uygun olarak egeleme esnasinda egenin kisa yanm ekseni etrafinda
dondurdl or (Sekil 1.26).

Y V
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1.2.3. Kiresel Yiizey Elde Etmek

edevi hoy elksem
etrafinda
dindirmels

edfevi en elseru
etrafinda

dondirmels

Sekil 1.27: Kiresel ylizey elde etme

> Ege hem boy ekseni hem de en ekseni etrafinda aym anda dondirdl Or.
> Btun hareketler yumusak olmali ve omuz eklemleri ile bilekten gelmelidir.

1.2.4. Ice Dogru Olan Kavidli Yiizey Elde Etmek
Yuvarlak veya balik sirt1 ege secilerek deliklerin egelenmesi gibi egeleme yapilir.

Sekil 1.28: ice dogru kavidi yiizey
1.2.5. Egeleme Sirasinda ve Sonrasinda Egelerin Bakim

Calisma sirasinda ve sonrasinda egenin digleri arasina dolmus olan taaslarin
temizlenmesi gerekir. Aksi halde ege islenen ylizeyleri ya gizer ya da Uizerinde kayar.

Sert malzemeler egelenirken talaglar, bazen ege dislerinin arasina sikisip kalir, bu
sikigan talaglar ege fircast ile sekildeki gibi temizlenir.

15



efe fircas

Sekil 1.29: Egelerin bakim

Yumusak malzemelerin egelenmesinde (aliminyum, bakir, piring, kursun, vb. ) ege
Uzerinde stk sk taaslar yamsir. Ege temizleme lamasi ile sekildeki gibi Ost disler
istikametinde stirtmek suretiyle temizlenir.

latnas

Sekil 1.30: Temizleme lamasi

16



Islem basamaklari ve oOnerilerde belirtilen husudar dikkate alarak gemilerde
kullanilan babanin 1 nu.l1 parcasini egeleme yontemi ile istenilen dl¢llere getiriniz.

Tolerans +0.1 mm

78 7

KULLANILACAK ARAC VE GERECLER

1. Temrin Parcgasi -

2. 10 " Yassi Ege Kil Gonye Kumpas,Celik Cetvel, Markalama Aletleri, Eldiven.

Islem Basamaklari Oneriler

» Tesviyeci mengenesineis parcasinm baglarken en genis
ylzeyleri tercih ediniz.

> Islerinizi mengene genesine mumkiin oldugu kadar
yakin baglayiniz ancak mengene cenelerine
egelerinizin zarar vermemesine 6zen gosteriniz.

> Isi geregine uygun olarak
mengeneye baglayiniz.

» Mengene basinda durus
ve egeleme pozisyonu
alimz.

» Mengene 6niinde uygun pozisyonda durarak egeleme
islemi igin hazirlammz.
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» Egelere sap takiniz.

Kullanacagimz egenin boyutuna gore secmis
oldugunuz sap1 6grenme faaliyetinde anlatildigi gibi
kurallarauygun olarak takiniz.

» Degisik egeleri dogru
tutunuz.

Isleyeceginiz ise uygun olan egeyi seginiz.
Egeyi sag ve sol inizle 6grenme faaliyetinde
anlatildig1 gibi tutunuz.

> Egelemeile sekillendirme
islemleri yapinmz.

Size verilen prizma parganmn en genis ylzeyinden
baslayarak A, B, C, ylzeylerini sirasiylakurallara
uygun egeleyiniz.

» Egelenen ylzeylerin
kontrol Und yapiniz.

Gonyenizle kontrole baslamadan dnce yiizeylerde ve
kenarlarda capak bulunmamasina 6zen gosteriniz.
Islediginiz prizma pargamin A, B, C, yiizeylerini 90°lik
gonyeiledikligini ve ylzey dizgunltgunt kontrol
ediniz.

» Egedislerini temizleyiniz.

Kullanmakta oldugunuz egelerin dislerini kuralara
uygun temizleyerek dolaplarimza yerlestiriniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz icin Haywr kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet | Hayir

Isi geregine uygun olarak mengeneye baglaciniz mi?

Mengene basinda durus ve egeleme pozisyonu adiniz mi?

Egelere sap taktinmz mi?

Degisik egeleri dogru tuttunuz mu?

Egelemeile sekillendirme islemleri yaptimz mi?

Egelenen ylzeylerin kontrol ind yaptimz mi?

N glMwINE

Ege dislerini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1 Mengene basinda durus pozisyonundaki dirsek yiksekligi ile mengene yiiksekligi
arasindaki mesafe asagidakilerden hangisidir?

A) 35cm
B) 58cm
C) 8-10cm
D) Highiri
2. Asagidakilerden hangis tesviyeci mengenesinin kissmlarindan degildir?
A) Ege
B) Sabit gene
C) Ors

D) Sikmakolu

3. “Ege sapinin ucy, .............. "ne yerlesecek sekilde tutulur.” Noktal1 olarak
verilen kisma asagidakilerden hangisi gelmelidir?

A)  Mengenekolu

B) Avucici

C) Ege

D) Bas veisaret parmaklar

4, Ege sapinin delinmesinde asagidaki yontemlerden hangisi kullanilmalidir?
A)  Deliklerin, egenin sapindan daha blyUk delinmesi
B)  Ddliklerin, egenin sapindan daha kigik delinmesi
C) Ddiklerin, konik olarak delinmesi
D) Dédiklerin, ege sapiylaayni captaddinmes

5. Egeleme yapilirken ege, hangi kismindan tutulmalidir?

A)  SapiDd
B) Ugkismu
C) Ortast
D)  Hichiri
6. Dairesdl bir ddlik iceris asagidaki egelerden hangisi ile egelenmelidir?
A) Kaeege
B) Lamaege
C) Ucggenese

D) Yuvarlak ege

7. Asagidakilerden hangis bir ege ¢esidi degildir?
A) Lamaege
B) Yarnimyuvarlak ege
C) Kirlangic kuyrugu ege
D) Ucggenese
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8. Ege dislerinin temizlenmesi asagidakilerden hangi yontemler kullanilarak yapilir?
A)  Cekicle vurmak
B)  Mengeneye vurmak
C) Plastik fircayla
D) Td fircayla
9.  Asagidakilerden hangis diizlem ylizey kontrol aletidir?
A)  Kumpas
B) Mikrometre
C) Gonye
D) Ege
10. Mengeneyeis parcasini baglamadatek tarafli stkmamn 6niine gegmek
asagidakilerden hangis yapilmalidir?
A)  Azsikilmalidir.
B) Takoz konmalidir.
C) Cok sikilmalidir.
D)  Hichiri
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.

20



OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Ahsap malzemeyi tezgaha baglayarak uygun aet ile istenilen sekilde ylzey diizeltme
islemini yapabileceksiniz.

CARAsTI RMA )

»  Tesanelerde vurma-baglama aetleri, ege ve térpllerin kullanim alanlarin

gozlemleyiniz.

> Kesici kalemleri bilemede dikkat edilmesi gereken noktalari ve alinacak is
guvenligi dnlemlerini arastiriniz.

»  Tekneveyat yapimindarendelerin en ¢ok kullanildig: kisimlar: arastiriniz.

> Y Uiz, cumba ve makta rendelemede dikkat edilmesi gereken noktalar: arastirinz.

2. AHSAP MALZEMELERIN YUZEY
DUZELTMELERI
2.1. Rendder

Ahsap malzemenin yiizey dizgunliguni ve estetigini saglayip 6ngorilen formu elde
edebilmek icin kullanilan el aletlerinden biridir.

2.1.1. Tanmtilmast
Ahsap ylizeylerden yontma yontemiyle talas kaldirarak istenilen formu olusturmaya

yarayan €l aetidir. Rendeler, ahsap ylizey ve kenarlarin rendelenmesinde kullanilir. Agac ve
metal govdeli olanlarin yam sirablytk ve kigik tipleri mevcuttur.
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2.1.2. Cesitleri

Rendeler isledigi yuzeyin 6zelligine gore gruplandirilir.

Rende Duztaban

Planya Pastran kolu
Kinis rendes
Kanal rendes

> Rendelemede kesme etkileri

Agac yuzeylerin rendelenmesinde dokusal liflerin yani elyafin yuzeydeki durusu
dikkate alinmalidir.

o Elyaf yoninde rendelemede, talaslar ylzeyden diizgin ve kolay ayrilir.
Bdylece diizgiin yizeyler elde edilir.

o Elyafa kars1 rendelemede, talaslar agag dokusundan koparak ayrilacag:
icin diizgiin ylzey elde etmek zordur.

o Elyafa dik rendelemede, talaslar birbiri Gzerine biner ve yuzey purizlt
olur. Bu yontem karisik elyafli agaglarda uygulanir.

) Makta rendelemede, ise talaglar elyaftan cok az ayrilir. Bu nedenle ahsap
malzemede yarilma olabileceginden iki y6nli rendeleme yapmak uygun
olur.

Sekil 2.1: Rende tiginda cesitli acilar

a)Agiz b)Ayna c) Taban d)Sirt e) Tig f) Kamaagisi @) Serbest act
h) Kesme agisi ( 45-48 derece)
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> Duzlem yuzey rendeleri
o Rende

Y Uzeylerin dizeltilmesinde kullanilir. Ahsap veya metal govdeli tipleri mevcuttur.
Hassas, agz1 dar ve ince talas ¢ikaran bir rendedir. Tig Uzerinde ve tigin agzindan 1-1,5 mm
yukarida bir kapak bulunur. Bu kapak tigin kestigi talaslar: fazla uzamadan kirilmasim saglar
ve daha diizgiin bir ylizey elde edilmesini saglar.

Kapak P
M\L
On tutamak Ayar yidasi

Tabdn

Resim 2.1: Demir rende

Resim 2.2: Rende tig1 ve parcalari

o Planya

Genis yuUzeyleri oldukca iyi dizelten bir rendedir. Bu rendelerde de kapakli tig
kullanlir. Kapak tigdan 0,5-1 mm yukarida olacak sekilde ayarlanir.
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Resim 2.3: Planya

>  Ozd ylizey rendeleri
o Duztaban

Dar govdeli bir rendedir. Tig genisligi rendenin govde kalinlig1 ile aymi oldugundan
dolay1 talas bosluklart rendenin yanlarina acilmistir. Rendeye tig at tarafindan takilir.
Duztaban rendeler genel olarak lamba acma ve lamba alistirma islemlerinde kullanlir.
Rende tigin1 sbkmek igin kama tzerindeki damaga vurmak yeterlidir. Bir isin yuzeyinin bir
b6l imiinin 90 derece agiyla derinlestirilmesi islemine lamba agma denir.

i ] l.- |“. e[l ' . |:| -]' HE.

Resim 2.5: Ahsap diiztaban
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. Pastran kolu

iki kollu bir rende olup kavisli yiizeylerin diizeltilmesinde kullanilir.

Resim 2.6: Pastran kolu

o Kinis rendes

Is parcalarinin cumbalarina (dar birlestirme yiizeylerine ) acilan erkek ve disi kanal
acan rendelerdir.

Resim 2.7: Kinis rendeleri

o Kanal rendes
Kanal bosatma islemlerinde kullanilan bir rendedir. Tigi L bigimindedir. Diz ve

kirlangickuyrugu kanallar bu rende ile bosaltilir. Marka cizgilerinden testere ile kesilen
ylzeylerdeki kanallar kanal rendesi ile bosaltilir.
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Resim 2.8: Kanal rendesi

2.1.3. Kullammi ve Bakimi
> Kullanimi

Rende tiglarimin her zaman bilenmis durumda olmasi ¢cok dnemlidir. Kor kesicilerle
calismak hem zaman kaybina hem de is pargasinin bozulmasina neden ol ur.

> Bakimi
. Gunluk-haftalik bakim

o] Rendeler gunliik olarak tozlardan arindiriimalichr.
o] Calisma bitiminde takim dolaplarina kal dirilmalidir.
o] T1g Uzerinde regine artiklar: varsatemizlenmelidir.

) Ayhik-yillik bakim

o] Rende taban ve govdesi kontrol edilmelidir, bozulma varsa
giderilmelidir.

o] Ahsap rendeler govdelerinde cizilme ve dokilme oldugunda ince
bir vernik katmani ile verniklenmelidir.

o] Metal rendeler, padanma ve korozyona karsi ara sira
yaglanmalidir.



2.2. Rende Tig1 Bileme

Rende t181, rendelenen ahsap malzemenin cinsine ve yogunluguna gore belli bir siire
sonra korelir. Ayrica ahsap malzeme igerisine gémulmis ve gozle gériilemeyen gereglerden
(civi, vida, tel zimba vb.) dolay1 da rende tig1 korelir ya da kirilabilir. Bu nedenlerden dolay:
rende tiglarimn her kullamimdan 6nce kontroli yapilmali, gerekirse bilenmelidir.

2.2.1. Bileme Makineleri ve Geregleri

Ahsap malzemenin rendelenmesinde kullanilan kesici aletlerin bilenmesi icin zimpara
tas1 ve gesitli geregler kullanilir.

> Zimparatas1 makines
Kaide veya bir tezgdha bagli olan bu makine miline iki yonden bagli bulunan
zimparataslar sayesinde kesici aletleri biler.

Resim 2.9: Tezgah tipi zamparatasi makines

Resim 2.10: Ayakh tip su sogutmali zimparatasi1 makinesi
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> Dogal zzimparataslar:

) Dogal korund: Kilin kristallesmis seklidir. Bunlarin taneleri polisg
islemlerinde ve zimpara yapinunda kullanulir.

o Kuvars: Bilesiminde en ¢ok silisyum oksit bulunur. Zimpara yapiminda
kullanlir.

o Kdsdle tasi: Kuvars kristallerinin kil ile birlesmesinden meydana gelir.
Kesici aletlerin bilenmesinde kullanlir.

»  Yapay zimparataslari

o Elektrokorund, aliminyum oksit: Eriyik haldeki korund icine silisyum
oksit, titanoksit gibi maddeler katilarak olusturulur. Igindeki aliminyum
oksit oram yiuksek oldugundan kesme, taslama islemlerinde basariyla
kullanilir.

Resim 2.11: Aliminyum oksit zamparataslari

o Silisyum oksit, karborundum: % 60 kuvars kumu ile % 40 petrol koku
finnlarda eritilerek hazirlamr. Dengeli yapisi elmasi andirir. Her tarld
sert metal malzemenin taslanmasinda ve kesici alet bilenmesinde
kullanilir.

Resim 2.12: Degisik zamparataslar:
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>  Yag taslan

Bunlar ¢ok ince dokulu taslarcir. Uzerlerine yag damlatilarak kullamlir. Bilenmis
kesici aletlerin agizlarindaki kilagiyr gidermede kullanilir.

Resim 2.13: Degisik yag taslari

2.2.2. Kaba Bileme

Bu tip bileme genel olarak zimpara tasi makinesinde yapilir. Kesme 6zelligini
yitirmis rende tiglar veya diger kesiciler uygun agilarda zimpara tas: makinesinde bilenir.
Bileme makinesinde bileme yapilirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

Resim 2.14: Makinederende tig1 bileme
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Bileme makinesinde calisirken mutlaka koruyucu gozl ik kullamlmalidir.
Kesicinin agiz agisina dikkat edilmelidir.

Bileme esnasinda kesici agzi yakilmamali sik sik suyla sogutulmalidr.

Kesici agiz bilenirken siper tzerinde gezdirilmelidir.

Bileme islemi sonuclandiginda makine salteri kapatiimali ve tagin donistnin
durmast beklenmelidir.

VVYVYYYVY

Sekil 2.2: Gozlukslz calisma

Resim 2.15: Koruyucu gozlik

2.2.3. ince Bileme

Ince bileme islemi, kaba bilemeden sonra kesici agizda olusan kilagimin ainmast
amaciyla yapilir. Bu islem, yag tas1 adh verilen ince dokulu taslarda yapilir. Yag tasinda
bileme esnasinda asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

» Kesici agzintas ylzeyine tam oturmas: saglanmalidir.
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> Yag tasinin dengeli asindirlmas: igin kesici agiz tag yuzeyinin her tarafinda
dairesel hareketlerle gezdirilmelidir.
»  Tas yuzeyi sik sik kilagilardan bir Gstibi ile temizlenmelidir.

-'I:. ) %l ml!h. Y o = Ii'-'

Resim 2.16: Yag tasindaince bileme

2.3. El Takimlari

Ahsap malzemeden yapilacak is parcasimin istenilen dlclide ve sekilde yapilmasin
saglamak icin kullamilan e aletleri, el takimlar olarak adlandinlir. Ozellikle ahsap isleme
makineleriyle ya da elektrikli € aletleriyle yapilamayan islerde kullamlmasi tercih edilir. El
takimlar1 &l becerisi gerektiren araglardir.

2.3.1. Kesici Kalemler

Ahsap malzemeden yapilan islerde zivana, dis, kertik, kinis, kanal, pah, kizak,
baliksirti, lamba gibi kenar ve yizey sekillerinin olusturuimasinda ve gesitli perdah
islemlerinin yapilmasinda kullanilan el aletleridir.

== ——

Resim 2.17: Kesici kalemler
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2.3.1.1.Tamtilmas

Ahsap islerinde zivana, dis, kertik gibi girintilerin bosaltiimasi, ¢esitli oyma ve
tiraslamalarin yapilmas: amaciyla kullamlan, agiz genislikleri 2-40 mm arasinda degisen
kesici kalemlerdir. Kesici kalemler gendl yap: olarak iki ana kissmdan meydana gelir.

Bunlar:

Sap
Bilezif

Resim 2.18: Kesici kalemlerin kissmlari
> Govde

Kesici kalemin esas kesme isini yapan govde, yiksek nitelikli takim c¢eliginden
yapilmis ve kesici agzina, gordugl ise gore degisik bicimler verilmistir (diz, oluklu,
egmecli, vb.). Govdenin yan kenarlar: pahli veya diiz olabilir. Pahli govde, kalemin dar agilt
i¢ koselere kolaylikla yanasabilmesini saglar.

-
i

Resim 2.19: Kesici kalem govdes
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> S

Sap, kalemin tutumasina ve elle veya bir vurma detiyle (tokmak) kuvvet
uygulanmasina yarayan kisimdir. Saplar sert agactan, plastikten veya metal alagimdan
yapilarak degisik sekillerde ve saglamca gbvdeye baglamr. Agag saplarin her iki basina,
yarilmayi ve darbe etkisiyle olusacak ezilmeleri énlemek icin, metal bilezikler takilir.

Resim 2.20: Plastik sap Resim 2.21: Agac sap

2.3.1.2. Csyitleri

Kesici kalem cesitleri sunlardir:

> Duz kalemler

Duz kalemler, kesici agizlarn diz (dogrusal) olan kalemlerdir. Kalemin kama agisi,
Ozellikle tokmak darbeli kaba kesimler icin rende tiglarinda oldugu gibi 25°-30° agiyla elle
iterek yapilan ince tiraslama ve yontma isleri icinde 20° agiyla bilenir. Ayrica, agir darbeli
islerde kalin ve kisa goévdeli tiraslama ve yontma islerinde ise daha ince ve uzun gévdeli diz
kalemler kullanlir.

Duz kalemler piyasada, 3 mm ile 12 mm, arasinda birer mm; 12 mm ile 32 mm
arasindaikiser mm; 35 mm ile 50 mm arasindaise beser mm biytyerek genisler.
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Resim 2.22: Diiz kalemler

Resim 2.23: Dz kalemler

>  Delik kalemleri

Delik kalemleri, gbvde kalinliklart ¢ok fazla olan (12-15 mm) ve 6zellikle zivana
deligi agma islemlerinde kullamlan 6zel yapili duz kalemlerdir. Agiz genislikleri 3 ile 16
mm arasinda ve ikiser mm ara ile degisir. Delik agarken surtinmeyi azaltmak ve 6n
kenarlarin belli bir dereceye kadar kesme yapmasim saglamak Uizere, govde genisligi arkaya
dogru dar yapilmigtir. 30 derece ag1z agisi ile bilenir.

Resim 2.24: Delik kalemi
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> Oluklu kalemler

Oluklu kalemler, ¢esitli oluklarin ve ddlik ici gibi egmegli ylzeylerin yontulmasinda
ve tiraslanmasinda kullanmlan, gévdesi boydan boya oluk seklinde yapilmig kalemlerdir.
Oluklu kalemlerin gévde kesitleri degisik yarigapli daire yay: biciminde ve 3 mm ile 50 mm
arasinda degisik genisliklerde bulunur.

Resim 2.25: Oluk kalemleri

> Oyma kalemleri

Oyma kalemleri, ¢esitli oyma sekillendirme ve aistirma islemlerinde kullanilan ve
cok degisik agiz bicimine sahip kalemlerdir.

Oyma kalemi ismini govde yapisindan alir. Agiz kalemin kesici olan ug kismdir.
Oyma kalemleri cok cesitlidir. Bunlari govde ve agiz yapilarina gore simiflandirmak
mumkandar.

o Govde yapisina gore oyma kalemleri

o] Duiiz govdeli oyma kalemleri
o] Egri govdeli oyma kalemleri
o] Kasik uclu oyma kalemleri
v Igekavidi
v Disakavidli

o Ag1z yapilarina gore oyma kalemleri
o] Diz agizl

o] “U” seklinde agizl
o] “V” seklinde agizl
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Resim 2.27: Oyma kalemleri
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Bu kalemler agiz bicimine gore verilmis standart kod numarasiyla ve agiz genisligi
Olcustyle tammlamr. Mesela 1 numarali kalemler diz agizli, 2 numarali kalemler egik
agizli, 39 numarai kalemler V agizli (tirnak veya bolme kalemi) olur. Kaemlerin
govdeleri, kullanma kolaylig1 saglayacak sekilde duz veya egmegli yapilmis; tornali agag
saplar, kamal1 olarak gegirilmistir.

Resim 2.28: Oyma islemi Resim 2.29: Oyma kalemleri

Oyma kalemleri zimpara tasinda agiz agma, yag tasinda bileme, yag ya da gaz taslar
ilekilagr dustrme seklinde bilenir.

Oyma kalemleri disinda elektrikli oyma aletleri kullanilarak oyma islemi daha rahat
yapilabilir. Bu aetlere, oyulacak geometrik seklin yapisina gore degisik agizlarda uclar
takilarak islem yapmak mimkaindur.

Resim 2.30: Elektrikli oyma aleti
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> Bicaklar

Agac islerinde, kaplama kesme ve aistirma islemlerinde, cesitli markalama
islemlerinde, soyma ve yontma islemlerinde ¢cok degisik sap yapisina sahip bigaklar
kullanilir. Bigaklarin gévdesi ince gelikten yapilir. Govde genisliginin tamam ya da kesici
agzina yakin bir kism, iki tarafli pahli olarak bilenir ve yag tasinda capagi disrdldr.
Gerektiginde bir kosele kayisa stirtilerek gok keskin duruma getirilebilir.

Resim 2.31: Bigak

° Kullanimi

Kesici kalemlerin saglikli bir bigimde kullamlabilmesi ve uzun émurli olmast igin su
noktalara dikkat edilmelidir:

(0]

(0]
(0]

Agzi  korelmis, sapi gevsemis veya catlamis kalemlerle
calismamalidhr.

Her tir kalem, ait oldugu iste kullamlmalidir.

Ozellikle agag sapl1 kalemlerle calisirken gekic kullamlmamalidhr.
Kullanma sirasinda kalemlerin agizlari, sert ylzeylere ve metal
parcalara carpilmamali, gdisiglizel amayip dizgince alet
yuvasina birakilmalidir.

Sap kisimlart daimatemiz ve cilal1 bulundurulmalidir.

Isi  bittiginde kalem, dolaptaki 6zel yerine diizgiince
yerlestirilmelidir.

Haftalik bakimlarda, kalemin metal kisimlarindaki kirlenmis ve
paslanmus yerler ince su zimparasi iletemizlenmeli veinceyag ile
yaglanmalidir.

Genellikle is parcalarinda dis ve zivana bosaltma, kilit ve mentese yuvasi agma,
oyma ve kakmacilikta ve cesitli alistirmaislemlerinde kullanilir.
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Sekil 2.3: Kesici kalemin kullanim
. Bilenmesi
Duz agizli kalemler, zimpara tasinda once kaba bilenir ve sonra yagtasinda ince

bilenir. Elle iterek yapilacak yontma ve tiraslama islerinde kullamlacak kalemlerin kama
acilar 20° ye ayarlanir.

e
2T
24

RN

7
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Resim 2.32: Zimpara tasi Resim 2.33: Yag tas1 ve kesici kalemler

Distan bileme pahli oluklu kalemler, yatay konumda tutularak ve kalem gbvdes
kendi ekseni etrafinda asagi yukar: dondurilerek zimpara tasinda kaba bilenir. Kaleme
yandan bakildiginda, pah ¢izgisi agiz cizgisine parael gorinmelidir. Kaemin ince bilenmes
normal yag tasinda, capak disurmeisi ise 6zel sekilli gaz veyayag taslarylayapilir.

Yag tasinda bileme islemi ince bilemedir. Zimpara tasinda kaba olarak bilenen kesici
kalemler yag tasinda kilagilar1 alimincaya kadar tas Uzerinde dairesel hareketlerle bilenir.
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Icten pahli oluklu kalemler, yuvarlak kenarli 6zel zimpara tasinda kaba bilenir. Oyma
kalemleri de ag1z yapisina uygun sekilli zimpara ve gaz taslariyla bilenerek keskinlestirilir.

Resim 2.34: Distan ylzeyden pahli kalemin bilenmesi

Zimpara kagitlarn da asindirma Ozellikleri sayesinde ince bilemeye uygundur.
Bilemede kullanmlacak zimpara k&gich su zimparasi diye adlandirilan ve 220 numara ve Ustl
olmalidhr.

Resim 2.35: Zimpar a kagidinda bileme

2.3.2. Vurmave Baglama Aletleri
Vurma ve baglama aetleri, ahsap islerinde darbe uygulama ve is pargalarinin
birlestirilmelerinde sikistirmaislemi yapan aletlerdir.

;W

Resim 2.36: Vurma ve baglama aletleri
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>  Cesitleri
Kullanmilan vurmave baglamaaletleri sunlardir:

e  Gekig

Civi cakma, civi sokme, metal dipli aletlere darbe uygulama, kaplama ve bant
bastirma gibi islemlerde kullanilir. Sap ve gévde olmak Uzere iki ana kissmdan meydana
gelir. Sap kismi sert ve esnek agactan, metalden ve elle tutulacak kismu lastik kaplannusg
olahilir. Cekiclerin govdesi, Ustiin nitelikli alasim celiginden yapilir. Cekicin biyukliga,
govdesinin agirhg ile belirlenir. Agac islerinde genellikle 100 g ile 800 g arasindaki
agirliktaki gekicler kullanilir.

GOVDE

SAP

Resim 2.37: Cekic
e Tokmak

Darbe etkisiyle zedelenmemesi istenen islerde ve ylUksek darbe glicli gerektiren
durumlarda vurma aleti olarak kullamlir. Govde ve sap olmak (zere iki kissmdan meydana
gelir. Tokmak govdesi, darbeye dayanikl1 sert agaglardan koseli takoz bigiminde veya tornalt
olarak hazirlanir. Ayrica tokmak gévdeleri plastikten ve kauguktan da yapilabilir. Tokmagin
sap1 ise sert agag veya plastikten, tornal1 veya oval kesitli olarak hazirlanr.

Resim 2.38: Ahsap ve plastik tokmaklar
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. K er peten

Civi sokme, civi ve tel kesme islemlerinde kullanilir. Celikten mafsalli gévdeli ve
keskin agizli bir aettir. Tellerin fazlaigimn kesiminde ve bircok ihtiyag durumunda
kullanlar.

Resim 2.39: Kerpeten

Cesitli metal parcalari (pim, boru, kama) tutmak, dondirmek, sokmek, tel ve civi
kesmek amaciyla kullanilan aletlerdir.

Resim 2.40: Pense

Resim 2.41: Yan keski
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o Tornavidalar
Vidalarin takilmasinda ve sokillmesinde kullanilan aletlerdir. Tornavida, 6zel alasimii
celikten yapilmis bir govde ile agactan, plastikten veya metalden yapilnus bir saptan
meydana gelir. Govdenin agiz kismi, baglanacak vidanin basindaki kertigin sekline gére diz
veyayildiz bigciminde olur.
Tornavida gesitleri sunlardir:

o] Duz ve yildiz tornavida

Genel amacl: vidalama islemlerinde kullamilir. Kullanma yerine gore farkli boylarda
yildiz ve diz uglu tornavidalar bulunur.
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Resim 2.42: Duz ve yildiz tornavidalar

o] Mandall tornavida
Mandall1 tornavidalar ile vidalama daha hizli ve kolay yapilabilmektedir.
Tornavidanin sapi ile govdes arasina mandal dizeni yerlestirilmistir. Boylece tornavidanin

sadece vidalama veya sbkme yoninde donmes saglanmaktadir. Mandall1 tornavidanin ug
kism, kullamlacak vidaya gore diiz ya dayildiz ug takilarak degistirilebilir.

e
L

Resim 2.43: M andall tor navida

o] Otomatik spiral tornavida
Seri vidalama islerinde kullanilir. Tornavidamn kovanina, vida biytkligine ve

sekline uygun agizl1 tornavida ucu takilir. Ayrica, spiral oluklu gévdesinin geri kismindaki
mandal diizeni ile vidalama veya sbkme durumuna ayarlanabilir.
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Resim 2.44: Otomatik spiral tornavida

. Anahtarlar

Civatavetrifon vidaile yapilan baglamaislerinde, civatalarin basim veya somonunu
dondurerek sikigtirmak veya sokmek igin kullamlir. Ayrica ¢esitli  vidalarin
sikistirmast ya da sokulmesinde de gokgen basli alyan takimlari kullanlir.

A- Ofset anahtar B- Ayarl1 anahtar (kur bagacik)

C-iki agizh anahtar D-Allen anahtar
Resim 2.45: Anahtar tipleri
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> Kullanmmi ve bakimi

Cekic ve tokmaklarin darbe tabanlari temiz ve dizgin tutulmalidir.
Bozuk tabanli ve sapi gevsemis aletlerle darbe yapilmamalidir.

Agiz kisimlart bozulmus, kirilmus, ezilmis tornavida ve anahtarlarla
baglamaislemi yapilmamalidir.

Aletlerin metal kissimlarr paslanmadan korunmalidir. Haftalik bakimlarda
inceyag ileyaglanmalidir.

Aletlerin aga¢ tutamak kisimlar1 temiz ve cilal: tutulmalidir.

Her alet, ait oldugu is icin kullalmalichr. Isi biten aet yerine
kaldirilmalidir.

El aletleri amaci disinda kullanlmamalichr.

2.3.3. Egeler ve Torpller

Rendelenmesi mumkin olmayan kavisli, koseli veya cok kicik ytzeyli parcalarin
duzeltilmesinde kullamlan, Gzerine kesici disler acilmis 0zel yapili ¢elik gubuklara torpi ve
ege denir. Kesici dislerin blyik olmasi torpd, kiclk olmasi ise ege olarak adlandirilmasina
neden olur. Torpuler cogunlukla ahsap malzeme lzerinde kullanilir. Metal malzeme Uizerinde
ise egeler kullanlir.

>  Cesitleri

Tek yonlU disli egeler
Cift yonll disli egeler
Torpu disli egeler
Kavidi disli torpller

Govde kesitlerine gore egeler:

Lama

Y uvarlak
Yarim yuvarlak
Ucgen

Kare

Bicak

Balik sirt1

Ova

Resim 2.46: Yarim yuvarlak ege
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Resim 2.47: Térpller

2.4. Ahsabr El Takimlar: Kullanarak Rendeleme

Ahsap malzemelerin yiz cumba ve makta kissmlarinda dizgiin yuzeyler elde etmek
icin yapilan islemdir.

2.4.1. YUz Rendeleme

Ahsap tezgéhi temizlenmelidir.

Ise uygun, rendeleme el aletleri segilir.

Ise uygun markalama aletleri secilir.

Rende tiginin bilenmis olup olmadigr kontrol edilir. Kor ise bilenir. Tig
kapagi, tig agzindan 2 mm geride kalacak sekilde takilir.

YV VYV

Resim 48: Rende tig kapaginin takilmas

> Rende tigimin talas kalinlig1 kaba rendeleme islemi igin ayarlanir.
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Resim 49: Tezgah demirleri arasina sikistirilmas is par casinin rendelenmesi

> Is parcasimin en diizgiin yiizii Gstte kalacak sekilde tezgdh demirleri arasina
sikigtirilir.

> Rende ile ylizey, gonye veya mastar ile kontrol edilerek istenilen dizgunlige
getirilir.

2.4.2. Cumba Rendeleme

> Is pargasi tezgah demirlerinden sokiiliip en diizgiin cumbasi tiste kalacak sekilde
tezgdh demirleri arasina tekrar baglanir.

> Rende ile cumba, génye veya mastar ile kontrol edilerek istenilen diizginlige
getirilir. (Y Uiz ve cumbanin birbirine 90 derece agida olmasi saglanir.)

-.," . _A 3

Resim 50: Teknenin bordasinin cumba rendelemesi
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Resim 51: Teknenin bordasinin rendeleme sekli

2.4.3. Makta Rendeleme

> Yz ve cumbasi dizeltilen is parcasinin boyunu rendelemek icin is parcasinin
boyu metreile 6l¢llUp génye ve kalem kullanilarak markalama yapulir.

Resim 52: Gonyeileis parcas boyunun markalanmas

Is parcasi, tezgdh mengenesine dik olarak cumbalarina destek parcalar:
konularak baglanr.

Rendelenecek kisim 3mm'nin Uzerinde ise 2-3 mm kalacak sekilde €
testeresiyle boyu kesilir.

Maktay: rendelerken rendetig1 aztalas kaldiracak sekilde ayarlanir.

Gerekirse uglarda kopma olmamast icin iki ucadestek pargast konulur.

Makta karsilikli iki yonde rendelenir.

VVV VY 'V
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Resim 53: Demir rendeile maktamn, zit yénlerde rendelenmesi

> Rendeleme islemlerinden sonra rende tig1 kontrol edilerek kullanilan araglar
yerlerine kaldirilir.
»  Tezgéh vecevresi temizlenir.
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Rende tigina, bileme uygulamasi yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> Is onlugtndn kol uglarimin lastikli
olmasina dikkat ediniz.

» Siperi, ig kamaagisinin 25-30 derece
olacak sekilde ayarlayiniz.

» Bileme esnasindatigin yanmamast igin su
kullaniniz.

» Resim 2.15'te gorilen tarzda bir gozl ik
kullaninmz.

> Is onltguna giyiniz.

» Makine siperinin agisim ayarlayiniz.

» Su kabim suyla doldurunuz.

» Koruyucu gozl iigtiniizi takiniz.

» Rendetigim tastabileyiniz.

> Ogrenme faaliyeti esnasinda anlatilan
konulara dikkat ederek bileme esnasinda
tig1 siper Uzerinde saga sola hareket
ettirerek bileyiniz.

» Tigin sertligini yitirmemesi igin sik sik

» lsinan rende tigimt sik sik sogutunuz. suyla sogutunuz.

» Rendetigin, yag tasinda kilagilar
tamamen yok oluncaya kadar
bileyiniz.

» Yag tasinin dizlemini bozmamak igin
tasin her noktasinda bileme yapiniz.

» Bilemeislemi boyunca disen kilagilar
» Yag tas1 ylzeyini temizleyiniz. tigin agzint bozabilecegi igin sik sik bir
Ustubu ile temizlenmelidir.
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—————{ UYGULAMA FAALIYETi

)—

Rendeleme uygulamasi yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Is onltguna giyiniz.

» Kol uclan lastikli ve diz kapaklarina
kadar inen bir is 6nlUgu giyiniz.

» Rende ayarim yapiniz.

» Rendetigini talas derinligine gore

yapiniz.

> Is parcasin tezgaha baglayimz.

iy

Y lizey rendelemeicinis pargasinm
tezgéhin tirnak demirlerine
baglayarak mengeneyi sikiniz.

> Is parcasinin yiizeyini kabaolarak
rendeleyiniz.

Kaba rendelemeyi 6lcli fazlaliklarim
cikaracak sekilde rendeleme
kurallarina uyarak yapiniz.

> Is parcasinin yiizeyini hassas bir sekilde
rendeleyiniz.

Son dizeltme islemini ise ylizeyden
cok incetalas cikaracak sekilde,
rendeleme kurallarina uyarak yapinmz.

» Gonyeile ylzey kontrol U yapinz.

Rendelenmis yizeyin diizginl Ggint
kontrol ediniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayir

Rendeyi ve rende ¢esitlerini tanidimz mi?

T1g1 korelen rendeyi sokUp bilenmis olan t1g ile degistirdiniz mi?

Bileme araclarini tamdiniz mi?

Rende tigim bilemek icin tim is guvenligi tedbirlerini aldimz mi?

Bileme makinesinde siperi, istenilen agiya getirerek kaba bileme

yaptiniz mi?

Rende tigin, yag tasindaince bileme yaptiniz nu?

Rende tigim UstUpl yardimiyla temizlediniz mi?

Kesici kalemlerin kisimlarin ve gesitlerini tamdimz mi?

Kesici kalemleri, is guvenligi kurallarina uyarak uygun ag1 da kaba

bileme ve ince bileme yaptimz mi?

10.Vurmave baglama aletlerini tamdiniz nm?

11.Vurma ve baglama aletleriyle is parcas: Uzerinde uygulama yaptimz
mi?

12.Egeler ve torplleri tamdimz nu?

13.Ege ve torpliyleis parcas: Uzerinde uygulama yaptimz mi?

14.Is parcamzin yiiz, cumba ve maktasinm istenilen olgliye gore
markaladimz mi?

15.Rendeleme islemine gegmeden 6nce rendenizin talas ayarim yaptiniz
mi?

16.Is pargasimin en dizgin yuzi Ustte kaacak sekilde, tezgah
mengenesinin tirnak demirleri arasina sikistirdimz mi?

17.1s guvenliginize dikkat ederek, is parcasimn yiiziini yiizeye 90 derece
acida ve dogrusal rendelediniz mi?

18.Is guvenliginizi saglayarak, is pargasini tezgdh mengenesine baglayip
cumba rendelemesi yaptiniz mi?

19.Makta rendeleme yapmak icin, is glvenliginizi saglayarak is
parcasimin  cumbaarim  ahsap parcdarla destekleyip  ahsap
mengenesine bagladiniz mi?

20.Maktayi, yarilmalara kars: iki yonde rendelediniz mi?

21.Rendeleme araclarin yerlerine kaldirip tezgahi temizlediniz mi?

SN L
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

) Y ag tasinda yapilan bileme, kaba bilemedir.

) Bileme esnasinda koruyucu gozl ik mutlaka kullaniimalidhr.

) Bileme sirasinda kesici agiz yanarsa sertlik artar ve agzin korelmesi zorlasir.

) Kesici kalemler zimpara k&gidinda da bilenebilir.

) Cekicler civi cakmada, aletlerin metal kisimlarina darbe uygulamada kullanilir.

) Tokmaklar ahsap ve metalden yapilir.

) Pense ve yan keski vida stkmaisine yarar.

) Makta rendelemede, ahsap mal zemede yarilma ol abileceginden iki yonl i
rendeleme yapmak uygun olur.

9. () Elyaf yoniinde rendelemede, talaslar ylizeyden diizgun ve kolay ayrilir.

10. ( ) Ahsap malzemeden yapilan islerde zivana, dis, kertik, kinig, kanal, pah, kizak,
baliksirti, lamba gibi kenar ve ylzey sekillerinin olusturulmasinda ve ¢esitli perdah
islemlerinin yapilmasinda kullanilan el aletleri, rendelerdir.

11. () Govdekalinliklar: ¢ok fazlaolan (12—15 mm) ve 6zellikle zivana deligi agma
islemlerinde kullamlan 6zel yapili1 diz kalemlere, oluk kalemleri denir.

12. () Civi sobkme, ¢ivi vetel kesmeislemlerinde kullamlan, ¢elikten mafsalli gévdeli ve
keskin ag1zl1 alete kerpeten denir.

ONoOTA~AWNE
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LISTESI

Bu modul kapsaminda asagida listelenen davramglardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklarimz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet | Hayir

1. Rendeleme islemine baslamadan Once is OnlUginu giyerek uygun
rendeyi sectiniz mi?

2. Ahsap tezgdhim ve kullanacagimz markalama aletlerini listeleyerek
kontrol ettinizmi?
Is parcasini, ahsap tezgaha uygun sekilde baglayip yiiz, cumba ve
makta rendelemesi yaptimz mi?
Kesmenin etkilerine uygun rendeleme yaptimz ni?

w

Is parcasinin istenilen dlgliye geldigini kontrol ettiniz mi?

Y iz ve cumbanin birbirine 90 derece olduguna dikkat ettiniz mi?

Is bitiminde rende tiginin korelip korelmedigini kontrol ettiniz mi?

Is bitiminde calisma ortamimzi ve ekipmanlarimzi temizleyerek

yerlerine kaldirdimz mi?

9. Kesici kalemleri ve bileme arag gereclerini tanidinz mi?

10.Kesici kalemlerin hangi aciyla bilenmesi gerektigini 6grenip bileme
makinesinin siper agisinm degistirdiniz mi?

11.Kesici kalemlerin, kaba bileme ve ince bileme islemlerini yaptiniz
mi?

12.Kaba bileme islemi sirasinda gerekli is guvenligi dnlemlerini aldimz
mi?

13.Kaba bilemede, kesici kalemi yakmadan bilediniz mi?

14.Vurma ve baglama aletlerini taniyarak is parcasi Uzerinde uygulama
yaptiniz mi?

©NIo | g~

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamiz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Btun cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

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

OGRENME FAALIYETI-2 NiN CEVAP ANAHTARI

Y anhs

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
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