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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI033
ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik isleme
MODULUN ADI Temel Talash Uretim 4
Temel Talash Uretim 4 modiilii; tesviyecilik, kesme, dlgme
MODULUN TANIMI ve kontrol, talasl iir.etirn mal;emqleri ve kesEne.bilgilerini
kullanarak el aletleri ve makine ile talagh iiretim yapma
yeterliginin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK El aletleri ile talagh {iretim yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda el aletlerini
kullanarak kurallara uygun talasl tiretim yapabileceksiniz.
R Amaclar
RICDUERUAE R S 1. Makasla kurallara uygun olarak kesme
yapabileceksiniz.
2. Testere makinesinde kurallara uygun  kesim
yapabileceksiniz.
EGITIiM OGRETIM Ortam: Atélye
ORTAMLARI VE Donanmim: Makas, is parcasi, markalama aletleri, testere
DONANIMLARI makinesi, is pargasi, sogutma sivisi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Temel talagh iiretim islemleri endiistrinin temelini olusturur. Makine imalati, otomotiv
endiistrisi, plastik teknolojisi, ugak ve uzay teknolojisi, savunma sanayii ve tiim sektorlerde
temel talasgh tiretim iglemleri uygulanmaktadir. Egitimini aldigimiz plastik teknolojisinde de
bu konu 6nemli bir yer tutmaktadir. Plastigin giinliik hayatimizdaki yerinin ve kullanma
alanimin genisligi gbz 6niine alindiginda bu 6nem daha da iyi anlagilacaktir.

Giliniimiizde kullandigimiz bir¢ok {irliniin hammaddesini plastik olusturmaktadir. Bu
durumda degisik amagclar i¢in kullanilan plastik malzemelerin islenmesi ¢ok c¢esitlilik
gostermekte ve plastiklerin islendikleri makineleri kullanmak da birtakim beceriler
gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda ise makineleri ¢alistiracak kisilerin ¢esitli el
aletlerini, makineleri kullanabilmesi ve temel bazi talasl imalat islemlerini gergeklestirmesi
gelmektedir.

Temel Talash Uretim-4 modiilii bu yondeki becerilerin bir kismini kazandirmak iizere
hazirlanmigtir. Bu modiilde testere makinelerini ve makaslar teoride ve pratikte kavrayip
gerekli bilgi ve becerileri kazanacaksiniz. Testere makinelerinde kesme ve makaslarla kesme
islem basamaklarmi 6grenirken daha onceki modiillerde kazanmis oldugunuz becerileri
(markalama, kesme, 6lgme) kullanacaksiniz. Bununla beraber bu islemleri yapmak igin
gerekli olan 6lgme kontrol ve metal malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler
plastik isleme makinelerinde olusabilecek bazi sorunlari gidermenize yardimci olacaktir.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda plastik igleme alaninda
daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inaniyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI -1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak makasla kesme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayide kullanilan makaslarin 6zelliklerini ve ¢alisma sistemlerini arastiriniz.

1. MAKAS ILE KESME

1.1. Makaslar

Makaslar ince pargalarin talag ¢ikarmadan kesilmesinde kullanilir.

Resim 1.1. Cesitli el makaslari

Makaslarda ve tiim kesme araglarinda kolay kesme, diizgiin yiizey elde etme ve kesici
agizlarin uzun 6miirlii olmasi igin kesici agizlara bazi agilar verilir. Bunlar; bosluk agisi,
kama acis1 ve kesme agisidir.

> Bosluk acisi: Kesme sirasinda Kesici agizlarin yan yiizeylerinin malzemeye
temas etmesini Onler.

> Kama acisi: Kesici agizlarin malzemeye dalmasini saglar.

> Kesme acisi: Kesme islemi icin kesici agizlarin agilma miktaridir. El
makaslarinda kolay kesme i¢in kesici agizlar 20°den kiigiik agilir. Kesme agist
20°den biiyiik olursa kesme yerine kayma olur.

1.1.1. Makas Cesitleri

Makaslarla kesme islemlerinde, is parcast makasin iki agzi arasinda kesilerek ikiye
ayrilir. Bugiin metal is kolundaki meslek dallarinda kullanilan ti¢ tip makas vardir:
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> El makaslar1 (Resim1.2)
> Kollu makaslar (Resim1.3)
»  Makas tezgahlar (elektrik motoru ile ¢alisan makaslar) (Resim1.4)

Resim 1.2:Cesitli el makaslari

%

Resim1.3: Kollu makaslar

e
L=

Resim1.4: Makas tezgahlar (elektrik motoru ile ¢calisan makaslar)
1.1.2. Makasla Kesme Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

> El makaslari ile en ¢ok 1,2 mm kalinliginda sac kesilebilir. Daha kalin saclar
kesmek i¢in makas zorlanmamalidir.

Keskin ve sivri kenarlarin yaralanmalara sebep olmamasi i¢in kesme yaparken
mutlaka ig eldiveni kullanilmalhidir.

Kesimin sekline uygun bir makas secilmelidir. Bir kavis makasi ile diiz bir
kesim yapilmamalidir.

Parmaklar makas agizlarindan uzak tutulmalidir.

Makaslarla kesme yaptiktan sonra makas kolu yukarida kalacak sekilde bir
zincire veya bir halkaya takilmalidir.

Kollu makaslarla kesme yaparken makas kolu asir1 derecede uzatilarak kesme
yapilmamalidir. En ideali normal kol ile kesme yapilmasidir.
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> Kollu makaslarla kesme yaparken i pargasi destek ile iyice desteklenmelidir.
> Cevreye dokiilen sac parcalart ve kirpintilar temizlenmeli, makas nasil
bulunmak isteniyorsa dyle birakilmalidir.

1.2. Celikler

Demirin karbon ile bir arada kullanildigi haline “gelik” adi verilir. Celige degisik
oranlarda alagim elementleri katilabilecegi gibi ¢esitli islemler (1slah, normalizasyon vs.) ile
icyap1 da kontrol edilerek kullanim amacina gore degisik 6zelliklerde ¢elik elde edilir.

1.2.1. Celiklerin Temel Ozellikleri
Celiklerin temel 6zellikleri agagidaki gibi 6zetlenebilir:

> Celiklerin biiyiik ¢ogunlugu 1s1l iglemlere karst duyarlidir. Kimyasal bilesimin
yan1 sira uygulanan 1s1l islemler sonucunda istenen sertlik, mekanik ve fiziksel
ozellik, elektriksel 6zellik, korozyona ve yiiksek sicakliga dayanim 6zelliklerine
tam olarak kavusturulabilir.

Celikler, yapilarinin gerektirdigi sicakliklara kadar 1sitildiklarinda sekillenme
ozelligine kavusur (haddeleme, presleme, dovme).

Ayrica kimyasal bilesim ve igyap1 olarak uygun olan celikler haddeleme,
presleme gibi yontemlerle soguk olarak da sekillendirilebilir.

Talas kaldiric1 tezgdhlarda islenerek istenilen sekil ve yiizey diizgiinliigiine
getirilebilir.

Kimyasal bilesim olarak uygun olan ¢elikler kaynak iglemi ile birlestirilebilir.
Celiklerin biiyiik bir bolimii ¢esitli yontemler ile metalle kaplanmaya, emaye
yapilmaya, boyanmaya ve plastik maddelerle kaplanmaya elverislidir.

vV VvV VYV VY

1.2.2. Celiklerin Simiflandirilmasi

Celikler, tiretim metotlarma ve kullanim alanlarma gore genel olarak iki grupta
siniflandirilir.
1.2.1.1. Kimyasal Bilesenlerine Gore Celiklerin Simiflandirilmasi

Celiklerin igerisinde bulunan kimyasal maddeler, geliklerin 6zelliklerini etkileyen en
onemli unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu elementlerin ¢elik icerisinde bulunmasi ve
miktar1 geligin 6zelligini degistirmekte, bu durum degisik alanlarda kullanilabilecek farkli
Ozellikte celiklerin elde edilmesini miimkiin kilmaktadir. Bu katki maddelerinin en énemlisi
karbondur. Celikler kimyasal bilesimlerine gore sade karbonlu ve alasimli ¢elikler olarak
ikiye ayrilmaktadir:

> Sade karbonlu celikler

Bunlar yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, oksijen, azot ve kiikiirt gibi ¢elik
iretim yontemlerinden gelen elementler bulunduran demir karbon alagimlaridir. Sade
karbonlu celikler ucuz ve kolay sekillendirilebilir. Mekanik &zellikleri yapilarinda bulunan
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karbon oranina bagl olarak degigir. Bugiin i¢in demir ¢elik endiistrisinde tiretilen ¢eliklerin
%901 sade karbonlu ¢eliktir. Sade karbonlu celiklerin sertlesme yetenekleri azdir, ¢eliklerin
sertlestirme islemlerinden sonra parcada ¢atlama ve ¢arpilmalar meydana gelir. Kalin kesitli
parcalar ise istenilen diizeyde sertlestirilemez. Korozyona agik ortamlara dayaniksizdir ancak
alevle ve indiiksiyonla ylizey sertlestirilme yapilabilir. Yapilarindaki karbon oranlarina gore
sade karbonlu celikler tige ayrilir:

. Az karbonlu c¢elikler: % 0,05 - 3 karbon igerir. Az karbonlu ¢elikler
cogunlukla sertlestirilemez. Bu tiir celiklerin yiizeylerinin uygun
yontemlerle sertlestirilmesi miimkiindiir.

. Orta karbonlu ¢elikler: Orta karbonlu ¢elikler % 0,3 — 0,8 karbon igerir.
Orta karbonlu ¢elikler, 1s1l islemlere olduk¢a yatkindir. Dayanimlar1 az
karbonlu ¢eliklere oranla daha iyidir.

o Yiiksek karbonlu celikler: Yiiksek karbonlu c¢eliklerin esnekligi azdir.
Kesilmeleri ve islenmeleri zordur. Talas kaldirma islemine yumusatma
tavlamasi ile yatkinlik kazandirilabilir ancak sertlestirilmeleri az ve orta
karbonlu ¢eliklere oranla daha iyidir.

> Alasimh ¢elikler

Celige bazi alasim elementlerinin katilmasi geligin ¢esitli 6zelliklerini gelistirir.
Ornegin, gelikte sertlesme esnasindaki ¢atlama ve carpilmalar mangan ve molibden katilarak
azaltilir. Bu elementler sayesinde ¢eliklerin mukavemet 6zelligi artar, korozyona karsi1 daha
dayanikl1 olur.

1.2.1.2. Uretim Metotlarina Gore Celiklerin Stmflandiriimasi

Celiklerin tretimi farkli yontemlerle gergeklestirilebilir. Yontemlerin farklihigr geligin
6zelligini etkileyen bir unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Uretim metotlarina gore gelikler
sunlardir:

> Bessemer Thomas yontemi ile iiretilen celikler: Bir konvertor i¢erisinde ham
demirden yiiksek sicaklikta hava gegirilerek sivi icerisindeki karbon ve diger
yabanct maddelerin yakilarak ciiruthale getirilmesiyle c¢elik elde etme
yontemidir. Bessemer Thomas yontemi sematik olarak Sekil 2.5’te verilmistir.

> Siemens Martin yontemi ile iiretilen celikler:Ham demir ile hurda
malzemenin bir ¢elik firninda yiiksek sicaklikta bir arada islenmesi ile elde
edilen ¢eliklerdir.

> Elektrikle ¢elik iiretimi: Elektrik ark ve endiiksiyon firmlarinda elektrik
enerjisinden faydalanilarak iiretilen geliklerdir. Ustiin 6zellikte ve yiiksek
miktarda gelik iiretmek bu yontemle miimkiindiir.

> Oksijen konvertorii ile iiretilen celikler: Bir oksijen konvertori igerisindeki
ham demir ve hurda demir karigimina belli bir sicaklikta belli degerlere gére saf
oksijen piiskiirtmek ve oksijenin yarattigi etkiden faydalanmak suretiyle elde
edilen ¢eliklerdir.
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Resimde 6l¢iileri verilen is parcasini agagida belirtilen islem basamaklar1 ve onerilere
gore kesiniz.



Islem Basamaklar:

Oneriler

» Calisma ortaminizi hazirlayiniz.
> Kesilecekis pargasimi kesime uygun|> Is onliigiiniizii giyiniz.
sekilde markalayiniz. > Isile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.
> Is parcasin1 markalayniz.
» Kesilecek is parcasinin kalinligina ve

> -Is parcasini makas iizerinde profiline
uygun makas boliimiine ayarlayiniz.

bigimine gbre makas temin ediniz.

Makas kesme agizlarin1 kontrol ediniz,
korelmis kisimlarini bileyiniz

Parca kalinligina gore bigaklar arasindaki
kesme boslugunu ayarlaymiz, ayarlama
isleminde kalinlik mastarlarmi
kullanabilirsiniz.

> Sabitleme mandali ile markalama
cizgilerine uygun kesim konumunda
pargay1 destekleyiniz.

Is parcasini makas bigaklar1 arasina alarak
markalama ¢izgisine gore destekleyiniz.
Elinize uygun, saglam ve kaymayan eldiven

giyiniz

» Kesme Kkolunu indirerek ve belirli
araliklarla is parcasimi ilerleterek
kesme islemini yapiniz.

YV VV VY YV VYV VY
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Makas kolunu asagiya dogru indirerek
bigaklarin i pargasina batmasini saglayiniz.
Sac malzemeyi 50-80 mm Olgiisiinde
kesiniz.

90° gonyesinde
getiriniz.

Kesme isleminde marka ¢izgisini takip
ederek kademeli ilerleyiniz.
Marka ¢izgilerini  takip
kesimleri yapiniz.

Diizgiin bir zeminde kesilen pargay1 plastik
¢ekigle dogrultunuz.

Olgiileri kontrol ediniz.

Is kesildikten sonra makas kolunu emniyetli
bir konumda birakiniz.

El makasi ile kesme yapiyorsaniz iiriin ve
hurdaya gore makas seginiz.

Makas agizlari bileyiniz.

El makasini uygun konumda birakiniz.

36-60 mm Olgiisiine

ederek acilt




KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

[s pargasinin90°lik gonyesini markalamaya esas olacak sekilde
sagladiniz m1?

2. Is parcasini kesime esas olacak sekilde markaladiniz nm?

3. Is parcasim 50-80 mm ol¢iisiinde kestiniz mi?

4, [s parcasmin 36-60 mm 6lciisiinii ve 90°lik gdnyesini sagladiniz
m?

5. Is parcasmin agili yiizeylerini 24-12-10 mm 6lgiilerine gore kestiniz
mi?

6. Yiizey temizligini sagladiniz mi1?

7. Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz mi?

8. Siireyi iyi kullandiniz m1? (7 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.



Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Ince parcalarin talas ¢cikarmadan kesilmesinde kullanilan alet hangisidir?
A)  Testere
B) Makas
C) Keski
D) Bigak
1. Kesici agizlarin malzemeye dalmasini saglayan aci hangisidir?

A)  Kama agisi
B) Kesme agist
C) Bosluk agist
D) Ugagsi

2. Kesici agizlarin yan yiizeylerinin kesme sirasinda malzemeye temas etmesini dnleyen
ac1 asagidakilerden hangisidir?
A)  Kama agisi
B) Kesme agist
C) Bosluk agist
D) Ugagsi

3. Kolay kesme i¢in kesici agizlara agilan 20°den kii¢iik a¢1 hangisidir?
A)  Kama agisi
B) Kesme agisi
C) Bosluk agist
D) Ugagisi

4, Asagidakilerden hangisi iiretim metotlarina gore ¢elik tiirlerinden degildir?
A)  Bessemer-Thomas celikleri
B)  Sade karbonlu celikler
C) Siemens Martin celikleri
D)  Elektrikle tiretilen celikler

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

5. Celikte sertlegsme esnasindaki ¢atlama ve g¢arpilmalar ...........cccoeevevvevierienennnnne.
katilarak azaltilir.

6. Ham demir ile hurda malzemenin bir ¢elik firininda yiiksek sicakliklarda bir arada
islenmesi ile elde edilmesine ............ccccevvrieieiciininnnns yontemi denir.
T e celikler % 0,05 - 0,3 karbon igerir. Sertlestirilemez. Bunlarin

yiizeylerinin uygun yontemlerle sertlestirilmesi miimkiindir.
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8. e, celikler %0,3 — 0,8 karbon igerir, 1s1l iglemlere olduk¢a yatkindir.

9. celiklerin kesilmeleri ve islenmeleri giictiir. Talag kaldirma islemine
yumusatma tavlamasi ile yatkinlik kazandirilabilir.

10.  Bir konvertdr igerisinde ham demirden yiiksek sicaklikta hava gegirilip sivi
igerisindeki karbon ve diger yabanci maddelerin yakilarak ciiruthale getirilmesi ile
celik elde etmeye .....ccovvevvervrvieiieiicinnns yontemi denir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda testere makinesinde kurallara uygun kesim
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayide kullanilan testere makinelerinin 6zelliklerini ve calisma sistemlerini

arastiriniz.

2 MAKINE iLE KESME

2.1. Makinede Kesme ve Kesme Aletleri

Resim 2.1: Testere makinesinde kesme

Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgdhlara testere makinesi denir.
Genellikle elle kesilemeyen, daha hassas ve diizgiin kesilmesi gereken degisik cap ve
boyuttaki pargalar, 6zel olarak yapilmus testere makinelerinde kesilir. Bir isin makinede
kesilmesi hem zamandan tasarruf hem de iste diizgiinlik saglar. Bu yiizden ¢esitli
kalinliklardaki is parcalarin1 kesmek igin ¢esitli tiplerde ve kapasitelerde testere makineleri

yapilmistir(Resim2.1).
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Endiistride kullanilan belli bagli ii¢ ¢esit testere makinesi vardir:

> Yatay testere makinesi
> Serit testere makinesi
> Daire testere makinesi

2.1.1. Ya-tay Testere Makinesi

Belirli ¢ap ve boyuttaki malzemelerin kesilmesinde kullanilir. Bu tip testere
makinelerinde testere lamasi belli iki nokta arasinda alternatif (dogrusal) hareket yapar. Bu
hareket hidrolik veya mekanik sistemle yapilir.

g Adirhik (yiik),
- Eksantrik

Resim 2.2: Yatay testere makinesi ve kisimlari

2.1.2. Serit Testere Makinesi

Biiyiik hacimli islerin kesilmesinde kullanilir. Bu tezgahlarda, testerenin hareketi
siireklidir. Ust ve altta bulunan kasnaklara sarilan ince digli serit kesicinin gerginligi
ayarlanabilir. Serit testere yukaridan asagiya dogru hareket eder, isin testereye bastirilmasi
ve seridin geriye kagmamasi i¢in arkadan makaralarla desteklenmistir.

Resim2.3: Serit testere makineleri
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2.1.3. Daire Testere Makinesi

Genellikle kiiciik ¢aptaki kesimlerde kullanilir. Fazla gii¢ gerektirmeyen malzemeler
kesilir.

Resim2.4: Daire testere makinesi

2.2. Sertligin Tanim ve Celiklere Uygulanan Isil islemler

Bir malzemenin kendisine batmak isteyen bagka bir malzemeye karsi gostermis
oldugu dirence sertlik denir.

Celik malzemeler iiretilirken igerisinde belirli oranlarda karbon birakilir. Ciinkii
karbon, ¢elige sertlik ve dayaniklilik 6zelligi kazandiran tek elementtir. Ancak celik
uretildigi sekliyle her amag i¢in kullanilmaya elverisli degildir. Eger bir makine pargasinin
asinmaya ve darbelere karsi dayanikli olmasi gerekiyorsa veya islenme zorluklar1 varsa 1sil
islemler yapilir.

Celiklerin cesitli yontemlerle 6rnegin alevle, ocakta, firinda vb. ¢esitli sicakliklarda
tavlanip yine ¢esitli ortamlarda 6rnegin suda, yagda, havada aniden veya yavas sogutulmast
sonucu ¢eliklere ¢esitli 6zellikler kazandirilmasi islemlerine 1sil islem denir.

Celiklere uygulanan 1s1l islemler sunlardir:
Sertlestirme

Normallestirme

Yumusatma tavi

Gerginlik giderme

Menevisleme

Islah etme

Nitriirasyon

VVVVVYYVYVY

2.2.1. Sertlestirme

Celiginsertlesebilmesi i¢in belli bir sicakliga kadar isitilip sogutulmasi gerekir.
Sertlesme derecesinde 1sitilan (tavlanan) ¢elik ani bir sekilde sogutulacak olursa sertlesir.

Celigin karbon orani ne kadar yiiksek ve sogutma ne kadar ani olursa celik o kadar
cok sertlesir.Sertlestirme 1s1l isleminde az ve orta karbonlu gelikler suyla, yiiksek karbonlu
ve alasgimli ¢eliklerse yag ile sogutulmalidir.
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2.2.2. Normallestirme

Normallestirme tavi, ¢eligin dokusundaki gelisigiizel olusan doku yapilanmalarinm
diizeltmek i¢in yapilan bir tavlama islemidir.

> Normallestirme tavinin amaci

Celikler iiretilirken veya sekillendirilirken i¢ kisminda doku farkliliklar1 olusur.
Ornegin, celik malzeme haddeden gegirilirken veya dokiim yoluyla elde edilirken ig
kisminda doku farkliliklar1 ve kesit daralmalarinin oldugu yerlerde i¢ gerginlikler olusur.
Normallestirme tavi, bu tiir zararli doku bozukluklarimi ve kristaller arasi gerginlikleri
gidermek i¢in yapilan tavlama iglemidir.

> Normallestirme tavinin yapilisi

Normallestirme tavi, malzemenin 6zelligine gore belli bir sicakliga kadar tavlanip agik
havada veya firin iginde kendiliginden sogutulmasi islemidir. Normallestirme tavi, geligin
ancak tav firminda tavlanmasiyla yapilir. Alevle veya demirci ocaklarinda yapilan tavlamada
istenilen sonug alinamaz. Celik tav firininda yavas yavas tavlandigi i¢in dokusu her bolgede
ayni olur.

> Normallestirme tavinin uygulama alanlari

Normallestirme tavi, genellikle makine yapim ¢eliklerinde yani iginde % 0,6'ya kadar
karbon bulunan ¢eliklerde uygulanir. Iginde % 0,8-% 1,3 karbon bulunan bazi geliklere
ornegin, ege yapilan celiklere de uygulanmaktadir. Ciinkii ege celiklerinin iglenirken ¢ok yu-
musak olmasi ve sertlestirilince de carpilmamasi gerekir.
2.2.3. Yumusatma Tavi

Yumusatma tavi da normallestirme tavi gibi ¢eligin sertlestirilmesi ile ilgisi olmayan
fakat bazi celiklerin veya c¢eliklerden yapilmis makine pargalarinin kolay islenmesini
saglamak i¢in uygulanan bir tavlama yontemidir.

> Yumusatma tavinin amaci

Yumusatma tavi, talas kaldirilarak islenmesi zor olan celiklerin islenmesini
kolaylastirmak i¢in yapilir. Sert ¢eliklerin talag kaldirlarak islenmesi veya celikten yapilip
sertlestirilmis parcalarin talas kaldirilarak islenmesi hem zor hem de pahalidir. Bu yiizden,
bu tiir ¢eliklerin tavlanip yumusatildiktan sonra islenmesi gerekir.

> Yumusatma tavinin yapilisi

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

> Yumusatma tavinin uygulama alanlar:

Yumusatma tavi, islenmesi zor olan malzemelere uygulanir. Silisyum orani yiiksek
olan celiklerin iretildigi sekliyle islenmesi, kesici takimlarin kisa zamanda korlenmesine
neden olur. Ornegin, silisyumlu bir celik olan yay celikleri iiretildigi sekliyle ¢ok zor islenir
fakat bu gelikleri yumusatma tavina tabi tutunca islenmeleri kolaylagir.

2.2.4. Gerginlik Giderme Tav1

Celikler sertlestirilince igne yapili ve cam gibi sert bir doku 06zelligi kazanir. Bu
durumdaki dokuya martenzit denir. Celikler sertlestirilirken igindeki karbon oranina ve
sogutma hizina bagl olarak kristaller arasinda ¢ok biiylik gerilmeler meydana gelmektedir.
Bu gerilmeler celigin kiitlesini boydan boya ¢atlatacak kadar ¢ok yiiksek bir enerji olusturur.

Catlamadan sertlestirilmis ¢elik makine pargalarinin i¢ biinyesinde olusan bu kristaller
aras1 gerginliklerin isin sertligi bozulmadan giderilmesi gerekir. Bunun i¢in yapilan isleme
gerginlikleri giderme veya temperleme denir. Bir par¢anin gerginliklerinin giderilmesi, biri
"menevisleme" digeri de "1slah etme" olmak iizere iki sekilde yapilir.

2.2.5. Menevisleme

Menevisleme, celiklere diisiik sicakliklarda uygulanan bir gerginlikleri giderme
islemidir. Bu islemde kristaller iginde hapis kalan karbon atomlari ve demir atomlari
malzemenin tavlanmasi sonucu hareket etmeye baslar ve dengeli bir sekilde dagilir. Boylece
celik igindeki gerginlikler giderilmis olur.

> Menevislemenin amaci

Menevisleme, sertlestirilmis bir g¢eligin i¢ gerginliklerinin giderilmesidir. Bdylece
kristallerdeki ¢arpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili martenzit doku normal dokuya
(yuvarlak taneli yapiya) doniismiis olur. Boylece ¢eligin kirtllganhigi giderilerek darbe,
sarsint1 ve aginmalara karsi dayanikli hale doniistiiriilmiis olur.

> Menevislemenin yapilisi

Menevisleme islemi, sertlestirme isleminin hemen ardindan diisiik sicaklik
derecelerinde yapilir. Menevisleme yapilirken ¢eligin cinsine gore tavlama yapilmasi sarttir.
Aksi halde menevisleme dogru yapilmis olmaz.Alasimsiz karbon ¢elikleri 100 °C — 300 °C
sicakliga kadar, diisiik alasimli gelikler 200 °C-350 °C ve yiiksek alagimli ¢elikler de 500 °C
- 650 °C sicakliklara kadar tavlanir ve ayni firinda kendiliginden sogumaya birakilir.
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> Menevislemeninuygulama alanlari

Menevisleme sertlesebilme 6zelligine sahip her celige uygulanabilen bir islemdir.
Karbon ¢eliklerinden (i¢inde sadece karbon olan ¢elikler, alasimsiz ¢elikler) hava celiklerine
kadar her cinsten gelik sertlestirildikten sonra mutlakamenevislenir.

2.2.6. Celiklerin Islah Edilmesi

Islah etmenin anlami bir seyi iyilestirmek, diizeltmektir. Teknik literatiirde ise bu
kelime c¢elige daha iyi ozellikler kazandirmak anlamina gelir. Celige daha iyi 6zellikler
kazandirmak, her seyden once ¢eligin dayanimini artirmaktir.

> Celigin 1slah edilmesinin amaci

Islah islemi; c¢eligin dayanimini, akma sinirin1 ve darbelere karsi direncini artirmak
icin yapilir. Onceki konularda anlatildig1 gibi celik sertlestirildikten sonra cam gibi sert, cok
dayanikli fakat bunlara karsilik kullanilamayacak kadar da kirilgan olur. Sertlestirilmis bir
celige 1slah islemi uygulaninca geligin kirllganlik 6zelligi ortadan kalkarak ¢ekme dayanimi
ve akma sinir1 yiikselir.

> Islah isleminin yapilisi

Islah islemi menevisten daha farklidir. Menevis islemi diisiik alagimli ¢eliklerde 200
°C — 350 °C arasinda yapilmasina ragmen 1slah iglemi genellikle 550 °C'nin {izerinde yapilir
(580 °C'ye kadar). Bu islemde cam gibi sertlesmis olan malzemenin sertligi normal seviyeye
diiserken kirillganligi tamamen ortadan kalkar ve ¢elik istenen 6zelliklere kavusturulur.

Islah iglemi, 1slah celikleri denilen ve ¢elik tablolarinda belirtilen gelik tiirlerine
uygulanir.

> Islah isleminin uygulama alanlari

Islah celiklerinden yapilan parcalar sertlestirildikten sonra 1slah edilerek kullanilir.
Islah islemi yapilan parganin ¢ekme dayanimi artar. Cekme, basma ve darbelere dayanikli
olmas1 gereken yerlerde, yiiksek kalite istenen makine elemanlarinda 6rne§in Civata,
muylu,mil ve disli yapiminda kullanilan 1slah celiklerine uygulanir.

2.2.7. Nitriirasyon
Nitriirasyon denilen islemde, ¢eligin ylizey kismina karbon atomlari yerine amonyak
(NHs) gazindaki azot (N) atomlar1 emdirilir. Azot atomlari geligin yiizeyine girince sert bir

tabaka olusur. Bu tabakaya nitriir denir. Nitriir, yeteri kadar sert oldugundan nitriirasyon
isleminden sonra ¢eligin ayrica sertlestirilmesine gerek kalmamaktadir.
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Nitriirasyon isleminde, ¢elik 400°C—450°C sicaklikta tavlanmis haldeyken firinin
icinden amonyak gazi (NH3) basingli olarak siirekli gegirilir. Gaz, firinin iginde sicakliktan
dolay1 ayrisir ve bdylece azot atomlar1 ¢eligin yiizeyine niifuz eder. Firinda ayrisan amonyak
gazindaki azot atomlariin ¢eligin igine islemesi (niifuz etmesi), 72 saat gibi uzun bir zaman
almasina ragmen sertlesen tabaka kalinligi, diger yontemlerle elde edilen kalinliklardan daha
incedir.

Fakat onlardan daha sert olmasi ve daha fazla sicaklikta sertligini kaybetmemesinden
dolaymitriirasyon yontemi yaygin olarak kullanilmaktadir. Nitriirasyon islemi genel olarak
biitiin karbon ¢eliklerine uygulanmakla beraber, biiylik fabrikalar i¢in 6zel olarak nitriirasyon
celigi denilen 6zel celikler yapilmaktadir. Nitriirasyon celikleri diisiik alagimli celikler
olupnitrit tabakasinin olugsmasini saglayacak kadar aliiminyum, krom ve vanadyum igerir.
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> Resimde olgiileri verilen ig pargasini testeremakinesinde kesiniz.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

Calisma  ortamin1  hazirlaymiz  ve i -Ca.l.lsrfl?..o r‘t'ar'1‘11n.1z'1 hazlrlaylnlz.

. . . Is Onliigiiniizt giyiniz.

glivenlik tedbirlerini alinz. > Ts ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.

Kesilecekis parcasini kesime uygun > Modil-1"deki bilgi ve
uygulamakonularindan  faydalanarak is

sekilde markalayimiz.

pargasini markalayiniz.

Makinenin  hazirhigin1  yapimiz, is
pargasini testere makinesine baglayiniz.

Testere makinesini kontrol ediniz.
Mengene agizlarmin seride dik olup
olmadigini kontrol ediniz.

Testere lamasmin baglantisin1 ve kesici
dislerin durumunu kontrol ediniz. Gerekli
ise yenisini baglayiniz.
Testere  lamasim
baglayiniz.

Is parcasini testere tezgihina baglaymiz.

uygun  gerginlikte

Testere makinesini galistiriniz.

VYV V|V

Testere makinesinin ana salterini aciniz.
Makinenin ¢alistirma  butonunabasarak
makineyi ¢alistiriniz.

Testere lamasinin asagi yukari hareketini
saglayan kolu kesme konumuna getiriniz.

Uygun kesme basincini ayarlaymiz.

Kesilecek malzemenin cinsine uygun
kesme basincini ayarlayimiz.

Makinenin basing ayarlarin1 6gretmeninize
danisarak yapiniz.

Kesme basincini  ayarlarken  kesilen
malzemenin kesme hizini, kesici testere
lamasinin cinsini 0greniniz.

Sogutma sivisini aginiz.

Makinede kesmeye baglamadan Once
sogutma sivisini kontrol ediniz.

Kesmeye uygun sogutma sivisini depoya
koyunuz.  Sogutma  sivisinin  kesme

bolgesine akmasini saglaymiz.

Kesme iglemini yapiniz.

YV VY

Kesme islemini baslatiniz.

Ayni boyda c¢ok sayida parca kesilecekse
dayama ¢ubugunu ilk kesilen pargaya gore
ayarlayiniz.

Is pargasin1 65 mm boyda kesiniz.

Kesme bittikten sonra tezgihi durdurunuz.
Kesme isleminde par¢a kesilene kadar
basing vesogutma kontroliinii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Is parcasini kesime esas olacak sekilde markaladimiz nm?

Makine ayarlarini yaptiniz m1?

Dayama ayarlarini yaptiniz m1?

Is parcasin1 65 mm &l¢iisiinde kestiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

o0 WIN

Siireyi iyi kullandimiz mi? (1 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgah hangisidir?
A)  Eltesteresi
B)  Matkap tezgahi
C)  Keski tezgahi
D)  Testere makinesi

2. Asagidakilerden hangisi testere makinesinin 6zelliklerinden biri degildir?
A)  Pahali kesim
B)  Hizli kesim
C)  Zaman tasarrufu
D) Hassas kesim

3. Testere lamasi ile belli iki nokta arasinda alternatif (dogrusal) hareket yaparak kesme
yapan tezgah hangisidir?
A)  Serit testere makinesi
B)  Yatay testere makinesi
C) Daire testere makinesi
D) Titresimli makas

4, Biiyiik hacimli islerin kesilmesinde kullanilan, hareketi siirekli olan testere makinesi
asagidakilerden hangisidir?
A)  Keski makinesi
B)  Daire testere makinesi
C)  Serit testere makinesi
D) Yatay testere makinesi

5. Fazla gii¢ gerektirmeyen, genellikle kiiciik captaki kesimlerde kullanilan testere
makinesi asagidakilerden hangisidir?
A)  Daire testere makinesi
B)  Keski makinesi
C)  Serit testere makinesi
D)  Yatay testere makinesi

6. Asagidakilerden hangisi gelige 1s1l islem uygulanarak kazandirilan 6zelliklerdendir?
A)  Sertlik
B)  Karbon oraninin diistiriilmesi
C) Korozyonu 6nlemek
D) Islenme zorluklariin ortadan kaldirmak
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7. Asagidakilerden hangisi bir 1s1l islem cesididir?
A)  Delme
B) Menevisleme
C) Talas kaldirma
D) Sogutma
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.
8.  Bir malzemenin, kendisine batmak isteyen bagka bir malzemeye karsi gostermis
oldugu dirence.................. denir.
9. , ¢elige sertlik ve dayaniklilik 6zelligi kazandiran tek elementtir
10.  Sertlesme derecesinde 1sitilan ¢elik ani bir sekilde sogutulacak olursa ..................
11.  Celigin karbon orani ne kadar .................... olursa ¢elik o derecede ¢ok sertlesir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

»  Yukarida resimleri ve Olgiileri verilen is pargalarini bu modiilde 6grenmis
oldugunuz bilgi ve uygulama faaliyetlerine gore isleyiniz.

Makinede kesme isi Makasla kesme isi
Mhakasla
Eezsme
=11
20
B el —
[
Inl t | o |
l &
sap kalinhi& ;@{}ﬂ :
2
1 2mm o r
!
B B _—
Tolerans +1mm
Makineds fJ
Kesme =)
1
]
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Ilk is parcasin1 makine ile kesime esas olacak sekilde
markaladiniz mm?

2 Makine ayarlarini yaptiniz m1?

3 Dayama ayarlarini yaptiniz mi?

4, Is parcasin1 80 mm &l¢iisiinde kestiniz mi?

5 Ikinci is parcasinin goényesini markalamaya esas olacak sekilde
90°lik sagladiiz m?

6 Is parcasini el ile kesime esas olacak sekilde markaladimiz nm?

7. Is parcasini 36-90 mm 6lciisiinde kestiniz mi?

8. 8x8 mm’lik acil yiizeyleri kestiniz mi?

9. 120°ag1l yiizeyi kestiniz mi?

10. Yiizey temizligini sagladiniz mi1?

11.  Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

12.  Siireyi iyi kullandiniz mi1?(10 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

W W O|I>w

Mangan ve molibden
Siemens Martin
Az karbonlu
Orta karbonlu

0 Yiiksek karbonh
1 Oksijen konvertorii

RPIRPROOINOO|ORAWIN|IEF

OGRENME FAALIYETIi-2°’NiN CEVAP ANAHTARI

W > > 0|w> 0

Sertlik
Karbon
Sertlesir
Yiiksek

OO (NO|UTA WIN(F-

=
o
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