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BOLUM

GIRLS

Yagadigmmz cag; teknolojinin l';er' gecen giin devrim yaptigl, buna
paralel olarakda endiistrinin gelismfesi atom, elektronik ve makina yap-
munda devamh asamalar gostermesi bakimindan ilgingtir. Bugiin endiist-
rinin her dalinda cesitli tipte, dlciide ve cinste makinalar yapiimakta bu
makinalar harpte ve sulhte yasammmizin daha iyiye gitmesini saglamak-
tadir. Binlerce fabrika, medeni ve zaruri ihtiyaclarimizi karsilamak, halk
e&itimi, eglencesi ve refah i¢in insan zahmetini azaltan araclar yapar. Bu
makina ve araclarin icadi, gelistirilmesi, yaratilmasim c¢agmizin insam
yapmigtit. Bu calismalar egitilmis insanlarin isbirligi ve uyumlu gals-
malaryla miimkiin olmaktadir, flerleme; yeniliklerin uygulanmast de-
mektir. Endiistrinin her dalinda cabgan insanlarin egitimini okul veya is
yeri verir. Is yerinde cahsan bir insan makinanin nas:1l cahgtirifacagini
bilmekle yetinmemeli, atelyede bulunan makinalarnn cahstirimasin, han-
gi cins igler yaptifim ve bu makinalardan en {istiin randimanin nasil. ah-
nacagim bilmelidir.

Makina, cagimn bu ilerlemesinde her meslek dahnda oldugu gibi, mo-
delciyede biiyitk gorevler diigmektedir. Modelcilik makina yapimimn ik
ve dnemli sirasim isgal eden bir meslek daldar. '

MODELCILiGIiN TANIMI VE ENDUSTRIDEKi ONEMI

Modeleiligin tarihgesi ve geligimini fzetlemekle konuya girelim. Tarih-
te akigkan maddelerin kaliplara ddkiimu mimkiin oldugundan beri mo-
del kullamlrmstlr Maalesef modellerin hangi ¢aglarda nasil yapildigim ta-
rihi kalintilar olmadif1 icin bilemiyoruz. Yalmz dokiilmils baz malzeme-
lerin incelenmesi neticesi model yapimlarinin bulundugunu anlayabiliyo-
ruz, Ornegin; sekillendirilmis kum kalp icine ergitilerek dokiilmis baz1 bal-
mumu modeller ile gok sayida yapilmas: istenen igler tagtan yapilan ko-
kil kahplarn gorebilivoruz. Biitlin bunlar dékiimeiilitk ve modeleilik sana-
timin turic devrinden kalma bir ka¢ érnegidir. Bu gelisme bilhassa o ¢ag-
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1arda “Hindisfanda, Misirda, Afrikada ve Kuzey cermenlerinde goriilmek-
tedir. Dbkiimeil yapacag igin modelini bizzat kendisi hazirlardi. Bu cag-
larda model malzemesi olarak balmumu kullambrd:, daha sonralarl agag
modeller kullamlarak dékillmiis siislemeli d6kiim sobalar top ve kilise can-
larim gosterebiliriz. Bagka bir érnek olarak Ronesans cagimn iinlil sanat-
c1s1 Leonardo da Vinci tarafindan yapims muflu boruyu girebiliyoruz.
Bu caglardan sonra teknifin ve makina yapimumn gelismesiyle modelei-
lik ayri bir sanat dal olarak endiistride yerini almis oldu.

Modeleiligin tamima: Ergitilmis metal, plastik v.s. maddelerin askil-
diigii kaliplarnn yapunimn saglayan, modeli yapma ganafdw. Modelel mad-
deye sgekil verir. Model yapim malzemeleri ise balmumu, alg, , plastik,
agac ve metal malzemelerdir. Makina yapuninda konstrilktor ressam ilk
tasarilan hazrlar, bu tasarlar yapim resmi haline getirilerek modelci bu
resimlerden yapilacak makinamn modellerini hazrlar, dékiincide bu mo-

" dellerden ddkium pargalar: meydana getirir. Bu parcalarin tesviyeci tara-

findan islenip monte edilmesiyle makinamn yapuni gerceklegmig olur. Mo-
deleilik metal ve agaca gekil vermede genis teknik bilgi beceri gerelktirir,
Modelci; Azimli, diistinme ahgkanhgl olan, cesitli problemlerin zorlukia-
rin ¢dzebilen, bagariya wagmak icin kendi gorislerini kritik eden sabirh
bir insandir. Modern sanayide modelei sayisi pek [azla clmamakla bera-
per her sanayi dalinm modelciye, ihtiyact vardir. Modelcilik yilksek gelir
" saghiyan vasifh mesleklerden biridir.

Modelcilerin sahip olacag yetenekleri goyle szetieyebiliriz:

—- Resim bilgisinin gok iyi olmas, yerilen bir resmi okuyabilmest,
maddeye sekil vereceginden resimden vapillacak isi hafizasinda canlandi-
rabilmesi ve model yaptlacak makina parcasmin _nerede, nasil caligacagl-
n bilmesi gerekir. o

— Dbkiilecek isin ylizey kalitesi, modelin kaliplanma miktar?, mode-
lin dayamklib, ekonomik kahplama metodu, dokiilen parcamn ol¢h tam-
hg1 -ve bicimi, tesviye edilecek ylizeylerin kaliplamadaki durumu, kalip-
gmiﬁ modeli kolay kaliplayabilmesi, Modelin kumdan kolay gikabilmezi,
magal'arm durumu ve modelin elde veya makinada kaliplanmasiun bilin-
~mesiyle ilgili bilgilere sahip olmasl.

__ Dbkiilen parcalarm tesviyeci tarafindan hatasiz ve kolay iglene-
bilmesi i¢cin pargamn nerede ve nasil iglenecegini bilmesi, modele verilecek
tesviye payimun miktarmi, islemede kolaylik saglayacak yapum resminde
gosterilmeyen ilavelerin durumu, Modele verilecek konikligin miitar, bu

konikligin parcamn calisacagl yere uygunlugu ve parganin iglenme kolay- -

JAigmmn diistiniiimesl.
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— Modellerin cesitli gereclerden yapidigim dikkate alarak agag mo-
deleinin, agag isleri atelyelerinde kullamlan biitiin makina ve avadanlik-
lari, madeni modeleinin ise metal atelyelerinde kullamlan makina ve ci-
hazlar en verimli sekilde kullanabilmesi, model yapim malzemelerini bii-
tiin 6zellikleri ile tammasi, modelin ¢lcli tamhgi, modele verilecek gekme
payl ve yukarda Ozetlemeye calistigimiz bu bilgiler modelin yapim tiiriinii
pelirler. Model yapmm da bu bilgi ve dislincelerin 15181 altinda olur.

R Il

MODEL_ ATELYELERINIiN TANIMI VE KURULUSU

1 — Model Atelyelerinin dzel karakteri: Dokiim atelyelerinde kul-
lzlm-llalz modellerin pek ¢ogunim agactan yapimig olmast, model atelyele-
r1m. agac isleri endiistrisinin calisma kosullarina benzer bir endustri dah
haline getirmis olup, bazi modellerin yapiminda ise cegitli metaller ve
plastik gereclerin kullamlmasi da bu atelyelere tzel bir karekter kazan-
dirmustir. Biitiin Ginitelerin bu faktdrler dikkate alinarak kurulmas, yeni-
liklerin uygulanabilmesi icin atelyenin gelismeye miisait olmasi, atelye-
nin ekonomik olusu, kurulusa bilyilkk zaman ve maddi kazanglar saglar.

Model atelyelerinin kurulusunu etkileyen faktorler:

A — islerin gesitlilifi: Model atelyelerinde yapilan igler, mobilyaci-
hk, binra marangozlugu veya karastrciiliik gibi belli bir ihtisasa uymadi-
gmdan kesin b§r kurulus ve atelye yerlestirmesi yapilamaz. Modelin algt,
agag¢, plastik veya metal malzemeden. vaplacag1 diisliniilirse kurulacak
atelyede bu malzemelerin islénebilmesini saZlayacak ayri ayri {initelerin
sulunmas) gerekir. Model atelyelerinde el emeginin genel olarak diger
endiistri dallarindan daha iyi olmas1 yapilan modelin Slei tamhZm ve
kalitesini belirler. Dokiilecek parca sayisma gore yapilacak modelin ti-
rii, kalitesi ve hangi cins model gereci kullamlacagi, organizasyonun es-
neklizini (dedisebilirliini) atelyedeki mafsal durumunda olan makina, ci-
haz ve avadanliklarm ozelliklerine ve yerlestirilmelerine bslf’ghdlr.'-'

B — Atfelyede cahgtimlacak ‘giinliik igel ve ozel isler icin yeligtiril-

mig..(spesial) isci problemi: Kurulacak atelye gesitli islerin yapummnda

.c_eahsacak ise, bu durumda cahghirilacak is¢i giinliik kalifiye iscidir. Cok
nadir ve dzel yapilan modellerde calistirilan ihfisaslagmeg isciler cok mii-
kemmel  yetistirilmis, bu islerin yapiminda kati. neticeye ulagan modelci-
ler olup, 6zel islerin, bitiminde bunlarin giinliik iglerde veya ekip calisma-
larm icap ettiren modellerin yapiminda, kuilanilimalari ekonomik yon-
Eﬂel:l sakincalidir, Cesitli, ve biiyilk modellerin yapimunda ginlitk kalifiye
iscilerin muvaffak oldugu, dzel ve nadir modellerin yapimnda ise ihtisas-
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dagmig (spesial} iscilerin muvaffak oldugu da bir gercek olup, bu iki tiir
iscinin bir atelyede c¢ahstirilmasida ekonomik kosullar bakimindan ayri

ir problemdir. Ayrica atelyede ¢alisacak isci sayisi atelyede kullanmilacak
makina, cihaz ve avadanhklarin sayisim belirleyecegi icin atelyenin kuru-
Iuganda bu faktorlerde dikkate alinmalidir,

C — Igin devamsrzltfi: Model atelyelerinin biiyiik giicliiklerinden bi-
ride siparis islerin devamsizligidir. Bu bazan giinliik is saatinin azaltilma-
sim bazande cofaltiimasim icap ettirir, Is saatini artirmak her ne kadar
miimkiin isede, isci meveudunu azaltmak her zaman yapilamaz. Model
atelyelerindeki isin devamsizhigi, faaliyetlerinin mevsimlik ve paryodik olu-
su atelye ve linitelerinin geligmeye miisait, icabinda fazla sayida isci calig-

. tirabilmeyi kargilayabilecek biiyiikliikte ve kapasitede olmasidir.

Etiid biirosunda resimlerin tamamlanmasimdan sonra evvela dokiim
atelye51n1, sonrada cesitli mekamk atelyelerini beslemek icin derhal mo-
dellerin yapmmuna baglamir, Yeni yapimlar aralksiz olarak birbirini takip
etmeyeceginden ve birbiri ardindan gelen iki bitylik siparis arasindaki fa-
sillada, dokiim atelyesmden gelen modellerin balkum ve tamiriyle ugras-
mak atelyeye yeter miktarda is temin edememek, atelyenin kurulusunu
etkileyen faktorlerdendir. Bu giigliikler bilyilkk makina yapim atelyeleri-
nin kendi kuruluslan icerisinde model atelyesi bulundurmaktan fayda go-
riyorlarsada, genis cabismalarda model sipariglérini disardaki atelysle-
rede verirler,

2 — Atelyelerin Onemi, OZELLESTIiRILMIS YAHUT BAGIMLI
ATELYELER, OZELLESTIRILMEMIS BAGIMSIZ ATELYELER: Orta
biiyiiklitkteki firmalar kurulmalar bilyiik masraflara mal olan ve. model
sipariglerinin devaml olmamasi yiiziinden genel olarak biinyelerinde mo-
del atelyesi kurmazlar, az sayida dékiim parca kullanan biiyiik bir fabyi-
kamn model atelyesi bulundurmadigi halde, orta biiyiiklitkteki bir miies-
sese yaptig islerin cegitli olmas) nedeniyle model atelyesi kurmak zorun-
da kalir. Bu diiglincelerimizi birbirinden farkh olan iki atelye tipi lzerin-
de izah edelim. : ~

a) Herhangi bir fabrikanmin yapimlar igin kum]mug ve fahrikamn
imalatina bagli dzellestirilmis model atelyeleri.

b) Her cing yapim i¢in galisan ve mu§ter11erme bagli olmayan ha-
gfimsiz model atelyeleri. ~
ancl tip atelyelere her mﬂmlekette az ¢ok 1aslan1r onemi ait ol-
dugu fabrxkaya baghdir. Endiistrisi ileri Glkelerde bu atelyelerds calisan
ig¢i sayis1 60 - 80 arasindadir. Milstesna olarak Paris civannda biiyiik bir
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otomobil fabrikast agac model atelyesinde (80) isci, madeni model atel-
yesinde ise Tesviyeci, Tornaci ve frezeci olarak (80) mode] igcisi cahgtir-
maktadir. Ulkemizde agir senayi yeni oldugundan, bu tip fabrikalardan
Makina Kimya Endistrisi Kurumunun Kirikkaledeki model atelyesmde
en fazila 20 isci calisabilmektedir.

" ikinci tip bafimsiz atelyelere ancak blyiik fabrikalarin bulunduklari
kentlerde raslamr. Bu atelyclerin 6zelligi ¢ok degisiktir. Bazan baglartn-
da atelye sahibi bulunur. Isci sayis birkag isciye kadar diiger. Bu tip mo-
delatelyelerinde atelye sahibinin {izerinde atelye sefligi, kontrol, muhase-
be, takimeihk aym zamanda e} isleri atelyesinin teknik ve ticari kisimia-
nyla, kiiciik taahhiit igleri ilede ugrasthr. Bu atelyelerde 40 -.60 isci cah-
sabilecek kadar genig olanlarida vardir. isin devamhb olmadifn z.a_marfla}r
isci sayis1 10’ na kadar diigebilir. Bazi $nemli sanayi merkezlerm'de.lsm
azahp cogalmasina alismis atelyelerde isin artmasiyla fazla sayida isci ¢a-
hstirmak atelyenin kapasitesi bakimindan Onemlidir. iglerin fazlalagmasi
organizasyonu giiclestirecegi gibi dnreden atelyede malze_me. bulul?dgx?na-
yida mecbur eder. Bu mahsurlar: Kismen olsun gidermek icin g.eg.lth ima-
lat yapan miisterileri aramak ve igin devamlligim saglamak xgm. yﬁlmz
bir endistri dalina bagh kalmamakta fayda vardir. Degisik sanayi bdlge-
lerinde yapilan islerin degisikligi model atelyelerinide degisik karekter-
de olusturur. Ornek, Istanbul, Bursa bolgelerinde motorlu vasitalar, sanayi
ile ilgili makina ve cihazlar yapilirken, Izmir ve Adana bolgelerinde Teks-
til makinalarl, su pompalarl ve ziraat aletleri gibi makinalarin daha faz-
la yapildig1 goridliir,

Her iki katagoride 1nceled1g1m1z bu model atelyelerinin yalmz agag
model yapan bir atelye olmayip her tiirlii model yapim gerecini igliyebilen
modern ve orta biiylikliikte bir atelye oldugunu diislinerek kurulug ve yer-
lestirmesini gorelim. (Sekil: 1—1 ve 1-13)

AGAG MODEL ATELYESK

10 — 1 m lik kdpriilii torna

11 — 70 cm serit testere makinasi
1ia— 40 cm gerit testere makinast
12 — 80 cm gerit testere makinasi
13 — 60 cm serit testere makinasi
.14 — Doner tablah dik freze tezgdin
15 — 80cm lik kahnhk makinasi o,
16 — 40 cm lik kalinhk makinasi
17 — 60 cm lik planya makinast

1 — Cahgma tezgah

2 — Takim dolabh

3 — Yag tasi masasi

4 — Biylik markac: pleyti

5 — Montaj yeri

6 — Masa matkap tezgali

7 — Normal agag tornas: 4 adet
8 — 1,5 m lik modelci tornasi
9 — Hava tornasi
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18 — 40 cm lik planya makinasi 22 — Disk zmpara makinas:

19 — 20 cm lik planya makinast 23 — Serit zimpara makinasi p—— A RRLRARRRRR RN
20 — Daire testere makinast ~ 24 — Mil zimpara makinasi vestiyerd ™9 1 (5 | __l s | '.
21, - Dekubaj makinast 25 — Serit capraz makinasi | . 5 . ! |
i | =] |
= e T \ T 37 ! f
= -é ol 07 .l
a7 I-_TB___} vestiyer E dast 0
1 = s e
2 . 1 L " ; "{_': + . “
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—_ g l 22 23 E M 7 Kontrol H : I
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- ] et . 21] 3 D |
: - l:l [ - 25 26 v 4 + .
ul _ = r 1.: 15 Y O0%5 .- (RN Il
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- 1 24 | [j 1 N g
I 12 ( madent model oo .
2 | I ) X
o * I:"'.;] : 'l " ' —\. ‘ atelyesi o I +3 l
I
B e 3,7/ ro ;
e R N ~C Dl B s
vantilator B . » :
- R } o |zo‘l| i|'n|[ éim ‘ ¢ [z ] [I] |
l:l I l S I " plastik model i
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I l‘ el s 1= [ 5] ' |
s —— 22 - R - NS i ey ot
[ v— : . X
o W [ ol - Sekil; 1~1a. Madeni ve plastik model atelyesi
| :
o L= R g g g L'.Eg:]
o S N
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Selkil: 1~1. Afac model afelyesi 26 — Serit bﬂeme makinasi 2% — Zmmpara fas makinast
. 27 — Serit kaynak makinasi 30 — Talas emme ana borularl
Not: Agac deposu ve model ambarlari Atelyenin diginda kurulur. 28 — Bicak bileme makinast 31 — Takim dolaplaxs




MADENI MODEL ATELYESH

1 — Zimpara tas1 tezgdhm
2 — Masa matkap tezgiln
3 — Tesviyeci fezgdh (2 men-

8 — Kiiciik modelci frezesi (dik,
déner tab.) '
9 — Radyal matkap tezgih

geneli) . 10 Pantog
B _ _ tograf tezgihi
; = ;‘{/Isrf;(l:: pleirat; . 11 — Alet bileme tezgah
ok mp o Ezm tO.'f‘natSI 12 — Vargel tezgaln (30 cm kurs,)
Lm tornasy 2 iz — Vargel tezgah (50 cm kurs.)
_ . o . — Metal serit testere ah1
7 Iliidtz:ﬁ )frgzes: (dik, do- 15 — El spiral makinass 1:28?5?1211: -
- 16, — Takim dolaplarn

17 — Vine

PLASTIK MODEL ATELYESK
1 — Masa matkap tezgdhn

2 — Zimpara tag tezgihy

3 — Metal serit testere tezgihy -
4 — I3 tezgihi :
9 — 360° donebilen ig teigahl‘
ve tabure

6 — Mikser (plastik karigtinieisi)
7 ~— Markaa pleyti

8 — Takim dolaplarn

9 — Lavabo

. Atelyenin genel yerlesimi:
geb.sm?ye ve elverisli olmas; ge
rece gore plastik, agac ve met

Kury{acak mode] atelyesinin muhtemel bir
re}_{hdlr. Model yapuminda kullanMacalk ge-
al igleyebilen {initelerin ayrl, fakat organi-

, saglik
, IS ve personel
model ambar gibi
iyi diistiniilmiis ve
odelin yapimi igin

sartlarinm, atelyede kullamlac
:f;;!;t‘ler;{mn lkolayhf,ig‘,rl, gere¢ ve malzeme depolar:
M kuralusu, yerlegimi jfle ileili k :
Planlanmis olmasi ica Olet prine o b
p eder. Slciilerine u i
atelyf llz{sllklalrldnc'malsmm mitkemmel olmas: J;ﬁkgr 8
S : i "
iscivt iraha;:(:;:n:}z.n Islkl.andlrm?da dikkat edilecek husus 1siklandirman
oy B € .en'f'es:. Tezg.ah, makina ve is {izerinde yapilan caly N
okt Ko oan e}x:m onlenmesi \feya minumuma indirilmesi, 8lcii Hmistrlx;at
o il erek-assas‘r.r?odellerm Yapmunda giklandirmanm veter de . :
e olma g ir. Tabii ve suni isiklandirma i in alr i I‘f-
gon ety s ¢in alnacak tedbir ve dii-
Atelyenin yan taraflar .
mda hogl ; g
hallons e Napals b sluk olmadigim kabuyl edersek bu gibi

: raf yenin tabii wklandirimas i
el oooeaft ki : irimasi {ist ca
stiiriksiiyon seklinde yapiimas: diistiniiliir, Cat yiilis;i{?igi c::rellh
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yede kullanilacak en uzun afactan 2-3m yiiksek, gat: meylinin normal
olmas: atelyede yapilan ¢alismalarda golge olmayacak gibi yeter miktar-
da cam kullanilmasi ve camlarin iyi yonlendirilmis olmas lazimdur. Sayet
atelyenin van taraflarinda yeterli bosluklar varsa tabii istklandirma yan
duvarlara konan pencerelerle yapilir, elektrikli bir aydinlatma sistemide
tabii 1stklandirma kadar memnuniyet verici olur. Bu tarz siklandirmada
florasans lambalar kullamlir, Jambalarin 151k siddetleri giin 1181na eg de-
gerde olmahdir, Baz ozel i's'lerin yapiminda kullamlan seyyar makinala-
rin ve cihazlarm calistirilmasi, aym zamanda seyyar lambalarm kullami-
mast icin atelyenin yan duvarlarna yeteri miktarda priz konulmahdir.

Isttma ve havalandirma: Atelyelerin isitilmasi ve havalandiriimasi
cok ‘Snemlidir. Geregi gibi yapildifinda biitliin sene boyunca rahat, sthhatli
ve verimli bir calisma elde edilir. Atelye 1sis1min. ve havalandiriimasunn
kontroliide onemlidir. Agag isliyen atelyelerin 1sitilmas) ve havalandirl-
masimn yeni kesilmis agacglarin ani kuruyarak catlamasmma engel olmak
icin, 1s1 istenenden fazla olmamalidir. Atelyenin her tarafinda esit olmast
aym zamanda havalandirmaninda atelyede meydana gelen sirkilasyonun
caliganiara ve kullanilan agaca zarar vermemesi gerekir., Atelyenin isitil-
masinda kullamlan 1st kaynagimn atelyenin diginda olmasida Snemli bir
husustur. Isttmanm kalorifer veya sicak hava ile yapimasi tavsiye edilir.
Yazin atelye yeterli derecede sogutulmazsa buda mahsurludur, atelyede
1simn istenenden fazla olmas: halinde sicak havayr digart atmak icin 1sit-
ma sistemine parelel bagh elektrikli vantilatorler otomatik olarak ¢alhgsir-
lar. Yiiksek 1siyt disar atip, 1s1 istenen seviyeye gelincede gene otomatik

olarak dururlar. Bu vantilatdrler yazin atelyenin serin oimasmm temin icin-

de iyi bir sirkilasyon yaratirlar, vantilatérler atelye duvarlarinda belirli
bir ylikseklige belirli bir aralklaria konulur,

_ Atelyenin saghk sartlari: AZag¢ isleme makinalam her giin cok mik-
tarda agac parcalari, talas ve toz meydana getirirler, bunlarm atelye

. icinde bulunmasi ¢ahganlara saghk yéniinden zararl oldugu gibi yangimn

tehlikesi bakumndanda Snemlidir, Atelyede meydana gelen bu liizumsuz
agac parcgalar, talag ve tozu amnda atelyenin digina atmak igin promatik
cihazlardan faydalanmak miimKiindiir, kurulacak tesisat su hususlari ih-
tiva eder. ’ : :

a) Aspirator: Bu atélyenin disinda talag deposunun yamna kapall bir
yere kurulur, giicli atelyede caligacak makina saylsma gore degigir. (Se-
kil: 1-2) .

b) Makinalarm talag gqikan yerlerine yamlong sag kaporfalar1 ana
boruya baghyan tali borular: (Sekil: 1—3)
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¢) Atelye zeminine uygun -agllmlg, kanallar icerisine yerlestirilmis sac
ana borwlar: Bu ana borulara makinalardan gelen tali borular uygun bir

puskirtme| 1

borusu
antilats . by vantilatorle dogrudan
vantilgtor VI dofruya akdiple motor
[ ] ) . v
{fﬂlﬁ:lﬁlt‘fln ; :
gelis yonu |«
= JON
a . . T
+ i
P . )
Sekil: 1-2,

Sekil: 1~3.

kavisle baglanms, ayrica ana borular lizerinde borunun tik¥anmas halinde
bu tikamkhgt acmak ve ana boruyu kontrol igin uygun araliklarla sac ka-
paklar bulunur. Ana borular atelyedeki makinalarmn {dizilisine ve sayisma

gore atelye zeminine acilmis beton kanallar igerisinde olup bu kanallarin -

iizeri madeni kapaklarla kapatimstir, Bu sistem yer altinda oldugu gibi
atelye duvarinda. veya tavamndada yapilabilir. (Sekil: 1—4) o
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d) Emiste cekilen agae parcalarm, talagt ve tozlar: depo icinde ayr-
ran siklon: (Sekil: 1—5) _ ]

e) Ana boruyu siklona baghyan sa¢ boru: Bu boru ana borudan emi-
len talas ve tozlam siklona gotiiren borudur., '

f) Siklonun gerekli kismin icine alaxi depo: -Bu depo atelyenin dllsu-l_a
vol kenarma kurulmus olup igerisinin bosaltimasimi temin igin yeteri bii-
yiikliikte bir kapiya sahiptir.

tali “borular RO kanallarin Gzerini kapeyan

maden plakalor

MBI 8 T d 7ol 7 A AL ST AN
T
vy Ty
NG LA AT AR

T~

=

m

n

—

m

=
—_——

-

Sekil: 1-4.

bartarntaleq |

» ve toz
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-
]

dirse‘i[{‘;ees;fgc;nvtmd t;;:3"ram:hmanh caligmasi i¢in sag kaportalarin, baglanty
e Us yapan borularin iyi etiit edil onii i

bir vayla vapine orao PR : ilerek ddniiglerin puyiik

s Ana-borunun ttkanmamas ici " gtictinii

oy ‘ : Icin emme giictiniin

lj;rl agll:a;);:ss;if:g ‘J.nrft.kn;{amn kaportasina bir siirgii konarak caligmayan
1 stirgistiniin kapatilmast ile devreden gikarila i

ha ekonomik calismasini saglamak miimkiin olur ¢ rele tesisan da-

.

yelelf{;/rll?ge;; nr:;;);;lv‘;ebpléﬁﬁ'k model yapan atelyelerinde aéag model ate;-

iroirine gecilebilir sekilde kurul ; :

dede 1isiklandirma, 1sitma ve h ey DU atelyeler
: 3 avalandirma saglk sartiarinin ag

atelyelerinde oldugu gibi miikemmel olmasi gereklidir asag model

Seginigsgbgllfigk \l;e m:c}eni model atelyelerinde kullanllacal.{- makinalarm
11, bu atelyelerde seri is yapilmadif diisiinii Ozel bi
ylik makinalar yerine, hassas i i gt tip mao P
sas i3 yapabilen orta ve kiiclik ti i
kullanilmasi ayrica model atel i i ; T el
yelerinde cahgan is¢ilerin ficretlerinin vii

s d N - 0 1] k-
;e:h;)lllcxl‘;lﬂ lgiagllkgftﬁ a}-linarak, Iscinin makina basinda sira bek]emegzin

] Ustiniil in. i

mah suniilerek makina sayilarimn yeterli olmasida gerek-
Edeer\?Izilinzicel_giegnd; bir modelin Yapimasi birgok el iglemlerini ihtiva

. » 18in bir Rismim gabucak meydana getirirsede hic bi

bitmig bir ig elde edilmez. Bazl m i o Isclligt o aman

itm . odellerin yapiminda el isciligi ina i
ciliginden cok fazlada olzabilir. Bu nede e o

8 nlerden dolay1 her isci icin &
markalama, kesme, sekil verme, montaj iti o o et
rkal , montaj ve bitirme iglemlerini
rka & 1 yapan ye-

Itlelti mlk:ﬁrqfet el takimlarmada ihtiyac vardir. Bu el takumlan fazlalzggi g:-
kil 1ralnh‘nuyuk atelyelerde giinlik takimlar, iscilere ait dolaplarda giinliik
.t‘ndam u;yan taklr.n_ ve avadanhklarda, takimhanede bir iscinin nezare-
‘1 de m fafaza -edl-.hr. Her igciyve aym takin vermek pahal bir yontem
Isede is¢inin verimli ve randimanh calismasi bakimmdan faydalhidir

. Plastik ve madeni model atelyelerinde malzeme deposu, malzemenin |
gu;g. Ye "glk1§mm kolay olabilecegi §Qkilde'atelye icinde bitylik odalarda
co goz]lu ve kath raf ve sehpalarda depo edilmesi de 6nemli bip konudur

- Kereste deposu: Atelye icin Mizumlu miktarda cesitli cing ivi ve k
rura .ketrestenin depo edilmesi gok &nemlidir. Depoda aynl cins kereste]:-
ayr‘1 istiflenmeli ve bunq ayr: bir dzen gosterilmelidir, Kereste deposun .
gem atelyede makinalarin yerlegtirilmesi bakimindan Snemlidir, Ayrllé]a]t
dzgt;uﬁi Zyaklmdkuru]masxda tagsima giigliigii ve zaman faktdrii bakimin-
o - umiudur. Kereste depolari sundurma seklinde iistii kapah ‘;van-

r1 aglk veya hertaraft kapah olarak yapihr. Sundurma seklinde yapi-

- 13

jan depolarda kerestenin kkurumas: igin lizumiu olan hava akimi ve keres-
tenin depoya girip ¢ikmast kolay oldugundan tavsiye edilir. Diger bir de-
po seklide deponun kapali duvarlarla yapilmasi ve kilitlenmesidir. Bu tip
depolar iyi bir havalandirmaya sahip olmayip kerestenin depoya girip
cikmasida zordur. Bu depolarda karsiikli duvarlara konulan bliyilk ka-
pilarin panjur seklinde yapiimasi deponun havalandirmasim temin-eder.
Kereste depolariin rutubetsiz normal bir 1s1da bulunmasi depo edilen’ ke-
restenin muhafazas1 bakmmindan. énemlidir. tyi havalandiriimayan ve ru-
tubetli depolarda kerestenin bozulmasi, evvela koku ile baglar, sonrada
kereste” bozularak ve cliriiyerek kullaniimaz hale gelir. Model atelyele-
rinde kullanilan agac sarfy pek fazla plmadigindan bilyiik . depolarda ke-
restenin kurutulmas: diistinillmez. ’

Model ambarlari: Model ambarlarinin kurulmasindaki amag, model-
leri muhafaza etmek, modellerin 6lcli ve sekil degigtirmesine sebep olan
151, nem etkisinden korumak, sonraki siparislerde kolayca bulunabilmesi
icin modeleri tasnif etmektir, Bu ambarlar! iki katagorive ayirabiliriz,

a — Belli bir siparige ait olan modellerin muhafaza edildigi model
ambarlari. , :

b — Milessese ve miisteriler i¢in yapims cesitli modellerin muha-
faza edildigi model ambarlarl. .

Atelyede yapilip gerekli kontroldan gegen model cok defa dokiim
atelyesine gdnderilir. Siparig pusulasimda yazili miktar kadar dokiiliir, &i-
parisg tamamlandiktan sonra model tekrar model atelyesine gelir, burada
modelin Slciileri ve yiizeylerinin kontrolu yapilip bozulan yerler tamir edil-
dikten sonra model boyanarak model ambarina konur. Yapildiktan sonra
herhangi bir nedenle dékiim atelyesine gonderilemeyen model, mode] am-
barinda kullamlacag ana kadar muhafaza edilir, Model ambarlar yukar-
da bahsedilen ilgi nedeniyle model atelyesi sefinin idaresi altina verilir.
Ambara giren modele sira numarasl verilerek ambar defterine kayit edi-
iir. Bu defterde su hilgiler bulunur {modelin numarasi, ambardaki yer
ve "éﬁz nosu, ambara giris ve gikig tarihi; hangi makinamn modeli oldugu,
parcamn adi, imalat resminin nosu, hangi metalden dokiilecegi, kontrol
tarihi, daha ®nce ne miktar dokiildiigli, modelin teferruati ve parcalari,
modelde yapilan degisiklikleri) ayrica modeli tamtan bir kart modele ta-
-Kiiir. Diger gekilde fis esasina gbre kayit ve tamtmadir. Bu sistemde mo-
dele ait yukardaki bilgileri ihtiva eden iki adet karton fis kullamlir.” Bun-
lardan biri model {izerine takihr, digeri fig dolabinda tasnif edilerek sak-
lanir. Model arandift zaman fig. dolabinda Once fisi, daha sonrada am-

bardaki yerinden model bulunur.
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ModeHerin ambardaki tasnifi su esaslarda olur.

a — Aym siparigle ilgili olan modelleri aramay1 kolaylastirmak ba
kimindan birtek rafta veva aym sirada seri raflarda. :

b — Déokiilecek. madenin cinsine giore tasnif: Bu siétemde ambarin
bir bdliimii aliiminyum dékiilecek modellere, bir bélimii font dékiilecek
modellere, bir bolilmii piring dokiilecek modellere ....... gibi '

¢ — Sira numaralarma gore tasnif: (1 den 100 e, .100 den 200 e, 200
den 300e ........ ... gibi.)

Bu metotlarin her birinin fayda ve mahsurlarida vardir. Her biri
biittin model ambarlar icin mitkemmel degildir. Styleki agmr ve cok yer
kaplayan modeller (a) bdlimiinda agklandifn gibi tasnif edilemezler.

Model ambarlari yapilirken miiessesenin kapasitesi, model sayisi, ya-
ptlacak modellerin biiyiikliigil, madeni modellerin konacagt yerler, dokiim
ve model ztelyelerine olan uzakligi, nakletme kolayhg ve yangin tehli-
kesi gibi faktorlerin dugtiniilmesinde de zaruret vardir. Model ambarlar
bilhassa aga¢ modellerin 1s1 ve nemden sekil degigtirmelerini dnlemek igin
muhafazal: ve sthhatli bir sekilde yapilmaldir, ' '

Endiistrisi ileri iilkelerde tamamen betonarme olarak yafnhms 60
metre, uzunlugunda 30 metre genigliginde 16 metre yiikseklikte ii¢ katl,
" asanstrli, her katta ving tesisati, model ve dokiim atelyelerine tagmacak
bityitkk modeller icin dekavil hatti ve ambarmn tabii havalandirmasim te-
min igin biitiin feknik imkénlarn kullamldifa model ambarlarma' rasla-
mak miimkiindir, '

SORULAR:

1 — Modeleilifin tamm: ve endiistrideki dnemi nedir?

2 — Model atelyelerinin kurnlusu ve tammim anlatiniz? :

3 — Model atelyelerinin isitma ve havalandiriimas) nasil yapilir?

4 — Atelyenin saghk sartlarr nasil olmalidir? ’ '
5 — Kereste deposundaki aranan sartlar nelerdir?

6 — Model ambarmin tasnifi nasil yapilir?

BOLUM

Agacisleri Tezgéihi‘ |
i . ‘ 2

Biitiin meslek sahiplerinin ekseriya (memur; miihendis demirci: te‘?“-
viyeci v.s.) yapacagt isi meydana getirebilmesi igin iizerindie ga}}sacag}.tfxr
masaya ihtiyag vardir. Bu masa veya is tezgdln her meslege gore degISIf.
Model yapimndaki en dnemli sikma ve baglama aracl, marangoz tezga-

hdir.

1 53 4 B 1 13 2 g 10 6 12 7

M 20 8

17 ‘ 18—

Alman tipi afogisleri tezgaht

.no15 M

0

Sekil: 21, Fransiz tipi agacisleri tezga
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Marangoz tezgah: lizerinde is parcalarim rahatca kKesmek, planyala-
mak, oymak, delmek, yapigtirmak ve temizlemek v.s. gibi islemlerde kul-
iamhr. Modelcinin en basta gelen bir takmmdir., Tezgihsiz hic bir zaman
randimanh is yapilamaz. (Sekil: 2~1) de marangoz tezgihi gorulmekte
dir, .

'1Par- Par
ea | IsiM ca ISI_M &
V1 | Tezgah tablasi 12 |mesgah arka kirisi
\: 2 Takm veri L3 |Takim cekmecesi
13 [ On mengene vanaqi 14 {Parelel tip &nmen. vanad
! |4 | Baski parcasi . |15 |parelel tip &nmen. mili
’! I 5_{ On mengene mili V116 [Tezgdh demiri delidi
- 6 | Arka mengene . 17 [On ayak cercevesi
S 7 | Arka mengene mili 18_|Arka ayak gergevesi
| 8 | Mengene kolu ‘ 19 |van kayit -
170 | Tezadh 8n.demiri 20 |Bafdlanti cavatasi e
10 | Tezgdh arka demiri 21 |Arka mengene
* 111 | Tezgdh &n kirisi | 22 |arka mengene mili

Agagigleri tezgdh yukaridaki gekillerde gi-
riildiigli gibi normal bir insanmin rahatca ¢aliga-
bilecegi, 80 -90 cm. ylikseklikte yapihir. Tezgih
boyu 170 - 230 . arasinda degigir. Tabla ge- .
nigligi 50- 60 ecm. civarindadir,

 Tezgahta cahgirken sarsintiya ve darbeye o Il aiff e
mukavemet edebilmesi icin sert ve kimlgan ol-

mayan agaclardan yap1fma51 lazimdir, Gﬁrgen !
agaglari en elverigli olanlardir. Bilhassa tezgah
tablas: budaksiz agactan yapilmahdir, Budaklar

tezghh tablasini kamburlagtinir. Kambur veya Fransm tipi én mengene
gukur tabla iizerinde yapilan ig de diizgiin olmaz.

Agagigleri tezgdhi tabla ve ayak olmak {izere baglica iki' kisimdan
ibarettir.

1 — Tabla: Tablayn meydana getiren ana parca agac, senelik hal-
kalar yiize dik olarak kesilmis kalaslardan meydana getirilir. Tezghh tab-
lasmi kalinh@ 6 cm. dir. Bu ‘kalaslar ¢itall gecme ile yan yana getirilerek
tutkallanmigtir. Cahstifirmz zaman 8n tarafa gelen Uzerinde deliklerin
bulunmasi nedeniyle ve en fazla kuvvetin éne gelmesi neticesi éteki parca-
lara nisbetle daha kahn olarak yapigtimhr. 8 cm. Biitiin parcalar-bu ana
parca fizerine tutkalla, vida ile civata ile teshit edilir, 52
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Tablamin peslenip kamburlasmamasy icin 6n ve arkasma kalin bag-

liklar konmustur 12 em. Bunlar kinisli gecme ile tabla kismina tutkalsm
gecirilir. Cektlrme civatalar 1le stkica baglamir.

On mengene: Tezghhta caligma durumuna gore -6n tarafa on men-
gene, (tezgalm karsumiza ahrsak sol tarafta kalan mengensye 6n menge-
ne) adi verilir. On mengeneler iki gekilde imal edilir. Biri Fransiz tipi on
mengeneli, digeride Alman tipi 6n mengeneli diye ad verilir. On mengene-
den baska kissmlarinda hic bir fark yoktur, On mengene, tahta cumba ve
maktalarimn rendelenmesinde, diglerin kesilmesinde ve zvanalarin bigil-
mesinde kullamlir, (Sekil: 2—2) de her iki tipe ait tezgah mengenelerx 20~
rillmektedir. .

=

. Fransiz tipi : Alman tipi
Sekil: 2—2.

¢) Arka mengene: Bir adida ,yan mengenedir. Daha ziyade parca-
larin ve tablalarin yiiz kisimlarim rendelerken, boydan siKistirma vazi-
fesi gériir. 1ki agz arasina parcalar sikilarak iglenebilir. Mengene, ana
parcanin sag on kbgesinde kesilen yerde ileri tezgah boyuna parelel hare-
ket eder. Kuvvetli dislerle tutturulmus kutu, tablamin altindaki Kizaklar-
da hareket eder. Hareket bhir vida ile saglamr, Vidalar agac ve demirden
imal edilir. Agac vidalar artik kullamlmamaktadir, Vida, mengene ekseni-
ne dénebilecek sekilde tesbit edilmistir. Somunla tezgédh tablasimn bas ta-
rafina konan ve n tarafa dofru uzun birakilan baghgi sabitlegtirilmigﬁr.

Vida, kendisine baglh bulunan kutuyu ileri geri gbtiirerek hareketi saglar.

{Sekil: 2—3) de arka mengene durumu goriilmektedir.
' ‘ pA
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d) Mengene kollam: Mengeneleri aclp kapamakia kKullanihirlar. Gev-
rek olmayan sert agagtan yapiir, Tornada cekilerek yerine, gecirildilkten

sonra cikmamast icin tornada cekilmis bagliklar kavelahh olarak sap basg- -

larina tutkallanir.

e) Tezgih demiri ve delikleri: Tezgih den'lirleri, tezgdhin on tarafi-
na acilan deliklere gore yapilmistir. Istenilen yitkseklilkte durmas: igin yayh
yapilirlar. Tezgdh demirinde yapilan damaklar, demirin deliliten asa@
dilsmemesini saglar. Parcalan iyi tutmas icin 6n taraflari gekildeki gibi

trrtitdir. Bu demirler tezgéh iizerinde isin sikilmasm, isin oynamadan ya-"

pilmasim temine yarar. (Sekil: 2—4) de tezghAh demirleri goriilmektedir.

£) Takim boslugu: Tezgdhm arka kisminda, 20 cm. geniglikte, tez-
gih boyunda ve tabla derinliginde, talaumlarin konmas: igin yapilan yu-
vadir. Tezgih tekneside denebilir, Tekneye benzer, talasmn kolay g1kmas:
1gm bas taraflara egik parcalar konmustur, ’

h) Tezgih celmecesi: Tezgah tablasxmn altindadir, Zimpara, vida gi-
bi malzemelerin konmasmna yarar.

A

Sekil: 2-4.

Sekil: 25,

Sekil: 2—-3.

& 2) Ayak lasmi: Ayak kismmm meydana getiren dikmeler; kuvvetl
parcalardan, kuvvetli zivanaltarla yapilir. Ust kisumlar tezgdh tablasimn alt
. tarafina gore kesilir. ki ayak birbirine iki kayitla portatif olarak zivana
ve civata ile sablt]egtmhr. Civatalarin somunlari, kayltlara acilan yuvala-
ra konur.

19
TEZGAH YARDIMCI PARCALARI

‘Kanca demiri: (Sckil: 2—5) de gdriildiigi gibi kanca, kargihk demi-
i, tezgahin sol ucundaki tezgdh demirlerinin girdigi yere girer. Dermir ve
agac olmak iizere iki kisimdir, Demir kisminn agz, “V” seklinde sivril-
tilmistir ve 90° kivrilarak aga¢ kisma vidalanmistir. Seri rendeleme igle-
rinde ve siklmamasi gereken, stkiinea egilecek olan parcalar kanca de-
mirine gaplan‘n‘ak rendelenir.

Tezghh kenar silima demdri: Kavisli ve yuvarlak ylzeyler sikildign
zaman, tezgah tablasi fizerinde kalmas igin, kenar sikma demirleri kulla-
nilir, Mesela, yuvarlak bir tablay: tezgih demiri ile stkacak olursak; tab-
larun yarsina yakin bir ksmumn alt tarafi bosta kalacaktir. Bunun icin
(Sekil: 2—6) da gdritldiigit gibi tablamin biitlin “ylizeyinin tezgdh tabla-
sinda kalmasi igin tezghh kenar sikma demirleri kullamhr.

Deve boynu: Parcay: iistten sikarak iskence vazifesi goriir. Tezgah
izerinde "deveboynu icin acilmug hususi delik vardir, (Sekil: 2—-7) de de-
veboynu géritimelktedir.
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Ayarh sehpa: Daha ziyade tezgdh cirad1 adh veriliv. Iki cesidi vardir.
Biri tezgah iizerine sabitlegtirilmis sekildedir, (Sekil: 2—8)de goriildigl
gibi, tezgihin ayak kisminin yan mengene tarafina gelen catkisindadir.
Bu catkmn alt ve Ust kayitlar arasma demirden veya agactan, on kisma
bir dikme konur. Dikmenin iizerinde de asagt yukar: hareket eden, isteni-
len yiikseklikte tutulabilecek bir kolu veya takozu bulunur.

Diger ayarh sehpa ise; capraz iki kayit {izerine zivana ile tutturulmug
bir dikmeden ibarettir. Dikmenin en yiiksek yeri tezgah seviyesinden 3 - 4
em. agagdadir. Dikmenin bir tarafima (Sekil: 2—9) da gdrildigh gibi key-
tikler acilmistir. Bize yardimel olan ve agagl yukar: hareket eden takoz,
bu kertiklere bir képrii ile takihr. Kertiklere talalan yuvarlak pim, iki la-
ma ile takoza tutturulmustur. On ve arka mengeneye baglanan biyiik ig
parcalar1 iglenirken sallamir. Rahat calisma olmaz, bu durumu gidermek
icin ayarh sehpa kullamhr., Boylece bir ueu mengenede sikili diger ucu
sehpa takozuna oturan parca kolayca iglenir.

Sekil: 2—8. \ .

Bas kesme ve diizeltme siperi: lsmindende anlasilacagi gibi kiiclik par-
calarmn boy kesiminde ve bilhassa yi§ma pargalﬁrm baslarimn rende ile
abstirimas iglerinde kullanihr. Bag kesme ve diizeltme siperi tezgdhin
on yiiziine dayayip ylizii tezgéh tabla yiizeyine oturtulup kullanilir. (Se-
kil: 2—-10.) ' . : .

Tezgih yardmer mengenesi: Model yapmminda profilli ve kiigiik par-
calarmn baglanarak islenmesinde ve gerekse kdicik modellerin tezgdh On
ve arka mengenesine baZlanamiyan parcalarmn tezgéh {izerindeki tezgah
yardimel mengenesine baglanarak islenir. (Sekil: 2-11))

it g i
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TEZGAHIN KORUNMASI VE BAKIMI .

Modelcinin en pahali takimlarindan olan tezgdhin her zaman igin te-
miz ve saglam tutulmas: lazimdir., Tezgdh rutubetten ve ddkiilen tutkal-
lardan Korunmalidir. Uzerine su dokmemeli, tutkalin yapismamas: icin
1sindmig bezirle yaglanmalidir. Cekic ve buna benzer sert maddelerle tez-
giha vurmamahdir, Civi gakmamalidir.' Tabla yiizeyi diizkalem testere,

* matkap- gibi kesici ve delici aletlerle zedelenmemelidir. Rende tiglarmm

sokiim isi rende arkasim tezgdh tablasmma vurarak sSkiilmemelidir. (Se-
kil: 2-12.)

Mengene vidalan gres yag ile yaglanmalidir. Mengenelerin tezgah
tablas: seviyesinde olmasma dikkat etmelidir. Tablay: muayyeh zaman-
larda temizlenmeli, pegli ise plinya veya plinya makinasinda diizeltme-
lidir. Sonra sttilmss- ince bezirle yaglanmahdir, Bezirlenmis tezgah tabla-

yanlts
Sekil: 2-12,
1}
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81 lizerine dokiilecek tutkal vapismaz ve tezgah tablasinin iizerinde koru-
yucu bir tabaka tegkil eder. Temiz bir tezgihta goniil rahathg ile cahsihr.
Ginill rahatlif ile yapilan iste iyi ve temiz olur. Tezgdh demirlerinin girip
cikmast igin g¢ekicle vurmamaldir. Zorla girip ¢ikan demirleri diizeltil-
melidir.

SORULAR:

. 1 — Agac islerinde kullanilan tezgahlarin Snemini belirtiniz?
2 — Tezgahin béliimlerini agiklaymmz?
3 — Tezpgahta kullamilan yardimel parcalari belirtiniz?
4 — Tezgahm korunmasmi ve bakimni izah ediniz?

KESiCi ARACLAR VE KESME ISLEMi

Kesme: Mekanik olarak bir kesici aracm islerecek parca tizerinden
talag kaldirma islemi olarak tammlanabilir, Bu amagla kullanilan takim-
lara kesici araclar denir. Malzemenin yapisina, kesme isleminin gayesine
gore kesici araclar cok deZigiktir. KonumuZda daha cok rende kesicisi;
diizkalem, oluklu kalem apizlan, testere disleri ve ‘benzeri kesici araglar
kullamiimaktadir. Bunlarin kama agilart ayr1 ayri saptannms ve ayr ayr:
degerler almistir. Bu deferleri etkileyen degisik etkenler vardir. Ornegin,
malzemenin direnci, aZacin kesme durumu ve kamanin dayanum gibi fak-
térler goz oniinde bulundurularak uzun deneyler ve laboratuvar calisma-
lar1 sonucu bulunmus degerlerdir. Bu calismalar belli bir sistem ve pren-
sibe dayanarak yapilmistir, Buna Kesmede Kama Prensibi diyoruz. Amag,
kuvveti kiiclik bir yiizeyde veya bir noktada toplamak ve etkiyi artirmak-
tar,

Kesme iglemi, konunun baslangicinda, bir kesici aracin malzeme yli-
zeyinden talag kaldirmasi olarak tammlandi. Oysa kesme isleminde talas
kaldrmadan da kesme yamlabilir, Makas ve bigakla keserken talag cik-
myor, Kesici arac burada sadece yarnia veya bdlme islemi yaptyor. O hal-
de kesmeyi daha genis olarak tammlayacak olursak, bir kesici aracin mal-
zemeden talag kaldirma yoluyla veya malzemeyi hilerek istenilen gekle
getirme iglemidir. .

«  Talag gikararak yapilan kesme isleminde kullandigimiz araclarn &zel-
ligine gore yontarak veya kopararak gibi iki degisik kesme oluyor, Ren-
de ile yontarak, testere ile kesme isleminde ise kopararak talag cikar, Ko-
nunun baglangicindan beri s6zii edilen kama, her thrlii kesim iglemini

4 e 2T

yapan aracin Kesici agzidir. Aracin 6zelligine, malzemenin direncine bagh
olarak kama acisi degigik degerler ahr, Kesim ylizeyinin diizglinliigit ve
kesme isleminin kolayhg ydniinden de kamanmn kesim Szapan afiz kismi
cok keskin ve teknik kurallara uygun nitelikte bulunmasi gereklidir.

TESTERELER |

A — Kesmenin mekanik olarak incelemmesi:

Bir testerenin agac kesebilmest icin ond belirli bir kuvvetin etki yap-
mast gerekir. Bu kuvvet, testerenin gésterdigi Q, siirtiinme direnci ile
agacin gdsterdigi Q. karst direncinin toplammdan blyilik olmalidir. Esit
olursa denge durumu vardir. Kiiciik olursa kesme olanag yoktur. (Sekil:
2—13) ‘ ‘

Denge durumu P=Q, + Q.
Kesme durumu P> @, + Q.
Kesme yoktur P< @ + @

Sekil: 2-13.

Siirtiinme Divenci: Testerenin agac icerisinde hareket ederken kar-

‘silagtigr direnctir. Bunu tiimiiyle yok etme olanag: yoktur. Ancak diglere

capraz verme ydntemi ile bu siirtinme azaltilabilir. Bbylece testere dig-
leri lama kalnlifindan daha genis bir yuva agacagindan testere lamast-
mn kesim yiizeylerine stirtiinmesi 6nlenmis olur.

Malzeme Direnci: Ier malzemenin, yani meslegimiz igin agacin, ken-
dine dzgil bir direnei vardir. Rende ile kesmeye veya testere ile dislerin

Sekil: 214,
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ayr1 ayr1 koparmasma Kars: agag elyaft belirli dlciide bir direng gdsterir.
Ornegin, yumusak agaclar sert agaclara, dizgiin dokulu agaclar, karsik
dokulu, budakh vb. aZaclara gore daha az direnc gdsterirler. '

B — Testere Disinin Boliimleri :

h — Dis dnii

i — Dig sirts

k — Durus acisi

a — Lama st
b — Dig dibi dogrusu
¢ — Dis ucu dogrusu

d — Disg 1 — Kama acgisi

e — Dis boslugu .m — Dis yiiksekligi
f — Dig dibi n — Dig adum

g — Dis ucu

Dig dibi ve dis ucu dogrultusu bir mastarla kontrol edildiginde tiim
dislerin kesime aym oranda katikmalar ydniinden cok diizgiin olmas1 ge-
rekir. Dis adim ve yiiksekligi kullandigimz testerelerde 2 -4 mm, arasin-

da deger alir, Dis boslugu disin kopardig talaglar1 disar: atmayr saglar.

Kama agis, dik ve genis acih diglerde 60° dir. Kesme ve durug acisi, kes-
me ylizeyi ile dis 6nii arasmdaki agdir. Dig bu ag1 altinda kesme iglemi-
ni yapar. Dik acih digte 90°, genis acih diste 120° dir. (Sekil: 2—14)

Testere lamasmin cok iyi kaliteli malzemeden yapitmast gerekir. Diiz-
giin ve kolay kesim yapabilmek, dislerin caprazh ve bilenmis olmasina bag-
hdwr. Dig dibi, dis boglugu ile digin birlegtigi noktadir. Digin dayamkhlig:-
n1 artirmak ve falag sikismalarim dnlemek icin bu kisim az veva cok ka-
vislidir,

C — Testere Dis Sekilleri :
Dik Acih Disler: Lamasinm digleri 90° olan testereler, her tiirlii kes-

me islemini yapmaga, biitlin agac cinslerini kesmege elveriglidir. (Sekil: .

2—15)

Sekil: 2--15.

. Genis Agili Disler: Makta ve elyafa dikey kesmelerde kullamhr. Pala
ve kol testerelerinin digleri bdyledir. (Sekil: 2-16)
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Dar Acih Digler: Dar acih diglerin dis agilar1 75° - 85° arasindadir.
Cekerken keserler. Cekme testerelerinde ve bazi kaplama tﬂs{ relerinde
dar aciht disler bulunur, (Sekil: 2—17) .

" Sekil: 2—16.

Sekil: 2-1T7.

Eskenar Ucgen Disler: Alistirma testeresi, kaplama testerelerinde kul-
lanmilir. Hem iterken hemde cekerken keser. (Sekil: 2—18)

Bu dis sekli ekseriye makinalarda kullamlir. Dig bog.lugu fazladw. Kil
testerenin digleri bu gekildedir. (Sekil: 2— 19)

Sekil; 2—18.

Sekil; 2—-19.

D — Tesfere Cegitleri:

Meslegimizde kullamlan testereler baghica iki ana gurupta incelene-
bilir. Bunlardan birincisi el testereleri, ikincisi makina testereleridir. Biz
makina testerelerini makina konusu iglenirken girecegimiz 19111 simdi el
testerelerinin gegitlerini ve Ozelliklerini gdrecegiz. <

~

a — Kol Testereleri (Gergili testereler): Dar uzun lamali, baglan-
di1z1 iki kolda {istten burulan bir iple gerilmig uzun boyda bir testeredir.
Genellikle diilgerlerin kullandigl bu testereler meslegimizde, makinah ca-
lismalar diginda kalas boylanm kesmede, zivana kesmede ise yaramakta-
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dir. Gergili testereler bashea iki tiirliidiir. Bunlardan genig lamall olanlar
(zivana testeresi) admi alir, Dar lamal olanlara (zemin testeresi) denir.

Zemin testeresi kavisli iglerin kesiminde ise yarar. Her iki testerede de
digler biiyiik ve dik agihdm. Iterek kesme yapar. (Sekil: 2—20) . 2

C F . £
. ™
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Sekil! 2—-20.
Bir kol testere agafidaki parcalardan meydana gelir.

A — Testere lamasi E — Gergi ipi

B — Kollar F — Gergi citast
C — Kopril H — Masalar
D — Saplar

Bu testerelerin agag kisimlar: genel olarak Kirmizi gilrgen agacindan
ve marangozlarin kendileri tarafindan yapilir. Magalar testere lamast ile
birlikte satin'alir. Gergi ipi ise sicimden, telden veya ince demir gubuk-
tan yapiit. Kollu testergleri kullanmadan Once testere digleri ileri dogru
kesecek sekilde sol elle saptan, sag elle de kopri veya bize yakin koldan
tutulur. Testere lamas: kollara gdre 20° - 30° sola dofru déndiiriiliir. Tes-
terenin tam iistiinden bakildid: zaman lama bir ¢izgi halinde gériilmelidir.
Tastere lamast ayarl yapldiktan sonra gergi ipi veya kelebekli somun va-
sitasiyla gerdirilir ve kullamlir, Testere kullamldiktan sonra gergi ipi gev-
setilerek arakilir. ‘

b — Sieth Testore (Sifacc): Genis lamall ve sirth bir testeredir. ag°
lik kesme acth ve kiiclile dislidir. fterek kesim yapar. Genig ytizeyleri kese-
bilmek icin sap1 dis ucu dogrultusundan yukardadir. iterken kestigi igin
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zorlanmnca lamanm egilmesine mani olmak maksadiyla ustline demirden
bir sirt gecirilmigtir. Sirt miitaharrik olup istenildigi zaman cikarilabilir.
Bu testere ile, zaivana ve dis kesiminde, kapak diisiirmede, cesitli boy kes-
melerde, alistirma ve génye burun kesme iglerinde, kontraplak kesimin-
de kullamlr. (Sekil: 2—21) ’

Sekil: 2-21,

¢ — Abstirma Testeresi: Digleri kilciik b8limli ve genis agihdir. Iki -

yonli kesme yapar, Zivana kapaklarimn disiiriilmesinde hassas iglerin
ahgtirilmasinda, Kirlangic kuyrugu disleri kesmekte kullamlir. Lama ka-
linlif1 ve genigligi az oldugundan egilmemesi icin st gecirilmistir. Tes-
tere iki gekilde yapilimistir. Birinin sap) sabit, digerinin sap1 ve sirfi mu-
teharriktir. (Sekil: 2—-22) ‘ .

et o S S Wy Gt i e

- Sekil: 2—-22.
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Muteharrilk sapll abstirma testeresinin sirti tam ortadan mafsalhdir,
Yaylh ve vidall olan sabitlestirme tertibah gevsetilince testere sirti sapla
" birlikte déner. Bu suretle testere sag veya sol olur.

& — Cekme el Testeresi: Cekerken kesme yapan, lamas: aligtirma
testeresi ve sirth testereden daha kalin, digleride bityliktiir. Kesme agisi
90° .den kiiciiktiir sap, dis dogrultusundan daha asagidadir, Kiigiik parca-
larin boy kesiminde, zivana kapaklarmin didgliriilmesinde, ¢ok hassas ol-
mayan iglerin ahstiriimasinda kullaniir, {Sekil: 2—-23) :

N — e

!
]
e O

. Sekil: 2-23.

e — Sivri uelu (konik) Testere: Pratikie cogunlukla (fafe kuyrugu)
diye adlandirilan bu testere uca dogru koniklegerek sivrilir. Kolayca biiktil-
memesi icin lamas1 kalinca yapilmustir. iterken kesen bir testeredir, Dis-
leri kitcliik ve az gaprazhdir. Kesme agis1 90° dereceden biiytiktiir. Mat-
kapla delinmis bulunan is parcasimn boslufuna testerenin sivri ucu gegi-
rilerek marka cizgisine gbre kesme ve oyma iglerinde kullambir. (Sekil:
2—-24)

(=] )

|

Sekil: 2—24.

f — Pala Testere: Uca dofru daralan genis lamal, biiyiik bir el
testeresidir., Dis bolimii biiyiik ve kesme acisl 90° dir. iterek Jreser. Bi-
yik boy par¢alanin elyaf ve elyafa dikey y6nlerde kesimi, daha ziyade in-
gaat iglerinde kullamilir. {Sekil: 2—-25)

29

g — Ginye Burun Kesme Testeresi: Bu testere cesitli is ve cerceve
parcalarinn baglarmm 30°, 45°, 60° ve 90° olmak {izere sagh sollu kesme-
ye yarayan bir testere aparatidn. Dizgln bir kesim yapabilmesi i¢in la-

=

Sekil: 2—25.

manin ileri, geri ve yukari, asagt hareketi kilavuz yataklarla saglanmg-
tir. Aparatin tamam metalden. yapibmgtir, Aparat kullamlmadan &6nce
tezgiha baglanir, sonra kesim yapihr, Gonyeburun kesme testereleri dik
digli ve kiictik bdlumlii olup, iterek kesim yapar. (Sekil: 2—-26)

s Sekil: 2-27.

Gonyeburun kesme tertibati bulunmayan atelyelerde kesme kutusu
yapihir. Bu kutu (Sekil: 2—27) de goriildigi gibi istenilen acida marka edi-
lir, marka cizgisine gtre kesme kutusu kesilip meydana getirilir. Kesile-
cek parcalar kesme kutusu igerisine konarak sigaco ile evvelce kesilen kes-
me kutusundaki kanal testereve kilavuziuk ederek kesilir.

TESTERELERDE CAPRAZ :

Capraz, sira ile, testere diglerinden bivisinin saga, birisinin sola egH-
mesi demelktir.

Caprazsiz testere, agacin icine biraz dalinca sikisir, igleyemez, Buna
sebep, testere agzindan cikan ince talaglarin yolu tikamasl, testerenin is-
leyecek genis bir yol bulamamasidir. (Sekil: 2—28)
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Konunun baglangicinda kesme iglemi incelenirken testerenin Q, siir-
tiinme direnci etkisi altinda oldugunu gprdiik. Birde agacin gosterdigi Q,
kars: divenci vardir. Q, siirtiinme direncini tiimilyle yok etme olanag yok-
tur. Ancak bilyilk dlciide azaltilabilir. Bu amagl’a‘,test‘ere dislerine capraz

verilir, Caprazlanmis bir testere de diglerin actifn kanal lama kalmhgmn-

dan fazla olacagindan siirtiinme en az hadde indirilmig olur (Sekil: 2—29)

L LIS
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Sekil: 2—-28. : Sekil: 2—-29. Sekil: 2—30.

- Caprazsiz testere, siirtlinmeden 6tiirii ¢abuk 1simir. Makinelerde, cap-
razsiz testerelerin suyu cabuk kacar ve gabuk kopar.'Capraz iki tarafada
aym oranda verilmelidir. Capraz biryana fazla VEI‘JIII‘SE testere hep o ta-
rafa dogru kacar, dogru kesmez.

Testere diglerinin saga-sola biikiilmesi geligigiizel olmaz. Kullamlan
testerenin ozelligine ve kesilecek malzemenin direncine gire degisik de-
gerler ahr. (Sekil: 2—30) da testere disleri lama kahnhginm 1/2 si yani
yarl kalinlif oramnda saga-sola biikiilmiigtiir. Bu oran kullandigimiz tes-
tferelerde en gok kullamlan bir ydntemdir. Cekme testereye, palaya gergili
testerelere, sivri uglu ve sirth testerelere 1/2' oranmnda ¢apraz verilir.

_ Capraz oran 1/3 de olabilir. Ancak bu durumda testere daha dar bir
kanal agacagincdan sirtl kiiciik testevelerle, aligtirma testerelerinde tercih
edilebilir. .

Kiiglik bolumlu dislerin tamamma capraz veu]ebzhr Buyt,.k dislerde
ise, dig yiiksekliginin yars1 veya 2/3 i1 gaprazlanir., "

Capraz Araclari: Genellikle testerelere, capraz demiri, ¢apraz pensi
ve tornavida fle ¢apraz verilir.

Capraz Demivi: Capraz aletlerinin en basta gelemdlr 2 3 mm. kalin-
hfmda celik lamadan imal edilmigtir. Uzerinde gesitli yamklar vardir, In-
celi kalinli yarklarn dipleri ileriye dogru catlamamas i¢gin yuvarlak ola-
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rak delinmistir. Capraz verilecek testere bu yarklardan hanglsine uyu-
yorsa, o yarik ile digler bir athyaralk aym tarafa bitkilliir sonra biikillmi-
yen disler aksi tarafa biikiilerek capraz verilmis olur, ¥almz bu aletle ve-
rilen capraz hassas olmaz Capraz verilecek testerenin lamas: gerit bileme
menganesine baZlanarak caprazlanme, (Szkil: 2—-31)

Capraz Pengi: Capraz verici talomlarm en iyisidir. Penseye benzer.
Pense iizerinde bulundn avar yerleri vasitasiyla capraz hassas olarak ya-
priir. (Sekil: 2—32) ‘

Sekil: 2<31. Sekil: 2 32

Tornavida He Capraz Verme: Digleri ince ve kiiclik olupta capraz ve-
rilmesi gereken verlerde capraz lamasi ve ¢apraz pensi, istenilen igi gore-
mez. Bunlarin yerine, isi gorebilmek igin, capraz aleti yerine, tornavida
kuwllanthr, Tornavida ile capraz verme; iki dis arasina sokulan tornawda,
bir tarafa digleri, istenilen capraz kadar dondirmekle yapihr. Iki dlg. at-
layip, bu islem yine yapilir. Boylece digler bitinceye kadar devam edilir.

Bu iglem bittikten sonra testere lamast iki sert agac arasinda sikilir.
Bundaki sebep fazla capraz verilen kisimlarin oteki digler kadar g¢apraza
indirilmesidir. EZer bir iki digin caprazi fazla olursa; keserken o birkac
dis takilma yapar, kesme iyi olmaz. (Sekil: 2—33)

Sekil: 2-33.

. Testerenin Bilenmesi: Testere diglerinin uglar1 kullanma sirasmda za-
manla aginarak korlenir. Normal bir kesim yapamaz hale gelir. Kérelmig
dis uclarim yeniden keskin hale getirme islemine bileme denir, Testereler
bilenmeden once, caprazi azalmgsa yeniden caprazlanmalidir. Aksi tak-
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tirde bilendikten sonra capraz verilecek olursa digler yeniden korelir. Dig
ucu ve dis dibi dogrultulan dis mastart ile kontrol edilir. (Sekil: 2—34)

Sekil: 2-34.

Bileme Aracglar: Testerelerin bilenmesinde iicgen ege ve bileme men-
geneleri kullarhr. Mengene, testere lamasmn baglanmasma yariyan Ozel
bir sikistirma aracidir. AZag veya metalden yapilir. Stkma genigligine go-
re degisik boylar1 vardir. (Sekil: 2—35) ]

"~ Ucgen egenin koseleri hafifce kavislidir. Dis bliyuikliigiine uygun 6l-
clide ege secilerek bileme yapilir, .

Bilemede Dikkai Edilecck Hususlar: Testere lamasi, dig dibi dogrul-
tusuna yakin bir durumda mengeneye baglanmalidir. Aksi taktirde ege
stiriiliirken lama titresim yaparak verimli bileme yapiimasimu: énler. Ege,
dis bosluguna tam olarak oturtulmal ve lamaya dik dogrultuda siiriilme-
lidir. Aym zamanda her disten egit miktarda talas kaldilmahdr. Ege ite-
rek kesme yaptif1 icin, geri cekerken hafifge yukar kaldirslmahdyr, Bag-
lanan yerden, bitim yerine kadar aym dikkat ve itina gdsterilerek teste-
re digleri tamamen bilenir, Iyi bilenmis bir testere, daima caligana istek

ve zevk verir.

Sekil: 2-35.

Testerelerin bilen-mesinde tnem! olan su noktayl hic unutmamak ge-
rekir. (Sekil: 2—36) da gorildiigi gibi testereler efe ile bilenirken, dai-
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‘ Sekil: 2-36.

ma 'kesis yoniiniin aksine dogru bilenmelidir. Bu sekilde bileme yapiidiga
taktirde, bilemede meydana gelen kilagi, kesme aninda, kesmeye yardima
oiur.' Aksi halde bilenen dislerde ki kilag, dislerin sirhina yatacak ve kes-
T'nfaij azaltacaktir. (Sekil: 2—37) Bilemede dis seviyelerinin aym olmasy
iyibir bileme saglanmasi bakimindan, egit baski ve egit sayida egenin dis-’
lere stirtiilmesi dikkate alinmahdr,

Testere Llamas!

- Dogru : Yanlis
Dogry Yanlts  Bilendikten sonra Bilenmeden evwel |

Sekil: 2-37. . Sekil: 238,

Testere lamasimin bilenmeden evvel ve bilendikt i hali (e
. as ‘ , : en sonraki hali (Se-
kil: 238} de goriihmektedir. =




SORULAR:

1 — XKesme ve kesici araglar: tarii ediniz?

2 — Kesme isleminde silrtﬂnme direncini izah ederek bu direncin azaltiimas:
icin yaplan islemi belirtiniz?

3 — Testere diginin bélimlerini sekille izah ediniz?

4 — Testere cegitlerini ve hangi islemlerde kullamldxklaruu yvazimz?

5 — Testerelere carpraz hang: sebeplerle verilir? Capr'tz miktarl neye gire
tayin edilir?

6 — Capraz verme araclarim belirtiniz?

7 — Testereler hangi yonde bilenir? Sebebini yamnlz"

8 — Testereler nicin capraz verildikten sonra b#enirler?

RENDELEME ARACLARI

A — Tanmmi:

Onceki konularda kesmeyi incelerken, talag ¢ikarmadan yapilan kes-
me ve. falas gikaravak. yapilan kesme olmak iizere iki kisma aymrmistik.
Talas cikavarak yaplan kesmeyi de, yine kesici aracin etkisine bagh ola-
rak, kopararak veya yontarak diye iki sekilde inceledik. Yontma iglemi
degisik yapidaki kesme araclan ile gerceklesir,

Meslezimizde - diizgiin yiizeyler elde etmek icin yapilan isleme rendes
leme denir. Bu amagla kullamlan araclarada rvende araclart denir.

B — Parcalar :

— Govde 6n tutamek
— Iesici (01@) . ‘ -
— Kama & talas " rende tg!
— Diigme g mg >
. (’)ngtfﬁ ramak : g&?sdséugg yonak 4 __r,ku tutcmol_t_
— Arka tutamak 7 .
— Burun ' digme
— Afiz. . buunt-
-~ Tabhan. ' b !
— Talag boglugu tobtm ’colos ogtz
— Yanak g

Sckil: 2—30.

Dikkat edilecek olursa ilk alt: isim rendeyi meydana getiren ayr ay- ‘

_1'1_ par¢alar, digerleri ise vende gdvdesinin muhtelif kisimlarma verilen
mimlerdir. (Sekil: 2—39 TSE8)

— Givde: Rendenin cins ve ozelligine gore degisik Olgii ve sekiller-
de yapihr, Rende ggvdeleri akgiirgen, armut, elma, evik, kiraz veya kir-
nmiz: gitvgen gibi sert dayamkh ve kuru agaglardan yapilir, Givdeyi mey-
dana getiven agaclar dzel! sekilde bicilerek yil halkalarmin tabana dik
gelmesi saglanmal, yil halkalarl arasmdaki dzellik fark: cok az olmal,

‘quak,w‘gatlak ve benzer kusurlar olmamalidir.
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Rendelerin tabanlarina akgiirgenden iki santimetre kalinhifinda bir
althk yapigtimliv. (Sekil: 2—40 TSE88)

Bu suretle fazla bulunmayan ve kiymetli, pahalt olan akgiirgen aga-
cindan da iktisat edilmis olur. ‘

kamag

. - . -
~an tutomak basit rende tigh

arka tutamak

Tlg gevseime
derniri

} (T iy |
:; . E} - N /,/7’ — }7 taban
z .
Sekil: 2-40.

Yeni satm alinan rendeler, kullanilmadan evvel kamalarn ile birlikte
bezir yagina batirihir, Bir hafta kadar bezir yag icinde kalan rendeler, be-
zirl iyice emerek agirlagir, sertlesir. Doku bosluklart bazirle doldugundan
nem ve sicakhktan etkilenmezler. Bezirden cikan rendoler ivice temizlen-
dikten sonra mat olarak cilalanirlar.

— Kesicl (fif): GOvdenin biylkligine ve rendenin dzellizine gire.
degisik sekilde yapilmig celik bir lamadir. Su verilerek ser tle stnﬂnustu‘
Kesicinin tmi tek bir parcadan yapildign gibi ug Kkismna ayn bir calik par-
‘¢a kaynatmak seklinde de yapiabilir. (Sekil: 2~41) Apiz kismindan 5 -6
em, yukarya kadar-2 mm. kalinhginda celik kaplama vapishninustir, Boy-
lece t1g daha ucuza ma! edilir. Kaplama kism titkendiginde t1g kullanjmaz.

Bir Kesicinin Boliimler :

— Ayna

Siet

Taban

Az

Kama (bileme acis)
- — Kesme (durus acisi)
‘— Serbest a1
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flyna. Kesicinin 6n vizeyine ayna denir. Dilzgiin, plirtizsiiz ve par-
latimis olmast iyi bilenmie ve kesme icin gereklidir, Bu yizdeki ufak
pir piiriiz perdah yiizeyine aym oranda akseder. Ayna kismnn gok dilsgun

kesme ccusi -
45-52°

serbe% act

T T e e e T

Sekil: 2—41.

ve parlak olmast iyl bir bileme yapabilmek igin gereklidir, Bilenmis bir
kesicinin korlenmeden uzun siire gahsabﬂmem ayna kxsmmda kulianilan
celigin dzelligine baghdir,

Siet: Kesicinin, arka yiizeyidir. Geriye dogru koniklegerek incelir,
boylece kesme iglemi yapilirken agacin karst direnci nedeniyle rendedeki
yerinden geriye gidemez. (Sekil: 2—42 TS68/7)

T

b

|
Agiz: Kesici tabam ile aynanm kesigtigi kisundir. Kesme iglemini
yapan burasiir. Kesmenin jyi olabilmesi, agizin diizgin ve keskin o}ma—
sina baghdir.
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Kama acisi: Taban. ile ayna arasinda kalan agidie, Genellikle 25° - 340
arasimda degisiv, Karst direnci az olan agaglarin rendelenmesinde 25°,

. Her cins rendenin agiz blyikligi farkhdur. Rende aghz Biyitklugt tala-
yitksek olanlarda 30°, kesit (makta) rendelenmesinde ise 34° kullamr,

S sikismadan gegehilécegi en az geniglikte okmahdir.

¢ . Paban: Siirtiinmeden St Zamanla asumir, Bu nedenie siirtinmeye
. . girencli agaclardan vapilir, Govdeye disli birlestirme ile tutkallanir. Ta-
pam cabuk asmnan bir rende ize taban dizglinliigiinli kaybeder. Aga ge-
nigler ve normal bir rendeleme yapamaz.

Rendelerde en fazla asinan yer, rendenin alt tarafinda, hgm on ta-
rafina gelen kismdir, Rende agzmn geniglemesiyle aginan yere parga alig-
tipihr. (Sekil: 2—44) de rende gdvdesi ve en ¢ok aginan yer goridmektedir.
Talas boslugu: Cikan talagm bosaltiimasim saglar. Yan yiizeyleri ta-
pana dikey durumdachr, Arka ylizey rendenin kesme acis1 egimindedir. On
yiizey ise 100° - 110° egiklikte iner, tabana 5.10 mm. kKala 20° den kii-
citk bir durum ahr. Bu kalinhk rende agzmn, tabamm zamanla aginmast
sonucy, bitylimesini Onler, (Sekil: 2—45)

{

Yanak: Rende govdesinin uzun Omiirlll olmas: icin yanaklarin ge-
reginden ince olmamasia dikkat edilir, Kesicinin asint sikigtirilmasy ya- -
nagin c¢atlama ve kirimasina neden olabilir.

Kesme acist: Buna (Durug) acisida denir. Ayna ile rendelenen yi-
zey arasinda kalan acidir. Bu ag1 tek rendelerde 45°, cift rendelerde 48°, 3
perdah rendesinde 50° - 52° ve digli rendelerde 75° - B0° arasindadir. Ren-
deleme araclar: P, itme P, baski kuvveti etkisindedir, (Sekil: 2—43) :

py basma kuvvet!

itme kuvveti

Sekil: 2—43.

P. baski kuvveti talas kalinhgma gore degismekte olup, ke.éim esna-
sinda biitiin kesim yizeyinden aym kalmlikta talag kaldiriasim saglar.
P, itme kuvveti ise, rendenin kesim yiizeyinde ilerlemesini temin ederek
esas kesme iglemini yapmaktadir.

Kama: Kesiciyi talag bosiugu igerisinde istenilen ayarda sabit tut-
maya yarar. '

Diigme: Rende gdvdesinin arka tarafina metalden bir bashk veya
rende gdvdesi yapilirken bu amagla birakilmug bir cikintidir, Kesicl ayart
vapiirken veya kesici geriye ¢ekilirken bu diigmeye vurulur ve gévde ze- 3
delenmemis olur. g

on tutamak: Rendeleme isleminde sol elle kavranan kisimdir.

Sekil: 2—44. ) Sekil: 2—45.

¢ — Rende Cesifleri:

Her arvac belitli bir ig gormek icin yapilmigtir. Bu nedenle degigik
szellikleri kapsar. Kullandigamiz vendeleme araglar: jlki bolimde incelene-
Arka tutamak: Rendeleme isleminde rendenin sag elle kavrandigt bilis It kap 5 ¢ )

kismudir. Itme ve basma kuvvetleri rendeye buradan tatbik edilir, 1. Dz rendeler: Diizlem: yiizey elde etmek igin kullanilan rende-
lerdir. Baglicalar; a — Kaba Rende, b — Tek Rende, ¢ — Cift Rende,

Burun: Rende gdvdesinin-on-kismdir.
d — Perdah Rendesi, e — Planya, f -— Disli Rende.

Agiz: Kesme sonunda cikan talag buradan talas bosluguna geger.

.A&zin gereginden fazla genis olmasl kesicinin dalma sonucu elyaf kirl- .5
masim etkiler. Kiigiik (dar) olmas: ise talasin kolayca cikmasim: engeller.

a — Kaba Rende: Kaba talag alan ve tif1 kavisli olan rendelere
kaba rende denir. Adindanda anlagilacagi gibi kaba bir talag aldig igin
bu isim verilmigtir. Tigin kavisli olmas1 agaca daha kolay dalmasini sag-

N ~
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lar ve yiizeylerden fazla miktarda talag almak icap ettigi zaman kullam-
Iir, Kaba rendenin 181 bilenirken yaj tast {izerine halkalar ¢izecek sekilde
siiriiliir- Halbuki oteki rendélerde bunun fersine olarak, tiZlarin tasa diiz

olarak siiriilmesine dikkat edilir. Kaba rendenin agz oldukca genigtir,.

Cikardig1 talag kalhn oldugundan stk sik tikanmamas: icin bu genislik ie-
tenerek yapilmugtir. Govde uzunlugu 24 - 26.cm. bg genigligt 3 - 3,5 em. ka-
dardir. Kesme acgis1 45° dir. (Sekil: 2—46 TS68/1)

. - -

T e

§' 4
N

Sekil: 2—46.

e

b — Tek Rende: Kaba rende ile kahnhif cikarilmg ve piyasadan
temin edilen parcalarin ilk yiiz acma islemlerinde kullamiir, Bu rendeye
. tek rende denmesinin sebebi, figin {izerinde karsihk demiri olmayisidir.
Karsithk demirsiz olusu bir milimetre kadar talas cikarmasiru sagiar. Fa-
kat ¢ok diizglin rendeleme yapmaz. Govde uzuniugu 24 - 26 cm. uE genig-
ligi 4,5 -5 cm. dir, Kesme agis1 45° dir. Tek rendenin aZz, kaba rendenin-
kinden kapali, ¢ift rendeninkinden daha aciktir. (Sekil: 2—47 TSG68/2)
Agz dliz olmayan, ginyesinde bilenmeyen, rendeye ginyesinde bafiianma-
yan {1flar rendelenen parcamin ylizeyini diizgiin bir hale getiramez.

Sekil: 246

R R T
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Rende tiglar1 bilendikfen sonra tif kogeleri hafifce, yaéﬂ t:z.lsmda.;.m-
varlatilir. Yuvarlatiimayan kogeler cahsirken ig pargasimin yiiziinde cizik-
ler yapar. : -

A

)
7 %

Sy
.

Sekil: 2—47. i

¢ — Qift Rende: Karsihk veren yiizeylerin rendelenmesinde ve pe.r-
dah iglerinde kullamlir. Kesici ylizeyindeki kapak bu Ozelligi saglar. Gllft
rendenin boyu 24 cm. genigligi 4,5-5 cm. ve durus, kesme acis: 48° dir.
Perdah rendesi olmayan atelyelerde perdah igleri igin_ cift rende kullan-
ur., Rende tiginm iizerinde, kapak ve kargihk demiri adi verilen ikinei bir
parca vardir. (Sekil: 2—48)

S

Sekil: 2—48.
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Kapak tifin agac1 kesmesi sirasinda talagi yatirarak daha temiz yont-
masun temin eder, Bir vida ile t1ga baglarir. TiE bilenirken vida gevge-

tilerek sékiiliir. Bilendikten sonra tornavida ile sikigtirilarak baglamr, Ka- .

pak tifn lizerine tam oturmalidir. Arada bosluk kalirsa talag girerek ren-
denin tikanmasina sebep olur. Tigin aglz ucu Kenarl ile kapak kenarr bir-
birine parelel ve aralarinda (Sekil: 2—48) da gbrildiigh gibi uzaklk bu-
Junmahdiy,

Sekil: 2—49.

Tel rende ne kadar keskin olursa olsun, karisik elyafh agaclan ren-
delerken -temiz. bir rendeleme yapmaz. fgte bu mahsuru dnlemek icin yu-
musak .demirden bir kapak kullanihir.

Rendelerde talas, rende govdeleri bastimlip ileri itilerek cilkarilir, Tek
rendelerde talast t17 agac liflerini kaldirarak cikartir. Gift rendelerde ise,
talas: t1E, agac liflerini keserek crtkartir. Burada bigak derinlere dalamaz.
Ciinkii cikan talag hemen karsitk demirine carpar elyaf bu suretle yaril-
ma tesiri gostermez,

d — Perdah Rendesi: Daha diizglin ve temiz bir perdah yapmak

amaci ile kullamlir. Bu 6zelligini kesicinin tizerindeki kapak ve agizin dzel -

bir takozla ayarlanabilmesi saglar. Uzunlugu 22 cm, genigligi 4,5-5 cm.
durus ve kesme acist 48° - 52° dir. Tig takildiktan sonra rende agzinda en
fazla 1mm. kadar agklik kalmalidir. Cift rende ile diizeltilmis ylizeyleri
perdah etmede kullamby. Cok ince talag cikardif igin yiizeyde iz birak-
maz. Cila ve boya yaptlacak yiizevleri cift rendeden sonra perdah rendesi
ile diizeltilmelidir. (Sekil: 2—-50)

e— Planya: Uzun ve genis parcalan diizeltmede kullamlan rendele-
me aletine Planya denir. Bunun ¢ahgma bakimmndan tutulusu diger ren-
delere benzemez. Planyanin tutama@ (sap1) arka taraftadir. Calgirken

" Plinyanin tutamag sag clie tutularalk itilir. Sol ellede dnden tutulup, iyi-
c2 listten bastinlarak ileri itmede sag ele yardim eder. Plinyamn kullaml-
masmda en Snemli nokta onu saga sola egmeden ileriye itebilmektir.
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 Sekil: 2-50.

Govde uzunlugu 60 -70 em. tig genigligi 55-6cm, kadardir. Kesme
acis1 45 - 48° dir. (Sekil: 2—-51)

f — Digi Rende:  Yapis: diger rendelere benzer, belirli ayricalify
kesme acistmn 75° - 80° olmasi ve kesici figzmn kanalh tzljrna51d1r. Kesme
yoniinden de ayricalik gdsteren bu rendeler yontarak degll kaziyarak ta-
lag akarir. Kaplama yapishrilacak yiizeylerin diizeltilmesinde, kontrahtab-
la yapilacak parcrlarin tutkallanma yiizeylerine ve kargik elyafll yiizey-

- % cift rende
T'geg;vise me tigh tutamak s
" karsilik govde
. demnirt - kamd @ |
1
. T P
/- - o
I ] :
proeet Vi
il
Sekil: 2—-51.

lerin karsihklarimin ahnmasinda kullanilir. Bilenirken Xﬁzp ‘ (aynaya)u Cl-
kan kilag:, diger kesiciler gibi yag taginda almmayacagmrllan, fert agag-
tan bir takozun alin kesitine bir kag kez saplanarak dusiiriilir. Govde uzun-
lugu 22 cm. ve genigligi 4,8 cm, dir. (Sekil: 2—52 TSE8/5)

2. ﬁzei Sekilli Rendeler: Degisik iglerde kullanilan bu rendelerin bag-
fica cesitleri sunlardir.
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a — Diiz Taban, b — Egmegli Rende, ¢ — Ayarh Igku

a — Diiz Taban: Lamba acmada k i
L r ullanilan bir rendedir. T g
;tzi{x;{%.gglegg'govdeye aclmis kavisten cikar. Qévde uzunlugu .16 a?§ c?rlxg
Igligi 8- 33 mm. dir. Tiglarn ue kisimlarmm k g 1y -
= 33 mm " I n kalinligy yukariya nisbe-
n fazladir. En énemli olarak tigm genigligi tam diiztaban genisligfinc?e

L i

Sekil: 2-52.

Zifl?:;:gmdgﬁ?ku;bu takim sagh sollu kullamhr. Tig1 cikarirken rendenin

arke A;Si etg;;{,titlg kaﬁzazmdaki cikintiya cekicle geri vurularak cikarnma

. A XKlirde ortadan catlayarak rende parcalanabiii ii A

B 3 : C ir. Bu -

Il;aﬂs;{g}n;a. 8l cogunlukla makinada yapiidigindan hu rendeler giglii?e
Qg y ‘

ada agimig lambalarin perdah edilmesinde ise yaramaktadir. (Se-

kil: 2—53 TS69)

-her iki yondeki kavislere gore de ayarlanabilir. (Sekil: 2—54)

45

Sekil: 2—-53.

b — Egmegli Rende: Egmecli rende ice ve disa kavisli (i¢ bilkey ve
dis bitkey) yiizeylerin diizeltilmesinde kullanmilan ézel rendelerdir. Agagtan
yapilanlar daha cok ice kavisl islerde kullamhr. Metalden yapilanlar ise

rs

¢ — Ayarh Icki: Daha kiigitk kavislerin temizlenmesinde (Sekil:
92—55) de goritlen ayarh icki kullanilir. Bunlarla cesitli kavisler gayet ko-
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layhkla temizlenebilir, Ickalar: tutmak igin iki kolu ve bu iki kolun orta-
sinda, bicagm takilabilmesi i¢in bir yatak vardir. Bigcagmn sikilmas: iistten
bir vida ile yapiir, Bilenmesi aynen rende bigagimin bilenmesi gibidir, Ta-
ban boyu kisa ve geniglifi fazla olan bir gdévde yapilarak meydana getiril-
mistir,  Gévdenin iki yamndaki dékiimden kollardan tutwlmak suretiyle
kavis' verilecek yiizey perdah edilir. Bu alete sistire takilip kullarmiimas
halinde kollu sistire denir. . :

‘d — Kinis Rendesi; Kinis agna igleminde kullamhy. Derinlik ve ge~
niglik siperleri vardir, Daha ¢ok makina bulunmayan atelyelerde kullanil-
maktadir. (Sekil: 2-56) -

Sekil: 2—56.

Selril: 2-57.

CAGAC RENDEhERiN 'AYABLAN, MAST t
Rendelerde genel olara.k,' kamaya tokmak veya cekicle vuruldugunda

g siksiy, Diigmeye vuruldugunda ©1f gevser. Rendelerin hig ayam yapilir--

ken; bag parmakla, kama ve figa bastirarak sol elle gévde kavranir. Ka-
ma hafif siagtinhr. Taban dogruttusunda ve burun kKismundan tek gozle
rende agzina bakilir, istenilen talag kahnhfma gore t1if normal derecede

cikmissa kama. stkistilir. Tig icerde ise hafif vurularak cikarilir. Tekrar

bakihr. Fazla cikmissa diigmeye vurularak geri cekiliv. Tig takildiktan
sonra rende agzindan kaba rendede 2 mm. Tek rendede 0,5-1 mm. Talas
¢lkaracak sekilde ayarlamr, (Sekil: 2—-57)

HMADENI RENDELER :

Perdah, alisttirma ve makia rendelemekte gayet kullamghdir. Boy
balimndan biyitk ve kiiclik cesitleri goktur. (Sekil: 2—38)

47

Bu rendelerin biiviik boyda olanlarina madeni Planya ad1 verilir. Bun-

. larmm altlarma kanal agilmigfir. Acilan bu kanallar, rende tabamnda siir-

tiinme yiizeyini azalttify icin parca iizerinde kolay kayax: Ye insam yc‘n'-
maz. Normal boyda olanlarmada madeni rende ve daha kiiclik olanlan ise
mizik aletleri yapiminda ve kiiglik modellerin yapiminda kullanlirlar.

Sekil: 2~58.

paraletlik ayor

rende tigt ve karsiltk demiri mandolt

<

Sekil: 2-59.

rende
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Govde dokme demivden, tig kargihk demirleri ve diger pargalarin bir
coklarn celiktendir. On tutamak ve sap umumiyetle plastik veya bakalit-
ten yapimigtir. (Seakil: 2—59)

Madeni rendelerin tlgiam agac¢ rendelerden farkh olarak eksantirik
mandalll bir kama ile sikigtiiliv, (Sekil: 2—60)

Tigan ileri geri almmasi ayar somuni, tabapa parelellifide parelellik
ayar mandal ile yapilir, Madeni rendeler tabanlay: asimmadigy, bglar da-
ha iyi kalitede ve agac rendelerden hassas olduklar: icin daha Ustindiir.
Yegane kusurlar yere diigliriildiiglinde gévdenin klrﬂmalihtimalipin fazia

< FEl e

olusudur.

3. Yiizeylerin degisik yonierde rendelenmest :

a) Serbest bir kesici agag yiizeyinde yarma vapmaktadir. Bask: ol-
madig icin kamanmmn yaptlgl islemin aymm Kkesic yvapmakiadir. (Sekil:

2--61)

Sekil: 2~60.

b) Késici buradan serbest degil, &n baski kism vardiy. Yarma yoks
tur. Normal bir kesim gergeklegmistir. (Sekil: 2—62)

Sekil: 2—6l1, Zekil: 2-63.
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¢) Elyaf y8nii Kesimde uzun talag ve kolay Kesim vardn. Diizgiin
perdah yapma olanag bulunur. Tim kesme islemierinde bu yonil tercih.
etmek gerekir. (Sekil; 2—63}

d) Elyaf tersi kesimde uzun talag yoktur. Yizey plirtizliidiir ve per-
dah cok glctlir. Elyaf karsiik verecegi icin zorunluk olmadikca bu yon-
de kesim yapimamahdir. (Sekil: 2—64) '

e) Elyafa dik kesimde ylizey pliriizliidiir. Cok. karisik elyafl yiizey--
lere uygulanir. Kesme agisimn bliylik olmasinda kesim kolayh@ nedenti ile-
yarar vardiwr. (Sekil; 2—65)

Sekil: 2064,

f) Kesit rendelemede agac kesilmeye kavrs: cok, yarimaya Karg: ise-
az direng gbsterir. Kesme aqsi kiigiik olursa kesme. iglemi daha kolay olur..
Kesim sonundaki kirtlma ve yarilmalara dikkat edilmelidir. (Sekil: 2—66).

KESICININ BUILENMESI :

iki Cesit Bileme Vardir:

a — Iaba Bileme:__ Zimpara taglart ile yapilabilenidir. Kesici elle-
serbest bir sekilde zimpsara tasmda bileniyorsa (Sekil: 2—67) tfn agz
lkasmmin diizgiinligiinii de gdnye ile kontrol ederek bilemek gerekir, (Se--
kil: 2—68). ’ .

Sekil: 2-67.

Sekil: 2-G6.

Bileme sirasinda, kesicinin sﬁyunu»n kacmamasi iegin, sk sik suya so-
kulmast gerekir. (Sekil: 2--69)
4
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Zimpara taslar: cesitli metal oksitlerin bilegimlerinden yapilmig suni
“taglardir. Kesici bilenirken, tas dniindeki sipere dayanir. Bu siper bileme
acisina gore ayarlanmr. Tagtan firlayan kiiciitk parcalarin gdze batabile-
cegi dikkate alinmaldir. Aliiminyum gibi yumusak metaller tasin digleri-
ni dolduracaklar icin tasa tutﬂ]mamahdn‘. Zamanla disleri dolan ve ast-
nan iaslar dzel topagllarla veya elmas parcasiyla diizeltiimelidir.

\s'u)

sy kobl‘/

. Sekil: 268, Sekil: 2—69.

b — ince Bileme: Bu iglemi yapan taglara (yag tasi) veya bileyi
‘tagt denir. Cogunlukla tabii olan bu taglarin yapisinds: silis, kalker, kar-
bon ve gegitli metaloksit ahsim bulunur, Bileme iglemine kesicinin kilagi-
-s1 dilgiinceye kadar devam edilir, Bilindigi gibi kesicinin énce taban kismi
bilenir. Sonra aynasi tégm yiizeyine tam yapistirilarak tasan kilaglar dii-
gliridur, (Sekil: 2—70) Bu iglem sirasiyla birkac kez tekrarlamr, Taslarm
colt sert veya gok vumusak olmas: bileme islemini zorlastirir. En iyi bile-
me taglart homojen yapida ve hormal sertlikte olan Girit taglaridir.

Tasm slirekli o]arak. bir noktasmnda bileme yapilmast yizey dizgiinii-
&iinll bozar. Buhun i¢in Kesicl tim ylizeyde dolagtimlmalichr, Bozulan tag-
Jar beton {izerine ince kum ddkiilerek veya kalin bir zimpara tagina siirii-
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lerek diizeltilebilir. Bileme swrasinda mazot veya gazyag kullamshr, Ak--
samlari fasin yizii silinip oyle biakimalidir,




SISTIRE

Agac isleri takmmlani icinde en basiti fakat bilenigi ve kullamhst ba-
Kimindan en zor olamdir. Sistire dikddrtgen geklinde 140X 60X 2mm. &l-
clisiinde esnek c¢elik bir lamadir. Baz profillere uygun sekilde olanlarida
-ameveuttur. Sistire sert agaglarin perdah edilmesinde ve biitiin kapiamah
isterin temizlenip perdah edilmesinde kullambr. Sistirenin iyi bilenmig olup,
Zayet iyl kesmesi JAzimdir, -

Sistirenin bilenmesi: Once sistire tesviyeci mengenesine baglanarak
ince digli bir lama egesi ile kdseleri tam 90° .olarak bilenir. (Sekil: 2—71)

Egelerin biraktig: izleri giderinceye kadar yag taginda yine 80° yi bozma-

«dan bilenir. (Sekil: 2—72) :

b

Sekil: 2—71.

Bu bileme aminda tasin bozulmamas icin hep ayni yerde bileme iglennyi
Yyaptimamaldir. Sistirenin kenarlarindaki meydana gelen capaklar yine
yag tasinda digiiriiimelidir, (Sekil: 2--73) Sistire tezgah lizerine konula-
rak masatla, sistireye kilagi verilir. Xilag1 verilirken, masat sistire yiize-
Yyine 85° egiklikte tutulur ve bir defa cekilerek kilagi meydana getirilir.

(Sekil: 2—74) Sistireleri iyi muhafaza etmeli ve paslanmaktan koruma-

Jidir, .

Masat: Marangozlann kullandifi masati kasaplarin kullandigr ma-
satla karigtirmamaldir. Sistiveler az su verilmis lamalardir, Masatlar ise
-daha sert su verildigi icin sistirenin agzina kilag1 verebilir: U¢ koge ege-

53

lerden de masat yapilr. Fakat eZenin suyu kagimlmamalidir, Masatin

kose ve vilzeyleri gayet plirtizsiiz ve diizgiin olmasi aranan vasiflardandr..

Masatlaymn saphlan oldugu gibi sapsiz olanlar da vardir. (Sekil: 2—75)

Sekil: 2—-73.

Sekil: 2-74.

Sistire ile sert agaglari veya kaplamalart perdah ederken sistireyi 45°
aqt altinda ¢ekmelkle' perdah islemi normal olur. (Sekil: 2~76) Aksi tak-
dirde sistireden perdahlama isi beklenemez. Kéreldikce sistireyi bilemnek
gerekir, Bilhassa kamsik elvafh sert agaclarin perdah edilmesinde terci-

hen sistire kullambr.

< ' =

Sekil: 2—-75.

Sekil: 2—-76.

T P



"SORULAR:

1 — Rendenin tanim! ve parcalarin aczklaymlz?

2 — Rende tiZimn gesitli agularim sekil cizerek gosteriniz?

3 — Cilt rende ile tek rende arasmdaki farki belirterek, cift xendemn kul-
’“Iamldlgx yeri belivtiniz?

4. .Disli rendenin kesme agsi kag derecediv? TiEmn bilenmesini fzah ediniz?

5 — Ylizeylerin degisik yénlerde rendelenmesini aciklaymz?

6 — Rende t1glarmin bilenmesini izah ediniz?

T — Bistirenin kullanilma yerini agiklayip, bilenmesini izah ediniz?

MATKAP KOLLARI VE EL BIREYIZLERIL

Tantizlniast:

Matkaplar1 sikarak bir eksen etrafmda dondiirmek suretiyle kolayeca:
delik delmemizi saglayan .aletlere matkap kolu denir.

Bir matkap koly; matkab sikmaya yariyan kovan, matkabin kolay-
ca dondiriilmesini sahyan krank mili seklinde gbvde, sap ve tutama‘k-»
tan meydana gelmigtir. (Sekil: 2—77)

lokmeler

kovon

i
4
b

circwr tertibatt

L ik e s i

Sekll 2—-T8.

Sekil: 2—77.

Kovan icerisinde matkabi sikistiran iki veya dbrt adet lokma vardir.
Kovan soldan saga dogru déndiiritliince stkigir, Govdenin ortasindaki sap
ve' tutamak bilyah yatakhdir. (Sekil: 2—78) En cok kullam]an matkap

~ kolu cgesitleri gunlardir. .

a — Basit matkap kolu

b — Crrorrlh matkap kola

¢ — Bireyizler.
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Basit matkap kolu: YuKarida belirtilen biitiin hususiyetleri lizerinde
#astr. Kolun_360° donebilecegi yerlerde her tiirll delik delmeye yarar.
‘Fakat kolun tam devir yapmiyacaf yerlerde bu kol ise yaramaz. Clnkil
matkapta kolla birlikte geri alinir ve delik iginde ilerlemez. Bu bakimdan
" ikbgelerde delik delebilmek igin circirh matkap kollart yapimstir. (Sekil:
:2—79) arcrh matkap kolu kovamn gévde ile ‘birlestigi yerde yapilan &zel
bir tertibat vasitasiyla kovan ve matkap dénmeden saga ve sola dénebilir.
‘Bu sayede matkabi daima bir ydnde déndiirmek ve kolu domebilecegi
‘bogluk kadar geri almak milmkiindiir. Kose matkap kolunda ise yarim
.déndiirme mievzubahis olmadan normal matkap kollar ile delmekte miig-
Kkiilat cekilen delikler kolayca delinebilir. (Sekil: 2—80) de basit ve crreirl
matkap kollan ile delik delme pozisyonu goriilmektedir.

Sekil: 2-80.

Amerikan matkaplan ile delme islemi yaparken matkap aga¢ ylzline
dik olacak gekilde matkap kolu tutulur. Sol elle Ustten bastm]]p sag elle
matkap kolunu soldan saga dondiirerek delme islemi yapilir.
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Delme .islemini boydan boya yapacak olursanmiz (Sekil: 2-81) de gb-
rildiigli gibi matkap delinen afa¢ elyah kopararak ¢biir taraftan cikar,
Bunu onlemek icin delme igleminde vidamn ucu ¢ikar cikmaz delme- ig-
lemini durdurup agaa ters cevirerek (Sekil: 2—82) de goriildiigii gibi del-
me isleriini yapimz. Bu sekilde elyaft koparmadan muntazam ve dilzgiin
bir delme iglemi vapilmis olur, .

Sekil: 281, ~

Matkap derinlik ayar demiri veya takozu: Matkap derinlik ayar.de-

miri veva takozu, delinecek biitiin deliklerin derinliklerinin ayni olmasr -

icin matkaplar iizerine baglanan bir alettir. (Sekil: 2-~-83)

Sekil: 2—82, Sekil: 2-83.

e .
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Bireyizlerde delik delme isleminde kuMamlan bir nevi matkap kolla-
lamdir. (Sekil: 2—84) Kovan, gdvde, donditrme kolu ve vidast ile tutamalk
ve séptan meydana gelir. Bireyizlerin lokmalar umumiyetle iic tanedir.
Goguse dayanarak kullanilan tipleride vardir, (Sekil: 2—85) Bireyizlerin
kovan lasmum ghsteren (Sekil: 2—86) da kesit resmi gériilmektedir. '

LOKMA YAYLAR!
VE PLAKAS!

Sekil: 2-86.

Sekil: 285,

Sekil: 2—8a.

MATHKAFLAR VE DELME ISLEMUERK

Agag islerinde gesitli kesme islemlerinde kullamlan testereler, ren-
dcleme aletleri ve afac isleme kalemlerinde kesme islemi dogrusal hare-
ketle yapihr. Halbuli delik delme, havsa agma kaveld baglarina pah ac-
ma gibi kesme iglemilerinde kullanilan kesici aletlerde kesme iglemi daive-
=el hareketlerle yapilr.

Delme, parcadan talag kaldirarak dairesel bir delik elde etme islemi-
dir. Kullanilan kesici alete MATKAP ad: verilir. Matkap silindirik celik bir
parcaya boyuna iki helisel oluk agilarak yapihr. Matkaplar yap: itibariyla
muhtelif ¢aplarda ve tizerine Ozel sekiller verilmis celils cubuklar seklin-
dedir. Matkap tezghhina baglanan matkaplarin saplar ya silindirik yada
konik olur. (8ekil: 2—87)
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Silindirik sapll matkaplar mandrene baglamr, Konik saph matkaplar

ise, aracstz olarak aym bigcimdeki bir delige baglamr. (Mors konigi No; 1
den No: 6 ya kadav) Konik biiylikliikleri, matkabin 8lclisline gire degighr.

sap capt

A {0
e — 2/ cevirici ug
sap. boyu |
‘D )
3 kesici kism  Poyun(yozt yozma yeri)
o= konnﬁgsap )
-"gé -~ ve s_/gkme ucy
ju S
E -
ue boyu - koni boyu
kesic_boy_ an bc;yun boyu
helisel boy -
oy ,r
- tam_boy !

Sekil: 2-87.

Konik saph matkaplar dogrudan dogruya matkap milindeki konik delife

© gegivilir. Matkap milindeki delik, matkap, konigindén biiyitk veva kichk

ise, konik kovan kullambr. (Sekil: 2—88)

A
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MATKABIN KISIMLARI

Bir matkabin ii¢ esas lasm stnlardir. (Sekil: 2—89),

1 — Sap: Matkabin mandrene veya konik delife gecen klémldir. Ko-
nik sapli matkabin ucunda, gegecegi mile acilmig olan kanala uygun bir
dil kism vardir. Bu kistm matkabm mili jcinde donmemesini saglar ve mil-
den ckarilmasinda vazife gorir.

2 — Govde: Matkabin sapr ile. ucu arasindaki kismina govde denir.
Govde sunlardan meydana gelir.

 a — Oluklar: Govde etrafinda helisel bigimde agmuig iki oluk var-
dir. Bunlar (1) uegta kesici agizlar1 meydana getirir, (2) talasin gikmasink
sadlar, (3) sofutma slvisHnn matkap ucuna ulagmasim temin eder.

kesici 0gi1z

oluk 4
. i cvd
govdedek)/ Py govde
bosluk
e
Sekil: 2--90.
n -
kesici agiz
' 6l mer kez
g dil kesici agiz
Sekil: 2-89. Sekil: 2—91.

b — oz: Tki oluk arasmda kalan kisundir, Oz uctan sapa dogru ka-
Iinlagir. (Sekil: 2—90) :

e — Zirh: Matkap govdesi boyunca yapilmig ince gerit halindeki kis-
ma denir. Matkabin tam ¢ap1 kKarsihkh zirhlar arasinda dleiilen uzakliktir,
Zivhin arkasmda matkap cap kiicliktiir. Bu, matkap ile is parcasi ara-
sinda meydana gelen siirtiinmeyi azaltir.
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Jenir, (Sekil: 2—-91) ug helisei oluklarin meydana getirdigi kesici agzida
kapsar. Ucun diger kisimlarm sunlardir. ‘

— Ug merkezi: Oziin baslangicaidir. Bu kismun kesici rolii yoktur.
— Ug yiizeyi: Kesici agzin arkasmda kalan yiizeydir. *

— Talag bosiugu (bogluk agis): Uc viizeyinde kesici agzindan iti-
‘parven arkaya dogru yapilan egikliktir. Talag boslugu olmassa matkap kes-
mez. Uygun talag boslugu verilivse, matkabin yalmz kesici- agz delinecek
cisme temas eder. :

— Matkap ucu: Matkap ucunun bicimi biiyiitk dnem tasir. Matkabin
iyi bir tarzda kesebilmest icin, su fi¢ unsurun kontrol edilmesi gerekir.

1 — Matkabin ug¢ acist dogru olmalidir. Birgok genel igler icin bu ag1
118°, veya matkap ekseninin her iki yanina dogru 59° dir. (Sekil: 2—-92)
_118° de adi isler igin (Sekil: 2—92a) da goruldigi gibi 100° de bakir icin

(b} 90° de yumusak font ve agag icin 60° de sert lastik, bakalit ve fiber
Hein (Sekil: 2—92¢) deki gibi. Helisel oluklarin bigciminden dolayi bu agi
altinda bilinen matkabin kesici agz1 bir dogru teskil eder.

‘ Sekil: 292

. 9 _ ki taraftaki kesici agiz uzunluklar: birbirine esit olmaldir. Xe-
sici agizlarin birbirine esit olmamasi halinde, matkap kendi capmdan daha
biivitk delik elde edilmesi istenince, afizlardan biri digerinden daha uzun
olacak sekilde bilenir. Bu islem ancak yeni delinecek bir delik icin olabilir.
Daha Bnce delinmis bir delik bu yolla bilytitiilmez. '

3 — Matkabin kesici agzinin arkasinda gerekli talas bosluéu bulun-
malidir. (Sekil: 2--93) Bogluk agist genellikle 8° ile 12° arasinda degisir.
Yeteri kadar bosluk acgisi verilmezse, matkabin kesici agzi slirtlinir ve
kesmez. -

8 — Uc: Matkabin konik olavak bicimlendirilen Kesici kismima ug

L
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MATKABIN ELDE TASLANARAK BiLENMES{

iyi bir meslek sahibinden beklenen 6zelliklerden biride kuilandiZi ke-
sici aletin k6r olup olmadigim anlamas: ve aleti gerektigi gibi bileyebil-
mesidir. Iyi iscilik, kullanacagumz aletin iyi bilenmis olmasina baghdir.
£Sekil; 2--04)

zimpare tog!

1150

Sekil: 2--93. Sekil: 294,

zimpara tess
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AGAC ISLERINDE KULLANILAN MATKAPLAR

e Agag islerinde en g¢ok kullamlan matkap cesitleri asagida gosteril-
mi&tir. ! :
a — Duglas matkab
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B — iIrvin matkab

¢ — Salyangoz matkab

d — Levis matkab:

e — Forstner matkabi

f — Vida matkaln

g — Merkezli yaprak matkabi
"h — Havga matka

. .

a ~— Duglas matkabi: Agac iglerinde engcok kullanlan matkap ge-
gididir. Ucu burgulu, kesme agz1 simrh ve talaglarn digar cikaran bir mat-
kaptwr. {Sekil: 2—95)

Ucu burgulu oldugu icin dalma ozelligine sahiptir. Cok temiz delik
deler. Bu bakimdan sonuna kadar delinecek deliklerde tercihen kullanthr.
Matkabimn sivri ucu disar1 giktiktan sonra delik delmeye pargamn arka ta-
rafindan devam edilmelidir, (Sekil: 2—82) Aksi halde deligin son kismui
kovar. Bu matkaplarin bilenmesi giig oldugu i¢in agizlarimn madeni alet-
lere dokundurulmamast ve iyi muhafaza edilmesi sarttir. Delik geniglet-
meye ve kalnlig1 az olan pargalara kor delik delmeye elverisli degillerdir.

" Delik makinasina takillp kullamlmazlar.

b — irvin matkabi: Bu matkapta duglas matkabindaki biitiin Gzel-
liklere sahiptir. Aralanindaki yegine fark talam disarr cikaran kispula-
rindadie, (Sekil: 2—96)

¢ — Salyangoz matkabi: Helezon yapiya sahip, sivri uclu konik gov-
deli ve tek kanalhdit. Civi, vida deligi agmakta kullamlir. (Sekil: 2~-97)
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d - Yevis matkabl: Bir Kesici agizh, bir 6n kesicili talas kanalll ve
vida ucludur. (Sekil: 2—98)

e — Forstner matlkabr: iki kesici agzh, kiigiik merkez ugiu, iki on
kesici ve iki esit talas kanali kisa beylu silidirik gdvdeli matkaplardur.
(Sekil: 2—99)

Sekil: 2—-99.

Sekil: 2-100.

f — Merkezii yaprak matkaplar: Bir merkez uclu, bir 6n kesici, bir

Xesici agizh yarim daire seklinde celik lama gdvdesi ve yuvarlak veya priz- '

ma diplidir. Bilylk caph, temiz delik delme islemierinde kullamlbir. (Sekil:
2-100) -

g — Havsa mathaplari Diiz bash agac vidalarmn vidalanacaklan
isin ylizeyi ile ayni hizada veya biraz daha icerlek olabilmest icin matkapla
veva bizla delinen vida deliklerine ve kavela deliklerine havsa aghr, Hav-
salar vide bags gapinda bir helisel matkapla agilabilirsede temiz olmaz. O
bakundan &zel havsa matkaplar yapilmstir: Aynea kavelalann baslarina
pah acan Ozel havgah matikaplar yapiimistir. (Sekil: 2—101) '

Sekil: 2—101.

h — Komple vida matkab: AZag vidalar icin delik ve havsa acmak
icin leullantan Gzel ‘ve komple bir matkapti. Degisile Gicti ve numnaralar-
daki muhtelif vidalara uygun sekilde cegitleri vardir. (10 mm. den 50 mm.
ye kadar) Sadece delik.ve havsa acan cesidi ve havsa ve delikien hagka
vida bagunn iist tarafina tapa deligi agan cesidide vardir. (Sekil: 2—102)

1 — Ayarh matkaplar: Ayarll matkap, ismindende anlagilacagl gibi
yardima agizlarl vasitasiyla 20 — 25 mm. den yukarn 40 — 80 mm. ye
kadar her capta delik delmeye yarar. Uclari burgulu ve delik kenarianm
kesen agizlar olduiu igin cok temiz delik deler. (Sekil: 2—103)

65

S

Sekil: 2—103.

MATEAPLARIN BiLENMESI VE KORUNMASL

Matkaplarin bakim ve korunmasma dikckat edilmediginde kisa bir
zamanda kulanmimaz bir duruma gelir,

Matkaplar, bir takoz lizerine caplarina gore delimﬁis ‘delikler igeri-
sinde bulunur. SaZa, sola atilan matkaplarin kesici-ug agizlart bozulabilir.

Delik delerken matkap dogrultusu hichir zaran degistirilmemelidir.

" ince matkaplar hafif bir bitkiilmekle kirilabilir. Matkap kollarmna "diizgiin

baglanarak salgi yapmamasl temin edilir.

Dalme iglemi yapilirken matkap capina gore devir sayis1 ayarlanma-
hdir. Biiyiik capll matkaplarda devir sayist azalmaly, kiiglik caph matkap-
larda devir sayst yiikseltilmelidir. o

Delik delerken  civi, vida gibi madeni gereclerden matkabi koruma-
ndir. ince kesici zirh veya agiziar kirrlabilir. -

Matkaplarmn paslanmamasi icin zaman zamam yaglanmahdir.

Anjerikan matkaplarin bilenmesi: Bu matkaplar, gaz zimpara taglart
veya kiigiik egelerle bilenir, En iyist gaz zimpara tagidir. Keslcl agiz kis-
mi (Sekil: 2—104) deki gibi (x} isaretli kisumdan, diger kesici agizda bunun
gibi alttan bilenir. Cizecek kismu ise yine sekildeki gibi icerden bilenir.
Vida kismu kirik olan matkaplar is gdrmez bunun icin kirlmamasina daima
dikkat etmelidir. '

5
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Havsa matkabinin bilenmesi: Her kesici ag1z, pahli kisitmdan gaz zm-
Para tas ile bilenir, Cok sert oldugundan ege ile bilenmez. (Sekil: 2—105)

Sekil: 2—104. Sekil: 2—105.

Kaveld demiri: Kavela, pargall afac model veya maca samdiklari-
nmn  birbirine merkezlenip pimlenmesinde veya -aga¢c modeli meydana
getiren pargalan kavelh capinda delitk delip, delinen delife kavela
tutkallanarak c¢akihr. Biylece model tutkallh kaveld sayesinde daha daya-
nikh ve saélam]ast:m]mls olur, Bu tip kaveldlarin iizerinde kanateiklar bu
lunmaldir. Bu kanaliar sayesinde delik icerisindeki hava cisan cikar, ay-
m zamanda tutkallama yiizeyi artinlmis olur. Model ve maga sandiklari-
mn merkezlenip pimlenmesinde kullanilan kavelalarm ylizii diizeiin yapi-
Ir, ) .

Kavela yapilacak agaclar kisa, sert ve diizgiin elyafth olmaldir. Yij-

' Zit diiz olan ve kanalli olan kavela]ar, kaveld aparat: vey'a kaveld cekme
makinasinda elde edilirler. Az sayida yapilacak igler icinde kaveld demi-
rinden yararlanarak elde edilirler.

Kaveld demiri dikddrtgen prizma geklinde celik bir lamadir. Uzerin-
de cegitli caplarda havsalanmis delikler bulunur, (Sekil: 2-106)

(]
J

Sekil: 2—106.
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Iqtenilen. cap Oleiisiinde pargalar daire testeresinde kare prizma s;k—
lnde cikartilir, kiseleri rende ile kKirildiktan sonra, kag mm: gap.u'f{liia kz-
vela hazirlanacalksa o delikten pargalar tokmakla vurularak gegirilip

~

veld elde edilir.

SOCRULAR:

o ” .
— Matkap kolu cesitlerini aglk]aymlz.. ) s
; —_ Matkag kollan: ile delik delmede dikkat edilecek hususlar: Ibl?hritr]ﬁcmﬁat-
3 — Delmeyi tarif ederek, delme islemlerinde kullamlan diiz silind
larim yazymz.? ) .
kabl: -l—c-m;\?atkap fxcunun cesitli acilarda bilenmesinin sebeplerini izah ?e;hll:lmrmx
5 — APac islerinde kullamilan matkap cesitlerini ve nerede kullanildikla

agklayimz?




6

._ AGAC ISLEMEDE KULLANILAN KALEMLER

Agac isleri atelyelerinde kesme, yontma dﬁzelﬁne delik ag di
1 B ma, .
» (g

bogaltm & : .
Ierrsllerinz’e kiferl\ze kar}'al temle.eme ig ve dig kavislerin islenmesi, oym
Ian aletlere -e;l gilc yuzeylef'mm muhtelif sekillerde iglenmesinc{e 13: 1?
genel olarak agag igleme kalemleri adi verilir. Bunlar ug ani; 1
- el‘e ?

‘gekil o e
fle gﬁ‘;?leg (fg ksiotg;;d;ﬁien Iﬁ'bakmmd'an cesitlidirler. Celils cubul seklin. §
il A usan bir yapiya sahiptirler. G& N R |
celi - ler. Givde kisimla .
‘Cfe illfgzntiS{?jak olarak djvillmek veya preste basilmak suje?;ll?rl takim |
stirilir. Sap kisimlar1 disbudak, kaym, akgiirgen ve si:l ; ya?llu-
ir agag- §¥

larmndan yaplp, sa 2 Snm

ndat , sapin elde ddnmemesi icin kd=eli |

rilebilir Afac islen s e gin kbseli ve yasst bi ! 1

ir.” Agac islemiede gok ‘defigik is 'gbren bu aletler birbirl“lesrei::zldrfave- ]
‘ Za-

Ta Szelli i
n ayr1 ozellikler tasiyan cegitli sekillere sahiptirler., Gordiikleri is bak iy
' aki- §

mindan agag¢ isleme Kkalemleri beg gurupta toplamr.

Diiz kalemler
Delik kalemleri
Oluklu kalemler

Oyma kalemleri
Torna kalemleri

i
4
3

Diiz kalemler: Diiz kaleml ’

- : er lama ve sap olmak i3 e

rilir. L. i p olmak iizere iki

o If;\:;;atlg;hl;ten ya;illmxs. olup uzun dikddrtgen prizmaya bi{;sma ¥4

Sl ginda oldugu gibi kesici agiz, diger ucunda sap ici zer. Bir .
. ff smy vardir. Cahisirken kuyrufun sap kismina fazl p lcine giren {
catlatmamas: igin fatura konulmustur. a girerek sapt

Bir dis .
ir diiz kalem su kisimlardan meydana gelir, (Sekil; 2—107 TS531/1)
. [»]

bilezik sap bilezik

I

L _

———

¥ > kesici givde

R e L PR - -
TR

1
ajl !
" fafura\ N .

"" E;._____' _____ N kuyruk ?:
(O Vil hesbsnisivstsalioshesiesiestote > :::é’ tip A: tipB: |

' yonlari diz  yonlart pahly

H

H
. :
' H

! .o
[ vyt

a) Bilezikli darbe yeri: kull
; R, ; kullanma, esnasmnda kuvveti o e
kisim, bilezik celik veya piringten yapihr, vvetin tatbik edildigi

Sekil: 2—107.

§ yaryan kasoudir,

is-
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b) Sap; agagtan yapilmig, kuyruga takilan ve kalemi €l g futmaya

¢) Kuyruk; kes:i_qi givdenin sapa takilmasma yariyan ucudur.
d) Bilezik; sapin ghvde ile birlestigi kistmda olup, sapin saglamhgl-

m temin eder. Celik ve piringten yapilir.

e) Fatura; lamarn sapa girerék catlamasim tnleyen kismidir.
agiz bulunan’

f) Kesici gbvde; esas kesﬁle iglemini yapan bir ucunda
celik lamadir. '

g) Agiz; kalemin kesme islemini yapan ucudur.

Diiz kalemler rende tiflari gibi 25° - 30° kama agist verilerek bilenir-
ler. Bileme iglemi rende tiglarmum bilenmesi gibidir. Bu kalemler genis-
Iik Olcisil ile amlirlar. Genislikleri 4 mm. den 32 mm. ye kadar ikiger fark-
la buyiir. Diiz kalem gbvde yanlarl (Sekil: 2107 Tip A ve TipB) de gb-
riildiigi gibi dik ve pahh olmak lizere iki gekilde yapilir. Kanal oymalar-
da ve baz cahgmalarda pahli kalemler yan yiizleri yaralamadig igin ter-

cihen kullapmlirlar.
Delik kalemleri: Sekil ve diger ozellikleri bakimindan diiz kaleme
nhklar: fazladir. Zivana delik-

benzeyen bu kalemlerin geniglikleri dar, ka

lerinin acilmasinda ve tornalama iglerinde kullamlirlar. Gorecekleri isin
15 olup delme espasimda’ stirtiin-

durumuna gire lamalarl dayamkh yapim
meyi azaltmak ‘maksadiyla- lamamn arka yiizii On yliziine nazaran daha
dar yapilmistir, Kalemin yan yuzleri arkaya dogru egik durumdadir. La-
ma kesiti ikiz kenar yarmuk gekiindedir. Bu kalemlerde genislik Sleitleri
ile amlir, geniglikleri 2 mm. den 26 mm. ye kadar degigir. (Sekil: 2—-108

TS531/5)

kesici govde bilezik bilezik

QPR e

sap "

Selkil: 2—108.

Gluklu kalemlex: Kesitleri yay biciminde olan bu kalemler de diger
kalemler gibi celikten yamimighir. Govde uzunluklan diz, agizlan icten
ve digtan pahhdir. Bileme agilar diger kalemlerde oldugu gibidir. Bu ka~
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lemler genislik ve yay &lciileri ile anilirlar, (Sekil: 2—109 TS431/4) Bu
kalemler modelcilikte oyma iglerinde kullamilan 8nemli takimlardandir,
Oluklu kalemlerin diger bir seklide dirsekli olanlaridir, (Sekil: 2—110) Bu

Sekil: 2—109.
kalemler yalmz icten pahli olup, parca yiizeyine daha yakm cahsmalarda

Ve uzun pargalarin oyuimasinda sap dirsek nedeni ile parcaya dokunma-
yacagindan cok kullamish olurlar, :

1

(e
Sekil: 2--110.

Oyma kalemleri: Kavisli ve kdgeli kisimlarim oyulmasmnda kullan-
lirlar. Digtan pahh olup cok degisik sekillerde olurlar. Bu kalemler takim
halinde satilir ve bir takim: 60 - 80 cesitli kalemden olusurlar, (Sekil: 2—

111) Modeleilikte cok kullamlan takimlardandir,

DUZ KALEM, OLUKLU KALEM VE OYMA KALEMLERIN
KULLANILMASI

Diiz kalem, gekil verme ve gegmelerde kullanilan bu kalemlerin agiz-
lart her zaman- keskin bulundurulmah ve emniyetli kullamlmahdir, Te-
miz bir kesme yapabilmek igin, 6zel durumlar disinda daima agac lifleri
yoniinde ¢ahsimahdir, Cabsirken kalemi iki el ile kullanabilmek ve kont-
rolli saglyabilmek igin, isin tezgdh mengenesine veya tezgdha igkence ile

Sekil: 2—111.

bhaglanmasi lizumludur. Dig b
iiste gelecek sekilde gahslhf. {
mesinde ise lama pahi agagl ge 1
iki calsma agac lifleri yoniinde ohar.

mengene [ ———

Sekil: 8-112.

iikey kavislerin t'er?}izle
Sekil: 2—112) Ic biikey
lecek gekilde ¢aligilir.
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nmesinde lama paht
kavislerin temizlen-
(Sekil: 2—113). Her

Sekil: 2-113.
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OLUKLU VE OYMA KALEMLERIN KULLANILMASI

1 — Bu kalemler, kavfsli ylizeylerde diiz kalem gibi kullamlr, Kavi-
sin geniglik ve gekline uygun bir oluklu kalem secilir.

2 — Bir el kalemin sapindan zorlama yaparken diger el kalem gty
desini tutarak kalemin calismasm kontrol eder,

3 — Derin veya fazla talas alma islemlerinde kaleme tokmakla vu-
rularak kesme yapilr. ‘

'
4 — Son talag ince ve lif ydniinde alinmalidir.,

5 — Bu caligmalarda marka cizgisine, islenen ylizeylerin diizgiiniii-
gllne ve ylizeyin gonyesinde olmasina cok dikkat etmelidir,

KESICE KALEMLERLE YAPILAN CALISMALARDA DiKEAT
EDIiLECEK HUSUSLAR |

1 — is parcas iyi baglanmahdir.
2 — El daima kesici agzin yukarisinda bulunman,

3 — Alet daima cabisandan ileri dogru kullamlmals,
4 — Aletler keskin olmal.

5 — Tezgdh {izerinde yapilan calismalarda, tezgdhin kesilip yaralan-
mamasl i¢in is par¢asinmin altina bir parca konuimaldir.

6 — Is glivenligine ve dikkatli bir calismaya Gzen gdsterilmelidir,

OLUKLU VE OYMA KALEMLERININ BILENMESi

I¢ten pahli veya distan pahl (icten bilenen, distan bilenen) kalem-
lerin kama aglan diiz kalemlerde oldugu gibi 25° - 30° dir. Digtan pahl
kalemler énce zimpara tasinda, siper bileme agisina gore ayarlanaralk, ta-
sin list ylizeyinde saga ve sola yavag yavag dondiiriilmek suretiyle daha
sonrada yag tagl {izerinde kalemi agir agir saga ve sola dondiirerek tas
Uzerinde kalem ucu halkalar cizecek sekilde siirlilerek bilenirler. Kilagiy
almak igin, kalemin oluguna uygun yuvarlak kenarli bir tag kullambr.

Icten pahh kalemlerin bilenmesinde genigligi 10 - 15 mm. olan ve iist

yizeyi sekilde goriildiigii gibi kavisl zimpara taglar1 kullambhir. (Sekil;
2—114) ‘
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Sekil: 2—114.

Kalemi tag oniindeki sipere kama agisina uygun }EJir gelfilde Udayas_ra-
rak ve pahh agz kavisli tag lzerine temas et?ec_:ek §ek1]de aglr agpi{ sia.ga,
aola dondirilerek bilenir, Daha sonrada kavisli yag tasluse%fg elle, aex'n-
de sol elle tutularak ve kavisli tag kalem bhoyunca paha surql;ne-l{ suret{y-
le keskin hale getirilir, (Sekil: 2—115) Igten pahh kalizmlerm' k_nlenmss;rll-
de kullanilan zimpara ve yag tast kavisinin, kalem olugu kavisinden daha

" kiiciik olmasina bithassa dikkat edilmelidir.

TORNA KALEMLERI: Tornalama islemleri igcin kullamlan bu 'Eqa-
Jemlerde cesitlidirler. Bu kalemlerin lama klsnnlar}"ile sap klgmlarx dlgf:r
kalemlere“ gore daha uzun olup lama kisumlan diger kalemlerde oldugu

gibi kaliteli celikten yapilmistir. Tornada bu k-glerr‘ﬂerle y.:;tpﬁan ga]xllsma- -
da, torna siperi destek yapilarak kalem siper iizerinde saga ve sola gez- |

dirilerek, donen is parcastm kesme ve kazima ile tornalama yapxl%r. bli
parcaslt torna ‘makinasina iki punta arasina baglanarak veya yalniz sabi

- puntaya tek tarafh diiz ve amerikan aynalan yardimil ile baglanarak tor-

na edilir. Bu tornalama iglemlerinde gesitli tornma {kalemleri kullamhr.
Bunlar; ‘




74

,
Vi R
=F =

— [

= K

=
-~
Sekil: 2—115.

~ a — Oluklu kaba talag kalemleri: Tornalanacak pargalarn kabaca
silindir haline getirilimesinde, silindirik parcalara i¢ biikey profillerin acil-
masmda ve kavisli yiizeylerin torna edilmesinde bu kalemler kuilanilr.
Lama kesiti i¢ bitkey - chg bitkey gdriintisliidiir. Distan pahli ve yuvarlak
bir kesici agz1 vardir. Kesici agiz kalemin, torna edilen ise dalmasim &n-
lemek igcin yuvarlatilmistir. Kama acis 30° civarinda olup, oluklu distan
pahll oyma kalemleri gibi bilenirler. Bu kalemler geniglik ve oluk kavis
Slciileri ile ambirlar. (Sekil: 2—116 TS531/7)

\ ) Sekil: 2—-1186.

b — Diiz, veu kavisi kalemler: Oluklu kalemlerle kiicik i¢ kavis-
lerin torna edilmesi oldukeca zor ve ihtisas isidir. Bu bakimdan kaba talas
almada ve ic kavisli yiizeylerin torna edilmesinde oluklu kalem yerine diiz
zavisi kalem kullanmak daha yerinde olur. Bilhassa amatdr tornaciar
icin kiiclilk kavisli yiizeyleri isl bozmadan torna etmek igin kavisli kalem
kullanmak gereklidir. Kazyarak ig yapan bu kalemlerin kama agilan ya-
pilacak isin ylizey durumuna ve agacin cinsine gore 30° - 45° arasinda de-
gisir, geniglikleri cesitli diclilerde olup bilenmeleri kaba rende tigumn bi-
lenmesi gibidir. (Sekil; 2—117) ‘

R
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¢ — Egik kalemler: Bu Kalemler Kabast almmg is parcalarmt i1-
ciistine getirmede, perdahlamada, kenarlarin yuvarlatilmasinda, (V) sek-
lindeki oluklarin ve faturalarin actimasinda, dig bilkey sekilli igleri torna
etmede, tek tarafh baZlanmig islerin bosgta kalan yiizeylerini torna etme-
T T o

Sekil: 2—118.

Sekil: 2—119.

de ve kesme islemlerinde kullamlrlar. Lama seklinde olan bu Kalemle-
rin kesiti dikdortgen olup, kalemin agiz kismi uzun kenara 70° egik ola-
rak ve her iki taraftan kalem ylizeyine 20° lik bir ag1 altinda bilenirler.
(Sekil: 2—118 TS531/6).

Bu kalemlerin her iki yiizii uca dogru konik olup keserek ve kaziya-
rak is gdrirler. Genislik dlciisiine gore amlan bu kalemlerin bilenmeleri
diiz kalemlerde oldugu gibi zmpara tasinda ve yag tasinda her iki taraf-
tan bilenirler. :

d — Bilme kalemleri: Kamma esasina gore ig gorirler. Derin ve dar
oluklarin islenmesi ile profil smirlarinn belirlenmesinde bitmis iglerin ke-

silmesinde kullamlirlar, (Sekil: 2—119) Genislik lgiistine gore adlandiri-

lan bu kalemlerin bilenmesi sagh, sollu 25° ger derece olup, zimpara ve
vag tasinda her iki pah bilenerek keskinlestirilir. .

e — Diiz kalem: Duz tornalamé islerinde, faturah (basamakll) ig-
lerde, kiicitk diiz yiizeylerin torna edilnesinde kullamhiriar. Kazima esa-
smna gbre caligan bu kalemler geniglik Blciileri e amlirlar, Bilenmeleri

diiz kalemler gibidir. (Sekil: 2—120).
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.f — Mizrak uclu kalem: Bu kalemler genel olarak (V) seklindely A
proflller;n agumasinda, dis biikey yiizeylerin tornalanmasinda ve egik :
kalemlerin girmedigi yerlerde kullamlirlar. Kazima islemi yapan bu ka- ]

lemlerin-agiz acilar1 60° olup, kama acilan 30° - 45° arasmda degisir. Ge-

niglik dlglileri ile amlan bu kalemler diiz kalem gibi bilenirler, (Sekil: 2— j ;

121).

ANRARANN

Sekil: 2—-120.

Sekil: 2—121.°

Yukarda aci gegen torna kalemleri standart bir takimda bulunan ka-
lemler olup her cesit torna isi yapmaya yeterli degildiﬂer. Bilhassa pro-
fosyonel tornacilar yapacaklar isin durumuna gore cesitli ve 6zel kalem-
lerini kendileri yaparlar,

SORULAR:

1 — ABag islemede kullanr'an kalémlerin hangi islemlerde kullanildigim be-
lirtiniz? : "

2 — Gordtikleri Iy bakmmindan agac isleme kalemlerini simiflandirimz?
3 — Kesici kalemlerle yapilan calismalarda hangi hususlara dikkat edilme-
lidir? ' ’

4 - Oluklu ve oyma kalemlerinin bilenmelerini izah ediniz?

$ — Torna kalemlerinin gegitlerini yazarak, kullamilma yerlerini aciklayimz?

-
K
-3

&

o

*

i

SIKISTIRMA. VASITALARI

Umumiyetle pargalart birbirine yaplstlrmak icin kullamlan tutkalla-
rin, basing tesiriyle yapistirma Ozelligini artirmak icin kullamlrlar. Sikis-
tirma iglemleri defisik hususiyetler arz ettifinden bu maksatla kullanilan
vasitalarda cesitli sekillerde imal edilirler. Sikigtirma vasttalan ‘Bnee ikd
guruba ayrlirlar. A :

1 — Presler 2 — Iskenceler

1 — Presler: Kontra tablalar yapmak, biiyik 6Igiideki‘-yiizey],éri ya-
pistirmak icin, marangoziukta kir-aga¢ veya sunta lizerine kaplamalam
sikmaya yarar. Preslerin birgok cesitleri vardir,

a — Agac presler

b — Deamir presler

¢ — Hidrolik presler o S

2 — iskenceler: Kiiciik yiizeylerin stkistiriimasinda kullamlan vast-
talardr. . ' .y ‘ S

Agac iglerinde en cok kullamlan demir iskenceler‘ ‘gﬁn'lla,fdi‘i‘:..

P . . H

a-— Ayarh vidal igkence .

b — Eksantrik sikigtirma kolu iskence

¢ — Putrel iskence

d — Kenar sitkma iskencesi .

e — Kise iskenceleri

f — Kobsge yaylar.

a — Ayarl vidak iskence: Umumiyetle temper dokim ve celik do-
kiimden yapuirlar. Iskenceler iginde encok kullanilan bunlardir. Siktlacak
islerin Olgitleri cok farkh oldufundan bu iskencelerde muhtelif boylarda
yapumglardir. Stkma genisligi 5 cm. den 20 cm. ye kadar olanlari vardr.
Boylarina gore adlandiriliriar.

Vidal iskence: Dikddrtgen kesitli bir boy lamasi, boy lamasinin ucu-
na percinlenmis gbnye baghgi, boy lamasi {izerinde hareket eden sikma
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baghfma gegirilmig bir vida ile vidamn bir u oz
cunda sap difer -
bugtan meydana gebmistir. (Sekil: 2—122) - . p diger ucunda pa

. gonye
__'ﬁrybashir
7/; p":fbuc bitezik \sap-
; /= pim
ik | stheme bastigr
i‘ =
— emeeeeeee————— TS
1E : ‘3—:\
-~ - ’ /-
. \boylamasr. ; pim

Sekil: 2-122;

-

' Sikma bagh@imn is sikistirken boy lamas: tizerinde kaymamas: icin
i¢c veya fhg kenan tirtith yapimistir. Stkma baghgimn is silugtirirken boy
lgma.m tizerinden kaywp diismemesi bakimndan da lamanin ‘ucuna pim
pgrgfnl.enmis veya boy lamasiun ucu sikma baéh{zx takildiktan sonra sigi-
rl.!mx.stn'. Vidanm sikma kuvvetini daha genis bir yizeye dagitmak ve diiz-
gun. oln‘?ayan yizeylere kolayca intibak edebilmesini saflamak igin ;;abuc
genig yuzeyli ve oynak olarak yapilmistir. Bu Iskoncelerin saplan aéagtaﬁ
;fapl;lr.ms ve elimizi acitmayacak sekilde torna edilmigtir. Vidanmin ucu ‘sap
f_g:en.sme girer ve bir pimle sabitlegtivilir, Stkma bashgmn boy lamas:
uizer;nie 1I;areketli olmast, her iskencenin boy lamasi uzuniugundan kiiciik
olguideki biitiin isleri sitkmakta k 5 glar il
ve Tullanssh i ullamlmasira saglar. Bu bakimdan pratik

h‘- - Bhsantrik sikostirma kolle igkence: Yap itibaviyle, sap1 ve vi-
d!?.Sl nari¢ difer kisimlart ayarh vidal iskenceye benzer. (Sekil: 2—123)
Vida yerine sikma baslifimn ucundaki delik icerisinde eksaﬁtri‘k bir kolla
31k.1-§tn-1.labi1en ucu pabugiu bir mil vardir. Snce sikma baghgini boy lama-
51 1izer1nde gonye baghfina kaydirmak suretiyle hafifge stkilan is, koht
agagr dogru hastirinca lyice sikilmis olur. "
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¢ — Putrel iskence: Boy lamas: T kesitli bir putrelden yapildig icin
bu isim verilmistir. Umumiyetle 150, 200, 225, 250 cm, uzunluklarde yva-
pilirlar. Uzerinde 10+ 12 cm, araliklarla 8 -10 mm. capmda delikler delin-
migtir. T kesitli bir gdvdesi vardir. Gdvdenin bir bagina tesbit etnmis vi-
dah sikma baghin ve givde iizerinde ileri geri kaydinlabilen ve deligi gbv-
de tizerindeki deliklerden biri ile aym hizaya getirilip pimini takmak sure-
tiyle sabitlegtirilen bir gonye baghfindan ibarettir. (Sekil: 2—124) S

‘Sekil; 2—-123

‘Sekil: 2-124,

kigtrma vidasin ucu sapsiz ve kare kesitll yapiimigtir, Bu bakimdan
vidayl stkigtirmak icin ortas) vidamn ucuna oygun delikli bir sikma kolu

" kullanilir. Kol isi bitince yerinden gxkaﬁln‘. Putrel iskencelerin boy lama-

larimn cok sagiam olmasi ve sikistirma vidalarimn bir kolla dondiiriil-
mesi dolayisiyla ayarh vidah iskencelere nazaran daha kuvvetli sikarlar,
Bu iskencelerle bilhassa parcalarin cumbalarl birbirlerine yapisuriimak
suretiyle tablalar elde edilir.

d — Kenar sikma igskencesi: Kontra tabla ‘veya benzeri iglerin ke-
narlarina cita tutkallamak icin kullamlan ozel iskencelere kenar sikma
iskenceleri denir. 1ki tip kenar stkma iskencesi vardir. (Sekil: 2—125)

e — Kige iskencesi: Kdgeleri 45° birlegen kiiciik cergevelerin kolay-
ea sikilabilmesi igin kullamlir, Kége iskencelerinde bir pimle birlesen iki
kol ve eksantrik stkma kolu vardir, Kollar birbirine 90° ag1 yapacak ge-
kildedir. Sikarken pargalarin kaymamas: icin tirtidli yapiumugtir. (Sekil:
2—126) . ' -
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45° gonyeburun birlegeceld cerceve késgelerinin gonyesinde ahstiriima-
wnda ve tutkallanmasinda kullamlir. ¢Sekil: 2—127) :

Sekil: 2--125. Sekil: 2—126,

f — Kése Yaylari: Daha kiiciik parcalarin kdge iskenceleri yer}nu
kse yaylan kullanarak parcalar tutkallanarak yvapigtirthr, Yaylar.' f.'sken-
. celere gbre daha zayiftirlar. Sikma islemi yapihrken kaymamas: igin ug-

lan sivri yapilmistir, (Sekil: 2—128)
iSKENGEIER-iN KORUNMASI VE BAKIMI :

Iskenceleri uzun zaman kullanmak ve diizgitn stkmalarm i¢in balam
ve korunmalarna dikkat etmelidir. Bakimsiz igkenceler kisa zamanda bo-

~ gekil: 2-127. Sekil: 2—128
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zulur, Diizgiin stkma yapmaz, Iskencelerin bakim ve korunmasi icin su nok-
talara dikkat etmelidir, -

1 — Kullamlmazken &zel bir sehba {izerinde bulunduridmahdir. saga
sola atmamabdir. :

2 — Gerektiginden fazla stkmamaldir,

3 — Uzerine dokiilen tutkal gibi gerecler hemen silinmelidir,

4 — Vida kisunlar zaman zaman yaglanmaldir.

5 — Pabugsuz kullamlmamalidir. Pabucu cikan veya sapr cikan is-

kenceleri hemen tamir etmelidir.

SORULAR:

1 — Sikstirma vasrtalarmin kullanilma sebeplerini izah ediniz?
2 — fiskence qesitlerini yazarak, viddh iskencenin Kisimlar belirtiniz?
.8 — Igkencelerin korunmast ve bakimimi yaziniz?
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VURMA TAKIMLARI -

Baz aletlerin kullamImasy, ayarlanmasi, cesitli islerin monte edilmesi
veya sokiilmesi icin kullamlan takimlardir. Kullanildigl yerler ve yapila-
71 _balimindan ¢ekicler ve tokmaklar olmak {izere ikiye ayrihrlar.

1 — Cekigler, 2 — Tokmaklar.

1 — Cekigler: Celikten yaprlmug ‘iki ucu sertlestirilmis menevislen-
mis olan bir vurma aletidir. Celik bir gbvde ve bu gfvdeye saplanan agag
bir saptan meydana gelirler. Govde dikdortgen veya kare prizma geklin-
dedir. Silindirik gdvdeli dzel cekiclerde vardir. Sap kisimlarl umumiyetle
agac olup oval kesitlidir. Gbvdeye baglanan kisimlar ince, uca dogru ka-
hnlagarak elle Kolayhkla tutulabilmek icin dzel surette sekillendirilmigler-
dir. Kaide olarak cekiclerde sap uzunlugu gévde boyunun 2-2,5 katidir.
Sap giirgen, ak girgen ve simgir gibi sert agactan yapilir., Govdeye takil-
diktan sonra kama ile sikighinlir, (Sekil: 2—129) Cekigler agirh@na gore

3 siufa aynhr.
sap ;
".’“T“MH: N i
T T Hi
L] . i .
kamé | [

|__-taban__|
Sekil: 2—129.

a) Biiyilk boy cekicler 750 gr. dan bilyiik.
b) Orta boy gekicler 350 gr.
¢) Kiigiik boy cekicler 50 - 200 gr.

Markalama iglerinde kiicik agmhkli olanlar1 kKullamhr. Ayrica kul-
lanma yerlerinin farkli olmas: dolayisiyla agag iglerinde kullamlan cekig-
ler sunlardr. '
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a) Marangoz gekici
b) Kaplama cekiei
¢) Désemeci cekici
d) Camer cekici

2 — Tokmaklar: Sert aZactan veya plastik maddelerden yapilhr, Si-

lindir veya prizmatik govdelidir. Saplan cekicten biraz daha uzun ve ka-
lmcadir. Cesitli aletlerin ayarlanmasinda, gegme islerin monte ve sokiil-
mesinde oyma iglerinde kullamhir, AZactan ve plastikten oldugu icin vur-
dugu yerde cekic gibi iz birakmaz. Bu bakimdan, is aletlerinin zedelenme-
mesi icin tokmak tercih edilmelidir. (Sekil: 2—130)

Sekil: 2—130.

Oymaa tolmag: Gvde silindirik piring dokiimden yapithp dig kism
ve i¢ lnsmi konik olarak torha edilir. Sert agagtan sap takilarak cymact
tokmagr meydana getirilir. Gdvde agir oldugundan vurma ylizeyl de bi-
yiik olduffu i¢in oyma iglerinde tercihan bu tokmak kullamlir. (Sekil: 2—
131)

Prirc dokim
Sert aguc sap

s

A

"

7

ANUENRN.

Sekil: 2-131.
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Varma talamlarmam bakmm ve korunmass: o
a — Cekig gdvdelerini pastan korumak igin zaman zaman yaglama-

hd}r' . LT3 [ = o, oy

b — Tabanlar: bozulan, capaklanan g¢ekic gbvdelerini eZe ile diizelt
1elidir. . S o ]
g ¢ — Tokmakla tezghh demiri veya ¢ivi gibi madeni gercclere vurul
mamaldir,

d — Piiriizlenen tokmak gbvdesini agac egesl ile duzeltx}l?lidi}':
e — Agac tokmak veya cekig saplarmm kirden korumalk igin cila ve-

ya vernik striilmelidir.

SORULAR:

1 — Vurma aletlerinin cesitlerini yazarak, hangi islerde kullamldifini  be-

lirtiniz? . ) . .
2 — Cekicler hangi dzelliklerine gére smlﬂa.t..nrll_lr. .
3 — Vurma talumlarin balkimu ve ko;unmasm1 izah ediniz?

TORNAVIDALAR

Agag vidalarim ve her cesit viday yerlerine vidalamak veya stkmek
icin Gzel olurak yapimig aletlere tornavida denir. Vida baslan diiz yarikh
veya capraz yartkh (yildiz) olarak yapilir. (Sekil: 2—132)

Tornavida uclam da diiz yankh veya capraz yarikli vidalan vidalaya-
bilmek maksadiyla iki sekilde yapilnuslardir, -

Agag iglerinde vida vidalamak veya skmelk icin standart tip torna-
vida, yildiz tornavida, otomati_-k tornavida ve matkap kolu ile birlikte tor-
navida ueu kullanilir.

Standart tornavida: Térnaﬁdalar sap ve govde olmak lizere iki ki-
simdan meydana gelir. Gévde, ucuna agiz agilmig celik bir cubuktur. Sap,
delik kalemlerinde oldugu gibi takilir. Tornavidalar sap tarafindan basila-
rak kullamldiklan igin, saplarin ele cok uygun olmast sarttir, (Sekil:
2--133) : '

bilezik

Sekil: 2-133,
Standart bir tornavida ile vidalama pozisyonunu (Sekil: 2—-134) de
gorillmektedir, '

Tornavida uglart (Sekil: 2—135) de gbriildiizi gibi yass1 ve uca dog-
ru az konik olmaldir, Uclar: kavisli veya kama gibi keskin olan tornavi-
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Sekil: 2—134. Sekil: 2—-135. Sekil: 2~136. Sekil: 2—137.

dalarla vida vidalamak giictiir, Tornavidamn agz vida kanalina oturup,
ucun genigligi de vida bast capindan biyiik olmamalidir. - (Sekil: 2—136)
Tornavidanin agz vida kanahna iyice oturmassa, vidamn kanali yalama
olur. (Sekil: 2—137) :

Yildiz Tornavida: Yiudiz tornavida sap ve govde yaplst bakimindan
standart tornavidaya benzer. Yalmz uc kismu capraz yarikh vidalara uy-
gun olarak yapilmstir, (Sekil;: 2—138) Apgac¢ vidalarmmn baglari capraz
yarikh olarak yapilmaz. Fakat yale kilit ve benzeri madeni mobilya aksa-
m1 vidalari ile birlikte satiir, Bunlar arasinda vidalam ¢apraz yariklh olan-
larn da vardir. Bu bakimdan yildiz tornavida nadirende olsa lazim olur.
Yidiz tornavida kullamrken normal olarak standart tornavidadan, daha
fazla bir kuvvetle bastirmak lazimdir. Aksi halde tornavidanin ucu vida

yvangindan ¢ikar ve vidanin bag: bozulur.
» ==

Sekil: 2—138,

Otomatik fornavida: Bu tornavida; sap, govde, dondiirme mili tor-
navida ucu takmaya elverigli 6zel bir kovanla degisik &lciide lic adet tor-
navida ucundan meydana gelmistir, (Sekil: 2—-139),

!
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Sekil: 2-139.

Tornavidanmn mili sagh, sollu sipiral vidahdir. Mil ile gbvdenin birles-
tigi yerde kilitleme rondelas) vardir, Milin saga sola dénmemesini saglayan
ve standart tornavida gibi sabit hale getiren birde 8zel tertibat1 vardir. Bu
tertibat iizerindeld slirgii en alt- pozisyona getirilince saptan bastirldig
zaman ug¢ sagdan sola dogru doner. (Sekil: 2—140) Siirgi ortaya getiri- .
lince ug sabitlegir ve standart tornavida gibi kullambr. (Sekil: 2—141)
Siirgii iist pozisyona getirilince de saptan bastirlidifn zaman tornavidanm
ucu soldan safa dogru donerki bu durum vida skmekte kullambr, (Se-
kil; 2—-142) : . \

Sekil: 2-140--141-142,

" Tornavidamn ucunu dondiirme hareketi sap1 agagiya dogru bastirmak
suretivle saglanir. Farkh biiyiiklilklerde ve defigik hatvelerde yapilmis-
lardir, Tornavida uclam da normal, biiyilk ve kiiclik olmak lizere {ic adet-
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lik talum halinde fornavida ile biprlikte satilir. Uglann degistirilmesi basit

ve pratiktir, Ucu gkarmak veya takmak icin kovam bastirdiktan veya
ittikten sonra 90° déndiirmek Kkafidir.

Otomatik tornavida, say1s1 cok seri iglerde kiiciik vidalar: fazla yorul-
madan kisa zamanda vidalamaya yarar. Vidalan bilyiitk bir kuvvet sarfet-
meden vidalayabilmek igin énceden delik delinmesi sarttir. Otomatik tor-
navidalar belirli zamanlarda yaglanmahdir.

Gonye tornavida: 75-15cm. uzunlufundadir. Bu tornavidalar dar
yerlerde vidalarin vidalanmasmnda veya sokiilmesinde kullamilir, Gévde-
nin bir veya iki tarafinda bir u¢ bulunur. (Sekil: 2--143) .

Iisa tornavida: Kisa tornavidalarin cok yakindan kullamlmasim sag-
layan cok kisa gOvdel oluglan istisna tutulursa normal tornavidalardan
farksizdrr, (Sekil: 2—144)

'

Sekil: 2—143. ‘ Sekil: 2-144.

Matkap kolu ve ftornavida ueu: Matkap verine tzel olarak yapilmis
tornavida uglar1 takilmak suretiyle matkap kollarda tornavida gibi kulla-
nilabilir. Matkap kolunun krank mili seklindeki gdvdesi sayesinde torna-
vidalardan daha biiyiik bir dondiirme kuvveti saglar. Bu bakundan bityiik
vidalarin vidalanmasinda tercihan kullamilir. Tornavida ucunun iyi sika-
Iabilmesi maksadiyle matkap koluna takiarak kullanmlacak uglarin matkap
kolu lokmalari arasinda sikilacak kisimlar dort kogeli ve birazda koniktir.

Matkaﬁ kolu ve tornavida ucu hemen hemen otomatik tornavida ka-
dar pratik ve az yorucudur. Seri halde vida vidalamaya da elveriglidir.
{(Sekil: 2-145)

Kerpeten: Cekicle cakilan giviler bazen egilir veya yanhs yere cakil-
diff1 igcin sGkiilmesi icap eder. Bazi hallerde givile;-in boydan veya baslari-
mn kesilmesi gerekir. Kerpaten bu durumlarda ¢ivi sékmeye ve kesmeye
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4

yarayan bir alettir. Mafsalh iki parcadan meydana gelen kerpeten, celik-
ten yapimigtir. Saplari uzun ve agizlan keskindir, {Sekil: 2—146)

Sekil: 2-145. Sekil: 2146,

SORULAR:

1 — Tornavidalarm kullanilma yér]erini belirterek, cesitlerini yazimiz?
2 — Verilen afa¢ vidasma gore, tornavidada aramlan dzellikleri belirtiniz?

3 — Otomatik tornavidalarin kullaniima yerlerini ve sebeplerini izah edi-
nfz? ‘ .




EGE VE TORPULER

Pamtidmasi: Uzerinde kesici agizlar bulunur. Bu Kesici agizlara (dis)
ady verilir. Egelerin disleri kiiciik, torpiilerin daha biiyliktiir. Digler diger
takmlarm kesici agizlarmda oldugu gibl egik diizlem ve kama esasina go-
re cahgr. (Sekil: 2-—-147) _ _ ,

e ’
islenen ylizey
y=1° 3=63° x=20° )
bir efe disinin teorik dogru bigimi

Sekil: 2147,

Lama hadde celiklerinden preslerde &zel kahplar yardmiyla yapil-
mistrr. Kuyruk kismina sap takilir. Sap ege ve torpiilerin kolayca kullam)-
masim temin .eder. (Sekil: 2—148)

N LT =i S —

TOPUK L
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Sekil: 2—-148.

Torpiiler rende ve diizkalemle diizeltilemniyen egmecli ve profilli is
par¢alarim istenilen profile gbre hazirlanmasinda kullambr. Egeler tor-
piilerin biraktigy izleri diizeltmekte ve ayrica cesitli takimlarin bilenmesin-
de kullamlir. Ege boylann 47 -18” a kadar degigir,
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Egeler kesitlerine gére lama egeler, balk sirhi egeler, yuvarlak ege-
ler, kare egeler, ilcgen egeler, bicak ve dzel gekilli egeler olarak adlandi-
miir. (Sekil: 2—149) Moedeleilikte kullanilan dzel kavisli va gesithi kavish
egeler {Sekil: 2—150) de goriilmektedir. :

i =
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Lama ede
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Kare ege

—wm 35, " e}
Ucgen ifne efe
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Yuvorlok ege '

Sekil: 2—-149.

Effe ile kesmek: Tek sira digli egelerde, disler yalniz bir sira halinde
ve belli agt (65° - 85°) altinda yiizeve acilmislardir. Cift sira digli egeler-
de digler birbirine caprazlanmasma iki sira halinde agﬂfr ve keskin uglar
mevdana gelir. (Sekil: 2—151) :

Egeler dis yapilarma gore:

a — Tek sirali ege disi

b — Cift swall ege digi

¢ ~- Térpii disler

d — Kavisli disli efe (frezelenmis ege) (3ekil: 2—152)

a — Tek sirall ege disler: Lama genislifindeki keskilerle ve lama
ekseniyle (65° - 85°) a@ yapacak sekilde lama boyunca arka arkaya sira-
lanarak meydana getirilmis kesici afzlardir. Rende 181 seklinde kesme
tesiri gdsterirler. Yumusak ve orta sertlikteki agaglarin iglenmesinde kul-
famiirlar. '

Uggen ege B
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Sekil: 2—-152.
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b — Cift siral disler: Tek darbeli dis agilmis efeye ilk dislere gup~
raz olarak ve eksenle (40°-45°} aq1 yapacak sekilde ikinci bir sira dig
acilarak meydana getirilmis ¢ift darbeli ve temiz kesme yapan kiiciik bir
dig seklidir. Sert ve reginesiz agaclarn iglenmesinde kullamlir. Bu diglerle
temiz ylizey meydana’ getirilir. Birinei siradaki diglere temel digler, ikinci
siradaki diglerede list veya capraz digler adi verilir. (Sekil: 2—153)

e — Torpii digler: Uc kise bir keski ile lama tizerinde birbiri ardi sira
ve yanyana olmak tizere, ikinei siranin disleri birinci siranm bogluklarina
getirerek pramit geklinde gikintilar meydana getirilmistir. Bu cikintia-
nin uc kisimlan kesiei agizlar durumundadir. Bu disler oldukege bilyiik ol-
dugundan yumugak agaglarin kaba olarak islenmesinde kullambr, .(Sekil:
2—154)

4 — Kavisli disli egeler: Gercekte ege, tam bir kesme takim degildir,

: O, keserek falas kaldiracag: yerde kaziyarak bu igi yapar. Clinkii, vurarak
OZEL MODELCt EGELER" digleme sirasinda olugan digler anormal talag agisina sahiptir, Frezeliyerek
Sekil: 2-150. '




Sekil: 2—-153.

. yapilan egelerde durum bdyle degildir. Fakat bu tip efe pahali olugundan
aynica sirt1 tornalanmig freze cakisiyla isleme glicliifiinden dolay: pek az
yapiir. {(Sekil: 2—153)
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Sekil; 2-154.

FGELERIN KULLANILMASI VE MUHAFAZASI ;

1 —-Ege ve torpiiler elyafa dik striilmelidir.
2 — Kenarlan yiizeyli (fatural) pargalarin temizlenmesinde kena-
n bozmnamak icin kenan dislenmemis egeler kullaniimalid,
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3 — Egeleme esnasmda cikan talaglar regine ve tutkal tesiriyle bir-
birine yamsarak digleri doldurur. Bu durumda- epe temizlenmelidir.
Temizleme; efe buhara tutularak, sicak suya so}‘cullma'k, izerine ispir-
to dokiiliip yakilmak suretiyle talas yumusatilarak ot veya kil firca ile
digler fircalanmak suretiyle temizleme yapilmalidir, )
4 —. Temizleme maksadiyle diglere cizecek veya tel firca siiriiime-
melidir, '
5 - Kullanma esnasinda ve diger zamanlarda sert ‘cisimlere degme-
mesine dikkat etmelidir. -

! talag kirict kanallanyle trezelanmis ege
= bir dislemati ejenin

gériniist ;\ : "w ,::

frezelenmis agelwr‘kcse_n
“diglere sahiptin

Sekil: 2—155.

TARKIM DOLABI: -

- Tamtilmasi: Modelcinin kullandign cesitli el aletleri vardir. Bu alet-
leri diizenli bir sekilde topluca bir yerde bulundurmak amaciyla takim do-
laplar yapilmastir. Cesitli tiplerde olabilir. En kullamsh olan,' (Sekil: 2—
158) da gdriilmektedir. Duvara monte edilir. Takim dolabiun yerden yiik-
sekligi cabisan Ogrenci ve isginin boyuna gére ayarlamr.

Agactan yapihirlar, ¢ kisimlan 8zel bir sekilde diizenlenmistir. Boy-
lece takimlar, ayr1 ayr ve birbirine karigmadan konabilir,




Sekil: 2—-156.

SORULAR:

1 — EEe ve torpiilerin gérditkleri vazifeyi belirterek, efenin kisinlarm ya-
amz? -

2 — Egeler hangi 5zelliklerine gire isimlendiriliv?
3 — EBeler dis yapilarina gdre kaga ayrihr, hangi islerde kullamilimrlar?
4 — Egelerin kullamilmasi ve muhafazasmi izah ediniz?

. BOLUM
Ol¢me Kontrol Markalama

Olecme: Somut degerlerin birimsel olarak karslastiriimasidir. Maki-
na parcalarimin yapiminda Sleme 6nemli bir yer tutar, Parcalarm isteni-
len dlcii ve dzellikte yapilmasi, stiphesiz 0lgme sisteminin miikemmel ol-
mast jle degerlendirilir. Her parcamn ig¢i tarafindan belirtilen élciide ya-
pilabilmesi miimkiin degildir. Ancak parcanmm iki 6lgii st arasinda ya-
pilmasin gerceklestirebilmek i¢cin bu parcayr yapan kisiye liizumlu 6l¢ii
ve kontrol aletlerinin verilmesi, Slcme ve kontroliin sihhatli yapilabilmesi

icin de, iscinin 6l¢ii ve kontrol aletlermln kullamlmasun cok iyi bilmeési ile

miimkiin olur.
Y

Oleme, endiistriyel imalatin en Snemli konusu ve becerilerinden biri-

dir. Bu sebepten Slcme, &Zrenilen herhangi bir beceri ile birlikte aym anda
Ogrenilir ve uygulanmr.

Olemenin temel bdliimleri; uzunluk, agi, agirhk, zaman, sicaklik, op-
tik ve 1gik, elektrik miktaridir.

Bir goklugun 8lglilmesi ti¢ degisik bicimde yap1lab111r a} direkt &lg-
me b) dolayl dicme ¢) mutlak élemedir,

Hic bir 8leliniin mutlak bir tambkta tayinine imkén yoktur. Her olg-
me, Olgmeyi yapan sahsa ve Ol¢ll aletine gére degigir.

Ornegin, bir uzunlugu aym kumpasla dért ayn kigiye Gletiirdiigiimiiz-
de veya aym uzunlugu tek kisiye dért ayr kumpasla Slctiirdiigiimiizde al-
digrmiz neticeler degisik olur. Su halde her zaman yaplacak lse ait 6lciis
lere en yakin yaklasimi saglayabilmektir,

Olemenin Tamm: Herhangi bir seyi kanunla tesbit edilmis bir bi-
rimle mukayese (kiyaslama) etmektir.

Olemenin gayesi ise, bir bliyukligiin olgu aletlerinden okunarak, bir
Olecme degerinin tesbit edilmesidir.
7
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UZUNLUK SLCU BIRIMLERI

Diinya devletleri arasinda uzunluk 6lcii birimi olarak genellikle iki
6lcil birimi kullaniimalktadir, Bunlar: '

1 — Metrik 6lcli sistemi (metre sistemi)
2 — Ingiliz dlcll sistemidir.

Metrilk dlcit sistemi: Ana olcli olarak Paris'te uluslararas: dlciiler .

biirosunda (miizesinde) sakli ANA METRE muteberdir., Bu metre irid-
yumlu plitinden yapilmug (X) kesitinde, {izerinde 1 metre aralikh iki ¢iz-
gi bulunan bir -6lcii cetvelidir. : '

" Metrik sistem (Ingiltere, Amerika hari¢) ditnya devletlerinin pek co-
gunda 've memleketimizde kullamlan bir Slci sistemidir. Bu sistemde uzun-

Iuk &lct birimi METRE'dir. Teknikte umwimiyetle metrenin as katlar: kul- - '

lamImaktachr. Bunlar;

1 metre (1m.) = 10 desimetre (10 dm.) = 100 santimetre (100 cm.)
= 1000 milimetre (1000 mm.) = 1.000.000 mikrondur.

ingiliz lcit sistemi: ingiltere ve Amerika’da kullarulan 6lgii sistemi-

dir; Bu sistemde vzunluk 6lcli birimi YARDA'dir.

1 yarda =3 ayék, 1 ayali =12 parmak, 1 parmak =1 in¢ch’ dir, Par-
mak veya inch isareti (”) dir. Bu igaret 6l¢cli degerinin sag iist kégesine
Konur. Ornegin; 17, 37, 1/8”, 1 3/8" gibi. ' '

1 parmak (inch) = 25.4mm. dir,
1 ayak = 30.48 em. '
1 yarda == 91.44 cm. dir.

Makina sanayiinde hassasiyetin geregi dikkate almarak kullamlan 6l- |

¢l aletleri milimetrenin béliintiili esasina gdre yapimistir, Bu bélintiiler
milimetrenin 1/10, 1/100, 1/1000 degerlerindedir.

Modelcilikte kullamlan 8l¢li aletleri, normal 8l¢ii aletlerine gére, ma-
denlerin sicak halden soguk hale gecerken (katilasirken) cekmeleri dik-
kate alinarak boyca cekme miktart kadar vzun olmalidir.

. UZ‘UN%UK OLCU ALETLERL

Uzunluk 8lgli aletlerini 4 gurupta incelemek gerekir,
1 — Oleit Tagima Aletleri: Ig cap kumpasi, dig cap kumpast, pergeller.
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2 -— Bsliintiil (cizgisel) Oleii Aletleri: Celik cet’vgller, katlanir met-
i i ler.
reler, serit metreler, makarall gerit metre o .
3 — Ayarlanabilen Balintilii Oleii Aletleri: Stirmeli kumpaslar, dg-
rinlik kumpaslari, saatli kumpaslar, modil kumpasi, mikrometreler, lkkom-

aratdr, pasimetreler. o
’ 4 — Sabit Degerli Olgii Aletleri: Mastarlar, gablonlardsr.

1°—— Olcii tasima aletleri:

a — Cap kumpaslar: Caplarm Blciilmesinde kgl}amhr. Bunlarm hig-
bir cizgisel boliintiisii yoktur. Ol¢iiler uygun dlcil aleti He -olkunur. Bu kurr}-
paslarin hatasiz kullanilmasi fazla uygulamaQn gerektirir, Kumpasm 1.5
parcasina degisini hissetmek igin kumpas1 hafifce tutmahdr. Kumpac;s Es
parcasindan ayriimadan asilma simrinda ise, basine yaklagik olarak dog-
rudur. Bu kumpaslar iki cesittir. (Sekil: 3-1)

Sekil: 3-1.

— Dis ¢ap kumpasl
— I¢ cap kumpasi

Dig cap kumpaslar silindirik dig gapl-arm'.t‘)lgiilrne"sinde, ic cap kum-
paslar1 ise silindirik i¢ caplarm {bogluklarm) olgulmesqlc-le kullamhr, Dig--
cap kumpaslar ile yapilan Slgmelerde, kumpasin ek.sem is parcasmin ek-
senine dik olmahdir, i¢ ¢ap kumpas: ile dlgmelerde, is pa-rgasn.nn ve&}(wl}-
pasm eksenleri ¢akigmali-ayni zamanda .iki bacagin uglarmin 1§ pargasmg .
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dayanmasina dildlfat etmelidir, I3 parcasi hareketli iken veya ddnerken |
hicbir zaman kumpas kullamlmaz, clnkil 6leme dogru olmayacag gibi §

kumpasta hareketli ise takilarak kirilabilir. Cap kumpaslar) hassas dlcme
yapan aletler degildir. Bunlar ¢ogunlukla agac torna iglerinde ve biiyiik
boyutlart dlgme iglemlerinde kullamlirlar. Rir dig ¢ap kumpasimin celik
cetvelle ayarlanmas: (Sekil: 3—2) de gbriildiigii gibi sol el celik cetveli,
sag elde kumpasi bag ve isaret parmag somunu ayarhyacak sekilde tu-
tularak yapalr. ' ‘

b — Pergeller: Daire ve yaylarin ciziminde (markalanmasinda) ay-
m zamanda Olgiilerin tasinmasinda kullambrlar. Cesitli bicim ve gekillerde
yapian pergelleri iki gurupta inceleyebiliriz. Bunlar:

— Tek merkez etrafinda aglabilen ayakh pergeller,

— Parelel ayaklh pergeller.

— Tek merkez etrafinda agilabilen ayakh pergeller: Uclan sivriltil-
mis iki ayak bir merkeze gére istendigi zaman oynar, istendigi zaman sa-
bitlestirilen vidall bir baglant1 diizenindedir. (Sekil: 3—~3) Ayarh pergel-
lerde tepe kismu yaprak yay, iki ayak iizerinde vidali bir mil, bu mil fize-
rinde hassas ayarlama yaprmasim saglayan tirtirh somundan ibarettir.
(Sekil: 3—4) Cok cesitli sekil ve &lgiide yapilan pergellerin secimij kullam-
lacak yere gbre tercih edilir.

yonlis ‘
Sekil: 3—2,

Pergel tizerinde dlcti bdluntiileri olmadig icin pergel ayarlanirken 5l-.
¢li aletlerinden faydalanilr, Pergel ile 6lcli aletlerinden &leit alimirken dik-
katli olmalidir. Olciiler biiyiidiikce pergelin sivri ucu bdliintis cizgilerine
dik olarak oturamagz; 8l¢ii alan kisinin dikkatli ve titizligi 6igii almada 617
¢li tamhna yaklagir. Biiyiik Sleiilerin alinmasinda parelel ayaki: pergel-
- lerin kullamlmasi 8lcli alma hatalarim ortadan kaldirr,
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Kullamlma gekli ise, markalamada gizilecek1 yay \.re daire yari gapi;a.—
rin lciisiine gore pergel ayarlanir, dnceden bEIII‘IEIlTlS "m:arkeze perge ln
sivri ucu konur, -ikinci sivrei ug merkez etrafinda déndiirilmek suretiyle

istenilen yay ve daire cizilir.

Sekil: 3—3. Sekil: 3-4.

" w— Parelel ayakh pergeller: Yan caplarl buyuk olan yay ve dal.l.‘:le-
rin ¢iziminde kullamilan bu pergellerin yapll-an; Bir gubuk veya si (;Jn
(kesiti, daire dikddrtgen veya kare) hareketli 1.;1(; tas:wcﬂarmc'fan_meyﬂ a-
na gelmigtir, Ug tagiyreilarn tizerinde bqu}‘lan v1da1a;' yardlml l-le ]ﬁil'.e.l.l gr;
dleii alindiktan sonra vidalar sikilarak cizecekler sabitlestirilir, o gtlm ‘
hassas alinabilmesini saglamak amac ile baz pergellerde ug tagtyct a1:11:11;
biri hassas ayar yapabilme tertibathdir. Ug t_?sxylcﬂara takilan \-re gesldl
amaclar icin kullamlan 8zel uglar perge]}i: mureikke‘ple calisma, i¢ ve dig
cap kumpas1 olarak kullanma ozelligi saglar. (Sekil: 3—5)

Pergel ile yapilan cizimlerde cizim agac lzerine yapﬂaca:ksa_merkez
belirlenerek ¢izitn yapilir, ¢izim metal ig parcasina yapilacaksa metal par-
camn marka edilecek yiiziine tebegir gibi maddeler siiriilerek markalama
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¢izgisinin dahg- net goriilmesi saglanir, ig parcas: iglenmis ise bu gibi yii
z:eylere (bakar siilfat) ad: verilen mavi géztag eriyigi firca ile stiriiliir E)rlli:
S{d.e ol.ar.u .bu yizeyde en ince ¢izgiler net olarak goriiliir. Markalama: bir
ngln‘i igidir, ¢ift veya bulamk bir cizgi, markalamanin hassasiyetini bo-
zacagl gibi is parcasmm bozulmasinada sebep olur. '

tutamak

baglama
somunu

siitun \

ince gydr pgrcasi

org pargdsi

tirlinli
ue

“fosima gizecek kuresel  kumpas kursun
ucu . uc uc&n kale$mli
: . UG
Sekil: 3-5.

2 — Bdoliintiilii (cizgisel) bleii aletleri:

a — Qelik cetveller: Celik cetveller kiiciik 6 ici
yelik lex cik Olgmeler icin atelyede
Ilcullamlan olela aletlt.enmn en faydal olanlaridir. Bu cetveller 100 mmy ile
000 n.rlm. arasindaki uzunlukta yapihirlar. Yaylanabilen, biikiilebilen in-
ce celik lamadan yaprmig olup Slgme hassasiyetleri 0,5 mm. ile 1 mm. ara-

sindadir. Bir gok cetvellerde (mun) rik béliintiiler bir kenarda (parmak)

bolintiisli ise diger kenardadir. {Sekil: 3—86)

Sekil: 3—6.

6lgme'islemleri-nde kullamlan bu cetveller ayrica dig ¢ap, ic cap kum-
gaslau \fe pz::‘r.gellerm dlgliye gore ayarlanmasinda ve bu aletlerle yapilan
Olgmelerin birimsel degerleri bu cetveller yardum ile bulunur. :
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— Qekme payh cetveller (Modelci cetveli): Bu 8leii aletlerinin nor-
mal Slgii aletlerinden farki dskilecek madenlerin cinsine gore degerlendi-
rilmis cekme paylarimn esas dlgiiye ilavesi ile olur. :

Madenlerde cekmenin fiziksel izahi: Madenler sicak halden soguk
hale gecerken hacimde kiictiliirler, bu olaya-madenlerin cekmesi denir. Or-
negin; 1m. boyunda cubuk seklinde hazrlanmig kum kahba ergitiltnig
dbkme demir dokiiliirse, metal soguduktan sonra bu cubugun boyu dlclil-
diigtinde yaklagik 99 cm. oldugu gériiliir. Burada dékme demir icin gek-
me miktar 1cm. dir. 1m, lik modelci metresine ilave edilen bu ¢ekme
miktart 100 em.+1 em.—101 cm. dir. Dikme demir icin hazirlanan ¢ekme
metrede normal 1 m. ik uzunink 101 cm.=1010 mm. dir. Bu uzunluk 1000
esit pargaya bolinerek milimetrik taksimath 1 m.lik cekme payh modelci
cetveli yapilmig olur. (Sekil: 3—7) Denemeler neticesi madenlerin gekmeé

* miktarlam tesbit edilmig, bu cekmeler asas alnarak makina yapirnda

kullarilan metaller icin cekme payll modelei metreleri yapilmigtir, Buna
gtre bazi metallerin cekme miktarlar goyledir. Kurgun % 1, Alitminyum
% 1,2, Piring % 1,5 dur. - :

; .
%y 2 3 4 & 1 8

"5 ‘ :
ikl nulnnlnn]nn‘nnh_minnhml \ -
[T llll‘lllll (UMD b

2 3 4 5 b 7 8

2% 1 .
i b

Sekil: 3-—T.

b — Kailany ve serit metreler: Katlanr metreler dlgli tamhig1 aran-
mayan calismalarda kullanihriar. Bu metrelerin hatal oluglar1 mafsaliar-
daki asinma ve bdlim hatalarindan ileri geliv. Hata miktar im.de 1. mm
den §3mm. ye kadar degigir. Bu metreler; marangoziukta, dogramacilik-

ta, ingaat iglerinde ve bazi meslek dallarinda kullamhilar. (Sekil: 3—8),

. Y

A

Sekil: 3—8.
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—- Serit metreler: Bunlar kiiciik boy &lemeler ve bilyik boy &lcme-

lerde kullanmak iizere iki boyda yapilmistir, Bunlardan 1 m. veya 2m.

uzunlukta yapilnus olanlarmm madeni bir kutu iginde ileri ve geri hareket

edebi-leclzek celik serit halinde olup, sifir cizgisine 90° lik kiigitk bir u¢ ek-
%e{imast-lr. Bu ug dlgmenin kolay yaplabilmesini ve gerit metrenin kutu
i¢ine kacmamasim temin eder. Olgme hatasi az olan bu metreler, taginabil-
me kolayhgmdan her meslek dalinda lkullanihy, (Sekil: 3—9) Biiyiik uzun-

luklarin &lgiilmesinde 10 m, veya 20m. Hk serit metreler kullanthr. Bu

metreler her meslek’ dalinda kullarilmaz bilhassa ingaat iglerinde, arazi

dlcme iglerinde kullamiirlar, bu metrelerde hata mikt ici
; art 10 m, .
hata normaldir. (Sekil: 3—10) icin 3. mm

- Sekil: 3-9,

Sekﬂ: 3—-10.

3 — Ayarlanabilen bolintiili 6lgit aletleri:

o a— Siirmeli kumpaslar: Uzunluk dlemelerde, i -
r.m}jk, kanal v.b. gibi Slgmelerde kullanihriar, Kumpaslaiag’asllinfzg; g;
l.n-kten yapulmig olup, cetvel ve siirgii gihi iki esash parcadan meydana ge-
l.xrlez:. Sabit cene cetvelle, hareketli gene ise siirgii ile tek parcadir. Cetve-
lin bir tarafinda (mm) bolintiisii diger tarafinda ise (parmak) béliintiisﬁ
vardir. Siirgli {izerinde verniyer béliintiisii olan kumpaslarin bazilarinda

derinlik dlemek icin cetvelin arka tarafinda a¢ilmug kanal icinde hareket -

ede_n .bir _k'lhg, delik dl¢mede kullamlan iki kiiciik cene ve stirgiiniin hare-
ketini termin eden yayh bir mandaldan iharettir. (Sekil: 3—11)
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Sekil: 3-11

Siirmeli kumpaslar genel olarak 1/10-1/20-1/50 mm, §lcme hassa--

siyetinde yapiimiglardir. Siirmeli kumpas1 okumak i¢in dnce, verniyer bd-
liintiilerini bilmek gerekir. Cetvel Uzerinde milimetre boluntiilleri, siirgii
{izerinde ise verniyer bdlintiileri vardir. Olgiilecek parca boyutunun mi-
limetre degerleri cetvelden okunur. Sayet siirgii {izerindeki sifir ¢izgisi,
cetvel lizerindeki- mm. bdluntiileri arasinda kalmigsa, verniyer taksima-
tmdan okuma yapilir.

1/10 mm. Slgen kumpasm verniyer prensibi soyledir:

{Sekil: 3—12) de kumpasin iki ¢enesi kapal durumda iken, cetvel ile.

siirgli lizerindeki sifir cizgileri birbiri ile cakisir. Cetvel lizerindeki 9 mm.
lik kisim, verniyer iizerinde 10 esit parcaya bdliinmustiir. Buna gore ver-
niyerin iki cizgi aras), cetvel tizerindeki iki ¢izgi aras: bdlimiinden 0,1 mm.
daha kiiciiktiir. Bu nedenle bdyle bir kumpasla &lglilecek en kilgiik 6lgii 0,1
mm. olacaktir. fkinci cizgiler arasindaki fark ise 0,2 mm. ficlinciilerde 0,3
M. ....... dokuzuncuda ise 0,9 mm. olur. Yani cetvel iizerinde alihan 2
mm. ik ksum stirgli {izerinde 10 egit parcaya béliinmekte 1 mm. lik far-
kin 10 esit parcaya biliinerek 10 c¢izgiye paylastirildif: kolayca gdriiltir.
Bu gergeklere gdre, siirgit ile cetvel lizerinde bir dogrultuya, gelen c¢izgile-
rin okunmast bize Sletiniin ondalik kismini verecektir,

Ornegin; siirgiiniin sifir cizgisi 88 gecmis durumdadir. Sifir gizgisin-
den itibaren cetvel izerindeki cizgi ile bir dogrultuya gelen cizgiyi bulalim.
Bu siirgiideki altinc cizgidir, Her cizgi aras: 0,1 fark gésterdiginden kum-
pas iizerindeki 8lgii 88 + (6 X 0,1) = 88,6 mm. dir. (Sekil: 3—13)
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Sekil: 3-12. i Sekil: 3—-13.

1/20 verniyer bolintiisii: Cetvel lizerindeki 19 mm. lik kisun verniyer
“tizerinde 20 esit parcaya boliinmiistiir. Olgii cetveli iizerindeki mm. lik tak-

. ; o, 19 ‘ . .,
simatlar verniyer tizerinde — = 0,95 mm. araliktadir. Verniyerin 1, 2, 3

20
....... ve 20 nci biliintiileri ile cetvelin 1, 2, 3 ... .... 20 nci béliintiilerine
ait aralhklar swrasi ile 1/20, 2/20, 3/20 ....... ve 20/20 mm. dir. Boyle

bir stirmeli kumpasla okunabilecek en kiiclik 6lei 1/20 = 0,05 mm, dir.
(Sekil: 3—14)

8lci cetveli

] H‘lmm 1 - g e
oo
FHYULYLULL
verniyer U-Bﬁﬁmm B!
Sekil: 3—14.

. C')RNEGiN: Once stirgli tizerindeki verniyver sifir cizgisinin cetvelin
mm. boliintilerinden hangileri arasinda durduguna dikkat edilerek, sifir
cizeisinin, solundaki mm. taksimati tam say: olarak okunur. Ornekte bu
sayl 37 dir. Bundan sonra verniyerdeki 20 cizgiden hangisinin, cetvelin
mm, ¢izgilerinden hangisi ile ¢akigtifina bakilir, Cakisan cizpi kacine ise
ku sayr 0,05 mm. ile carpilarak bulunan deger $nceden okunan (37 mm.)
nin viizdesi olarak eklenir. 37 + (9 X 0,05) = 37,45 mm. dir. (Sekil: 3—
15y 1/50 verniyer bolintiili kumpaslarda da &lgme, yukarda bahsettigi-
miiz Glgme sistemindeki gibidir,
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- Sekil: 3—15.

Celkmeli Modelei Kumpaslar:: Daha dnce celik cetveller konusunda
cekmeli modelci cetvelini incelemistik. Model yaplmmd;_l nqrmal metre ve
kxumpaslar kullamlmaz. Bunlarin yerine cekme payh celik cef:‘..rel-lver ve
cekme payl kumpaslar kullamlr. Sayet atelyede ¢ekime payh“ol.gu ale:-
leri yoksa, normal metre ve kumpaslarla gahglll.r. Bu durumda olguleresf_ Y
olarak cekme miktan ilave edilir. Bu islem isciyi her olgi 1-g1r3 % olarak
cekme miktarim hesaplayarak normal dlgliye jlave etmeswle,_ .gallsanm
éaman kaybina ve sik sik hata yapmasina sebep olur. Bunun i¢in model
atelyelerinde cekme paylh Slcii aletlerinin bulupma§1r}a ve gghgmanm léu
Blcii aletleriyle yapilmasina tzellikle dnem verilmelidir. (Sekil: 3-—}6) a

1% |l

2

Illl'[l||m|uu il il

llllll

puhine

Sekil: 3—16.
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gorillen modelei kumpast cetvelinin 8n yiiziinde %1 - %1,5 arka yiiziinde
ise %1,2- %2 cekmeli mm. lik boliintiiler bulunmaktadir. Bu kumpasla-
rn 6lgme uzunluklar ise gesitli olup 250 mmi. - 300 mm. - 600 mm. - 1000
‘mm. uzunlugu dlcen kumpaslar bulunmaktadir,

Ayrica model atelyelerinde derinlik dlgme iglemlerinde cekmeli derin-
lik kumpaslarnda cok kullamlirlar, bu kumpaslarda slirmeli kumpaslarda
oldugu gibi cetvel iizerinde dort aym ¢ekmeli mm. rik béliintii bulunur.
Olgme- uzunluklarida stirmeli kumpaslarda oldugu gibidir. (Sekil: 3—17)

Sekil: 3—17.

b — Mikrometreler;: Kumpaslarla yapilan olgmelerde, hassasiyetin
azami 1/50 mm. yani 0,02 mm. oldugunu gérmiistiik. Halbuki her parca-
nin hassasiyet derscesinin, kumpaslarin dlgme hassaslif: icinde olmasina
imkan yoktur. Bircok islerde, istenilen Olciiye en yakin degere varmak
icin kumpaslarin hassasiyeti kafi gelmez. Aym zamanda kumpaslarla 6lgme
bir maharet ve aligkanhk igidir, Olecmenin daha kolay okunabilmesi ve da-
" ha hassas Olgmeler j¢in mikrometreler yapiimigtir. Mikrometrelerde met-
rik ve parmak esasimna gore smmiflara ayribr. Her iki 6lcii birimine gore de
mikrometreler cegitlidir, Bunlar: Dig ¢ap mikrometresi, ig cap mikromet-
resi, derinlik mikrometresi, say1sal mikrometreler, vida mikrometresi, mo-
diil mikrometresi ve 6zel mikrometrelerdir, Biz madeni model atelyelerin-
de hassas iglerin dlciilmesinde kullamlan dig ¢ap mikrometresini inceleye-
cegiz. '

— Dis ¢ap mikrometreleri: Mikrometrelerin boliintiileri birbirlerinin
aym oldugundan, dig cap mikrometreleri efraflica incelendiginde, diger
mikrometrelerinde ¢alisma prensipleri kolayhkla anlagihr,

Mikrometrelerin calisma prensibini bir somun ve bir vida tegkil eder.
Bleme alam 0 - 25 mm, 25 - 50 mm, 50 - 75 mm, 75 - 100 mm, 100 - 125 mm.
olarak yapldiklari gibi, daha biiyiik olgmeler icin 900 - 1000 mm. ye kadar

yapihrlar. Mikrometrelerin 8leme alam 25 mm. dir. Her mikrometre 25 -

arahklarla uzunluldarin o6lciilmesinde kullamlir, Ornegin: 19 mm. ik bir
6lcti 0 - 25 mm. Olciili mikrometreyi, 34 mm. lik bir 8lcii i¢in 25 - 50 mm.
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sleiilii mikrometreyi, 117 mm. Yk bir 6lcli igin 100 - 125 mm. lciild mikro-
metreyi kullanmak gerekir, tleme alanlar: mrk_rctme.tre:' gcr-vdem (U.) nun
alt kisminda gdsterilmistir, Mikrometreler (U) bi'glmh ]:?11* givde, sabit tus,
nareketli tus, kovan, tambur, crcr ve teshit halkas1 vidasindan meydam

gelmistir. (Sekil: 3—18)

hareketti skma tanbur

sabittus  tus  halkast  holuntisi ctresr
kovan tanbur
L -
U mm blintusu
Sekil: 3—18.

Mikrometrenin kullamlmasi: Hareketli tus milinin bir kismina adl'l.'!}%

0,5 mm. olan iiggen vida agiimigtir. Vidalh milin igeris_inde hareket e.ttlg-l
somun ve ayar somunu ile vidah mill yay ile birleghren crelr tertll?a:tl
pulunur. Sabit tus silindirik bir mil olup, ug kism bazilarinda se_rt'lesfnr_l_l-
mis, bazilarinda ise sert maden eklenmig o]arak_g'iivdeye.z. stk geglrll.nustlr.
(Sekil: 3—19) Hareketli tug govde ve kovan iginde donerefl.c, ‘sabit tqga
dogru tanbur gevrildiginde yaklagir ‘veya uzaklasu.'. Hareketli tusun kaba
hareketinde tamburun tirtilh kismundan dondiiriiliir. Ancak tuslar parga-
oyar somumy

sikmo halkasi tanbur

sert moden uc

o s = N
% i\( %1(513737:&})}\:;;%

......
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erls .

videli mit  mil somunu - "

Sekil: 3—19.
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va yaklashiginda tugsun hareketi errcir vidas yardmm ile yapilir, Tuglar
parca yuzeyine degdiginde cirerr vidas ses cikararak bosa déndiigii goriil-
diigtinde, mikrometre dl¢gme islemini yapmg demektir, Bundan sonra ko-
van ve tambur lizerindeki bélintiiler okunur.

Kovan tambur béliimleri: Ekseri mikrometrelerde vidali mile adim
0,5 mm. vida acilmighir. Vida tek agizh oldugundan, tusun bir dénmesi do-
layisiyla tamburun bir dénmesi, tusa 0,5 nim. lik bir hareket saglar, “I‘us-
larin alin yiizleri kapali durumda iken, tanbur pahl kism: sol yiizii ile ko-
van sifir ¢izgisi calkisir durumdadir. Kovan lizerinde sifirdan itibaren 0,5
mm. ler yatay c¢izginin altina, 1 er mm. ler ise iistiine igsaretlenmis ve 5,
10, 15, 20, 25 mm. olarak jsaretlenmistir. '

Tambur cevresi ise 50 esit parcaya bolinmiis ve buradaki béliintiiler-
de 0,5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45 olarak isaretlenmistir, Tambur bir
donmede 0,5 mm. tusu hareket ettirdigine gore, tambur ¢evresinde 50 kii-
“cuk bOlintit cevrilmis demektir,

O halde; Tambur cevresi iki kiiciik cizgi arahf = 0,5 mm./50 = 1/100
= 0,01 mm. olur. Bdylece metrik mikrometrenin Oleme hassasiyeti 0,01
mun. oldugu gbriiliir.

Tamburun birinei dénmesinde 0,5 mm. yani milimetrenin ylizde ellisi,
ikinei donmesinde ise milimetrenin yiizde ellisinden yize kadan &lciiliir.
Ancak, birinci dénmede tamburdaki béliintli rakamlarl aynen okunurken,
ikinei 0,5 mm. Olclisii okunurken ylizde elliye okunan rakam eklenerek
okunur.

Ornekler: Burada mikrometre olclisii 9,50 mm. yi gstermektedir. (Se-
kil: 3—20) Burada mikrometre $lciisii 6,50 + 0,42 = 6,92 mm. yi géster-
mektedir. (Sekil: 3~20a) Diger bir drnekte kovan iizerinde tam 5 mm.

5 0 5
45

slci 950mm 8leti, 6,92mm
Sekil: 5~20.

T

.'jHH T

Sekil: 3—-20a.

ve 0,5 mm, ¢izgiler, tambur pahl kenar: ile cakismistir. Chalde okunacak
mm. olglisti 5,50 mm. dir, Sonra. kovan yatay ¢izgisi ile cakigsan tambur

E
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bélintiilerine bakilir. Sekilde 5 rakamh cizgi cakismistir ve bg‘guzg1 % 5
mm. yi ifade etmektedir. Kovandan okunan 5,50 mm. ye 0,05 ilave f&dl]l;{l—
ce, mikrometrenin 5,55 mm. yi okudugu goérilir. (S-ektluz %—21) BIIA.I cl)rne -
te sifirdan sonra tam mm. yoktur. Ancak 0,5 mm. goruhne-ktedn'_. Bur.la
tamburdaki yatay cizgi ile cakigan 0,43 mm. elflemrse, mikrometrenin
0,50 + 0,43 =0,93 mm. yi okudugu anlasihr, (Sekil: 3—22) )

" Mikrometrelerin cok calismadan dolayl ayarlar: boz'ulur,. %atah‘ olg-
meyi 6nlemek amaci ile mikrometreler stk sik ayar edilmelidir.

Tl | I‘iT

FILT
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led 0.93 mm
Sekil: 3—22,

gteth 5,55 mm
Sekil: 3—21. _
YUZEY KONTROL ALETLERI

Bu bdliimde, dﬁzlem ylizeylerin kontrolinde kullanlan ale:c}erle agr- -
larin Blgiilmesinde ve kontroliinde kullamlan aletleri inceliyecegiz,

Yiizey kontrol aletlerini ii¢ bSliime ayirabiliriz. ‘ .

1 — Sabit gonyeler 2 — Ayarli gonyeler 3 — Universal gi:'\nye.le.r.

1 — Sabit gonyeler: Bu gonyeler parcalarin dizlem lyu}.zeylenmp
kontroliinii, komsu ylizeylerle olan acisal durumliarmn konjcrolqnu.tesb‘ilt
etmeye yararlar. Bu gbnyeler aynt zamanda markalama iglemlerindede
kullanihrlar. Bunlarda cesitli gekil ve yapldadlrlax:: ) -

a — K gonyeler: Kil gbnyeler daha ziyade diizlem yuzle.ylex"m kon't-..
rolinde kullamihirlar. Bu gényelerin u¢ kisimlari lﬁieskm]egi):mlmlg ugtaki
keskinlik 0,8 mm. kadardir. GOnyeler sertlestirimis, taslanmug ve ug k-
simlarn hassas raspalanmistir. (Sekil: 3-23)
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b - 90° lik gonyeler: Bu gonyeler, diizlem yiizey ve 90° acth yiizey-
lerin kontroliinde kullamlirlar. Bu géryelerin, keskin kenarli, lama geklin-
de ve sapkah cinsleri olup, keskin kenarh gényeler madeni parcalarin kont-
roliinde digerleri ise madeni ve agac islerinde kullamhrlar. Sapkah gén-
yeler bilhassa markalama islerinde tercihan kullambp, gesitli boyutlarda
yapilir ve kullanilacalc yere gére segilirler. Cesitli génye Grnekleri (Sekil:

3—24) de gdriilmektedir, -

il

gy M1
‘!ll Hyl,

Sekil: 3—24 tin devam.
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Metal iglerinde kullamlan gonyeler ile agac iglerinde kullanilan gin-
velerin arasinda belirli farklar vardir: Metal iglerinde kullamlan gonyeler
alet celifinden yapilir, taglamir, sertlestirilir ve agriz kistmlar1 leblenir.,
Agag islerinde kullamlan gbnyelerde ise aym hassasiyet gdsterilmez, (Se-
kil: 3—25) de ginye ile gesitli kontroller ve gbnyenin kullamhg: - goriil-
mekledir. '

==
! |
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} il
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/*\‘2/ =
w7 7L .
d -~
doyoma’ | oyama yuzi
- yuzeyleri '
Sekil: 3—25,

keskin kenarly gﬁnye

"Sekil: 3~25in devam.
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Gényelerin markalama iglerind . . lik gbnyeleridir. Bu ginyeler modele verilecek koniklik miktarma gore
cok Bmemlidir. (Sekil: 3—26) da gonye ile markalama 1 cesitli egimlidirler. Bu egimler cesitli yiiksekliklere gére a1 cinsinden ve-
tedir. ‘ . rilir, Ornegin: 10 mm, yiikseklik icin 3°, 35 - 65 mm. yiikseklik icin 0° 45"

e dogru ve hatasiz kullanimalarida -
glemleri goriilmek-

gibi. Bu egim (koniklik) gbnye {izerinde yazili olup parca ylizeyinin yik-
sekligine uygun egimli modelci gényeleri secilirler. Bu gdnyeler 3 -4 mm.
kahnhginda lama geklinde -olup taglanmis ve sertlestirilmistir. (Sekil: 3—
28) de bu gényelerden iki 6rnek gorillmektedir, )

30

l]ll .

Sekil: 3—26. - )
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Agac modellerin yapminda Amerikan tipi 90° lik ve 45° lik gbnye-

ler tercihen kullambriar. (Sekil: 3—27) ~

Sekil: 3-28.

3 ' \
e — 120° ginyeler: Bu gbnyeler 120° acih Kenarlam bulunan par-
calarm yiizey kontroliinde kullamilirlar, (Sekil: 3—29)

4

ﬁg ‘. - .
| anT. A
, {*:"' - ‘ ?

Sekil: 3—21.

Modelcilikte ozellikle cok lizumlu gonyelerden biride .mo-delin‘ kl-lf-rfl-
'dé.n kolay cikmasim saglayan ve modele bu maksatla .\.remle?-kt;inﬁ(hg.;? ! |
(egimin) kontrol ve markalama islemlerinde kullamilan 6zel egiml Konl | <ol 30
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d — Merkez ginyesi: Belirli bir amag i¢in yapﬂm:.g olan bu gf'j‘_ly?'
ler capl gbren agi 90° esasma gore yaplhmslardlr. Daire merkezlérinin
ciziminde ve kontrolinde kullamhrlar. (Sekil: 3-30)

2 — Ayarh gonyeler: Ayarh gdnyeler, derece bﬁl_iintijsiiz' ve boliin-
tiilii olmak iizere iki tip olup, kontrol ve markalama islemlerinde Kulla-
mbriar. Bunlar:

L A W A e
]1231.557_99’

N

‘a — Oynar (miiteharrik) gonyeler: Haﬁsas olmayan yerlerde ag.l-
larin ¢izim ve kontroliinde kullamlan oynar ginyeler vapimlan cok basit
olup, bunlarin kullamiimasinda belirli agilari gizmek veiya kontrol etmek
icin acilar baska yere marka edilerek g&nye bu aglya gore ayarlamr. (Se-

kil: 3—31)

Sekil: 3-30.

-

Sekil: 3—31.
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b — Ayarh a¢1 gonyesi: Bu gbnyeler bir iletki ve bir cetvelden iba~
rettir. Iletki kismina derece boliintiisti 0° ile 180° arasinda yapilmigtir.
Cetvelin ucu gésterge seklinde sivriltilmis olup, iletki ortasinda bir vida
jle donebilecels gekilde teshit edilmigtir. Bu gbnyeler basit ag1 dlemelerde
kullamlirlar. (Sekil: 3—32)

.
= 9
—_——
—_—

Sekil: 3—32.

3 — Universal ag1 gonyeleri: Bu gényeler kontrol ve markacthkta,
modeleilikte cesitli efimlerdeki konikligin verilmesinde kullamlan hassas
bir ac1 8l¢cti ve kontrol aletidir. Diger gonyelerde derece béluntiileri ile ag
Olgmeleri yapilirken, bu gbnyelerle derecenin kitciiklerine, yani dakikaya _
kadar &lemeler yapihr. Bu gonyeler esas blintii govdesi, Olcme kiher,
sap, verniyer boliintiisii ve tesbit vidalarindan meydana gelir, Derece bé-
lintiisii 0° den baslayip 90° ye kadar devam eder, tekrar 80°-70°......
0° ye kadar 180° lik ac1 bdliintiisiinii tamamlar. Diger 1807 lik kismida
0-90° olarak 360° olmak iizere biitiin ‘¢cevre derecelere boélinmiigtir. Gév-
de lzerinde merkezi ddnme yapan verniyer kismindada bdlintiler 5 da-

kikaltk ag1 Slcebilecek gekilde diizenlenmistir. (Sekil: 3—33) Kullanilma-
st goyledir: Esas boliintii iizerinde alinan 23° lik kisim verniyer {ize-
rinde 12 esit pargaya bdliinmiistiir. Boylece verniyerde iki cizgi arasi
23° X 60’ 1380/ : e e e
15 = 5 = 115’ dakikadir. Bu duruma gore, esas bilintiideki iki
cizgl arasida 1° = 60, iki adedi 2° = 120 dir. (Sekil: 3—34) Bbylece esas
l_)ﬁliintiideki bir cizgi ile kargilagan verniyer cizgisi, sifir cizgisinde okunan
derece sayisma kac tane 5 nin ilave edilmesi gerektigini verir, '
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Verniyerin okunmasi: Burada kaide aq Olcerin okunmasmda Once, -
esas bdlintil iistlinde sifirdan sonraki tam derece verniyerin sifir gizgisi
yardimiyla okunur. Bundan sonra aym yonde harekete devam edilerek,
esas bdlintiiniin ‘bi'r cizgisi ile cakigsan verniyer bblintii cizgisi ile dakika

. miktar1 okunur. Buna ait iki ornek goérelim.

verniyer bollintdsy

esas bolontd

ii['cme kiliey donme
tespbit vidast

\\ . _
' sabit dleme -7
leme kilici boyung ~ kelict

hareket tesbit vidast

dleme kilict

Sekil: 3—33.
23°=13180

30 e

Dt Y .

S w &2 4 sfo
-

verniyer -~
(yan boliintd) -

-
rr "rre,

M

Sekil: 3-34.
Srnegin; (Sekil: 3—33) verniyerin (0) cizgisi, okuma yonii dikkate

alnarak esas béliintiide 50 ile 60 arasinda ve 54 dii gegmekte, o halde bu
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aq1 54°, dakikas: ise okuma yonit dikkate ahinarak esas bolinti cizgilerin-
den biri verniyerdeki béliintli ¢izgilerinden biri ile galismaktadir, Bu ¢a-

" Kisma verniyerde 15 ile 30 arasinda, verniyerdeki ¢izgh aralifn 5 oldugu-

na gére bu deger 25 dakikadir. Bu a1 54° 25’ olarak okunur,

okuma degeri 54°25

Sekil: 3—25.

. Ornegin; (Sekil: 3—36) verniyerin (0} cizgisi, okuma yoni dikkate
alinarak esas boliintiide 50° nin iizerinde, dakikas: ise, okuma yonii dikka-
te alinarak esas boliintii cizgisinin cakighf 'Verniyer gizéisi 55 dir, O hal-
de Blgillen ag 50° 55" dur. '

okuma yonu

okuma degeri 50°55’
Sekil: 3-36.

Bu ag1 oleerlerin daha hassas olanlarnda optip mercekli agt dlgerler
olup, -bunlarda mercek yardim: ile derece ve dakika bolimtiileri biyiitii-

lerek ag1 ve dakika daha hassas okunur.
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MASTARLAR

Makina parcalarinin 6lgme ve kontrol islemlerinde, dlgli ve kontrol
aletleri ile birlikte kullamlan yardime aletlere mastarlar denir. Bu mas-
tarlarin bazilar dogrudan dogruya, bazilam da dolayh olarak dl¢gme ve
kontrol iglerinde kullamlirlar. Tesviye atelyelerinde kullamlan cok gesitli
mastarlar olup biz burada model yapiminda kulanilan mastarlan inceli-
yecegiz.

Model yapiminda kullanilan mastarlar kavisli ve profilli ylizeylerin
kontroliinde kullanthr. Bunlar: . -

Sekil: 3—37.

p

a — f¢ ve dis kavis mastarlar: I¢ bitkey ve cig biikey kavislerin
kontroliinde kullamilan bu mastarlar hassas olup 1 mm, yar1 gapindan 25
mm. yaricapina kadar i¢ ve dis kavislerin kontroliinde kullamhriar. (Se-
kil; 3—37) Ayn iki tip kavis mastar1 gbriilmektedir.

b — Modelci tarafindan hazirlanan profil mastarfar: Modelcilikte
mastarla calsma diger sanat dallarina kiyasla uygulama alam daha fazla
olup, yapilan modellerin profilleri gergek olgiilerinde elde edilebilmesi icin
dokiilecek gere‘cin cinsi dikkate alinarak islenecek veya kontrol edilecek.
profilin cekme payh ve 1/1 Slceginde éncelikle resminin cizimi Onem tasir.

Mastar cikarma esaslar1 asagida izah edildigi gibi olur.

1 — Profile nygun markalama yolu ile mastar cikarma: Bu yontem-
le mastar cikarmada, mastar igin secilmis gereg {izerine profil 1/1 olarak
cizilir ve parga islenmek suretiyle mastar-hazirlanms olur,

2 — Profil uygun cizilmis resim tizerinden alinmak surefiyle mastar
okarma: Kagit lizerine 1/1 dlgekli cizilen profiller mastar cikarilacak ge-
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reg lizerine yapigtirilarak esas uygulama mastarlar islenmek suretiyle elde
edilirler. Kagda profilin cizimi asagidaki usullerle yapilir.

a) Resim iizerine kégit koyarak kopya etme

b) Araya kopye kagidl koyarak resim lizerindeki cizgilerden giderek
kopye etme, :

¢) Aydinger kdgidindan ozalite veya bagka bir kopye islemi ile pro-
filin cikarilmas, ‘ .

Mastarlarin kullamilma yerleri dikkate alinarak asagidaki geregler-
den mastar i¢in faydalanihr, . .
a — Celik sag mastarlar: Uygulama yerine gore kalinhk segilir,
b — Pring sa¢ mastarlar: Uygulama yerine gore kalinhik secilir:
¢ — Cirko sa¢ mastarlar: Uygulama yerine gore kalinhk secilir.
d — Aliiminyum sa¢ masfarlar: Uygulama yerine gire kalinhik s-g

cilir,

e — Kontraplak duralit v.b, gereclerden yapilan mastarlar.

f — Karton v.b. gereclerden yapilan mastarlar.

Bu gereglerden dayammi az kontraplak, duralit v.b. yapilan mastar-
lar hassasiyet aranmayan yerlerde, madeni gereclerden yapilan mastar-
lar ise hassasiyet aranan prefiller igin tercih edilir,

Mastarlarin hazirlanmasinda dikkat edilecek hususlar ise profilin tam
Olgtisiinde elde edilmesi i¢in mastarift Oleti tambgn icinde hazirlanmasi,
kontrol edilecek yizeyin durumuna gire de mastar gerecinin iyi se¢ilmesi
1azimdir. ' -

" Mastarlar kullanma amacina gore iki gruba ayrilirlar.

a — Dis profil mastarlan.

b — 1¢ profil mastarlan.

Dis profil mastarlar, profilin sekil ve bicimine gére i¢i iglenerek ge-
killendirilir. I¢ profil mastarlar ise profilin gekil ve bicimine gbre dig pro-
fil olarak sekillendirilir. f¢ ve dis profil mastarlar: i¢in iki drnek (Sekil:
3—38) goriilmektedir.
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Sekil: 3-~38.




MARKALAMA

Markalama ve dlcme aletlerinden faydalamla_u'?lf, yal?lm resmine go-
re isi meydana getirecek boyutlar dlgu biri.mlt.erl 1.(‘_'1?-de is pargeltsu;alui:
gulamaktir. Markalama endiistride kendisini bir bdlim _(_)1?1‘?;}1" {aMu 1? -
tirmigtir. Zira blitiin islemler marka cizgisine uyularak yuru_tulur. Marka_
lamada Slciilerin ise uygulanmasinda, lgii hatasi kabulfdflm.e_:z. .arBa.l.
lama hatalaxi, isin bozuk ve yerinde kullanilamaz gergegini gosteriy. kl]i
parcamn 8lcl tamli@ icinde yapilmasim istiy(.)risak,.markalan}ada ge:.r;a !
kurallara uyarak titiz bir calisma g‘dstermehy{z. Ayrica parcanmn lslen
mesini markalama cizgisine uyarak ylirtitmeliyiz. ' ‘

Konumiz icinde markalamay: iki bsliimde inceleyecegiz.

1 - Modelcilige esas olacak markalama
2 — Madenlerin iglenmesine esas olacak markalama.

Iki poliimde inceleyecegimiz markalama gsaslarlm modelcilik ve tes.-
viyecilik ydniinden gbz tniinde tutarsak, birincisi E:a&rgayl n}e}_f‘dar?:a geti-
: Blciilerin ige uygulanmasidir. ikinei boliimde ddkiilmiis par-

k biitiin aokiln 2
o ve markalama cizgilerine gore

canin iglenecegi yerlerin markalanmasl
parcalarin iglenmesidir.

1 — Modelcilife esas olacak markalama: Modelcilik makina sana-
inin icinde, parcanin meydana . '
};en iilgiileri,n tamamina hakim olan bir sanat dahdr. Pargm}n.a_ fsteht;k,
dokiim teknigi ve isleme esaslan dikkate almaral? yaplml yurutulpr. o-

dellerin yapismi gere¢ cinsine gore iki bollimde incelemek gerekir.

a — Gereci agac olan modellerin markalanmasi
b — Gereci maden olan modellerin markalanmasi

Her iki boliimde modelci, parcamn meydana ge.iii.ri]mesinde blitin 31-1_
clileri ige uygulamakla yukiimlidiir. Islenme Ozelligi bakmll_mdan n;o _G."
gereglerinin' farkh olusu ve iglemede kullamlan alet ve makinalarin degi-

sik olmasina ragmen hedef aymdir.

a — Gereci agag¢ olan modelierin ma.rka.lamflasl: _Mgdellerin yaplsli-
ni meydana getiren gerecin geciminde modelciye onemh. g.orevlef duslrimla3 K=
tedir., Bunlar, yapilacak parcanin 6leiileri, gereg seglmlnde oneril .“111'
faktordiir. Parcayr meydana getiren dleiilerde hatayr kabul eden olg:llnen
oldugu gibi, hatayr kabul etmeyen dlctilerde vardir, Hatamn kabul edile-

getirilmesinde ve pargayl meydana geti- .

1
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meyecegi Olciilerin basinda eksenler arasindaki $leiidiic. Modelcinin mar-
kalamada toleransi 0,1 mm. iginde olmal ve parcayl meydana getiren &l
clilerdeki musamahasi yerine gbre deZismelidir. Modelei markalamada
belli kurallara uyarak calismahdir. Bu kurallarn bhasinda markalamaya
esas olacak bir sistemin secilmesidir. Burada markalamaya esas olacak
kurallan géyle Ozetleyebiliriz,

Resmin ¢izimi, 8l¢iilendirme sistemine gére yapilmis ise markalama-
da bu esas i¢inde yliriitiiliir. Cizim eksen sistemine gére yapilmigsa mar-
kalamada modelci bu sisteme uyar. Sayet resmin ¢izimi kenar ve eksen
esasina uyularak cizilmis ise markalama her iki sistemnin birlikte ylriitiil-
mesiyle olur. '

Modelci igse baglamadan &nce; isin sthhatli, 6lgli tamhginda yapila- -
bilmesi ve kahplamadaki her tiirdil islemi ve kolayhg diisiinerek o ige ait
resmi 1/1 8lceginde dbkiilecegi gerecin cinsine uygun cekme payh, islen-
me durumu dikkate alinarak isleme paylarim, mala yiizeyine gdre model
yan yiizlerine verilecek konikligi, i¢ bogluklar icin gerekli yerlere normu-
na uygun konacak maca baglarimn ve modelin yapim (Konstriiksiyon)
durumunu gisteren model resmini-bir kontra-tabla lizerine ¢izmelidir, Bu
¢izim modeleiye parcayr tamma Slgliye hakimiyet ve markalama uygula-
mas1 gibi faydalar saghyarak modelin yapum sirasmdada bu cizimden
faydalamlir. Bundan sonra modelin yapimina gecilerek, modeli meydana
getirecek parcgalar hazirlamr, Markalama aletlerinden yararlan-aral; par-

calar marka edilir ve markalama cizgileri icinde parca iglenerekk model
meydana getirilir.

Agac modellerin meydana getirilisinde ortak marka aletleri kullani-
Iir. Bunun disinda gerecin 8zellifi yoniinden bazi marka aletleri agac mo-
delde kullamldift halde, madeni modellerin markalanmasinda kullaml-
maz. Ornegin kesici uclu cizecek, nigangec v.b. gibi.

b — Gereci maden olan modellerin markalanmasi: Modeleiligin icin-
de kendisini kabul ettiren madeni modelcilik kullandif gereg, alet ve ma-
kinalari, iglenme durumlari bakmmindan farkhlk gistersede, tasarimlar
ve hitap edisi yonlinden aga¢ modelciligin tamamlayicisidir.

Modelei, kendini kabul ettirebilmesi icin agac ve madeni model ya-

pumim bir butun olarak kabul etmeli ve igini buna gére yiiriitmelidir,

Markalamaya esas olacak tasarimlar: agag modelcilikte anlatilan esas-
lara uyarak yiiriitiir. Genel tanmmi iginde madeni modellere uygulanacak
markalama aletleri, metal markalama aletleri iginde diigiiniilmelidir.
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Madeni model yapmm iki bdliimde diisiiniiliirse, birincisi agac model
yapilarak meydana getirilen madeni modeller, Ikincisi ise modeli mey-
dana getiren madeni parcalarin iglenmesi ve montaji ile madeni maodelin
hazrlanmasidir, Aga¢ model ile meydana getirilmis madeni modellerde
markalama, dSlclilerin tamamina hitap etmez. Parcalarin islenerek mon-
taj edilmesiyle meydana getirilen modellerin biitiin Slciilerine madeni mo-
delci hitap etmek mecburiyetindedir. Her iki sistemdede madeni modelci bii-
tiin dletilere hakim olmas: icin ¢ekme payh 1/1 dlceginde model resmini giz-
mesi garttwr. Resim iizerinde, isleme paylari, koniklik durumu, macabagl
ve maca durumlart belirlenir. Cizilen bu resme gore markalama yiiriitii-
lerek, markalama cizgilerinin iginde parga islenir. Madeni modelcilikte
parcanmn islenmesi en fazla el isciligini gerektirir, Bu islenme 6zelligi esas
alinarak madeni modelin meyc’iana getirilmesi icin yapilan agac¢ meodele
isleme paylar1 madeni modelin iglenme durumu dikkate almarak veril-
melidir. ’

2 — Madenlerin islenmesine esas olacak markalama: Burada maki-
neyi meydana getiren parcalarin calisma durumlart, konumlari ve mon-
tajlart dikkate alinarak muayyen yerleri gesitli jglemlere tabi tutulur.
Makinacilar dokillen parcalarin tamamim meydana getirilmesiyle ugrag-
mazlar, sadece islem gorecek kisimlar makinaciy1 ilgilendirir, Makinayi
meydana getiren pargalann gogunlugunu dokiim yoluyla elde edilen par-
calar teskil eder. Markalamada biitin meslek dallary titiz calismah ve
_markalama aletlerini iyi segmelidir.

MAREALAMANIN SIHHATLI YAPILMASINDA
- ARANAN HUSUSLAR

a) Markalamada kullanilacak 8l¢it ve markalama aletleri duyarh ol-

malidir. -
b) Markalama odas1 iyi 1giklandinimig olmal. )
¢) Markalama yapacak Kiginin psikolojik durumu normal olmahdir.
d) Markalamada calisacak kiginin biyolojik kusurlari olmamabdir.
e) Markalamada calgacak kisi resmi iyi okumali ve resim iizerin-
deki olciileri ise uygulama becerisini kazanmg olmaldir, .
) f) Markalama yapacak kisi Slgme ve markalama aletlerini iyi kul-
lanabilmelidir.
g) Markalama yapan Kkisinin parcalarin iglenme konumlarim iyi bil-
melidgir. ' :

\

MARKALAMADA KULLANILAN ALETLER

‘Markalamada kullanilan aletleri yaprisal durumlar: ve kullmima sek-
li dikkate alinarak ayri ayr inceleyecegiz.
© Pleytler: Markalama ve kontrol iglemlerinde kullamlan plevtler, kul-
lamlacak yere ve maksada gore degisik sekil ve biiyiiklitkte yapilirlar.
Markalama ve kontrol iglerinde kullanilan pleytler deformasyon ve agin-
maya karst mukavim olmall aym zamanda ylizeyi kaliteli islenmis olma-
lIidir. Bu pleytler Granit, Font, Seramikten yapilirlar. Cesitli dlciilerde
yapilan pleytlerden 30 X 30 em. dlclisinde olan kiicitk pleytler atelyeler-
de ig tezgim iizerinde kulambr. 200 X 120 cm. dlciisiinde olan biiyiik
markacr pleytleri ayakh olup atelyede luzumlu yerlere konulur, Pleytler-
de deformasyonun Onlenmesi icin biitlin pleytlerin alti kaburgali olarak
yapillir, ylizeyleri ise cok hassas islenmis olup, markalamada faydalan-
mak igin bityilk pleytlerde ylizey esit aralkta kare veya dikdortgen sek-
linde cizilmisgtir, Pleyt tizerinde yalmzca markalama ve kontrol iglemi ya--
pilir. Bunun diginda bagka isler icin katiyyen kullanilmazlar. Pleytlerin
markalamada gorevi, markalanacak parcalari ¢esitli konumlarda {izerin-
de durmasim aym zamanda markalamada kullamlan aletlerinde pleyt yit- -
zeyi lizerinde hareket etmelerini saglar, pleytler kullamldiktan sonra yii-
zeyleri ‘yagh bir bezle silinerek kapafl varsa kapatilir ve temiz bir gekil-
de korunurlar. (Sekil: 3—39) da pleytlerin kiiciik ve biiylik tipleri giriil-
mektedir. ‘ .
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Nisangee: Agac model atelyelerinde bir yiize veya bir kenara pare-
lel ¢izimlerde kullamilir. Genel olarak cubuk boylar 20 em. uzunlukta olup
gbvde ve kollan gilirgen, akcaagag, simgir ve giil agacindan yapilir. Kol-
lar govde icerisinde hareketli clup ayarlamada kelebek bir somun yardimi
ile sikilarak istenilen Olcliye goire kollar sabitlegtirilir, Gévde kollara ki-
lavuzluk gérevi yapar. Cizecek celik bir ug olup kolun u¢ kismina yakin
bir\-Apoktaya cakilir, ug iki taraftan eZelenerek sivri hale getirilir. Nisan-
gecler yalmz agaglara ¢izim yapar. Yiiz ve cumbasi agilimig agac¢ parcala-
rin istenilen 6lciide kalinlik ve genisliklerini marka etmeye ve gdvdesinin
dayandigl kenara 8-10 c¢cm. kadar uzakhkta parelel clzgi cizmeye yarar.
Dis gecmelerde dig diplerini, delik ve zivanalarmm markalanmasinda ni-
sange¢ kullamhr., : ' -

Sekil: 3—41.

Dayama (Dikdorigen kesithi) cizecekler: Modelecilikte kullamlan bq
tip ¢izeceklerin kesiti dikdortgen olup ug kisimlarr gizmeyi yapabi}rne51
icin sivriltilmistir, Gereg olarak su alabilen gelikten yapilmis, ug kisimla-
11 su verildikten sonra zimpara taginda sivriltilir. Dayamali ¢izecekler
markalamada cizim aleti ylizeyine tam dayama yaptif1 icin cizilen mar-
ka cizgilerinde hata miktar olmaz, aym zamanda cizgiler diizgiin gizi]jr.

Nisangecin diizglin ve parelel ¢izgi cizmesi i¢in gévdesini dayadigi-
"miz kenara iyi basmasi, kolun kenara dikey olan durumunu bozmadan
ileriye dogru iterek cizim yapmak lazmdir, Kollarin ucundaki ¢izecekle-
rin daima sivri, ayn1 zamanda pek uzun olmamasi gerekir, (Sekil: 3—40)

Cizecekler: Yapisal durumlari bakumindan cesitli olup, agac ve ma-
deni model atelyelerinde markalama islemlerinde kullamlan bu cizecekle-
rin gegitleri. ve dzelliklerini ayr1 ayr inceliyecegiz.

Sivri ueln cizecekler: Ucu sivriltilmis, tutma yeri trtilly veya yuvar-
lak krvrilmig, kesitleri silindirik olan bu cizeceller su alabilen celiklerden
yapilmistir. Cizimde sivri ucun cizim aletine iyi yanastirilmasi gerekir,
Markacinin ¢izimde bu ¢izecegi kullamirken cizgilerin dogrulugunu sagla-
yacak beceriye sahip olmast gerekir. (Sekil: 3—41)

{Sekil: 3—-42)

Sekil: 3—42,

Dbkiim parcalarm viizeyleri sert oldugu icin bu tip gizecekler ucuna
sert maden kaynatilarak cizecegin ucu aginmaz ve gizilen ¢izgilerde esit

- kalinhkta cizilmis olur.

Kesici uclu cizecekler: Kullanmlma alanlarl yalmz agac modellerin
markalanmasinda olur., Gerecin aga¢ olusu ve agag liflerinde koparma
meydana getirmeden keserek g¢izgi meydana getirmesi bakimindan kul-
lamlmaya cok elveriglidir. Agacin elyafina dik cizilen cizgiler bilhassa
belirgin hale gelir. (Sekil: 3—43) yapisal durumlar: dar dikdértgen ke-
sitli olup u¢ kisimlar: iki taraftan bicak gibi bilenir. Sap kismi tutmay
saglamak ig¢in afac veya plastikten yapilir. , .

C e AR TR

Sekil: 3—43.

Mihengir: Markalama ve kontrol aleti olarak kullamlan mihengirler
yapisal durumlar: bakimindan cok gesitlidir, Markalamada en fazla kul-
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lamilam boliintiilii ve hassas ayarlh olanlarichr. (Sekil: 3—44) Bu mihen-
girlerde bir altlik, althfa sabitlestirilmig dikdortgen kesitli mm. rik tak-
simath bir lama, lamanin tizerinde verniyer béliintiilii hareketli ve ayarh
cizecegin baglandig: hareketli bir gene bulunur. Verniyer bolintiisii kum-
paslarda oldugu gibi 1/10; 1/20, 1/50 hassasiyette yaptimigtir. Kullarla-
cag yere gore dlgme kapasiteleri 30 cm. ile 150 cm. arasinda defigir. Ci-
zecek kisimlarina Ozel surette kaynatimg sert ‘maden uclar yerlegtiril-
mis bu suretle uglarin asinmasl dnlenmigtir. Boliintiilii olan bu tip mihen-
girlerde markalama yapihrken dlgl almada iizerindeki bdliintiilerden fay-
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dalamhr. Bu mihengirler parcalarin dig yiizeylerinin markalanmasinda
ve yilkseklik 8lgli kontrollerinde kullaniirlar, Cesitli markalamalarl ya-
pabilmek icin vida ile ayarlanabilen ayarh mihengirler kullambhr. (Sekil:
3—45) Bunlarda bir altlik, althfa hareketli baglanmis silindirik mil ve
mil {izerinde agag: yukan hareket edebilen, iizerinde ¢izecegi tastyan par-
calardan meydana gelmigtir. Ayarlar hassas olarak yapabilmek igin vi-
da vardum: ile silindirik mil agisal konumlar igerisinde hareket edebilir,
Bu mihengirlere takilan ve gizme iglemi yapan cizeceklerin bir ucu diiz
diger ucu agilt olarak kvrilmistir. Kivrilnug ug i¢ yizeylerin marka cizgi-
lerini cizmek igin kullamldig: gibi, cesitli yitksekliklerin kontrolinde kul-
janihir, Bu mihengirlerde” Sleme boliintlisti elmadifr igin istenilen plgiiler
yardimer dlcli aletlerinden faydalanarak alir. ‘

Sekil: 3-45.

Mihengirler birinci derecede markalama, ikinei derecede kontrol aleti
olarak afac ve madeni model atelyelerinde kullamrlar. Yapisi inetal olan
midengirlerin kullamldiktan sonra yaglanarak oksitlenmeyi onlemek ve
temiz .tutmak icin bakimlarina &zen gostermek gerekir. '

~ Noktalar: Markalama ve delme de fnerkezlerin belirlenmesi amact
ile kullamir. Markalamada uc acist 30°, delme merkezlerinde kullanilan
noktalapn uc agis1 ise 90° olavak bilenirler. Merkezlerin belirlenmesinde

9
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- kullamlan noktalar ucu sivri oldugu icin noktalamada kiiciik bir iz yapar, ;
Dazire ve yaylarn ¢iziminde pergelin sivri ucuna bu iz yatakhk vazifesi g6~
tiir. Delme isleminde aym izler matkaba kilavuziuk yaparak matkabin}

saga sola kaymasini Snler. (Sekil: 3—46)

- 50° 70°
Sekil: 3—486.

90° ’ -

. Noktalar yapildiktan sonra ug¢ kisimlarmnga su verilir, kullanmilacag ye-
Te gbrede ug kisimlar: agisinda bilenir. Merkezlerde nektanin iz birakmast
jgin cekic darbesi_yapimasi gerekir, makina pargalari markalandiktan
sonra ¢izgisel durumlarn kaybolmasi halinde marka gizgilerinin {izerine
muayyen arahklaria noktalama yapilir, islenme sirasmda bu nokia izle-
rinin yaris1 parca iizerinde belirgin olarak kalmasi pargamn marka giz-
gilerine gbre iglenmesini saglamg olur. '
Uglarm kérlenmig, sivrilik 8z2lligini kaybetmis noktalaria ¢alizmak
markalamanmn bozuk olmasma sebep olur. Noktamn tutulmasi, diizeltil-
mesi, yerine oturtulma: ve vurulmast (Sekil: 3—47) de goriilmektedir.

”;

£l
i f T, .-
C—
) i -
\w ; .I,/, '_;." '. :

Sekil: 3-47,
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V yataklar: Uzerinde 90° (V) sekiinde kanallar bulunan kare ve-
ya dikdorigen prizma bicimindedir. (Sekil: 3—48) (V) yataklam genel-

likle (V) kanallari ylizeylerin tam ortasinda, glan, yiizeyleri birbirine pa-

rele]‘ ve dikey konumda bulunan sertlestirilmis ve taglanmis hassas arag-
lardir. Pleyt iizerinde __lju_lflanllan V) ygtak]an markalama isleminde kul-
Jamhp, silindirik parcalarm desteklenmesini saglar. -

Sekil: 3—48,

Payama gonyeleri: Bu gdnyelerin kullamilma amaglar dikkate ali-
narak dik yapildign gibi, agisal konumlar saglayacak gekilde yapilanlari-

da vardir. Kullanilma alanlar, marka edilecek parcalamnn pleyt iizerinde
dik veya acisal konumda durusunu temin amaa ile ku]]amhrlﬁr. B.az.l
hallerde dayama gonyeleri pleyt lzerinde, pargada dayama gonyesine

- sabitlegtirilerek markalamanm cok daha sihhatli yapiimas1 saglamr. Da-

yama gonyelerinin atelye uygulamalarinda kullamima alanlari ¢ok ge-f
nigtir. (Sekil: 3—49) '

Sekil: 3—49.
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) Bolme ve markalama aparati: Bu aparatlar mark " ve hb
3§!emlerinde ¢ok maksath olarak kullanilirlar. Billiasiakall:xa;g:l ‘;ielgzll?ri
agm goli lnm?mgh olan bu aparatlar pleytler iizerinde kullamlndar Bir
govt?le-, onde is pargatsmm baglanmasina yariyan tabla, bu tabla disl.i sis-
3e:m z}g yatas.z.ekse'm etrefmda 360° donebildigi gibi yataya ‘istenilen agi-
a ayarla:nablhr. Arkada c¢evresi 360° boéliintili bir volan ve stkma kol
larlnda.n '1b§1:<.ettir. Cok yonli markalama islemlerinde, digli yap1mmd-
h‘atvgnm boliinmesinde, her tiirlii acilarin markalamasinda ve cizilm g
sindé hassasiyetle kullamlan bir aparattir. (Sekil: 3-—50) “

Sekil: 3-50,

pldifim yazmz?
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SORULAR:

i — Olemenin dnemini belirterek, bir goklugun ﬁlgﬁlmesiriin kac sekilde ya-
ederek, metrenin as katlarmi belirtiniz?

2 — Metrik Blcil sistemini izah
3 — Uzunluk blcii aletleri kag guruba ayriir? Bunlardan ig ve di5 gap kum-

paslarinn ¥ullamima yerlerini yazimz?

4 — Sirmeli kumpasmn kKisumlarim belirterek kKullamima yerlerini izah edi

niz?
5 — Siirmeli kumpaslarin oleme hassasiyetlerini belirtiniz?

6 — Cekmeli modelci kumpaslarl hangi esasa gére yapilmgtir?

7 — Mikrometrelerin kullanilma yerlerini pelirterek ¢aligma - prensiplerinl

yazimz?

8 — Mikrometre tanburunun bir ddniis hareketli ucu ne kadar ilerletir. Ni-

¢in? ;
9 — Yiizey kontrol aletlerinin ka¢ boliime aynldigini belirterek, hangi ig-

jemnlerde kullapiidifinl yazimz?
10 — Universal ag1 gbnyeleri,
11 — Model yapiminda Kkullamlan

lanmanmn faydalanm izah ediniz?

12 — Markalamanm Onemini belirterek, gereci agag olan modellerin marka-

lanmasint izah ediniz? ,
13 — Markalamammn shhatl
14 — Markalamada kullanilan aletleri smmflandinp,

jerde kullamldigim belirtiniz?
15 — V yataklarn ve dayama gonyeleri hangi amaclarla kullamiwr? zah edi-

niz.

héngi islemlerde kullamihr?
mastar cesitlerini yazarak, mastar kul-

i yapilmasmda aranan hususlar1 belirtiniz?
mihengirin hangi islem-

-




A G AC BOLUM

Bitkiler aleminin agag {iyelerinden ana maddesi odun, dogal olarak
yatismis organik bir cisimdir. Bundan dolay1 biitlin organik cisimler gibi
agaclarin Ozellikleri cok degigiktir. Hig bir agag cinsinin 6zellikleri dige-
rine tamamen benzemedigi gibi, aym tiiriin yapisi, yetisme ortam: fark-
Jarindan dolay:r yine birbirine benzemezler. Bir agacin dal, gévde ve kok
ksmmlart arasinda farklar oldugu gibi, bir gévdenin i¢ odunu ile dig odunu
hatta bir agac¢ parcasimn iki noktasi arasinda dahi farklar vardir. Buna
ragmen agaglarin ortak dzelliklerine bakarak, bunlar1 guruplara ayirmak,

tamtimiarini kolaylastirmak, kullamg yerlerini belirtmek, ortalama deger-

ler tesbit etmek miimkiin olmaktadir.

Agagc, giinlimiizde insana begikten mezara kadar yoldas olan bir var-
hktir. Agag ruhgada insana yalkindir. Dogan, buyuyen, yasayan ve dlen
insan, agacta kendi benzerini gbriir.

Bir {ilkede agaca verilen deger o iilkenin efitim ve ekonomik potan-
siyelini gosterir. Afacin endiistride kullamildign yerler sayisizdir. Bu hu-

sus dikkate alinarak agacin bakimi ve Kkaliteli olarak yetistirilmesi iilke .

endiistrisine ¢ok 6nemli faydalar saglar, Endiistrisi gelismis iilkelerde aga-
cn yetistirilmesi ve bakimina o kadar dnem vermiglerdirki, ormanda
aga¢ topluluklarimn ve agacin yasl, sulanmasi, riizgarlarin etkisi v.b. aga-

cin geligmesi, bilylimesi ve kesilme zamanina kadar bu bilgileri degerlen-

dirip kaydetmislerdir.

Bu kitapta biz agaci modelciligin bashca ham maddesi olarak ele
alip inceliyecegiz.

AGACIN GENEL YAPISI

Bliyiimekte olan bir agac tetkik edersek, onun iig bolimmden ibaret
oldugunu goriiriiz. (Sekil: 4—1) )

a — Kok: Topragin altinda kalan kismi
b — Govde: Toprak seviyesinden dallara kadar dlan kisim
¢ — Tag¢: Govdeden sonra dallarin yaprakla nihayetlenen kism
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a — Kok: Agacin toprakta gomiilii Kismudir, Bu kisim afaci top-
raga saglamca baglar. Agac yasayabilmesi icin gerekli olan besin madde-

lerini topraktan ve havadan alr. Agac kokleri yoluyla topraktan erimis.

DAL

GOVDE
KoK

Sekil: 4-1.

halde tuzlar, (potasyum kalslyum magnezyum, demir, azot, fosfor, hid-
rojen ve oksijen) bulunan ham besin suyunu alir. {Sekil: 4— —2) Kok bu
pesin suyunu govdesinden odun damarlan vasitasiyla yapraklara kadar
gonderir. Kok aym zamanda aZacin ayakta durmasm saglar.

b — Govde: Agacin toprak disinda yiikselen igxsm]dﬂ'. Agacin cin-
sine gore degisir. Kok govdeyi, gévdede daliar tutar. Kokten gelen ham
besin suyu gévdenin icindeki odun damarlart yardimu ile dallara ve yap-
raklara kadar gider. Yapraklarda iglenerek blylimesine elverigli duruma
getirilmis besi suyunu, soymuk damarlar vasitasiyla tekrar govdedeki
hitcrelere, gdnderir. Boylece agag¢ slivekli bir uzama ve genigleme icinde
bulunur. Gévdeiin ict cesitli hiicre toplulugunun ordiigii dokulardan ku-
rulmustur, Gévdenin -dist bu dokulart koruyucu nitelikté kahn bir kabuk-

la 6rtidtidiir. Govde dallamn aZirhfina, riizgarlann tazyikine ve disar-




136

dan gelecek bir gok tesirlere karsi agac ayakta tutar vé onun vikilma-

masmi temin eder.

v

- Agacin boyu, gévde kalnbklar ve yagam uzunluklari agacim cinsine
yetigtigi iklime ve topraga gore degigir, | '
¢ —-Ta¢ (Dallar ve yapraklar): Gévde iizerinde ve gevresini sar-

mig gekilde bir sapka gibi duran bu kisim, dallar ve yaprak]ardﬁn mey-
dana_ gelmistir. Yapraklar solunum ve besin yapma orgamihr. (Sekil;
4—3) Yapraklar gﬁndﬁzleri havamn karbon dioksidini alrlar. Giines 151-

. KOLTUK -
TOMRUGU

DAL YAN DAMAR'
Sekil; 4-3.

£ ve yapragm Klorofili sayesinde, karbondioksit yapraga kadar gelmig
olan ham besin suyu ile birleserek agaca yarayén nigasta ve yumurta
aki maddelerini meydana getirirler. Bu igte yapraklardaki klorofil tane-
leri ¢ok Snemili rol oynarlar. Meydana gelen nisasta kati bir cisim oldu-
:gundan, hiicrelerin zarindan digart cikamaz. Bu surétle agacm gbvdesin-
de gerekli sarf yerlerine iletilemez. Bunun icin nisasta yapraklarda gli-
koz, gseker haline gevrilir. Bu olaya &ziimleme denir., ACH,:0;) Erimis
halde bulunan glikoz hiiere zarlarindan gecebildiginden, seker haline gel-
mig olan nigasta (besi suyu) yapraklardan agag inerek sarf ve depo yer-
Jerine kolayca iletilirler. Agaclar geceleri gines 1131 olmadigindan 6ziim-
leme yapmazlar, Agaglar solunum esnasinda havadan oksijen (O) ahrlar.
Buna karsihk havaya karbondioksit (CO,) verirler. Giindiizleri bu kar-
bondioksidi éziimlemede kullanirlar. -

AGACIN i YAPISI VE BUYUMESE

‘Agaem i¢ yapisi: Bitkilerin en uzun dmiirlisii agactir. Agag biitin

- . canh varliklar gibi hiicreden meydana gelmistir. Hilcre gozle goritimeyen

kiigitk varhklardan meydana gelmistir. Agag igleri ile ugrasanlarm, aga-

et
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cin olusumu yapist hakkinda tam bir bilgiye sahip olmalar: icap eder. Biz-
de agacin ig yapisim i_ncelérken onun en kiigitk parcast olan hiicre’den
baghyacagz. _ ' '

Hiicre: Taze bir bitkiden, cok ince bir parga kesip bunu mikroskop
altinda .incelersek, bu parganmn yan yana dizilmis bal petefindeki gozlere
benzeyen birgok odaciklardan meydana geldigini goriiriiz. Bu odaciklarin
herbirine hiicre demir. Hiicre, afa¢ kitlesinin esas unsurudur. Hiicreler
sekilleri ve bityiikliikleri bakimmdan g¢ok gesitlidirler. Kimisi yuvarlak,
kimisi oval, kimiside poligon seklindedir.

. Hilcrenin yapisi: Genel olaralk hilere-
ler {ic kisimdan meydana gelmigtir. (Sekil:
4—2) e -

1 — Hiwcre Zarl
2 — Protoplazma
3 — Cekirdek

- 1 — Hiicre zart: Hiicrenin cevresi,
Hiicre zan denilen bir kibfla cevrilidir. Bu .
kilf, seliilozdan yapilmigtir. Hijcre zarinda
¢ok ince gizgiler halinde -¢atlaklar bulu-
nur. Hiicre buralardan beslenir. Hiicre

KUCRE zAR! |

CEKIRDEK

PROTOPLAZMA }
~-KOFUL 7

Sekil: 4—4.

zari, protoplazmanmn dis zaridir. Kalinkgl ve esnekligi hiicreden, hiicre-

ye degisir. ) . _

2 — Protoplazma: Hiicre zarmmn igi, protoplazma ile doludur. Pro-
toplazma, yumurta aki yapisitnda olup, genel olarak hidrojen (H), ok-
sijen (0), kiikiirt (S) ve fosfordan (P) meydana gelmigtir. Bundan bas-

ka protoplizma icinde yag, protein, korbonhidrat gibi bir takim madde-

ler ve plastit adi verilen ufak cisimler bulunur, -

Canli varhklarin sindirim, solunum, éziimleme, cogalma gibi her tiir-
1l hayat belirtileri protoplazma icinde olur. Geng hiicrelerde protoplaz-
ma zarl icini tamamen doldurur, Hiicrede hi¢hir bogluk yoktur, Hiicre
gergin ve sgiskindir. Hiicre yaslandikca almig oldugu besinlerle eksilen
maddelerini kargilayamaz ve protoplizma icinde koful denilen irili ufakli
bogluklar meydana gelir. Kofullarin i¢i hiicre suyu denilen bir madde ile
dolar, yaslanan hiicrelerde bu kofullar artar, biri biri ile birlegerek bliyiik
bogluk halini alir. _

Kofullardaki 6z suyunun azalip gogalmasi, agacin calismas: dedigi-

miz olayr meydana getirir. Bizleri encok ilgilendiren bu konuyu ilerde et-

raflica inceleyecegiz,
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8 — Cekirdek: Cekirdek, protopiizmamn icinde kiire blciminde bir
cisim bulunurki, buna gekirdek denir. Cekirdek, her zaman hiicrede pro-
toplazma ile cevrili bulunur. Hiicre cogalmasini temin eder.

Hiicre Cogalmasr: Hiicreler belli bir gelisme devresinden sonra, or-
t:?d.ar.n ikiye boliinerek gogalirlar. Bbliinen hiicreler.yapr bakunmdan bir-
birinin aymdir. Bunlarda ilk hiicreler gibi, gelisic ve tekrar ikiye boliine-
?gk sa;ylsxz hiicreler meydana getirir-ter, (Sekil: 4—5) Agacin yagamasi
I, agacin yapisim teskil eden hiicreler gordiikleri iglere gére sekil ve
yapt bakimindan guruplara ayrilmistir. Aym guruplardan olan hiicrenin
sekilleri ve yapacaklar: iglerde aym olacafindan, bunlarin tegkil ettigi
guruba DOKU denir. (Sekil: 4~5) de a) hiicrenin beslenmesi b) Hiicre
ingl gelismesi c) Hucremn bélinmesi d) Hiicrenin cogalmasi goriilmek-
edir. ’ -

Sekil: 45
AGACTA DOKU

Aym &zellikte ve aym gbrevi yapan hiicrelerin bir areya galorek
guruplagmafsma DOKU adi verilir. Dokuyu sdyle bdliimleriz,

1 — Hetken Doku: iletken doku aZagta besin iletme gbrevini ya-
pan dokulara topiuca verilen addir. Bu dokularn meydana getiren hiicre-
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ler list tiste yiglnus ve aralarmndaki zar tiim yada yer yer dedinerek bir
borucuk meydana getirmiglerdir. Bu kilcal borulamn her birine genel ola-
rak DAMAR acd verilir,

Bilindigi gibi kokler yardim ile alinan ham $zsu dnce yapraklara gi-

der. Burada besi suyura doniistiikkten sonra tekrar gbévdenin harcama ve
depolama bdliimlerine iletilir. tsté iletken doku bu iki yénli tagima igini

birbirinden farkli yapda iki tiir damarla yapar. Ham Ozsuyunu koékler-

den yapraklara yani agagidan yukariya glkaran ve givdenin daha i¢ ta-

rafinda bulunan damarlara ODUN DAMARLARI yapraklarda hazirlan- .

mig besin suyunu gerekh bélimlere tasiyan ve gévdenin kabuga daha
vakin bélimlerinde bulunan damarlara da SOYMUK DAMARLARI adi

verilir.
2 — Gzek Doku: Agacin yasamasx ve gelismesinde gordiigii 6devin

dnemi dolayisiyla buna TEMEL doku denir. ‘Ozek doku hiicreleri hava-
dan ve giines 1sigindan yararlanabilmek igin genel olarak bitkilerde dis

kisimlarda ve yiizeye yakin bdliimlerde bulunur.

. Apacin beslenmesinde onemli rol oynar. Agacin dal ve yapraklarin-
da soymuk damarlarin yaninda bulunur. iletken dokunun en bityilk yar-
dimasidir. Ham besinlerin yararh duruma getirilmesi ve gesitli besin stok-
lar1 yapmak gibi &nemli gérevler tagir, Ozet olarak agac gbvdesinde yu-
karidan asaglya ve digtan ige dogru iki yonde dagthmgtir, Bunlardan bi-

rincisine odun dzek doku (soymuk tabakasn, ikincisine ézigmlarn Gzek

doku, kisaca dzisinlarl ad verilir.,

3 — Destek Doku: Besin iletmeye yariyan iletken dokular yeteri
kadar giiglii degildir. Bir baska deyisle agag yalmiz yukarida sayilan do-
kulardan ortiilmiig olsa idi, dig etkilerle kolayca devrilir ve gereg olarak-
ta istenilen direnci gosteremezdi. Agacit devirmeye calisgan dogal kuvvet-
lere karst koyan, kopma, kirima, biikiilme v.b. gibi fiziksel dayanumin
artiran destek dokudur. '

4 — Kabuk Doku: Gbvdede manfar dokunun altinda bulunan bir

sira canli hiicrelerden driillmily bir dokudur, Buna deri doku veya i¢ ka- .

bukda denir.

t¢ kabugun Onemli gorevlerinden birisi de, yapraklarda terleme di-
ve adlandirdifimz serinleme olaym saglamasidir, .

ic kabugun canh hiicreleri zamanla protoplazma ve cekirdeklerini
kaybederek farkhlagndar, Olen hiicreler yuzeyde ylgllarak mantar doku-
yu meydana getn‘n‘ler
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3 — Mantar Doku: By doku-"genel olarak dis’ kabuk diye adlandi-
rlir. Agac govdelerinin dist bu doky ile Ortilmiistir, '

Baslangicta odunlagmis ic kabuk hiicreleri hava, giineg, sofuk, sicak,
nem ve riizgarlarin etkisiyle mantariagir, Yer yer catlayip ‘parcalamr
altindaki ic kabuk jle Zaman zaman bagintisim keserek dokiliy, Yerine
yerni mantar dokujar olugur. Mantay dokudan gecemeyen su buhari, hava
ve gazlar aradaki ¢atlaklardan kolayca sizabilir, by yonden bir Ozelligi
yoksada, dikili agaclarda mantar dokuy, i¢c kisimdaki dokulam dig etkile-
re ifarsl kalin bir kabuk olarak ‘Ssarmas) yoniinden 8nem tasir,

6 — Salgx Dokusu: Daha cok kiigiik bitkilerle, agaclarin yaprakla-
rinda bulunur. inee zarh ve bol stoplazmaly (hiicrenin temel maddesi)
hiicrelerden dokunmugtur, Gorevi €sans, ucucu yaglar balozii v.b, govde

i¢in  yararsiz maddeleri gicek meyva ve yapraklar araciigy ile toplayip
degerlendirmektir,

7 Yukarida agiklanan ana dokular disinda agaclarin cesit ve tﬁrlei'ine
gbre bazn dzel dokular, recine kanallari, yan gegitler, marazi dokular da
gbvde yapis1 icinde yer almaktadir. *

AGACIN KiMYASAL YAPISI

Agagta, astl konumuz olan govde bdliimii geregi gibi analiz edilirse
eide edilecek kimyasal madde cesitlerini dért gurupta toplayabiliriz,

a) Seliiloz {C.H,,0,) -

b) Su ' : -

¢} Madensel maddeler (Agacin yanmasindan sonra arta kalmig kiil)

d) Organik maddeler (yumurta aki, boyalar, yaglar, recineler, ta-
nen, asitler ve diger maddeler) -

Selilloz, su, madense] ve organik maddeler olarak dért boliimde top-
ladigimuz bilegiklerin glvdedeki katigim oranlar1 da, agaclarn cegitlerine
gire degismektedir. By konuda genel bir fikip vermek lizere, 1000 gr. ik
bir agag kitlesinde ortalama olarak, bu maddeler su oranlarda bulunur.

Seliiloz 300 gr.
Su 200 gr. -
Madensel maddeler 250 er,

Organik maddeler 60- 80 gr,
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AGAQ KESITLERININ INCELENMESI

Agac kesifleri haklunda tam bir fikre sahip olabiimek iginv aéac:n ug
ayr1 sekildeki kesitlerinin incelent_‘:rek_ ifade ettigi yapiy1 bagdagtzmak
icap e_tier. .

1 — QCap kesit {gbvde eksenine dik kesit) ‘
2 — Oz kesit (gdvde boyunca dzden gegen kesit) ) ) ]
"~ 3 — Damar kesit (gdvde boyunca 6ze paralel ve dzden uzak kesit)
1 — Qap kesit: Bir tomrugun gdvde eksenine dik olarak alman ke-
sitidir. Bu kesitte su kisimlar goriiliir, (Sekil: 4-6)

~KABUK.
K igKABUK

y 00““
KAMBIYUM 1
unl

0z
LK BAMAR HALKALARI
SON BAHAR HALKALARI

6z 15IN°

Sekil: 4—6.

v

Oz: Cap kesitin tam ortasindadir. Genel olarak yuvarlak_ olur. Agf.-
cn cinsine gére ¢apr 2 - 12 mm. arasinda degigir. Buam yash atgag}arda oz
zamanla cliriiyerek bogalir. Oziin rengi afacin diger yerlerine nazaran

daha Kkoyudur.

Oz gmlar: Ozden kabuga dogru uzanan ince, parlaku cizgilerdir. 1g-
ne yaprakl agaclarda gozle zor goriiliir. Genigs yaprakl ag_aglarda (m«;ege,
giirgen gihi) belirlidir. Bazl agaclarda kisa, bazlarinda gzun boyda olur.,
Senelik katlara diktir.

Senelik halkalar: Cap kesitine bakildifinda 8z mc;:rk.ez ;hn;&;l 1;1;&::
oriili lik halkalar denir. Bu y

bir cok gemberler goriiliir. Bunlara sene i 2y
k:a.miiyurgh tabakasimn ilkbahar ve sonbahar aylarmvc?a oldugtl.mdani{ 11:(;11c
relerden meydana gelir. Ilkbahar_ halkalari daha genis ve agk ren I.
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Disa dogru yavag yavas koyulasip sex'tlesenek sonbahar tabakas ile yii-
ik halkayr tamamlar, )

Senelik halkalar, agacin cinsine ve yetistigi ikiim bélgesine gore de- ‘

gisik sekilde olurlar. Kurak ve kuzey yamaglarda yetigen agaclarin se-
nelik halkalari, sulak ve iiml iklimlerde vetisen .agaglara gbre daha in-
cedir, : : ‘

Kambiyum tabakas:: Agacin dokularimi incelerken belirttigimiz kam-
biyum tabakas: i¢ kabugun hemen aitinds bulunan yapiskan, nemli ve
parlak bir yerdir. ilkbaharda geng bir agacin kabugu soyuldugunda nem-
li, parlak bir zar seklinde gdriiliir. -

ic kabul: Kambiyunﬁ tabakas: ile dig kabuk arasindadir. g ka-
buga gére yumusak ve yesil renkHdir. Ince bir tabaka halinde kambi-
_yumu drter. ‘

Dis kabuk: Cap kesitin en digim kaplayan kisimdir, Gene agaclarda
Ince ve koyu yegile kagcan renkfe, yash agaclarda daha kaln ve kivli kah-
verengl renktedir. Agacr biitiin dig etkilere karsi korur. Manlaria s
hiicrelerden meydana gelmigtir. Sert ve tzeri girintilidir,

Ic ve dis odunlar; Kambiyum taba-

 kasindan §ze kadar olan yer ikiye ay- SENEL T
ribir. Kambiyum tabakasina yakin olan HALKAL AR
geng, nemli ve henliz yasayan bélime dig )
odun, 6ze yakin olan kuru ve odunlasmais oz
béliime de ic otun adi verilir. ic odun dig .
oduna gdre daha koyu venkli ve serttir: IO;NL AR

Oz kesit: Agac gdvdesinin (am orta-

sindan ve Ozden gecmek (zere boyuna
paralel kesilmasiyle meydana gelen kesile
Oz kesit denir. (Sckil: 4-—-7)

Damar kesiti: - Gdvdenin boyu y8niin-
de fakat ziin disindan yukardan asagiya
ahiman kesite damar Kkesiti denir. Damar
Resiti 6:4n distndan gegtigl icin, burada
0z goriilmez ssnelik halkalara teget ola-
rak kesilmis oldugundan agacin damar
yapilari, en belirli ve en giizel sekilde bu
kesitte goriilitr, (Sekil: 4-8)
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AGACLARIN BICILMESt

Agaclarm hiciime metodu: Agaclar ancalk yapraklari dokiilditicten
sonra kesilmelidirler. Yani, kazsim ve ocak aylan arasinda kesilirler. (Ba-
71 bolgelerds subata kadar da kesilebilir) ,

Agac;lar; genzl olarak balta ile kesilirler. Son senele:'rde.mogern_ha-
le getirilmis ve bir isci tarafmdan idare edilebilen zincir bigme te_stere
makinalar kullanimaktadir. Bunlarn ormanda kullanilmalarim saghya-
bilmek igcin benzinle caltzantar cldugu gibi elektrik_' motoru ile .h.arefcg.te
getirilenleri de vardir. (Sekil: 4—9) da bu testere tiplerinden biri goriil-
mektedir. : S .

Sekil: 4-9.

Seldl: 4-10.

Kesilecek bir agacin istenilen ydne devrilebilmesi i¢cin halatla bag-

lanmas: (Sekil: 4—10) da gorilmektedir. Balta ile kesme iginin nasil ya-

- prlacag (Sekil: 4—11) de goriilmekte olup, burada balta ile agilan ilk

bogluk da.agacin istenilen ytne devrilmesini saglar. Riizgark havalarda
agacwn iple baglanmasi emniyet balimindan lfizumludur.

Sekil: 4-11.

Tomruklarin piyasada kullanilan uzunluklara gi_jre kesi_lmesi cok za-
man devirme yerinde yapilir. Bilhassa tagima glicligl 'oldugu ,zaman‘bu-

'
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na 'mecburiyet vardir. Bu iglém‘genél 'olall:ak“'hizar makinalar ile veya
el testereleriyle Yapihlir, Omnand_a_ kesilen tomrukl_arm basit bir usiille
yakin mesafeye nakli (Sekil: 4-12) de gbriildigy gibi yapiir. Bu tom-
ruklarin yigihs tarzida (Sekil: 4—13) de belirtildigi gibi olur.
Tomruklar ticarette kullanian Olgiilere gore bigildi_kten sonra kahn-

hklarna gire isimlendirilir. Bigmede, kgsis yiizeyinin yihk halkalara dik
olmasina dikkat edilmelidir, ' )

Sekil: 4—13.

TOMRUKLARIN MEKANIKSEL OLARAKXK ISLENMESi

1 — Bicme
2 — Yarma
3 — Soyma suretiyle olur.

Bicmede agag, daimi veva asagl yukar hareketle isleyen testere
Oniinde, .eksenine pardlel olarak ilerler. Her biciste bir tahta elde -edilir,
Yarma ve soyma yalmz kaplama ve kontraplak yapimi icin Hizumlu
olan ince plakalarin elde edilmesinde faydalanilan bir usuldiir, Yalmz
bu tomruklar, bicmede oldugu gibi hemen islenemez. Bunlar bir miiddet
buhar veya sicak su icerisinde pisirilmek suretiyle yumugatiirlar, '

TOMRUKLARIN BiCIiLMESi

Tomruklarin bicilmesinde daima ise yaramayan Kkiiciik Olclide par-
calar meydana gelir. Bu parg¢a miktar: tomrugun sekiline, kullanilan tes-
terenin cinsine ve tomrugun bi¢ilme tarzma gore degigir.

Kapak cikarmadan bicme: Bu bigiste agac esit kahnhkta ve birbi.
rine paralel olarak kesilir, (Sekil: 4—14) o

7-22mm, arasindaki bigislere YAPRAK bigis, 27 - 41 mm. arasinda-
ki bigislere TAHTA bicis, 50 mm, den kalin bicmelere KALAS bigis denir.

Kalas bigme en ekonomik bigmedir. Bu bigiste meydana gelen kayip
(ire), testere kahnhgina ve bicme sayismna gére %20 arasinda degigir.
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* - Agaclarm birbirine karigmamag igin, tomruk bigildikten sonra ayni
durumda istif- edilir ve baglarlndan'markalanl;'.~ o
IYalaild 'a:gacin hata teskzl etmiyecegi yerlerde "k‘uI.Iamlacak agaclar,
kapak glkarmaidan bicilir. Bu biciste orta tahtalar genistir. Bununla be-
raber istenildifi kadar faydah degildir. - .
Kapak cikarma suretiyle bigme (st bicme): Bu usul -ile diizgln
geniglik ve kalnbkta tahtalar elde edilir. Bigiste ka}:glhky -1k1. kapak -
karmakla baglamir. (Sekil: 4—15) Bundan sonra difer iki taraftan.(zta
kapak glkarrhnék suretiyle tomruk kare hale getirilir, Kare hale getiril-
mig olan kimm birbirine paralel olarak kesilir, :

L7

Sekil: 4—14, Sekil: 4—15.

Kenariardan 'g1kan kapaklar kiiclk Olglilerde kesile%*e_k ise yarar par-
calar haline getirilebilir. Bu tarz bicme kavak ve cam igin f%:fjlémyla uty-
gulanir. Bicmede meydana gelen kayip, %20 - 30 ara's,x‘nda degigir. Bu iti-
barla, aZaclarin iyi bir verimle bicilmesi cok nemlidir.

Bicilen bir tahtada kurumadan ileri gelen'-. bir §€,’]f;i1 dt_e.gigik_hgi‘ ve
kamburlagmanin o tahtamn kullanilldig: yere gOre degisen onemi bilin-
mektedir, Bunun igin tahtamn kamburlagsmamasi mal;sadlyla yillik Il1a1-
)kalarm bicilen ylizeylere dik oclarak gelmesi EI.I .bagta arfml]an esas a#—
dan biridir, (Sekil: 4—16) da biyle bir bicme icin tomljugun ortasmdan
iki kahnbk alindiktan sonra yapilan bigig gorillmektedir.

oy
i
s g 3 AR
i 111 I\\\ Ly it \H 1
n L MRS J X
5 Nji e w I
Sekil: 4-16. Sekil: 4-17. Sekil: 4-18.
10
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(Sekil: 4—17-18—19} da. kullanilma yerierinde aratilan 6zel?il.<ler:e
gore degisik bigme tarzlan goriilmektedir. (Sekil: 4—20) de Ise bicilmis
tahtalarda herhangi bir 6zellik aranmaksizan yapl}acak Jdslerde kullam-
lacak tahtalarin en basit sekilde bicme tarz:i gorithmektedir.
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Sekil: 4—19. : Sekil: 4-20.

(Sekil: 4—21) dekt bicilmig tomrukta kazamlan ve kaybedilen agag
‘miktarlar arasinda bir mukayese yapmak mimkindir. Tomruktan ¢i-
kan kapak ve kenarlarla, 6z genel olarak kayip sayilir.

~ {Sekil: 4—22) Tahtalarin tomruktan ckarldiklan yerlere gore al-
diklar isimleri gésteimektedir. Oz ve dziin iki tarafindan, oze yakin yer-
lerden cikarilan tahtalara gobek tahta ve oziin disindan, kabuga .yakm
wyerlerden g¢ikarilan tahtalara da sirt tahta denir. Kerestenin tekmk" de-
geri bakimmdan gbek tahtalan, sirt-tahtalardan fistiin tutulur.- Géobek
tahtalarinin cahsmas1 daha az oldugu gibi direncleri de yitksektir.

Tomruktan cikan tahtalarin &ze bakan taraflarina tahtamn yuzu, di-
ga (kabuZa) bakan taraflarma da tahtamn tersi denir. Ozl or.tasmda
.olan tahtaya 6z tahtas) denir ve bunun iki tarafl da yliz kabul edilir. (Se-
kil: 4—23) : '

......
-

“_TERS .*

= -

Sekil: .4—21.  Sekil: 4-22. Sekil: 4-23.

Tahta ylizlerinin ’biiyle yliz ve ters olarak ikiye ayrilmasindaki ne-
den, tahtada damar yapiarim meydana getiren senelik halkalarin seri-
lik fark: ve tahtanm Gze bakan tarafmn diga bakan tarafmdan daha sik

'
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dokulu olusudur. Sirt tahtalarda herzaman gériildigii gibi ters taraftaki
" damar siislerinde sonbahar halkasi ilkbahar halkasimn iistiinde kalarak

yizeyde bir qikinti meydana getirir. Halbuki yiiz tarafta sert sonbahar
halkasi, daha yumugak olan ilkbahar halikasmin altma gelir ve yiizey
diizgiin kabr,

(Sekil: 4—23) te cap genisliginde bigiimig bir tomrukta tahtalarm ku-
ruduktan sonra alacaklart sekil gbsterilmistir. Sekilde kalin ve koyu ciz-
gilerle gosterildigi gibi senelik halkalarin caplail nekadar biiyiik olursa

tahtalarin atilmas1 da okadar fazla olur. Kuruyan tahtalar gbbek veya .

sirt tahta olduguna ve senelik halkalarin durumuna-gore cegitli sekiller
ahirlar, ’

(Sekil; 4—24) de bir 6z tahtasimn kuruduktan sonra aldiga sekil gi-
riilliiyor. Burada tahta 6z kisminda c¢ok az ¢ekmis, tahta ekseni diizgiin

kalmig, fakat tahta diga dogru incelerek konik hir durum almstir.

(Sekil: 4—25) de bir gibek tahtasimin kurudugu zaman aldigr durum
goriiliiyor,, Bu gibi tahtalar kuruduklarr zaman genel olarak disa dogru
kivrilirlar. Yani-tahtamn tersi cukurlagir, yizii kamburlagir ve kenarla-
r1 sivrilir. Sirt tahtalarda da galisma bunun aymdir. Yaimiz kamburlag-
‘ma merkezden uzaklagtikca fazlalagir. !

ST
KN

Sekil: 4—24. ~ " Sekil: 4—35,

(Sekil: 4—26) da yiizeyler! 6ziin tam ortasina gelen ilki gibek tah-
tasinmn kuru haldeki durumlam goriiliiyor, Bu gibi tahtalarda éziin bulun-
dugu yiiz tarafta derin catlaklar vardir. Tahta disa dogru kivnk ve ke.
narlan sivridiv. Burada 6z coktan 6lmiis oldugundan tahta ile beraber
g¢alismaz. Bunun sonucu olarak tahtada gerilimler meydana gelir ve tah-
ta gatlar, atihr. Bu sebeple tahtalarda bulunan 6z kesilip atimahdur.
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Sekil: 4-26.

—————
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AGACIN BIRLESTIRILMES! -

Yukardaki izahattan anlasildigi gibi bir tomruktan cikan parcalarin
galigmas: birbirine nisbetle gok biiyiik farklar gostermektedir. Buna sebep
agacin Oze yakin olan kisimlarimn daha sert ve aym zamanda daha az
nemli olusudur. Sekillerin incelenmesinden kolayca anlasihyorki kuruyan
tahtalarin i¢ ve gébek ksimlan disa ve sirt kisumlara nazaran daha az
gekiyor ve incéliyor. '

Modelcilikte yapacagmmiz iglerin geniglik ve kalinliklari hemen her
.igte biribirinden gok farklhidir. Yapacagimiz her ise wygun genislik ve ka-
Iinhkta par¢a bulmak hem miimkiin degildir, hem de her ige uygun genis-
lik ve kalnbkta, yekpare parca kullanmak teknik bakimdan mahzur-
ludur. Bu nedenlerden dolay: iglerimizi yaparken parcalarimizi yanyana
ve iist liste yapistirmamiz ieap eder. ‘

- Simdi sirasiyla pargalarimiz: yanyana ve ist {iste tutkallarken nelere
dikkat etmemiz gerektigini inceliyelim:

YANYANA TUTKALLAMADA DIKKAT EDILECEK HJSUSLAR
1 — Tutkallanacak parcalar aym cins agactan ve kuru olmaldir.

2 — Tutkallarken i¢ odun i¢ oduna, dis odun dis oduna gelecek sekil-

de tutkallanmalidir. (Sekil: 4—27)
3 — Tutkallanacak genis yiizeylere digli rende cekilmelidir,
4 — Tutkallanacak ek yerleri iyice ahghrimahdir,

5 — Sicak tutkal kullamlacaksa ek yerleri istfilmall, veya tutkal
sicak bir oda da yapilmahdir,
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Agamdaki gekillerden {istten birinel, ik} parcamn yanyana tutkallan:
mis durumunu, altindaki sekil ise bu iki parcanin kurudliklar.l zarpan ztl-a-
cagl durumu gostermektedir. Siradaki sekilleri buna gore lncglxyeceglz.
(Sekil; 4—28—29—30—31—32)
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Sekil: 4~32. .
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- PARCALARIN UST USTE TUTKALLANMASINDA
DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR -

1 — Tutkallanacak parcalar aym cins agagtan ve kuru olmaldir,
2 -— Parcalarin yliz taraflari disa getirilmelidir,
3 — Tutkallanacak pargalara digli rende cekilmelidir.

Agapida yanhs ve dogru olarak yapistiritmig sekiller gériiimektedir.
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Sekil: 4-33.

. Model yapiminda parcalar (Sekil: 4—33) de gdriildigih gibi ust liste
yapigtirihr. istenilen olglideki parcalar elde etmek icin yilik halkalar yii-
ze dik veya dike yakm bir vaziyette tekrar bigilerek kul]amhr Biylece
agacm calgma durumu azaltihnig olur.

Kiiciik 8lciideki parcalarda (Sekil: 4—34) de gdriildigil gibi kalaslar--

dan kesilerek elde edilir.
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Sekil: 4—34.
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SORULAR:

1 — ABacin gevreye sagladifn faydalar nelerdir?

2 — Afacin genel yapis1 kaca ayrilir ve kék ne ise yarar?

3 — Hilcre nedir? Hiicre yapisi kag-Kisina ayrﬂu'"

4 ~— Afacgta doku nedir? ve Kaga ayrilir? - : :

5 — Cap kesiti ve bu kesitteki kisimlan sekil cizerek fzah . ediniz?

6 — ABacmn kesilme zamamm belirterek tomruklarin mekaniksel olarak ig-
lenme cegitlerini yaziniz?

7 — Tomruklarin en ideal bicimini sekille izah ediniz?

E;_— Yanyana tutkallamada dikkat edilecek hususlar maddeler halinde ya-
ZINZY
S.)? — Pargalartn list dste, tuthallanmasinda dikkat edilecek hususlari belir-
tiniz?

\
|
[
I

_ “l JJL



152

AGACLARIN KUSURLARI

oy

- Don, sicaklbk ve kurakliktan meydana gelen -(Tabii Kusurlar)
kusurlar.

— Budaklar

— Kaak 6z

— Burukiuk

— Kambur ve egrilikler
— Kabuk arasi kusurlari
— Cift ozlii agaclar

— Recineli kisimlar

— Mantarlagmalar-

— Urlar

W0 =& U W b

fd
<

1 — Don ve sicakhkian agacta meydana gelen LKusurlar (catlamalar):
Aga¢ cok sofuga maruz kalinca, besleyici kanallarda bulunan sivi hal-
deki yumurta ak: maddeleri ve gesitli stvilar donarak (su donunca hacmi
genislediginden) bulundugu kanallara basing yapar ve catlatir. Donma-
lar agacin gesitli yerlerinde oldugu icin icten clirlime ve manrarlasma-
larda olur. (Sekil: 4—35)

Sekil: 435,

2 — Budakiar: Dallarin gbvdeye birlestii yerde meydana gelir.
- (Sekil: 4—36) Budaklar agactan cok sert oldugundan islenmeleri giictiir.
Bu fazla sertlik yliziinden takumlar cabuk kbdrlenir, Budakh bir agacta
tel dogrultusu budaklar tarafmdan kesildigi igin bunlarmn saglamliklari-
da azalr. Aym zamanda budagin cevresindeki teller kangik .oldugundan
iglenirken daima karsihk alir. Bunun igin budakh agaclarda temiz bir yii-
zey elde etmek glictiir. Yapisma 6zelligi azdir. Bazilar recine ihtiva eder-
ler. Baz budaklar diiserek iglerin giizellifini (estetiini) bozarlar. Budak-
lar diigen ve diismeyen olmak iizere iki cinstir.

Sekil: 4-36,

' 3 — Kaqgk b2 Afaclarn tek tarafh giines ve riizgarlara maruz kal-
mas1 ve dolayisiyla biinyesini esit' olarak besleyememesinden me;lfdana.
gelir. (Sekil: 4—37) Bir tarafi fazla gelisir ve merkezden kactk ?m du-
rum arzeder. Bu nevi agaglar modelde pek fazla kullanilmaz, Ciinki mah-
zurludur. Kagik 6zl agacin gahgmasi her tarafinda egit degildir.

4 — Burukluk: Bu cesit agaclaf, umumiyetle fidan iken fazla riiz-
gara maruz kalms esnek agaglardir. Bu agaglar biyiiyiince de bu buruk-
ugu muhafaza ederler. (Sekil: 4—38) )

. Buruk agaclarin mukavemetleri azdir. Elyaf buruldugu icin agac
pargalanmaya cok elveriglidir. Bu tiir agaclar odun olarak kullanihr.

5 — Kambur ve egrilikler: Bu nevi haller ekser iyetle tek bagina ye-
tigmis agaclarda gériiliic, Buna iklimin ve yet1§.t1g1 arazinin cok tesiri var-
dir. (Sekil: 4—39)

Sekil: 4-37. Sekil: 438 Sekil: 4—39.

6 — Kabuk aras1 kusurlar: Bu durum 'umumiyétle ¢ift bzll‘..:l. agag-
larda goriiliir. Kokten catal halinde biiyliyen fidan, biiylidiikge go?’deler
birbirine temas eder. Zamanla bilylimenin neticesi kabuklar tek bir ka-

buk haline gecer. Bu birlesme yerinde bir kabuk kalir. Bu hal bazi yara-
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It agaciarda da gériiliir. Yara alan agacin kabugu muhakkak soyulur veya
kesilir. Bu kesilen kistmlarda biiyiime olmaz. Diger kisimlar biiyiiye-
rek bu yaray: kabuk altina -abrlar. Fakat kabuklarin birlestigi yerde
zamanla kabult aras1 dedigimiz ma_lﬂlgurlar meydana gelir. (Sekil: 4—40)

7 — Cift ozlii agaclar: Afac heniiz fidan halinde ve kabugu gayet
ince iken yanyana biiyiir ve baz tesirlerle birlesip tek kabuk altinda bu-
yimeye devam eder. Bu durumdaki agac digtan, icte birlesmis bir vaziyet
arz etmez, Fakat agac kesildigi zaman cift dz gayet acilk olarak gériiliir.
(Sekil: 4--41). ‘

 Sekil: 4—40. - Sekil: 4-41.

8 — Recineli Jusimlar: Cam cinslerinde ve bilhassa budakh ki-

simlarda bulunur. Regine, cila ve boyay: bozar. Agacin yapisma OSzelligini
azaltir. Bu yiizden fazla regineli agaclar endistri dallarinda kullanilmaz-
lar. '

9 . Mantarlasmalar: Bu cesit kusurlar, agac yasarken donma ve
fazla kuraklik neticesinde meydana gelir. Kesilmig agac¢larda - mantarlag-
malar umumiyetle istif yerlerinin havasiz olusundan meydana gelir. Man-
tarlagmis agac hicbir yerde kullamilmaz. Onun ig¢in -istifler her sene ha-
valandirihp ters yliz edilmelidir, (Sekil: 4—42) -

10 — Urlar: Bazn agaclarda dofustan tegekkill eder. Bazilanda bu-
- dama ve diizeltmelerden sonra meydana gelir, Bu olay agac filizlerinin
kabugu delemeyip icerde geri donmesinden ve bu kisimlann kabuk al-
tinda biiytimesinden meydana gelir. (Sekil: 4—43) Yeni kambiyum Kis-
minn baz yerlerde az faaliyet postererek gelismesinden meydana gelir.

N

Sekil: 4 -42. Sekil: 4—43,
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Bu durumdaki agaclar, masif olarak pek tercih edilmez. Ceviz urlanm
kaplamada cok giizel desenler arz ettiklerinden pek lymetlidir,

KESiI;Mis AGACLARA ZARAR VEREN BOCEKLER

Tabiatta meveut her varligin bir digmam oldugu gibi agaclarinda
diigmam vardir, Bu bakindan, agaglar heniiz ayakta iken yani kesilme-
den, bir talam zararh bdceklerin hiicumuna ugrarlar.

Agaclar icin biyiik bir tehlike meydana getiren ve ekseriya cam or-
manlarini basan bocekler, kelebekler, ériimecekler ve- daha bir takim za-
rarll hayvanciklar bilylik zararlar meydana getirirler. Bir¢ok cinsleri bu-
lunan bu béceklerin bazilar: asagidaki sekillerde gosterilmistir. (Sekil:
4—44) ‘ _ _

Bunlarin daha ilk canlanma zamaninda ciddi bir savagla zararlarnin
oniine gegilebilir. Buda ancak iyi bir ormancihk teskilati ile miimkiin

olur.

Pitogenes Chalcograp- Ips Curvidens. Bilyiik Sekilde gériilen kurdun
hus Ladinler'de gorii cam . kurdu uzunlugu disisi. Alm Kkisminda
len kiigiik kurt, Uzun- 25-3 mm. Kkadardir. yaldizly bir tily tutamai--
Jugu 1,5.2 mm. kadar- ~ Yukardaki sekilde go- nin bulundugu dikkati
die. (Resimlerde kurt- riilen erkek kurttur. : ceker. '

larin yalmz sol ayak
lart gosterilmigtir.
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Cryphalué Picae. Kuguk Ve,

cam kurdu. Uzunlugu  Sekilde goriillen kurt Trypodendron  Linear-

1,5 mm. ) tarafmdan meydana ge- tum LaAdinlerde gbrik
titilmis galeri sistemi. . len bir kurt. Uzunluiu
Merkezde galerinin bir- 27-3 mm. ‘

lesme odasi ve anacla-

rmm giris deligi goril- -
mektedir. Etrafta siirfelerin koridorlari ve
bicek haline  geldikten sonraki qikis delikleri.




Sekilde gariilen kurt tarafindan Ladin
agacinda meydana getirilmis- koridor
sistemi. Yatay koridorlar anaclar icin,

Thanasimus formicarius. Yetismis
kurtlar1 ve onlarn siirfelerini yiyerek
yasar., Uzunlugu 8-10 mm. dir, -

dik koridorlarda siirfe'ler icindir,

Sekilde goriilen

kurdun kelebek olmaz-
kurtlarm siirfelerini yer. Uzunlugu - dan evvelki hali. Krizalid.
10 -15 mm. @ir. : .

Sekilde btceklin siirfesi rengi yaldizh
ve esmerdir. Koridorlarda yasar ve

Sekil: 4—44.

Agac amlar: Bircok amlar agaclarda yagar ve biiyiik zararlara ne-
den olurlar. (Sekil: 4—45) Muhtelif bityiikliikte olanlari vardir. Fakat
yasayis tarzlarl birbirine benzer. Bunlar yumurtalarim hastalkll veya
devrilmis agaclarm kabuklari altina birakirlar. Kurteuklarin  bedeni
yusyuvarlak olup baglar1 toparlaktir ve gdgiislerinde iig cift bacaklam,
arkalarinda da kuyruga benzer dikenleri vardir.

Yumurtadan ctkan kurtcuklar agacta bedenleri geniglifinde birer
delik agip iceri girer ve arkalarim agactan cikardiklar tozla sikica tikar-
lar,

Agac deler kusw: Sivri gagali ve kiiciik bir kus olan agac delen,
bazi agaclarin kabuklarl altinda bulunan kurtlarla agacin 6z suyuny yer,
Kendi biiytikliigiine uygun actifi oyuklar icerisine yuvasim yapar. Bu
deliklerin i¢ine zamanla yagmur suyu ve kar girerek agacin gurumesme
¥e kerestelik degerini kaybetmesine sebep olur,
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Sekil: 4-45.

Ardaklanma: Ardaklanma, mantarlarin etkisi ile agaclarda meyda-
na gelen bir ¢tirtimedir. ‘ , ) ‘
Morarma: Bu hastalhk, agacin icinde yasayan bir nevi mantar has-

'tahgldlr. Zamaninda ormandan tasinmayan cam, ladin ve. kotknarlarda

ve bazan genig yaprakh agaclarda goriiliir.

Kirmiz1 giiriik: Camlarda ¢ok gériilen bu ciirtik, kékten veya budak
yerlerinden baglar agacin icine yayiarak kendini gdsterir, Agac. dnce
klrmm bir renk alr, sonra zamanla kahverenglye déner. Agac¢ ozelligini

kayceder ve fena bir koku yayar. :

Bu hastalik genis yaprakli agaclardan; mege, sigiit, kavak, ceviz, ar-
mut ve kiraz agaclarinda goriiliir,

Yesil ciiriik: Bu ciiriik de’bir nevi mantar hastaligidir. Nadiren ig-

ne yaprakh agaglarda . goriilir. Umumiyetle genis yaprakh agaclardan:
mese giirgen ve digbudakta olur. Bilhassa nem etkisiyle kendini gdsterir.

. Meydana gelen yesil renk 1siktan solmaz. Agac bakimsiz kalirsa renk

komsu hiicrelere gecer. Toprakla temas halinde bulunan agaglarda yestl
gliriik ¢ok’ gorulur

 AGACTAKK NEM

Agacin nemlilik hali: Yeni kesilmis agaclardaki nem miktar1 % 25 -
65 arasinda degisir. Tabii veya sun’i kurutma metodlanyla bu nem mik-
tarl % 15 e kadar azaltilabilir.

Agaclardaki nemin azalmasi, 8lciisiinil degistirdigi gibi, yogunlugunu
da azaltir. Bu sebeple kuruma sirasinda agacta c¢atlama ve sekil degigik-
ligi meydana geliry Bunlardan bagka agacm mekaniksel Ozelligi de deg1-
siklige ugrar.
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Nem, agag i¢eérisinde her tarafts egit olarak dafilms degildir, Bil-

Hassa yagh aEag]arm bz kismiyla yalanci aga¢ kism: arasindaki nem far-
k1 her zaman mevecuttur., '

Nem farki, aym cins agacta mevsimleré gore de degisir. Agac yaz
mevsiminde biiylime halinde olduguiidan bl mevsimdeki nem, kisa na-

zaran daha fazladir. Bundan &tiirii agaclarin ormanda devrilmesi isi, kg
mevsiminde yapilir. : . '

A@ac her ne kadar iyi Jkurutulursa kurutulsun, kendisi nemi emen
bir madde "oldugundan icerisinde daima enaz % 10 nem bulunur. Bu se-
kilde icerisinde bulunan nem miktar en dislik dereceye indirilen agag,
bulundugu yerden farkli bir yerde kullamlirsa bircok verlerinden catlar.
Bu catlamaya engel olmak icin afa¢ kullanilmadan énce {izeri kapah ve
etrafi agik bir yerde birkag giin brrakilmahdir. Havadar hangarlar al-
tinda kurutulan agaclara (Havada kurutulmus agag) denir. Bunlarin ice-
risindeki nem miktart % 20 arasinda degisir.

Cat1 altina ahinmadan acik havada kurutulan agaclardaki nem mik-
tary yaklasik olarak % 20 kadardir. Bu sekilde kurutulan agaclar énemli
islerde emniyetle kullantlamaz. Bilhassa buniar, tutkallanan islerde kui-
lanmldig1 takdirde carpilirlar.

Afaclarin nem bakimindan aynlabilecekleri guruplar asagidaki cet-
velde gosterilmigtir.

i

ISimug| Crings Orantifan Ozelltlerd
.V X |Orman agaciar: %20-%35| Ormandun yen: kasi/mys
| |Rzkuramos Wepe apas . 420 | Decolardw
C o e kurvmus ecgorciar 5125518 fluva ehimndls foratolizat
I avaeecok kurotuteus o) %10- 812 | Myhafarelide folarda
L [Farcnlonmes agasiar  ;o-7e10 r{@ﬁ;{,&rﬁ' freinlarda

Kesilmig bir agacin her tarafinda nemin aym derecede dagmanns
oldugunu yukarida stylemistik. Bu dagima farkinin basta hava ile ie-
mas_ halinde bulunan dig kisimlar nemlerinj daha cabuk kaybederler. Bu
kaybetme farki, on vl gibi' uzun bir miiddet kurutulan agac bile, kesildigi
Zzaman, yeni kesilen ylizeylerle eski dig vilzeylerin karmlastirimas: so-
nunda keolayca fark edilebiiir.

Nem, agacin ‘birbirine yakin olan kisimlart arasinda da % 4 oranin-
da bir deZisme gosterebilir, Yagmura veya nemli bir yere biraiilan aym
agacla engok su emen kisim iltbahar olusumlardir.
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jci bi gunu sOylemistik. Yeni kesilen

Ag?,glal‘lnk Sl:lalgzn E&lﬁ;nﬁ%czzebg?l;i:: Batliﬁdlgmda su emer. 1ste

Vt‘?ql::“l ib:;n‘g(:z)elliéinden faydalanarak mobil'yaCIhkta k‘-‘ni‘_‘l‘}acak agaclar

g?gcilmenuis halde iken basing veya‘en]'eksnyo.nla boyfm-a 1-:_‘.1“ .
Gzel yapilar (Karoseri gibi) igin,gereldi olan (f;; ;irquatlllr.
lama yapilacak tomruklar adi su veya buhar igerisi .

N i . . . - . d -.-

Cekme ve sigme: Agactaki gekme ve sisme g‘lb.l koner:l; yollrai;.r;ake;gl:‘
sikligi meydana getiren ve icerisinde bulgnan suyu iki kism
-‘lemek gerekir, o - -
- Birincisi, agacin sonradan emdigi su, ikincisi 15¢ kendi &z yap

i , gur. _
da, hiicrelerde meveut plan su . . ) .

) Kurumaya terk edilen aga¢ evvela digaridan _emrzns old\zlglt:n :si:
kaybetmeye baslar. Bu kaybetme, agacin yalnn_'z aglrhgmnl;e :m s
s:gebiyet verir. Bundan sonra kendi yaplsmda-l.n suy;l{ék;:d o
ladig1 zaman gerek agirhginda ve gerekse hacrnnuienc‘larg:Lk er. Zira,
ruma smrasinda biicreler piiziiliir ve bunun gonucu

Kiiciilme meydana gelir. . | . -
kilgli Azacin digaridan emdigi suyu kaybettl‘liten sor?ra. ken%;e crz;% sgg-as
laybetgmeye bagladigi andaki nem miktari, aga;m cm.s;r;: grantm o
; gisi i tada nem .derecesi _

: dewisir ve cekilme bu nok .  dere  olarsx

Sf\zzlsidzder.ggu devamin miiddeti ve gekilmenin miktarl dig hava

ilik derecesine baghdir. e
lili Apaclarda sigme, kendi dzsuyunu almcaye-l kadar ::1?1-21;‘ ;;1;1 o
dan sdnl:a yalmz agirhk artar. Agacin bu sekilde su e : _
line (Agag caligiyor) denir.

Agac yap itibariyle .homojen blr
raf avni milktarda emmez. Bu nedenle |
cok miktarda su eimner. . - e agace
i Kurumaktan ileri gelen catlamalar, bilhassa kabugu soyulmusg ag
larda daha gabuk ve derin olur. (Sekil: 4—-46)

V7=
=

Dy
N2
S22

madde olmadmdan suyu, her ta-
dig kisimlar daha cabuk ve daha

b .. c
Sekil: 4—46.
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Cekmenin miktar: -tel ybnlerine gbre degigir. -

Bu miktar:

Boydan % 01 — % 03
Cap yoniinden % 3—% 5
Cevrede % 6— %15

Bu cekme i¢ gerilmelere ve bunun sonucu olarakta yarilmalara se-
bep olur. Cevrede meydana gelen bu yariklar saywca ¢ok ve az dnemli

(Sekil: 4—46 a) sayica az fakat cok Onemli (Sekil: 4—46b) olabilir. Bi- .

cilmis agaclardaki yarilmalar (Sekil: 4—46e¢) de goruldigl -gibi mey-
dana gelir :

- Tomruk halindeki agaclarin yarilmasi (Sekil: 4—46 a) da goriildii-
gii gibi muntazam dagilmig bir halde ve sinirsel agaglardaki yartlmalar
da cap yoniinden agaci iki parcaya ayiracak kadar derin olur. (Sekil:
4—46 b) - _ .

Boydan cekme miktarl az olmakla beraber, g¢ekilmeden ileri gelen
bu degisiklik miktar azhfina nazaran belirlidir. Bu hal bigilmis tomruk-
larda gerilmeye sebebiyet verir. Diiz olan bir tomruk 6z lizerinden yani
ortasindan bigilirse, bi¢ilme sonunda (Sekil: 4—47) de gortldigh gibi iki
ayr1 par¢a elde edilir. Buna meydan vermemek icin tomruk Dbicilmez-
den Once (Sekil: 4—48a) da gortildiigii gibi bicilme yoniine dik olarak
kahin bir sirt alinir ve tahta bigme igine bundan sonra devam edilir. Bi-
cilmis agaglarda meydana gelen gekil degisikligini tic halde inceleyebiliriz:

Sekil: 4—47.

1, Hal: Yuhk halkalara teget (sirt bicme).

(Sekil: 4—48b) Burada (a, b} ylizeyl 6ze daha yakindir. Bu kisim
e, b) yiizeyinden daha az geker, Kuruma sonunda agag¢ 2,, by, ¢, da ha-
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a Sekil: 4—48. b

lini alr. Bu gekilde kamburlasan agacin genis olarak icul]am_]abilmesi

jein kalmh@indan gok fazla alinmasi gerektir. Ancak dar gitalar halinde
bicildigi taktirde bu kamburlagmadan ileri gelecek kayip azaltilabilir.

I, Hal: Yilk halkalara dik bigme.

(Sekil: 4—49). Bu' tarz bigmede a, b, ve ¢, d ylizeyleri birbirinin ay-
nidir, En gok g¢ekme (b,c¢) kisminda olacaktir, Kuruma sonunda agag
kalnhgi her iki kenardaki esitligini kaybedecek ve kahnlk a,, by, ¢, d.

| de giriildiigii gibi egimli bir hal alacaktir,

Burada &z 1ginlarn biiyilik yiizeyleré pardlel oldugundan, kuruma-

{ dan ileri gelen catlamalar agacin kalinhg {izerinde bulunacaktir. Bu

catlamalar yizeye ‘acildifr takdirde SnemH sayllrnlyaéaklarlndan genis
tabla yapiminda kullanilabilir: ' .

Yiizeylerde yapilacak hafif bir diizeltme, kalinlig: her iki kenarda esit
hale getirir.

151. Hal: Kare bigis. -

(Sekil: 4—50) Burada her kenar birbirine benzemiyen bir celkme
ile karsilagir. (b, d) kogegeni (c,a) kosegeninden daha gok cekecektir,
flk kesildigi zaman kare olan pargamn kuruduktan " sonraki sekli
d,, b, ¢, d, halini alir. Parcamn tekrar kare hale getirilebilmesi icin
bittiin yanlardan rendelemek icabedecektir.

F_-?’

a: emmd

b Foooab o ©
c 4, S

Sekil: 4—49,
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Agaclardaki gekmenin ve bundan ileri gelen fenaliklarin kismen &n.
\enebilmesi icin agagidaki hususlarin gozoniinde tutulmasi gerektir:

1) Kesilmis agaclarin Gzel bir muameleye tabi’ t'u-tulmasx, (Suya ya-
_tirmak, havalandirma ve kurutma) ‘ ‘
2) Az calgan bir aga¢ segmek (maun gibi) ‘
3) Yilk halkalara dik bigme (Sekil degisgikligi olmadan hacim de.
gismesini saglamak) :
4) Biciste miimkiin oldugu kadar tel dogrultusuna uymalk,
5) Yizeyleri bbya maddeleriyle kapamak,

Yogunluk: Yoguniuk, kabul edilen numunedes, agirhgin hacme olan
sranmdir. Aaclarin yogunlugu yalniz cinslerine gdre degigmeyip, ayni
cins icerisinde onlarin yetigtigi topraga, rakuma ve nem derecesine gire
de degistigi gibi yogunlugun tayini igin alinan parcanin Kkesilmig bulun.
dufu yere gbre degisir. ‘ ' .

Nitekim,'mege agaclarindan merkezi Kisim en agir olan yerdir. Bu
kisim baz: iglerin yapimasinda aramr ve se¢ilir. L

Recineli agaclarda agir olan yerler, tomrugun ig¢ kisimlariyle dalla-
ra yakin olan kisimlardir. Bu dallar genel olarak tomruktan daha yo-
gundur, Zira, kendilerinin ince olan yapist icerisinde dzleri yani agir ki-
sumlar1 vardit. . ' ' '

Recineli agaclarda agacin yo
sina ait yilhk halkalara rasthyan
gen), agag¢ yaslandikca agirlik azalr, .

Alcak daglarda yetisen ve boylelikle ilkbahar- mevsiminde olusan Kkis-
mi; yaz mevsiminde olusan kismindan daha ¢ok genis olan 1adin agaci,
yiiksek daglarda yetigen ve ilkbahar olusumlariyla yaz olusumlari birbi-
rinden farksiz olan Jadin agacindan daha hafiftir.

Damarlarl esit olmayan agaclarda (mege, dighudak) yllk halkala-
r1 sik olanlar seyrek olanlardan daha agrdir. Esit damarhlarda halka-
larin yoguhlu'k' iizerine etkisi- yoktur. Bunlarda yogunluk, agacin biyu-
diigi topragin besleme kuvvetine gore degisir.

Cizelge: 3 agaclarin az veya ¢ok kurutulmug olduklarina veya hig
kuratulmamis bulunduguna gdre Ozgil ‘agirhpinn gostermektedir.

Carpilma ve atilma: Bu iki olay agacin degisik nem alip velmesin-
den meydana gelmekle beraber agacin yapisiyla da ya‘kmdan ilgiidir. Drg

tesirlerle buruk bliylimils, normal olmayan agaglardan kesilen parcalar
daima carpihir veya atihr. Bu nevi agaglarl odin veya direk olarak kul-

lanmak daha uygundur. . = - -

gun-higunun en yiiksek  miktar1 60. ya-

kisimlardir. Kaymn agacmda (Akgir- -

—— e e .
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Nem tesiriyle ¢alisan ve geklini degistiren parcalarm yeni kazanacak.

Iar? ‘gekilleri senelik halkalarmla bakarak tahmin edebiliriz. .

SORULAR:

1 — Agac kusurlarimn meydana
el anlatiniz?

2 — Agacin nemt ne demelktir?

3 — Nf:m- alma, nem vermeyi anlatimz?

4 — Afacm calismasi ne demektir?

5 — Apaclardaki cekmenin. elyaf ydnlerine gire miktarlart ne kadardir?

6 — Agaclardaki cekmenin kismen #nl i i ici i
o enebilme o
oniinde tutulmalidir? * e, hangl hususlar 5

T — Carpillma ve atilma nedir?

gelis sebeplerini izah ederek, &zit kagik aga.

. - ‘ 165

NEMLiI VE KURU AGACIN TANINMASL

Bir agalcm nemli ve kuru olmasm: baghca 3 yoldar; anhyabiliriz.

I — Agirhgindan,
II — Sesinden,
JII — Rende talasmdan, -
IV — Dokunmakla,
V — Renginden.

I — Agrhfmdan: Her agacin kendine has agirhgr. vardir. Meseld
ayni hacimdeki gimsirle 1thlamurun agirbklar: aym degildir. Simsir agaci
agir, 1thlamur hafiftir. AZacin agirhgl nem miktarinin ¢ogalmasi ile art-
tifina gbre; fazla nemli aga¢ nem miktar: az olan ayni cins ve hacimdeki
baska bir agactan daha agirdir. Bir aZaci elimizle yokladigimz zaman
belirli agirhfindan fazla agir hissediyorsak agac nemli demektir.

II — Sesinden: Kuru afacin cikardifn sesle nemli bir agacin cikar-
dif1 ses baska bagkadir. Kuru agag parmakla veya gekicle tiklandift za-
man tath bir ses verir. Nemli agactan cikan ses ise kalin, tok ve kaba-
dir.

Il — Rende talagmmdan: Nemli agactan ¢ikan rende talagindan ne-
min varhigrs acmk olarak goriiliir, Nemli afacin talagim parmaklarimz
arasina veya avucumuza aldifumizda islakhgini hissederiz, Bu talaslar
avucta sikildifinda birbirine yapisie. Halbuki kuru talag ufalamir. Yag
agaclar rendelerken rende kolay kaymaz, ylizey piiriiziii cikar. - Sistre
yvaplan nemli agaclarda elyaf kabarir ve diizgiin bir ylizey elde edilemez.

IV — Dokunmakla: Dokunma organumiz olan ellerimiz ve bilhassa
parmak uclarimiz bir agacin nemli veya kuru oldugunu- anliyabilecek
hassasiyete sahiptir. Dokunmakla yas ve kuru ‘agaclar1 kolayca anhya-
biliriz. Kuru agacta bir sicaklik ve kayganlhik vardir. Nemli agac ise kay-
gan olmadig: gibi ylizeyl de soguktur.

V — Renginden: Nemli agacin rengi kurusuna nazaran daha do-

nuk ve' koyudur. Kuru agac¢ ack renkte ve parlaktir. '

AGACTAKI NEM MiKTARININ BASIT YOLLARLA - BULUNMASIK

Agacin nemini bircok yollarla dlemek miimkiindiir. Bunlar:: iic me-
tod icinde toplayabiliriz.
a — Rurutma yoluyla, 5 }

b — Elekirikli nem Slgme aletiyle (Hidrometre)
¢ — Diakon kadgitlan ile. '
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a — Kwrutma yoluyla: Nemi &lclilecek agacin’ muhtelif yerlerin.

den belirli bir miktar kiiclik pargaciklar alimyr. Parcalar talag haline ge-

' tmhr Agirhigy tesbit edildikten sonra elektrikle 1sinan sobada {Sekil:
—51), elektrikli soba yoksa tutkal scbasinin iistiinde kurutulur Kuru-

Sekil: 4-—~51|.

mamn son haddini bulmak lazimdir. Aksi takdirde nétice dogru olmaz.

Bunu kontrol igin kurumakta olan talaslarin agirhklarini muhtelif za-
manlarda hassas terazi ile Slgeriz. Her odlgmede agirhgin bir miktar azal-
digr goriiliir. Bir an gelirki artik agirhk degismez. Oyle ise agag iginde
nem kalmamig demelktir. Bu kuruyan talaglarin son agirliklar: tesbit edi-
lir. Son rakam kurn agacin agirh@ demektir. Talaglarin yags haldeki agir-
hiklar1 bilindigine gbre su formiille ylizde nem miktarint bulabiliriz.
ilk Agirhk—Son' agirhk % 100

% Nem miktarim = Son agnlk

Bir ofnek yapalim: Agac nemli iken tesbit edulen ag1r11g1 100 gr. ku-

duktan sonraki agirhgl 80 gr. ‘olsun.
100 —80

80
. 20 §
saltmalar yapilirsa % nem miktar = =0 X 100 olur. Burdan % Nem

~

% Nem miktar1 = %100 olur. - Problemde gerekli ki-

;s
Jmiktan = % X 100 = 25 bulunur.

Demekki agactaki nem miktar1 % 25 dir.

- Yukarda izah edildigi talaglam elektrikli sobada kurutmak c_iaha iyi
neticsler verir, Bu sobanin kendi hassas terazisi de vardir. Kurumamn
son haddini buldugu kolay anlasilir. Elekirikli sobada kurutma, tutkal
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sobasinda veya herhangi bir sobanm iistiinde yapilabilir, Yalmz talaglarin
yanmamasi ve her tarafinin kuruyabilmesi baklmmdan talaglar tel elek
{izerine koymalldlr

Elektrik nem 6lgme aleti: Bu aléetle agacin aglrhglnl dlgmeden dog-
rudan dogruya % nem miktarim bulabiliriz. Elektrikli nem 6leme alet-
lerinin akiminm hizim degigiklie ugratmasidir, (Sekil: 4—52)

7%

Seldil: 4—52.

Once nemi &lglilecek agacin cinsine gbre alet ayarlamr. Meseld ¢cam
agacinin nemij olgililecekse (C) ucunda goriillen ok cam agacm iizerine
konur. Agacin nemine gbre B resmi lizerinde goriilen” ibre sapar. Sap-
manin istikrarll oldugu yerde gbstergede okudugumuz rakam agacin
% nem miktardir. Bu aletin agaca temas ettirilen kisrm igneli- o}anlam
da vardir. Onlarla nem oOlgiiliirken igne agaca batirihir, '

Diakon kagitlan ile: Diakon kagitlar tizerine kimyevi maddeler sti-
rillmiig Ozel nem Olgme kégitlaridir, Bu kagitlarin cinsine gbre hazirlan-
mg renk kataloglari vardir. Bu kataloglarda her rengin yaninda yiizde
olarak gisterdizi nem miktar1 yazilidir.

Diakon kazidi ile bir agacin.nem derecesini bulmak icin nemi Slcii-
lecek agaca matkapla bir delik delinir ve bu delige diakon kigidi soku-
lur. Agacin az veya ¢ok nemli olusuna gore k&gt acik veya koyu bir
renk alir. 3 -5 dakika sonra kdgit delikten ahmr. Kigidin delik icindeki
aldig1 renk katalogdaki renklerle kargiagtirilir. Katalogdaki hangi ren-
ge uyuyorsa o rengin gosterdigi nem derecesi nemini olgmek istedigimiz
agacimn nem derecesini verir,

AGACIN KURUTULMASI

Yeni kesiln‘;iﬁ bir agagta, agacin cinsiné gore ylizde 25-65 arasmn-
da nem oldugunu belirtmistik. Bu kadar nemli veya az kurumug keres-

’
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teyi islemek cok giic oldugu gibi gekil degistirmesini dnlemek de hemen
hemen imkéansizdir. Rendelenirken lifleri. kalkar, sistrelendiginde piiriiz-

ii bir yiizey meydana gelir. Yag keresteden meydana gelen modealler agir -

ve dayamksiz olur. Bundan bagka e-klenen nemli agac tutkah blraklr iyi
cild ve boya da tutmazlar.

. Yukarda saydigimiz bircok mahzurlarindan dolaya af,raglarl kurut-
mak, yani biinyesindeki nem miktarim azaltmak lazimdir. Bu suretle
agaclarin gekil degistirmesini Onlemis ve islenmesini kolaylagtirmis olu-
ruz. Genel olarak kurutma iki sekilde yapilir.

1 — Tabii kurutma, (Dogal)
2 — Sun'i kurutma.

s

Tabii kurutma: Tabii kurutmada agacin biinyesinde bulunan su gii-

‘neg sisl ve hava akimindan faydalanarak azaltmaga ve agac iglenebile-
cek hale getirilmege calsilir, Bunun icin de agaclar, havadar ve giines
wsisindan faydalanabilecek yerlerde istif edilerek kurumaya terk edilir-
ler. ‘

Tabii kurutma ‘usuliyle agaclar uzun zamanda kuruyacagindan istif
yerlerinde bazi tedbirlerin alinmasi ve. istiflerin de tecriibelerle elde edil-
mis esaslara uygun olarak yapimast lazimdir.

Istif yerlerini veya depolar Zzararli hasarata karst korumalk, ayni
zamanda kurumayr kolaylaghirmak - icin taban meyilli yapilir; {izerine
temiz kum veya cakil ddkiiliir. Tabamn asfalt veya beton olmasi daha
iyidir. Bundan bagka istifteki kerestelerin giines 1:1%1na, kuzey ritzgar-
larina, yagmur ve kara maruz kalmamast i¢in fizerlerinin &rtiilii, kuzey
ve bat1 taraflarimin kapal veya etrafimin pancurlu olmast ldzimdrr, (Se-
kil; 4—53)

LT

2k

" —  — ;B T |

. Sekil: 4-53.
sstiflere gelinee:, : .
a) Keresteler yerden 30-50 cm. yuksek beton veya kalas siituniar
iizerine istif edilmelidir.
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b) Istifler arasinda kereste almayi kolaylastlracak ve. istifdeki ke-
resteleri aktarmaya yetecek kadar bogluk bulunmaldir,

c). Aéaglar cinsine ve sgekillerine gore istif edilmelidir. (Tahta, kka—
las, tomruk, cam, ceviz vs. olduguna, gire)

d) Her istifte kerestenin cinsini, kesildigi ve istif édildigi tarihle ne-
reden alindigini belirtir bir tabela bulunmalldlr

e) istifler zaman zaman aktamlacagl jcin yerden c¢ok yuksek yapil-
mamahdir, :

f) Tahta veya ince parcalarin istifinde aralara citalar konuyorse,

¢italar arasindaki mesafe 100 - 150‘c'.m'. vi gecmeimeli ve qitalar esit kalin- '

hkta olmalidir.

Agamdaki sekﬂler bize Jstlfler hakkinda bir ftku' vermektedir. (Se-
kil: 4 54 55—56) —

Sekil: 4—54. _

Agac maktalart diger kisimlara nisbetle daha cabuk kuruyacagin-
dan catlamalar meydana gelir. Bu bakimdan catlamalara mani olmak
icin maktalara bezir yag stiriiliir, kg1t yapistirihir, tahta cakilir, Bunlar
olmazsa maktalara kireg, katran striiliir veya mayis sivamr,

N . Sekil: 455,
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Sekil: 4—56,

Catlama temayiilii gosteren parcalarm baslarma zikzakh sag, (Se-
kil: 4-57) S demiri (Sekil: 4—58) ve cember (Sekil: 4-—59)' gegiﬁlir.

Genel olarak yumugak ‘agaclar sertlere ve ince parcalar da kalin par-
calara nazaran daha cabuk kururlar. Umumiyetle yumusak agaclar bir
ile iki senede, sert agaclar da Ug senede kururlar. istiflerin altina gelen
keresteler iisttekilere nispetle daha ge¢ kuruyacagindan istifler zaman

zaman aktarilir. (Alt iist edilir) Bu arada mantarlagsma, morarma ve za- |

- rarli hagaret goriilen agaclar istiflerden uzaklagtirthr. Tanenii.afaclarn
kabuklar1 soyulmalidir. Tabii kurutma ile agacin icindeki nem miktar
% 15 - 20 ye kadar diisiiriilebilir, '

Sekil: 4—-57 Sekil: 4—58. : Sekil: 459,

1

~Tabii kurotmamn faydalan;

- - Bu usulle .kurutqlan agaclar tabii renk ve giizelliklerini kaybetmez-
mezler. Biiyiik bir tesise ihtiyac yoktur. Yukardaki hususlara dikkat edil-
- digi takdirde fazla ¢atlama da olmaz. . ' ‘

Tabii kurutmanm mahsurlan:

a) Keresteler uzun zamanda kurur,

b) Fazla yer iggal ederler, ,

c} Kerestelerin mantarlagma, morarma ve zararll hagaratin hiicu-
muna ugrama ihtimali vardir.

d) Keresteleri cabuk kullanamadigimiz gibi sermaye de uzun miid-
det bekler.

f
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Son’i kurutma: Sun’i kurutmanin esasi; agacin biinyesinde bulunan
suyu 1st yardimi ile buhar haline getirmek, bu suretle agacin diginda top-
lanan buhari kuru bir hava akim ile kurutma firmmndan digar1 sevket-
mektir, . ‘

Kurutma usullerine gecmeden Once kurutma isinde mithim rol oy-

nayan 1si, nem ve hava arasindaki bagmtiyi gdzden gecirelim:

e

Suni kurutmada havanm dzelligi ve nemin dnemi: Asagidaki cetvel,
gesitli 1s1 derecelerindeki bir metrekiip hava i¢inde nekadar nem buluna-
bilecegini gosteriyor. Buradan anlagsildigina godre 1s1 cogaldikga hava-
nn nem alma yetenegi de ¢ogalyor. (Sekil: 4—60)

= =
-ffr? Eu»n-;\'p Nem mikdar:s hz" ;%v::nm;
10 derece 82 6r. |_60 dbrece
20 » 173 ~ 70«
.30 » 302 » | g0~
‘40 » 509 » a0 nr .
0 80.3» {00 = ~
Sekil: 460,

Ornegin: 40 dérece 1s1s1 olan belirli hacimdeki hava 10 derece 1sl-
daki havadan 5,5 defa fazla nem alabilmektedir. Su halde kapali bir

- yerde herhangi bir seyi kurutmak istersek, bu yerdeki nem ile doymusg

havayr digarl atmak ve iceriye nem alma yeteneginde hava almak la-
zimdir. Aksi taktirde hava nemle doymug oldugu igcin kuruyacalk seyin
nemini cekmez. Gene yukardaki listeden &Zrendigimize gbre havamn 1s1
derecesi yiikseldikce nem alma vetenegi de cogaliyor. Yas ¢amasirlarin;
sicak havada soguk havadan, ve riizgarll havada durgun havadan daha
gabuk kurumasi havamn bu &zelligini belirten giizel bir miséldir.

Cetvelde goriildiigit gibi 30 derece 1s1da bir metrekiip havada bulu-
nan nem '30,2 Gr. dir, ki bu 30 derece 1s1s1 bulunan havanin tasiyabilece-
gi en fazla nem miktandir, Bu vaziyetteki havaya ylizde yiiz nemli ve-
ya doymus hava denir. 70 derecede ayni hacimdeki havamn doyguniu-
gu, yani tagiyabilecegi en fazla nem miktarr 198 Gr. dir. Oyle ise ha-.
vamn bu sartlar altinda doygunlugu ylizde ylzdiir. Havamn 1st derecesi
70 dereceden 40 dereceye diigliriiliirse 40 derecedeki hava en ¢ok 50
Gr. nem tagiyabileceginden 198 — 50 = 148 Gr. nem cig taneleri halin-

I
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de etrafta toplamir. Gene 70 derec'e 1sida bulunan bir metrekiip havada
198 Gr. nem yerine bunun yarisi olan 98 Gr. nem. bu]unursa o_havanin
doygunlugu % 50 demektir. ! :

Havanin nem1 ile agacin nemi arasinda “Hidroskopik denge” deni-
len bir miinasebet vardir. Aga¢ igindeki nemi doymamig hava cekebilir
veya kuru bir agac havadaki fazla nemi cekebilir,

AGACLARIN FIRINLARDA SUN’i OLARAK KURUTULMASI

Sun’i kurutma isi firinlarda yapilir. Firinlar calisma tarzlarl bakx—
mindan ikiye aynimrlar:

"1 — Kuru usulle ¢aligan firinlar,
2 — Yag usulle g¢ahgan firinlar.

Sun’i kurutmada kuru usul (metod) )

Bu usuide, dekovil lizerine istif edilmis keresteler firina sokulur ve
firinin kapilarn kapatilir, Bir aspiratérle 1sitma odasina emilen hava 1si-
tilarak kurutma firinina sevkedilir, Firinda agac¢ ylizeyleri ile temas eden
sicak hava keresteler {izerindeki nemi yavas yavag buhar haline geti-
rir. Sicak havaya karigan nem, firinin igindeki havayl doygun hale ge-
tirmeye  baglar. Keresteler Uzerindeki nemi alarak doygun hale gelen
hava firininin bacalar: vasitasi ile disar1 atiir ve firina devamli olarak

nem ¢ekme yeteneginde sicak hava verilir. Bu islem kurutma sona -

erincaye kadar devam eder.

Tabii kurutmada glineg 1sisimin ve doZal havamin yaphif isi burada
sun’i olarak isitilmig hava yapar. Firindaki kerestelerin yiizii biraz ku-
ruyunca agacin i¢ kisimlarinda bulunan nem buhar halinde yiize ¢ikar.
Agacm biinyesindeki suyun buharlagmasi, dig viizeyde sicak hava aki-
miyla bubarlagan su ile denge halinde olmaldir. AZacin sicak hava ile
temas eden ylzeyleri cabuk kurur ve icerden yeter miktarda nem cik-
mazsa yiizey gerilir, catlar ve mesamatlar tikanmir. Nemin cikma iz ku-
ruyan agaclarin kalinlifina, cinsine ve nem derecesine baglidir.

Ust ‘yiizeyin cabuk kurumasindan dolay:r mesamatlar fikanarak ku-
rumamn durmast olayina “TIKIZLASMA” denir, Tikizlasma wve catla-
malar kalin pargalarin kurutulmasinda daha ¢ok olur. Bu sebeple kuru
usulle kalaslar1 kurutmak dogru degildir, Tikizlagma ve gatlamalara mani
olmak i¢in daha ziyade kahnliklar1 az olan parcalarla tahtalar ve cita-
lar kurutulur, Boylece iyl neticeler alinir,
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(Sekil: 4—61) de ishilmis hava akimh bir fieimin semasi goril-

mektedir. Burada 1s1tma odasina aspiratdrle emilen hava radyatorler va-
srtast ile 1sitildiktan sonra oklarla gdsterilen yolu takip ederek keresteler
tizerinden gecmekte ve yogunlagan hava bacalardan disari atilmaktadir.

-4
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Surn’i kurutmada yas asul

Yas usulde tikizlasma slayl meydana gelmez. Bu bakimdan kahn
parcalar icin yas usul tercih edilir. Kuru usuldeki mahzurlarl ortadan
kaldirmak ve agacin icindeki nemle, digindaki nemi dengede bulundur-
mak gayesiyle demlendirilmis stcak hava akimh flrml(a.r yapilmistir., Bu
firinlar: \ R

1
1 — Dogal hava akimh firmnlar, '
2 Kondansasyonlu firinlar olmak uzere ikiye ayr‘lllr.

(Sekil: 4—62) de dogal hava akimli blI‘ finnin semast goriilmekte-
dir. Firina, alttaki aspiratdrler vasitasi ile digardan emilen hava kalori-
fer borularinda isimr. Isinmig hava oklarla gdsterilen yolu takrp eder.
Kerestelerin dig ylizeylerine temas ederek geger ve yandaki bacﬂardan
digart atiir, “

Bu firinlarin; kullanilmig havayl firimn iistiinden, yanlardan|ve ai-
tindan disar: veren gekilleri mevcuttur.

KONDANSASYONLU FIRINLAR

Bu firinlarda havamn icindeki nem miktar1 kondansasyon 1rt1batl
ile ayarlanmalktadir. (Sekll 4—63) Keéreste aralarindan gegerek: Btiyan
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ve yogunlasan hava yanlardaki kondansatorler {izerinden gecerken buha-
rin fazlas: su haline gelir ve C kanallar1 vasitasi ile disar1 atilir. ’
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Sekil: 4-62. Sekil: 4—63.

Kurutma karallar: Kurutma kanal!ai-mda daha ziyade kahnhgl' az
olan pargalarla, kor agac¢, kontrapldk ve kaplamalarin kurutulmasinda
gok iyi neticeler ahmir. ' :

§ , ' .
Kurutma kanallarnin uzunlugu 18 ile 100 metre arasmda degisir.

. L
Bu kanallar zeminde dekovil hatti bulunan muayyen uzunluk ve sicak-

- likta odalardan n'mteydana gelmigtir. (Sekil: 4—64)

I

Sekil: 4—64.

i

‘ol

tk béimeden itibaren agacin cinsine, kalinlik ve inceligine gire her
C‘dad. muayyen bir miiddet bekleyen dekoviller itizerine istif edilmis ke-
restebr, kanalin bir basindan yas olarak girer diger taraftan kuru ola-
rak tkarlar. Sun'i olarak kurutulmus keresteler firinlardan dinlenme
odalajna ahnir; Bir miiddet de orada bekletilirler. Dinlenme odast olma-
yan fml_arda sicakhik yavag yavag diigliriilerek kerestelerin ficinlardaki
pekler: milddeti biraz daha artirir.

| K\esteler sun’i kirutma ile 15-20 giinde kurutulabilmektedir.
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Sur'i kurutmanm sagladig fasrdalar

1 — Keresteler 15 - 20 giinde kurur, ; ;

2 _ Kerestelerin mantarlagsmas: ve hasarat hiicumuna ugrama jh-
timali yoktur,

3 —— Keresteleri istedigimiz nem derecesine kadar kurutabiliriz,

4 — Sun’i olarak kurutulan kerestelerde sekil degigtirme daha az
olur. '

Sun’i karutmanm mahsurlarx

Sur’i kurutma agaclarin tabii renk ve giizelliklerini -bozar. Bilhassa
tanenli agaclar renk degistirir. '

KURUTULMUS AGACLARIN KORUNMASI VE ISTiF1

Keresteleri model yapimina elverigli bir hale getirmek icin' yalmz ku-
rutmak kafi degildir. Kurutulmus agaglarin korunmasi da lazimdir. Ku-
rutulmug fakat korunmarnig, oraya buraya rastgele birakilmig kereste-
ler ya tekrar nemlenir veya zararl boceklerin tesiri ile birgok hastalik-
lar kazanirlar, Bu nedenle agacin korunmasi kurutma kadar Onemlidir,

Afac1 koruma, bliylk iglétmelerde hususi olarak hazirlanan depo-
larda olur. Kiiciik atelyelerde ise atelye icinde ayrilan bir yerde yapila-
bilir. Kuru agaclarin muhafaza ve korunmasi ister atelye, ister depolar-
da olsun bazy hususlara dikkat etmek lazimdir. Tabii kurutmada agaci
kendi halinde kuruturken alinan tedbirler burada da alimr. Bunlar ki~
saca tekrarlayalim: ' ‘

1 — Zararll hagaratin mevcudiyetine engel olabilmek i¢in taban; be-
ton, kum veya ¢akil olmahdir.

2 — 'Su toplanmamasl icin tabamn bir yande meyilli olmasl lazimdir.

3 — Yagmur, riizgar gibi havamn tesirlerinden keresteleri koru-
mak gayesiyle deponun {istiinlii tamamen, yanlari pancuria ka-
; patmaldir.

4 — Kurutulmusg keresteler muntazam sekilde Istif edilmelidir. Is-
tifte aym cins’ keresteler miimkiin oldugu kadar aym yerde
olmahdir,

5 — Bunlardan baska keresteleri yangina karsy korumak igin fer-
tibat ahnmahdir. . . .
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Depo veya atelyelerde kerestelerin istifi iki sekilde yapthr. Birincisi ]
kerestelerin arasina (Sekil: 4--65) de gorildiigii gibi qtalar koyarak,
ikineisi de cita koymadan (Sekil: 4—66) da goriildiigii gibi parcalar birbi-
ri Uzerine arallkh olarak istif etmektedir. Boyle yapilmasindaki gaye,
istifteki kerestelerin biitlin yiizeylerinin hava ile temasim saglamaktir,

|

N B

s —

)

Sekil: 4—65. Seldl: 4—66.

Istifin $nemi: Keresteleri istif etmekle sagladigimiz faydalarin bag-
licalar? sunlardir: '

a) Keresteleri cesitli hastaliklardan ve zararh boceklerden korumak,

b) Kerestelerin biitiin yiizeylerini hava ile temas haline getirerek
catlamalar1 Snlemek, ’ L .

¢) Kerestelere kendi kendine kuruma imkan saglamak.

Agaclarm korunma usulleri: Yenj kesilmig veya is haline getirilmis
agaclarin dayanma siireleri sonsuz degildir. tklim sartlar1 ve birtakam
dis etkenler agaclarin asinmasina, ciiriimesine ve mantarlagmasina se-

_ bep olurlar. Bithassa agacin cahigmast dayamkhgin azalmasinda miihim
bir unsurdur, - :

g

Agaglarl dis tesirlere karsi korumak amaci ile bu gine kadar ce-
“sitli usuller bulunmakla beraber higbirisi kat’i neticeli olmanugtir. Bu
usulleri gdylece siraliyabiliriz:

- g 3

a) Agac havadan ve ha"vanm' icindeki. mantar tohumlarindan ko-
rumak igin dig ylizeyini zehirsiz bir tabaka ile kaplamak. (K&-
miirlegtirmek, yaght boya, beziryagi, cila vernik vs. ile.)

b) Agacin hijcrélerinde bulunan ¢lirliyiicli maddeleri su veya buhar-,
la disar1 gitkarmak. (Agac1 sicak veya soguk suda bekletmek ve-
ya buharlamak.)

R R e e RO

-
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¢) Baz1 koruyucu zehirli maddeleri agacin ciiriimeye baglayan kf'
sumlarina icirmek. (Agacin lizerine zara.rl_1 hagarata zehir etki-

si yapan maddeler siirmek.)

SORULAR:

1 — Nemli ve kuru afacin tammmasm sagliyan faktorleri yazmz?
2 — Apactaki nem miktar: basit yollarla kag¢ sekilde bulunur?

Genel clarak agacin kurutulmas: kac sekilde yapilic?
Suni kurutma nedir? L
Suni kurutmada tikizlasma olayr nasil meydana gelir?

Suni kurutmamn sagladifn faydalar nelerdir?. .
Kurutulan agacin istif edilmesinin énemini belirtiniz?
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AGAC ISLERINDE KULLANILAN YERLI AGACLAR

"Memleketimizde yetisen agaglara yerli agaclar denir. Memieketimiz
cografi bakimindan, degigik iklim sdrtlarina sahip oldugundan, yetigen
agaclar da ¢ok cegitlidir. Gegmis derslerden genel olarak agaclarin dig

ve i¢c yapisl, yasayls, biiyiimesi ve caligmas1 hakkinda yeteri kadar bilgi
edinmis bulunuyoruz.

Afac islerindk ige uygun malzemeyi secmek, enaz igi yapmak kadar

énemlidir, Bu se¢me iside ancak igin esas malzemesini teskil eden agac¢

¥e cinslerini biitiin 6zelligi ile tamimakla miimkiin olur,

Agaclar incelenirken iki kisma ayrilir:

A) Igne yaprakll agaclar.
B) Genis yaprakli agaclar.-

'A) igne yaprakli agaclar

Ifne yapraklh agag¢larin hiicre yapisi, genis yaprakl agaclara naza-
‘ran daha basit ve yeknasaktir. Bunlarda ic yapil, Trekhayt (¥) ve dzek
doku hiicrelerinden meydana gelmistir. Odun telleri ve odiin damarlar
olmadigindan igne yaprakh agaclarda gizenek yoktur. Oz 1sinlars da goz-
le gbriilmeyecek kadar ufak olur. igne yaprakh agaclarda cap ve damar
kesitlerinde senelik halka simrlarn gayet acik olarak goriliir. Bu agacg-
larda ilkbahar halkalar: ile sonbahar halkalarn acik veya koyu renk far-
kiyla biribirinden ayrilir. ‘

Memleketimizde yetisen igne yaprakh agaclar sunlardir:

1 — Sar1 cam 6 — Maz ganh
2 — Kara cam . 7 — Ardic ¢cam
3 — Kirmizi cam 8 — Fistik cam

4 — Koknar cam
5 — Sedir g¢am

*9 — Porsuk cam
10 — Melez ¢am

, (*} Afacta ham besin suyu ileten odun ve soymuk -damarlar gibi is gbren
bir takim hicreler vardir, Bunlara trekhayt hiicreler denir. Trekhayt hiicreler

iEne yaprakll agaclarda hem iletken doku odun damarlari hemde destek doku
odun telleri yerine gecer. o

-

179

1 — Sam cam:

Sar1 cam Tirkiyenin hemen her tarafinda, dalla zi?:ade y{iksj.tlek 3}22:
lerde yetigir. Glney anadoluda Toroslarda, buna “Pos da denilme
dir. (Sekil: 4—-67) : |

San cam recineli ve gdbekli agaclarda_ndxr.
Sarmms1 beyaz renkte olan dig odunu recginece
zengin ve genisfir. Gibegi sanms: ve klrmlglm51
kestaneye calar. 1k ve sonbahar odunlarl keg—
kin smirlarla aynlmis olduklarndan damar \‘f.e
cap kesitinde senelik halkalar net olarak go&-
ritiiir. . .

Ozelligi: Recinesi fazla olanlar agir ve sert
olur. Kolay yarilr, elastiki, rutubete karsi az Tnu—
kavimdir. Az ceker, cok az sekil degistirir. Piya-
sada tomruk, kalas, tahta ve ingaat agac1 olarak
bulunur,

L Sekil: 4—67.

Kullamldig: yerler: Az gahgtlgi, sert ve sik1 dokulu oldugundan mo-
bilya ve dograma yapiminda kullapulir. Bununla beraber model yapimn-

da da elverigli bir agactr. :

2 — Kara ¢am:

Tiirkiyenin hemen her tarafinda pulunur, Toroslarda .buna obha cam
‘denir. Kara camin dig odunu ¢ok genistir. Rengi, koyu kfj\-hve rerfltgm.e
kacan kirmizidir. Cap Kesitinde senelik halkalar: cok belh olur. Reci-

nesi sar1 camdan daha coktur.
Ozelligi: Oldukca yumugak ve ince dokuludur. Kerfestesi fazla bu-
dakli ve qirahdir. Piyasada tomruk, kalas ve tahta halinde bulunur.

Kullamldig1 yerler: Reginesi fazla oldugundan agik havada- s'a;m .gr?crlr‘;
ve kiknardan daha daysmkhdir. Daha ziyade yapl \'fe fxlmbalg]klgderlkul-
kullamlir. Diizglin olarak biiylimiig clanlar telef.on diregi o}ara a
lamhr. (Ozelil agirhg ortalama 0,58 dir.) (Sekil: 4—68) |

3-— Kirmm cam: (Ladin)

Daha ziyade daghk bolgelerde, yiiksek yerlerd? yeti§ir. Lé'dgl.. ;3;:
dumuzun Karadeniz bolgesinde, (}_omm, Trabzon, Rize, Giresun, (U
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hane ve Ordu ileri ormaniarinda cok bulunur. iyi kaliteli Ladin agac-
Ian yiiksek yerlerde yetigtigi icin bu bolgeler halk: arasinda ladin’e “Do-
ruk agaci” da denilmektedir, Bu agacin kékleri cok derine gitmez, te-
pesi piramit seklindedir. Afac yaglandikea alt kisimdaki dallar kurur
ve givde temiz olarak kalinlagir; fakat tek olarak bilyliyen ladinlerde
aksine olarak dallar yerlere kadar uzanir. Kerestesinin rengi cok hafif

kirmizimtirak recine kanallar ile kdknardan ayrilir. Dig odunlan, dar, _

i¢ odun ise genis ve olgundur. Renk bakinundan iki odun arasinda fark
yoktur. (Sekil: 4-69) : ’

Sekil: 4-68. Sekil: 4—69.

7 Ozelligi: Ladin yumugak, kolay yarmlir. Direnci fazla, dayanikll ve

eldstiki bir agactir. Recinesi az olan 1adin iyi boya tutar. Fakat hemen-
biitlin recineli agaclar gibi bu da cilaya gelinez.

Kullantld@1 yerler: Ladinin agacigleri sanaylinde c¢ok Onemli bir
yeri vardir, Kap, pengere, merdiven, ddgeme ve lambiri zibi gegitli dog-
rama jglerinde kullanilir. IL.Adin kerestesi ingaat igleri icin cok elverigli-
dir. Ladin mobilyacilikta basit ve ucuz ev egyasinda yaglh bova mutfak

mobilyalarinin yapiminda kullanilir, Kaplamali iglerde, recinesi az olan
lddinden kér aga¢ yapilr.

Diizglin ve paralel elyafli olan recinesiz 1adin agac1 musiki aletleri-

‘nin goglis kisumlarimin yapilmasinda kullanmlir. (Ozgil agirlign ortalama
0,42) dir. : S

4 — Koéknar: (Beyaz cam)

Tlirkiyede dogu karadeniz lkiyiarinda batiya uzanan bélgelerde cok-
¢a bulunur. Bati ve giiney anadoluda da yer yer rastlanir. Karadeniz
kiyilarinda kéknara, beyaz agac ve piyasada da cok zaman beyaz cam

- {izerindeki budaklar cevresiyle kaynasmig gevrek bir
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denilmektedir. Cok yumusak ve kaba elyafli olan bu agacin .sonbahar
halkalarinin rengi acik kirmiz ile sar1 kirmz arasindadir.. gSekllz 4—70)

Senelik halkalari belirli ve ditzenlidir. 6z 15m-
lar gozle goriilmez, re_ginesi yoktur., Bu bakimdan

halde bulunur ve agac kurudugu zaman kolayca di-
ser. Dilsmeyen budaklar ise gok sert ol-dugun(.ian ta-
kamlar1 cabuk k&reltir. Koknar talaginda regine ko-
kusu . bulunmaz.

‘Selkit: 4—170.

Ozeligi: Hafif yumusak bir agactir, Reginesi yok gibidir. Cok es;
nek ve biikilgendir, Dilzgiin yarilir, direnci fazladir. Az g¢eker ve ¢o

caligir. Recinesi olmadigidan rutubete dayanmaz. Iyi boyanir. Piyasada -

tomruk, kalas ve tahta halinde bulunur.

Kullamldga yerler:Basit"ve ucuz mobilya y_a\plmmlda, y%.lgl_l .boya}}l 15;
lerde kullanilir. Mobilya yapiminda kQL‘ afac icin cok elverislidir. (Ozg
agich@ ortalama 0,41 dir.)

ACIKLAMA: ' L ‘
Memleketimizde yetisen cam aZaclarin kerestelerinden modrfl yapn:n;;ﬁ
kullanilanlar: recinesiz: budaksiz ve dlizgiin elyafhi olanlari bilhassa te
edilir.

B) Genis yaprakh agaclar

Genis yaprakl agaclarin yapisi, daha odnceki Elersler(-ie' gordiigiimiiz
eibi odun damarlar:, odun telleri ve dzek doku hiicrelerinden meyd_ana
gelir. Odun damarlarin caplar: biiylk oldugundfm bunlar yaprakh ag;@-
larin go‘gunda gozle " gorillebilir, gbzenekler halinde Eneydana glklar.hklg
gbzenekler, genis yaprakll agaclarin igne yapljal.«:h agaclardan k'o‘ ay :
ayrilmasina yai'dlm eder. &zek doku hi‘xcre{emmr{. t?}eyti_{ana getlé _I:'lﬂdl; Oé:
dugu 8z 1snlar genis yaprakh agaglarda gonzle gorulebll?cek sektl re gB >
sitli biiylikliklerde olur, Genis yaprakh agaclarda _reg:u}e 370 um.1 o
agaclarda ic odun dis odun arasmldaki renk farki oldugundan i

ivibirlerinden kolaylkla ayrilir. . .
kmmMEﬁZthimizde yetigen ve mobilya yapiminda- kullaPllan gems:. yle:;): )
rakh agaclar pek g¢oktur. Fakat biz bunlardap sa(_iece -g:urgen, ceviz
raagac, kestane, mege ve lhlamuru sirasiyla inceliyecegiz.
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Kaym: (Kumiz giirgen)

Yurdumuzda karadeniz kiyilari boyunca uzanan bélgeler(_ie ve gii-
ney anadolu da Amanos ve Toros daglarinda bulunur. Bu agac halk ara-
sinda kirmuzi giirgen diye tamnir. Kerestesi Kitmizimtrak renktedir. Ic
ve dig odun arasinda, renk farki yok denecek kadar azdir. Yalmz sonba-
har halkalart ilkbahar halkalarina nazaran daha koyu renktedir. Oz 1sm-
lar1 dardir; Kolaylikla goriilmezler, senelik halkallar biitiin kesitlerinde
biraz silikgedir, (Sekil: 4—71) ‘

Ozelligi: Kerestesi kirmmzimtrak, sert, elyafi sik
ve giizeldir. Kolay yanhr, cok calisir. Fakat kolay
islenir. Boyamaya pak elverisli olmakla beraber ci-i

lay iyi tutar. Kayin agaa degigik nemli yerlerde pek

. dayanmaz. Uygun bir suni kurutma ile agac ardak-
lanmiya karst korundugu gibi, carpilma, catlama gi-
bi kusurlarda azalir. Kuruma sonunda agacin rengi
de giizel karmiziya doner. . ‘-

Kullamldigr yerler: Firinlanmis giirgen, masif
mobilya yapimi icin elveriglidir. Tornacihikta, biik-
me mobilya iglerinde, dbseme parke islerinde, ma- Sekil: 4—T1.
rangoz el takim ve tezgdhlarimn yapimlarinda, oyun-

cak islerinde, ayakkab: kaliplar yapilmasinda, firca, aski vesaire gibi

cesitli islerde kullamihr. Apgagigleri sanayiinin her bdliimiinde kullamian

bu agac¢ piyasada tomruk, kalas ve tahta halinde bulunmaktadir. (Ozgiil
- agirh@ ortalama 0,68) dir. ' !

Ak giirgen: |
‘Tiirkiyede toplu olarak biitiin karadeniz ve marmara bﬁlgesiilde bu-
lunur, Bolu ve.Kastamonu havalisinde “it disi” diye tammir.

Ozélligi: Kerestesi beyaz elyafl sik ve senelik katlar1 arasinda fark
pek azdir. Oz 1sinlari con. ince cizgiler halinde goriiliir. Kerestesi giige
Igkle iglenir. Kururken cok sekil degigtirir. (Sekil: 4—-72)

KullanidiZs yerler: Torna iglerinde, marangoz takimlar yapllm_;a-
sinda oyuncak ve oyma islerinde kullanihr. (Ozgiil agirhg ortalama, 0,74),
- diir. Piyasada tomruk ve kalas halinde bulunur.
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Ceviz agael: )

‘Ceviz apac1 toplu halde Tiirkiyede Karadeniz kiyl biilgelerh}de g;)l;
riiliir. Dagimk olarak memleketimizin hem-en_ her tarafmdg yetlgglllrsa
agac, en ziyade Kastamonu, Osmaniye, Sivas, Tokat, Trabzon, ’ cei
Antalya ve Mersinde bulunur. Bilhassa f‘?‘_.rx.'.nen?k (Konyamn kaz;s o
vizleri renk ve desen bakimindan ayrl bir ozellik arzedzir. Cc?sz“iy.r. o
bir meyva agacidir. Boyu gok defa 25 metreye kadar ylikselir. (;aui'kli. |
rinlere gittigindeh rutubetli ve yumugak topraklarl sever, yay

minde yetisir. ; . . _ o
Dly odsunu genig ve sarimsl boz renktir, I¢ odunmu acgik bozdar}., s1y.a
; ekseri koyu renkte hareler gosterir.

ha kadar degisik renklerde olur, ‘ )
Geng ceviz agaclarinda ig odunla dig odun arasinda ¢ok fark wyoktur, Ig¢

odun da dig odun gibi agik renktedir. (Jekil: 4-73)

Sekil: 4—172. Sekil: 4—73.
Sonbahar odunu ince ve s1k'yap111 olup ilkbah-alf od.ltmunda
ekler bulunur. Senelik halkalar bellidir, Oz 15;1111-
" lar1 cok olmasina, ragmen butin kesitlerde acik olara}k gizle fe;.{rl; :2;{ :;

mez.‘Kerestesi, ince gozenekli, diiz,un yapili ve serttir. Cok ceke
az catlar, Az elastikidir. Rutubetsiz yerlerfle gc_)lf dayamr. N
Kullamldifa yerler: Kolay iglenmesi, iyi cila tllltmasi, kll a:xl'l basmda

i i i da kullanitlan agaclari
iizel vapis1 ile ceviz, mobilya yapimin

gzlzii i({ol;u renk ve giizel damarh olanlar kaplamamhl;ta 901.( a;ra?al;.
']gBilhEZ\ssa ur ve koklerden alinan kaplamalar cok fazla kiymetli olurlaz.

(Gegiil agirhg ortalama 0,64) dir.

Gzelligi:
bol sayida bliylik goézen

KaraagZac: :

:I‘iirkiyede toplu olarak Karadeniz kiyilarinda bulunur, Parklarda ve

&ol kenarlarnda sis agaci olarak da yetigtx;‘lhr. . 5
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Karaafacin dis odunu beyaZJmél sar1 renkte ve genigcedir, ¢ odun

dis odundan keskin bir sinrla ayrilir. e odunun rengi acik veya donuk

kahverengidir. Bu renk zamanla koyulagir. Pekcok cesidi olan karaagac,
odunlarim birbirinden ayirmak zordur. Genel olarak yiiksek yerlerde ye-
tisen karaagac, algak yerlerde yetigenlerden distiin tutulur. (Sekil: 4—74)

Ozellikleri: Karaagag¢ sert, agir, kaba dokulu ¢ok dayamkli, biikiile-
bilen oldukga eshek bir agactir, Cap ve damar kesitinde senelik halkalar
net olarak goriiliir. 6z 1gmiar ince ¢izgiler halinde olmalkia beraber agag
tizerinde secilebilir. '

Kullamldiga yerler: Karaagac giizel hareli bir agactir. tyi cila tu-
tar, buharlanmig karaagac kolaylikla biikiilebilir. Mobilya yapiminda kap-
lama ve masif olarak kullamlr. Kiymetli dograma, ‘parke, lanbiri, ara-
ba, vagon ve kariiseri igleri icin karaagag tercih edilir. Kokiinden ¢l-
karilan kaplamalar damar slslerinin glizelliginden &tiirii mobilya yapi-
minda ¢ok aranir. (Ozgill agirlig: ortalama 0,69-0,74 tir.)

Kestane:

Vatam Balkan yarimadasi oldugu zannedilmektedir. Memleketimi-
zin en ¢ok Bursa, Kocaeli, Kastamonu, Zonguldak ve Trabzon'da bulunur.
Koyu golgeli ilkbaharda Sncelikle yapraklanan zarif gigekli bir agactir,
Boyu 20 metreden fazla olur. (Sekil: 4—75)

Ozelligi: Kerestesi sarimtrak beyaz renktedir. Meseyi andirir, sene-
lik halkalari damar kesitinde genig geritler halinde gdriiliir. Fazla gize-
nekli ve az sert bir agactir. .

Kullamldifa yerler: fyi cila tutar, mutfak mobilyalarimn yaprmin-
da, kapi, pencere gibi dograma islerinde kullanilir. Bilthassa suya daya-
mkh olan kerestesi kaytk ve gemi yapum icin elveriglidir. (Ozgiil agir- -
hg ortalama 0,60 dir.)

Seki]:_ 4-74, Sekil: 4—175. . Sekil:.4—76.
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Thlamur:

Tiirkiyede toplu olarak engok Karadenizin dogu l‘<1.yllar1nda‘ .gbru-
liir. Dagimk olarak da Izmir, Bursa, Kastamonu havalisinde yetigir.

Kerestesinin rengi dis odun beyaz hafif esmer veya sarimirak

venkte, ic odun kKirmizimtrak beyazdir. Gap kesitinde 'seneli-lf h};lkal;gsif
o"‘rii]ii;" Oz 1ginlafl bol sayida olmakla beraber cok incedir. c};{y oSt
?;'inde.ince acik renkte cizgiler halinde goriilebilir. Damar Xesl

punlar biraz daha parlaktir. (Sekil: 4—176)

&i g1 ie . 1
ozellikleri: Thlamur agaci, hafifligi ve yuml.lsakllgl ile talzu;lr i;ﬂi'a;i
ince dokulu ve sikidir kolay yarilr, yas halde iken fazla ceker.

rutulursa cok sekil degistirmez.

Kullanldiga yerler: Ihlamur agacl siki ve diiz‘g.ﬁn do}mlua:l]]ii{g?}l{?{:
11lﬂa her yﬁndé iglenebilir. Heykeltra§11kta, modclelcihkte,r ;S:;:a;anéetderi
Br apac ici ielidir. Sapka kaliplari,
r. Kér agac icin ¢ok elverigli 3 o
l:?:?fxfnur agac?nda.n yapilir, {(Ozglil agirhklary ortalama 0,53 dur.)

Kmlagac:

Kizilagac blitiin Avrupa ormanlarnda, Paltrk‘ memleket}ﬁrlzgdede\;z
Amerikada yetisif. Tiirkiyenin Karadeniz bolgflerlr-tde, genizL ];deniz e
yataklarinda, Belgrat ormanlarinda, Marmara bolgesinde ve

yiarinda yetigir. (Sekil: 4—77)

Renk kirmizi beyaz ile agik kmﬂlZlmSl kahverengidir. Hafif bir
agagtir. (Ozgiil agirhf 0,49 - 0,53) arasinda degisir.
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Kizilagag encok kontraplak yapiminda kullamilir. tyi boyamr ve ci-
lalanir, |

Kuru durumda az cahistifs icin oyma ve torna islei-iyle model yap-
minda kuliamlir,

Su icinde dayamkllig: arttigr icin, dzellikle su icinde bulunan des-
tek, direk ve ayaklarda tercih edilir. :

Elma ve Armut agaci:

Bu meyve agaclarimn tahtalari, stk ve ince daneli, gayet homojen
ve yillik halkalar: belirli olup tellerinin biribirine olan bag1111g1 gok iyi-
dir. (Sekil: 4-78)

Sekil: 4-78.

- Her yinde kolayca yontulabilen armut agaci, kolayhkla iglenir. Torna
igleri icin de miikemmeldir. Sekil degistirmemesi bakimindan cetvel,
ginye ve dgretim gekillerinin yapiminda ¢ok kullamlir. Az miktarda ol-
mak lzere kiiclik Olclideki modellerin yapilmasinda da kullamlmaktadir,

Elma agaci, armuf aacina nazaran biraz daha sertcedir. Daha ko-
lay catlar ve carpilir. Cok zaman tahta halinde telleri buruktur. Fakat,
biitiin bu hatalarina. ragmen marangozluk ve oymacilikta degisik islerin'

yapiminda Kullanmilmaktadar,

3 Her iki agacla yapilan iglerde gayet ince kordon elde edilebilir. Bu
agaclar daima kurtlanmaya maruz kaldiklarindan islenmelerinden sonra

mutlaka vernikle veya hic olmazsa bezir yagl {le ylizeylerinin kapatil-
masl icabeder.

riiliir.
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Ormanlarda yetigen yabani armut ve elma agaclari, bahgelerde ye-
tigtirilen cinslerinden istiin tutulmahdir. Elma agacimin ortalama met-
vekiip agirhgr 735 kg. kadardir. Armut agacimin ise- ortalama 700 kg.
kadardir. '

Mese:

Tirkiyenin hemen biitlin ormanhk bdlgelerinde yetisir. Baylk gov-
desi, 35 metreden fazla yiikseklife varan boyu ve ¢ok gems olan tac ile
ormanlarimizda kuvvet ve kudreti temsil eder. Mese agac1 iki bin sene
yagayabilir, Bircok cinsleri vardir. Bunlardan, ak mege, kara mese, tiylii
mese, palamut mese, mazi mesesi sayllabilir, Bu agaclar arasinda renk
ve yapl bakimindan baz1 ufak farklar olmakla beraber, birbirine benzer
taraflar1 da vardir., (Sekil: 4—79) '

Ornegin:. Mese agact genel olarak oteki yap-
rakl agaclardan daha kaba dokuludur. Biitiin mege X
cesitlerinin’ cap kesitlerinde senelik halkalar keskin .
damarlarla birbirinden ayrilir,

flkbahar halkalari, acik, sonbahar halkalan ise
koyu renklidir. Oz 1ginlar1 genis ve gayet kolay gb-

Ozellilleri: Dig odunu dar, rengi kirli beyaz ve
sarimtrak beyazdir. I¢ odunu kirmizimtrak ile gri
esmer arasindadir. Kerestesi agr, sert, stk dokulu.

Sekil: 4—79.

1

elastiki ve cok dayamkhdir. Normal olarak kurutulursa cok az gekil de-
gistirir. Su icinde bbzulmadan uzun yillar kalr. Caligirken karsihk ver-
mez temiz mat cild tutar. Ispirto cilis1 ve pomza ile gdzeneklerini dol-
durmak oldukca gligtiir.

" Rullamildignn yerler: Giizel rengi, kolay islemesi ve diger bir gok tis-
tiin dzelliklerinden dolayt mese agaci mobilya yapiminda kaplama ve
masif olarak kullanilir. Meseden yapilan lanbiri, agac¢ parke ve dograma
isleri gok giizel ve aym zamanda saglam olur. Piyasada kalas halinde
satilir, (Ozgiil agirhgl ortalama 0,69 -0,73 diir.)

ACIKLAMA:

' Mese afaci; modelcilikle, model ve macasimdigy takwye 1sle1mde terc1hen
kullanilir.
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YABANCI MEMLEKET AGACLARI
Maun agaer:

Amerika agacidm Hindistan’da Brezilya’da, Cava, Kanada, Avus- '.

turalya, bilhassa giiney Amerikada, Meksika’da yetistigi gibi ditnyanin
slcak iklimlerinde de yetigir. Yetistigi iklime gbre renklerinde degisilk-
lik vardir. Biiyiik govdeli agaclardandir. Bu agacin rengi ilk kesildigi
zaman agik kirmizi, Kesildikten sonra Zaman gegtikge kirmizi tugla ren-
gini alir, . ' '

Kerestesi: Oldukea sert, ince taneli, siki ve dokusu hareli, telleri
dilzgiin mobilya agacidir. Metrekiipiiniin agirhg: 800 - 950 Kg. arasinda
degisir. Cok giizel cilalanr.,

Bu agacin renginin glizelliginden ve giize] ciladlanmasindan, ayni za-

manda kiymetli mobilya agacy olmasindan dolayr kaplama yapihr, Kap-
Jlamasi en ¢ok sarf edilen kaplamalardandir. Bu kaplamalar ticarette
ekseriva 2 metre boyunda, 50 cm genigliginde, 1 mm. kalinliginda bulu-
nur. Biitiin diinya mobilya piyasasinda en cok aramlan ve kullanilan bir
kaplamadir. ‘

Maun agacindan yapilan modeller cok dayanmkl oldugundan bugiin
Avrupada mode] fabrikalarmda bazi madeni modellerin yerine bu agac-

tan yapilan modeller kullamlmaktaghir. Torna ve oyma’ islerinde pek el-

veriglidir. .

Pelesenk agaci:

Bu agacin giizel bir kokusu vardir, Sert, koyu renkte giizel damar-
Iidir.

Antil adalarinda, Brezilyada cok bulunur. Litks mobilya yapim igin

¢ok aramlan bir agactir. Mobilya . yapumnda dogrudan dogruya kuila-
nilmiyarak daha acik renkte olan m'aun, gil ve limon agaglariyla bir- '

likte  kullamilir.

Abanoz agaci:

Bu isimle az veya fazla koyu renkte ve gok agwr agaglar isimiendi-
rilir. Metrekiip agirligi 1200 Kg. kadardir

Abanoz agacina giiney Amerika jle Afrikamn bir kistm yerinde rast-
lamr. Siyah abanoz denilen en makbul abanoz ise Madagaskar adalarinda
yetismektedir. Bu agac bilhassa piyano ve nefes sazlar, pipo ve satrang
taglarinin yapiminda kullamlir. '
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Avrupa, Asya, Kuzey Amerika ve Kuzey Afrika'da bulupur.
Tiirkiyenin hemen hiitiin ormanhk bdlgelerinde daginik durumda ye-

tigir. (Sekil: 4—80)

Sekil: 4-—-80.

Genig tac goriiniislii ve dolgun gdvdeli ,bir. agactir, Dolu vi' :ire;:;f
_bir yapisi vardir. Kolay yarilir ve kolay islfenlr. Rend:elfene'r;‘ )::ia::. o
lak bir goriiniig verir. Her renge boyanabilir ve g?k ivi cila . w; .
bilya yapiminda daha ¢ok kaplamasi kullamslir, Masif torna, oyma '

del yapimina elveriglidir.

3 Modeleilikle kullamlan  agaclar

Jzellikleri ima yerferi
insi Ozellikler: Kutlana 1a_ye -
s B:'I_tjﬁk hicreli belrl’ Az soyrolale’ olSkimier jein baydk
gc'r’;,f,‘"z Senelik  holkal medelierda R YTy Ty
/ 5 or e
Hafif cirafll Neme karg hassas oei, ggkd..;ﬂiah bkimer
m Serd sk dokuly riodalle _ —
= lenebilir homogan| Kicdk ve orfa biyiklikteki- model-
Kizd . :g.oé{:rf! :;1:: ‘A::;c’:a/f meg Jer jein ok kulomlon dgﬂ\{-r‘m
e ' ; ‘ slemisri icin en
¥ amen Karisik delme islemlars igin
Thlamur g s | aggun ogacin ’
= Kagik, buyik fomikia ve e iyt
ﬂrmuf ;_c;aa Daryanskly yumusotk cigece | 7800 e e
i = Dayanitl, orfa sarilita Tm’;’;;u‘” gl dayanabi
Ceviz agact | o’ Tar ,
& Mardz mModel Eanmrigrimm
Akcaragas Sert ve dayamki ﬁg’,ﬂ:’g o
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SORULAR:

1 — Afaclar genel olarak kaga ayr i3 5 -- ‘
s izah ediniz? ca ayrilir, iZne yaprakl agaclarn hiicre yamp.-

‘) — I3 N ’ - 3 -
2 Memleketimizde yetigen gam cegitlerini ve kullamidigr yerleri yammz.
3 — Genis yaprakh agaclardan ihlamur ve cevizi anlatimiz?

4 — Modelcilikte kullaml B i i
izah ediniz? 1lan afac cesitlerini yazarak, kullanilma sebeplerini

5 — Yabanci memleket afaglarmn

- meodeleilikt .
sidir? Hangi hallerde kullanilir? : clikte engols kullantam .hmlg]'

Madeni Model Yapiminda BOLUM
Kullanilan Metaller | | 5

Madeni modeller, organik olmayan gereclerden yapilir, Model yapi-
minda kullamlan madenler bircok iglemlerden gegirilerek hazirlanir. Buda
endiistri tarafindan gelistirilmis normlarla, isteklere en uygun gerecler
tesbit edilerek madeni model yapiminda kullanibrlar. Madenler, sahip ol-
tduklar: bilylik dayamimlarindan dolayn1 makina parg¢alarl yapiminda, ma-

deni model ve kokil kalip yapuninda tercihen kullpmlirlar. Cok sayida |

dokiimii istenen pargalarin modelleri, dayanunlarindan dolayr metalden
yapihirlar,

Madeni model yapimnda kullamlan ‘metallerde su ozellikler bulun-
malidir.

~ a — Model metali iy dokiilebilir olmalidir.
b — Model metali iyi islenebilmelidir. : 7
¢ — islemeyi kolaylastirmak, icin yapilan madeni model pargalarl
lehim- ve kaynakla birbirine baglanabilmelidir. ‘ '
¢ — Islemeyi kolaylagtirmak igin yapilan madeni model pargalari,
lehim ve kaynakla birbirine baglanabilmelidir. )
4 — Model yiizeyleri duzgin olabilmelidir. (iglenmeden Once ve
sonra). ' ‘
e — Madeni modelin kum icerisinde uzun miiddet kalacag1 dikkate
* alinarak model ylzeyleri diizganligiini bozmamalidir, Styleki, kolay oks
sitlenen ve giderilemiyen oksit tapakalar1 teskil eden adi metaller kulla-
nilmamal, énleyici tedbir olarak model metali kaplanarak oksitlenmeden
" korunmalidir, ] .
f — Model metalinin kumu tutmamast (kuma yapigmamasi) ayni
zamanda kalip ve maga yapiminda kullanilan yardimel malzemelerin
.civi, iskelet, kanca gibi) ddkiilen gerece kaynamamasl gereklidir.

g — Madeni modelin yapiminin temiz ve saglam olmast model me-
talinin gézeneksiz ve temiz dokiilebiliv olmasina baghdr, -
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Madeni model yapm gerem olarak kullanilan maden ve alagimlarin
dzelliklerini sbyle izah edebiliriz.

Saf metaller madeni model yapiminda pek az kullamlirlar. Model
metalj olarak engok kullamlanlar (normlastiriimag olarak) sunlardir,

Dokme demir: Bilhassa plak modelcilikte, model plakalarimn yap-
minda kullanihir, Madeni modeller ddkme demir, bakir ve alitminyum ala-
simlarindan yapilarak dékme demir plakaya baglamirlar. Dékme demir
plakalar dayamkll ve egilmeye karsi mukavim elmaldir. Bu maksatlar
igin kullamlan ddkme demir Din 1891 e gbre DDL 22 veya DDL 26 dir.

Dokme demir, model gereci olarak biiyiik avantaja sahip ve ucuz-
dur. Fakat su mahsurlarida vardir.

" — paslanmaya karsi korunmalidir.
— Gevrektir, onarmm: zordur.
— iglenmesi daha zordur.

— Bilyiik pargalarin kaliplanmasindan agir olusix bakimmdan mah-
surludur,

Bakir alagimlan: Uzun zaman kullamlabilen modellerin yapimmda,
iyi bir model yapim gerecidir. Okmtlenmeye kargi bilhassa dayanikh-
dir. Bu husus nemli kumla siirekli temastan dolay1 cok Snemlidir. Ba-
kir alagimlan ¢ok iyi polisaj yapilwr ve parlatllabmr Bu Ozelligi modelm
kumdan kolay gikabﬂmesn icin lizumIudur.

Model yapim icin ¢ok biiyiik avantaj olan lehimlenebilme ozelligi
vardir. Dayanim fazla yiiksek sertlikte model yapma imkan: vardir. Fi-
yat bakimindan difer gereclere nazaran pahal olusundan dolav dskiile-
cek parcanin sayisal durumu dikkste almmahdlr (Bilhassa kizil dokum
tercih edilir).

Madeni model yapim gereci olarak kullanmlan Bakr alasimlari sun-
Iard:r.

Kigaltilmg]| Metalin ismi Bilegimi Deyanzm Birinel | Cekme
lgareti K et sertli&i] mkta~ Derecesd|
o Kgfm? |z %
GMs 63 | pSlae pirinc [263 oy, £3 Pb, kalan: Zn 24-30 11218 |15  930°
L IG B2 20 Dékme Bronz  [$80 o, $20 Sn 24-28 15~-20 1,8 200"
G B2 10 Dikme Bronz (%90 cu, 810 Sn 20-28 15-20 1.5 9200
1,5 9009

R 10 Kazil DSkim %86 cu, %10 Sn, %4 Zn 20-28 - 10-18
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Afeminyum alagimlayi: Madeni model yapimnda altiminyum alagim-

1 Jarindax da faydalamihr. Bu alasimlardan sertligi ve parlatma Ozelligi olan

alagimlar tercih edilmelidir. Bunlarin en onemlisi silimun alagimlaridir.

Dékiilecek parca sayis1 az olan madeni modellerin yapiminda bu ala-
simlarin kullanilmasi, yapilan modelin daha ucuza mal olmasim saglar.

Aliiminyum alagimlarimn faydalar1 sunlardir.

a — Islemenin kolaylig1 7

b — Diger gereclere nazaran hafif olusu

¢ — Ergime derecesinin dilsiik olusu

d — Kumdan kolay glkabllmem icin yuzeylem parlatmaya miisait
olugu, -

Mahsurlar: ise

a — Kumun rutubetini emme Ozelligi

b — Cekme miktarimin fazla olmasi,

¢ — Asinmaya kargt dayanimimn az olusu
d — Lehimleme Ozelliginin olmayisidir.

Model gereci olarak kullanlan Aliiminyum alagimlari

Kisaltilmg Metalin ismi Bilesimi R Dayamim {Birinel | Cekme |Ergime .
isaretl ’ Kg/mn serl:llg'i miktari| derecesi|
. Kq_/:rm %
G Al si Dkme aliimin- | 310 Si, %5 Mn, %85 AL 14-18 70-85 1,25 700°
yum alasim:
GAlCusi|" nom 311 si, %1 Cu %88 Al 1620 75-100 1,25 730°
.- TR G
G Al M’ga %3 Mg, 397 Al 21-28 70-30 1,25 750

Sert kursun ve Beyaz maden alasmmlarnn (Model metali):

Bu alagimlarin ergime dereceleri diisiikk (yaklasik 350° -450°) ve
cekme miktarimin az olusu nedenlerinden ana modellerin yapiminda ter-
cihan kullanmbrlar. Fazla sayida dokiimii istenen modellerin yapiminda
pek kullanilmazlar. Ince ve narin kanat¢ikl veya gikintili modellerin
yapiminda, istenilen geklin kolayca verilebilmesi bakimindan saf kursun
model gereci olarak bilhassa tercih edilir. Bu' alasimlarda Antimuan bu-

' lunmas1 nedeniyle dikkat edilecek hususlar. Gli¢ eriyen antimuanm once

eritilmesi sonrada kursun ilave edilmesidir. Bu.alagimlarin ergime dere-
celeri diigiikk olmasmndan biiylik ocaklara lizum gostermez, Elektrik veya
kok komiii ile yanan mantizlarda kepge icerisinde ergitilebilmesidir.

13
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Bu alasimin faydalan:

a — Kolay’eriyebilmesi,

b — 1yi islenebilmesi,

¢ — Cekmesinin az olusu, .
d, — Lehim ve kaynak yapilabilmesi.

Mahzurlar:

a — Kaliplanma saylsimn az olugu
b — Pahali olusu
¢ — Agir olusudur,

Alagimin bilesimi ve 8zellikleri

?;a;:ét;lm;$ Metalin ismi Bilegimi ‘ mcimér y zellize

| I ¢
I Model metali | 842 Pb, %42 Sn, 816 Sb 0,4 Sert ve dayamkli fakat pahaldl |
T " : " %84 Pb, %4 Sn, %12 Sb 0,5 Yumisak, az asinma ucuz -
IiI ) " " %3 Cu, %86 Sn, %11 sb 0,6 Sert ve dayamikli ¢ok pahalz
v oo %70 Pb, %17 Sn, 313 Sb 0,5 Yumgak, az dayamikly ucuz

A R 5 3 I e

. Cizelgedeki (V) alajmimn c¢ekmesi ¢ok az oldugundan ana' model
yapim gereci olara-k' kullamlabilir. '

. Model metali olarak kullanilan yukardaki alagimlarin kaynatilmasi
igin yumusak kaynaklar. ‘

Kisaltilmig | Kaynak Metali i
i oareii Bilegimi Ergime
derecesi
L Sn 30 Kalay Kaynak | % 30 sn, % 70 pb 257°
Isn 33 " ", '$33sn, %67 pb - 250°
I sn 40 " " % 40 sn, % 60 pb 2250
L sn 60 L " _{%50sn, %40 pb. 189°

- . ' ! A
. Madenx model; Yapiminda kullanilan maden ve alagtmlarin dzellik-
lerini yukarda izah etmeye calgtik. '
Bugun endii_strinin hizh gelismesi seri Imalatin bir iinitesini tegkil
ede_n kokil (hacim) kabpcibgim cok kullamlan bir dokiim sekli haline
getirmigtir,

S S e R Ea I )
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Kokil Kahp Yapun Gereci: Burada izaha cahsacagimiz kokil kahp

" yapum maddesi, kokil kalibin dékiim yoluyla elde edilmesinde kullanilam

kahp metalidir, Kokil kalip; Kum kalibin metalden yapll'mlg sekli veya

l penzeridir. Kokil kaliba ergimig metaller ve alasimlary ile plastik cingd

v.b. maddelerin dokiimii yapilarak ¢ok cesitli is parcalan seri olarak mey-
dana getirilirier.

v

Hafif ve agir metallerin dékiimii igin kokil kahp vapim maddesi
olarak gri dékiim veya dokme celik uygundur, Gri dékiimiin daya-nlkhgl
piinyesindeki grafite baghdir. Piring veya balkir \ihtiva eden alagymlarin
ackiimtinde, gri dokiimiin blinyesinde bulunan grafit bakirda Difisyon
tesiri meydana getirir. Bu siirekli ve devaml dokiim yapilan kahplarda.
catlaklar yaratir. Bu tesiri dnlemek igin bakir. alagimlarmin dokiilecegi
kokil kaliplar, az krom ilavesiyle igerisinde 9 5 grafit bulunan beyaz
dékme demirden yapilirlar.

Kokil kalip yapim gereci olarak kullanilan Beyaz ddkme demir ala-
simlar asagida verilmistir. o ‘
Mangan Diger iliveler

Karbon Silisyum

90,1 Fosfor, %0,1 Kukiirt

%0,3 ~ 0,5 Xrom

9%0,1 Fosfor, %0,). Kiikiirt

%0,3 ~ 0,5 Krom, %0,2 ~ 0,6
. Nikel

%28~35 %ld~22 %06~09

%3,2~35 %1,5~2 %0,8 ~ 0,9

Hafif metal dékiimiinde kullamlan' kokil kaliplar ile agir metal dé-
kiimiinde kullanilan kokil kahplarin 6miirleri ayni olmaz. Umumiyetle

gri dokiim kaliplara 10.000 ~ 15.000 adet hafif abkiim parcasi, ayni kokil
kaliba ise 4.000 — 8.000 adet agir .dokiim parcas1 dokiilebilir. Hafif me-
tal dékiimiinde kokil metali olarak Aliiminyil-m gilisyum veya Altimin-

‘ 4yum,. Magnezyum alagimlar1 tercih edilir. Bu alagmmlardan yapian ko-

killerin ylzeyleri elektroliz yoluyla parlatilarak korunabilir.

Kokil kalip yapiminda, dokiimiin temiz ve kusursuz. olusu -kokil ka-
lip yiizeylerinin dolgusuna ve temizlifine baghdir. Bn iyi kokil dokimmii-
ne sahip aliiminyum alagwm Gk - Alsi12 dir.
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Kokil kahplar icin hafif metal alasimian

- . Kabul edilen ’
1, 5 : "
. Sembolleri Alagim madde l ilaveler Kullamildify yerler
Al 7-3 - 8,3 .
Gty AL BL 1 0,1 - 0,9 Si 0 - 0,30 Carpmaya dayanikla
.M 0,1 - 0,6 4&Z ve s1vl gegir-
meyen ddkim alagim-
A 7,5-9,0 ! Y ?
lara igin
A GeMgal Zny Zn 0;3 -1,0 a0 ~-0,35
: M2 0,15~ 0,3
‘ A 7,5-9,5 Si0 - 0,30 Dzha ylksek kalite-
- |Gk -Mgnlgzn, Zn 0,5 - 2,0 Cu 0 - 0,35 1i alagmmlar igin
Mn 0,15~ 0,3 ‘ ‘

EKekil kahplar igin agir metal alasimlari

, _ Kabul edil
Seribollerd Alagim maddesi laveler Kullamldagn yerler
Cu 60 ~ 64 Ni 0,5 ' Gemicilikte ve ba-
_ _ Sn 0,3 Wit o
Gk - Mg 62 Al 0,3- 0,7 Fa O:B singlr ddkim parga-
Zn artak Pb 1,5 lar igin
Cu 80 - 91 Fe 0,2 Yiksek dayanikla
Gk -SnBy10 | Sn9 - 11 N 0,1 kokil dgkim
' PO,3-0,5 Pb'0,1 bronzu
Bl 3-5 - 4,
& b + od 0,011 Her tiirli dkiem
Q=277 AlyCap | Cu 8,6 - 1,0 Sn - 0,001 .
. pargalary igin
My 0,02 ~ 0,05 Fe 0,075 T

Dokiilerek elde edilmeyen kokil kaliplarin ’yaplml'ise kaliteli celik
pargalarin is tezgahlarinda islenmesi ile meydana getirilir.

PLASTIK MODEL GERECH

Plastikten yapilan model ve maga sandiklar1 bugiin bircok dtkiim-
hanelerde basar ile kullamlmaktadir, Bunun sebepleri dayamkliginin
uzun olmasi, ‘aga¢c modellere nazaran gcok daha fazla kaliplanabilmesi,
maliyetinin dislik olmas), plastik gerecin cekmesi cok az olmast nede-
niyle yalmz dokiilecek parcamin cekmesinin dikkate alimmagi, plistik
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model hazirlanip kaliptan gikarldiktan sonra diger malzemelerde oldugu
gibi yiizey islemesi yapilmasina liizum gostermemesi, (¢iinkil plastik
model ylizey: o kadar temizdir ki ikinci bir igleme ihtiyag gt')sterinez) Ay~
rica plastik modelin kumndan cikarilmas: kolay ve hafif takalamaya ihti-
yag¢ gOstermesi, madeni gereglerde oldugu gibi paslarimast korozyona-da-
yvaniklilify, agac modellerdeki gibi carpilma atilma olmadigindan depo-
lanmasinin problemsiz olusu plastik modelin Snemini ve faydalarinn gs-
termektedir, -

Plastik model icin kullanilan karigim; epoksi (Epoxy) recinesi, sert-
legtirici, metal veya minaral dolgu.maddesi ve hizlandiricidan meydana
gelir, Bunlarin cesitli miktarlari icin agirhik esas alinmigtir, Regine, sert-
lestiriei ve hizlandirier sividirlar. Dolgu maddesi, karigumin herhangi bir
diger maddesi ile karigtirildifinda model ve maca sandil icin oldukca

sert yiizey verir ayni zamanda gerecin maliyetini diisiiriir. Encok kul--

lamlan dolgu maddesi iglenmeye elverigli ve temiz ylizey veren mermer
unu veya tebesir tozudur. Plastik modellerin yapim icin kullamlan kahp-

larn en pratigi az genigleme 6zelligine sahip olan algidir. Ayrica, kalip

ylizeyi uygun sekilde sertlestirilmis kum kaliplarda kullambr, Siirekl

kullamlacak kaliplarda plastik kalplar iyl netice verir.

Kahba dokiilecek kartsimin hazirlanmasi: ilk énce recine ve sertleg-

tiriei karlgtlr}lhr. Donma zamanim kisaltmak icin, az miktar hizlandinea |

daha sonrada dolgu maddesi karistirilarak karisim hazirlanr. Karisim
algr kaliba yavagca dokiiliir, Dokiim sirasinda karisimin keskin koselere,
kiiglik ve ince yerlere akmasi, hava keseciklerinin meydana gelmemesi
igin, karisimi kalibin en algak kigsmina dokerek alttan iiste dogru dolma-
sm saglamaktar.

Kalp dolduktan sonra donma ve sertlesme baglar, Dolnma Zamanmmn
uzunlugu gesitli faktorlere baglidir, Bunlar, kesit kalinlig), hava sicakli,
dblgu maddesi, sertlegtirici ve hzlandiricinin karmgumdaki miktarlar ile
kalip malzemesinin 6zelligidir. Epoksi recineleri dzgiil agirhiklar:, 1,1 ~1,8
gr/em® ile orta’ agirhiktaki plastiklerdir. Cekme, basma ve darbe daya-
nimlari oldukca yiiksektir. Yapi cgelifinin cekme dayanim 4285 kg/cm?
oldugu halde, cam elyafiyla karigtirilmis olan bir plasti§in cekme daya-
mmmn 4642 kg/cm? ye kadar yitkselmesidir. Buda bize plastik malze-
menin Onemi hakkinda bir fikir verir. Epoksi plastiklerin ¢cekmesi cok az,
viskositesi ¢ok diigiik ve oda sicaklifinda katilasma ozelligi vardar. Epok-
si regineler Termoset plastiklerdir. Algi kaliba dokiilen pléastigin cabuk
donmas1 arzu edilirse, dokiimden sonra kalip bir siire bekletildikten son-
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ra 60°C. sicakhigmdaki firmnlarda takriben 5 saat tutulmahdivlar. Donan g
Mastik kahptan cikarilir iglem gorecek yerler islenerek model hazir ha- &

e’ getirvilir.

Model plakasi, maca sandigr ve model yapuminda kullanilan fiberglas: }
Cam kumagt {pamugu) plastigin mekaniksel dayamm gliciinii artirir,
Ayni zamanda plastife makul miktarda sertlik ve sitkilik dayanumida ve- |
rir. Cam kumasgi gesitli kalinliklarda dokunmus ag sekilinde kumasg ola- {§
rak veya kalin hasir geklinde bulunur. Plastik modelin yapilacaf kalp {§

hazirlandiktan sonra, kalip yiizeylerini ayirmak icin yaglanir. (bu kalip

erkek veya disi olarak agag, algi, plastik ve madenden vapilir) Bundan
sonra biitiin ytiz_eylere jelatin kalinhiginda takriben 0,8-1,2 mm. kalin- !
hginda regineli karisim {Thixotropic) firca ile siiriiliir. Bu kamgim diiz-
glin ve parlak bir yiizey icin astar vazifesi gériir. Bu astarm yapiskanl-
g1 tamamen kaybolmadan Epoksi recinesi ile yapilan kargim firca ile -}
astar Uzerine, biitiin yiizeylere siiriilerek ve vakit kaybedilmeden kalip °
yizeylerine uygun bicimde kesilmis cam kumaglar1 firca ile tampon edi- .-
lerek yapistiriir, Bu ig yapiirken kumaglarin recineli karisimia doymus -

~olmasina ve havanin cikkarmlmg olmasina dikkat ediniz, Ditzgiin, biiyiik ve
genig ylizeylerde bu islem kiiciik boya merdanesi kullaniiarakta yvapilabi-
lir. Bundan sonra cam kumag: {izerine tekrar regine karisimi siiriiliir ve
fazla cam kumast konur. Yiizeylerde maksimum diren¢ témin etmek icin
- birlesme yerlerine, cam kumas) tabaka halinde konur. Bu gekilde yapi-
ma, tabaka tabaka devam edersk en son kat olarak hasir cam kumag:
kullanilarak kalmhk 6 -8 mm. olarak temin edilir. Bu iglemier sirasinda
- kahibin dip taraflar1 bol regine karigimi ile doldurulmahdir.

. Do‘lgu maddesi: -Hafif olusy dolayisiyle, biiylik hacimli kalp bosgluk-
lavtmin deldurulmasinda idealdir. Maliyeti digiiriir ve fazla miktarda ra-
¢inenin donmasi esnasinda meydana gelecek 181 nedeniyle modelde meyu
‘dana gelebilecek carpilma, biiziilme gibi hatalanda. bir hayli azaltir. Ka-
hp iizerinde yeterli kabnlk temin edildikten sonra (yukarmda izah edildi)
Epoksi recinesi ve sertlestirici uygun miktarlarda kangtirthir, sonra di-
limlenmis dolgu maddesi, kisim kisim eriyik icine atilarak kamstirilir,
Kanigtirma gittikce zorlagir, bundan sonra karisim hazirlanmig plastik
kahp bosluguna sikica doldurularak diizeltilir. Bu. sekilde tamamlanmig
model artik donmak icin hazirdir. ' .

Magé sandrklar1 da plastikten yapilabilir. Bu. yapinda cam kumasi
ile takviye edildigi Zaman maca- sandifinin yapim iyi netice verir. .

1

199

la kalip diokiimii: ‘ - .
gglu kaI?p dbkiim usulil ayni zamanda (Bogluksuz dskiim) ad: ile

y itti y la'
i i p oki] adi i . Q 1LEIL. M0d81 pﬂl EStel’.‘ [s) ‘

rilmaz, dékiim aninda polyester model kalibin icinde birakihir. Kaltba daé-

kiilen ergimis metalin 18181 kum icerisindeki polyester modeli buharlagtl-

rarak, metal kum icerisindeki model geklini alr,
Plastik mc;del yapiminda kullanilan karisim imalate tarifesinde be-

lirtilen oranlarda hazirlamr. |
Asagida imalatgl bir firmaya ait tarifname Grnegi verﬂmektedlr.

'SERTLESTIRICI Hy 977 -
HIZLANDIRICI Dy 060
ARALDITE Cy 219

Genel bilgiler: Regine, sertlegtirici, hizlandirier karisimi once diistik

iyl i ile karigtirildiginda
vizkositededir., Oyleki yiiksek oranda dolgu maddesi ile g 12

bile akacak kivamdadir. Neme kargl hassasiyeti azdir. Bu sebepten nem-

1i aler kaliplara bile dbkiilebilir. Kuruma ve pisme esnasindaki gel_;mesx

oldukea azdir. Sertlegme, ekzotermik bir reaksiyondur, hizlandiric org-

nmi ayarlamakla kontrol edilebilir.

Karsim oram "Kismm (Agirhk olarak pbw)

ARALDITE Cy 219 12(()} pl;\;
SERTLESTIRICE Hy 977 “ pbw
- "HIZLANDIRICI - Dy 060 0-10 p

Iizlandiricl miktar: Gokiim kahnlhgma ve. ka_h‘b}n tipine baghdir. Asa-
g1da bu hususta bazi aydinlatici bilgiler verilmistir.
Metal kabp

& . Araldite, algr veya ok (ob
Kesit kalmbft (em.) oo ponp kism ag (pbw) Iusun affrkk (pbw)
— 4.5 pow
0,5_1 3"4 p’t:\‘v _4 , 1]
2.3 3
1 - 2 \ . " . 1 5 . 3 1
1-2 ’
2-5 ”» 05-1,5 "
. 05-1 PO
5 - 8 f . 0 . O 5 ”
3 0-05 : ’
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H121qn-d1r1c1 ufak miktarlar icin, hacim olarak Slemek daha iyidir.
Bu 1 kg, kadar tatbik edilebilir. Asagida oranlar verilmigtir. '

SERTLESTIRICt Hy 977 50 Phw 250 gr. 500 gr.
ARALDITE Cy 219 100 Pbw 500 gr. 1000 gr.
HIZLANDIRICI Dy 060 0,5 Pbw 2 em? 4 cm*
1 Pbhw 4 em? 8 cm?
2 Pbw 8 em? 16 em®
3 Pbw 12 emd 24 cm?
4 Pbw 16 cm®* = 32 em?
5 Pbw 20 em® 40 em?

Kullanma_tarifesi: Recine, sertlestirici ve hizlandirci dogru oran-
larda tartilie ve iyice kamgtirthr. Herhangi bir dolgu maddesi kullamli-
yor ise bu ¢ok kuru clmalidir, Dolgu maddesini 50°C ye kadar Isitmak ve
regine, sertlestirici, hizlandirier karigimma 6yle ilive etmek tavsiye edi-
lir. Meseld 800 pbw (agirlik, kistm) karisimlarda, Recine, sertlegtirici,
hlzlandlrl_m 1sitilmis dolgu maddesine ilave edilir. 100 -200 pbw toz ha-
linde dolgu maddesi ihtiva eden akicl karigimlarda, recine 1sitilmig dolgu
maddesine ildve edilir. Bu karigim sogutulur (oda sicakhinda) daha
sonra hizlandiricl, sertlestirici kargtimlarak &neceki karisima ilave edi-
lir. Fabrik dolgu maddesi kullamldifinda dogrudan recine, -sertlestirici,
hizlandiricl karigima ildve edilir. '

Kangtiktan sonraki dzellikleri (20° - 25°C de)

_ pbw  Baslanme viskasifesi'
ARALDITE Cy 219 100 700 -1200 ep
SERTLESTIRICt Hy 977 . 50 noo» ow
HIZLANDIRICI Dy 060 2 » o owow

500 - 1000 gram karigimlar icin pota dayanma miiddeti
Hizlandiner Dy 060 '

pbw Saat
0 15 - 20 |
1 3-6
2 1-2

10 1/2-1
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1000 gram’dan fazla karisim hazirlandiginda ekzotermik reaksiyon
neticesi agiga cikan 1st pota dayanikhigini  azaltir. Diger taraftan dolgu

maddesi ilavesi ekzotermik ve dolaysiyle pota dayanma zamanimi artti-

Iy,
‘Sertlesme zamam
Sicaklik ' Hizlandirica .
0°C O°F Opbw 1 pbw 2 pbw 10 pbw
20 68 7 giin 3 giin 2 giin - - 1 giin
40 104 3 2" 1" © 16 saat
60 140 1 ” 16 saat 8 saat 3 saat
4 saat 2_,5 gaat 1,5 saat 45 dakika

100 212
Tablodan da goriilecegi gibi, pisirme zamani (sertlesme zamani) 1s1
tatbiki ile kisaltilabilir. Fakat Szellikle fazla miktarlar ile calisirken faz-
la ekzotermik reaksiyonlara yer vermemek gerekmektedir: Fazla mik-
tarlarda karisih hazirlandiginda, miimkiinse 1s1 tatbik  etmeden Once ka-
rlgim 12 saat bekletilmelidir. Ayrica minumum miktar hizlandiricr kul-
lanmak &nemlidir. ' _ _ :
Katilasma tamamlanana, kadar, modeli kalipta tutmak -gerekli de-
gildir. 24 saat sonra veya hizlandiricl kullanilmadi ise 3 giin sonra mo-
del kahiptan cikarihr, Boylece kalip yeni kaliplama icin hazirdir.

Depolama: Recgine, sertlestirici ve hizlandimer 18° -25°C de terci-
han orijinal kabinda saklanmalidir. Bu sartlarda recine ve hlzlan‘d_mcx
depolama zamam 12 ay sertlegtiricinin ise 4 aydir.

SORULAR:

1 — Model yapimindan kullanmilan metallerde ne gibi ozellikler bulunmah-
dir?
2 — DSkme demir hangi tiir modellerin yapimimda kullamlu'?" i
3 — Model yapimmda kullamlan Aliminyum alasimlarimn avantajlar ne-

lerlir?
4 — Model metalinin faydalarim izah ediniz?
5 — Kokil kalplarin yapumm gerektiren sebepleri yazunz. . -
§ — Kokil kahp yapummda kullamlan metalde aramlan Szellikleri belirt-
niz?
7 — Plastik model yapiunmn faydalar nelerdir?

§ .- Plastik model icin kullamlan karisim nedir? Dolgu maddesinin fayda-

lart nelerdix?

9 — Dolu kalip dékiimil ne demektir?
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MODFL YAPIMINDA KULLANILAN GEREQLER
"TUTKALLAR : :

- Tammi: Agac parcalarimn yapistinimak suretlyle b1rb1r1ne baglan-
masinda kullanmilan gereclere tutkal denir.

Tutkallama prensibi: Bir maddenin kendi molekiilleri arasinda, elek-
tromagnetik ve elekirostatik kura}lai‘a bagh olarak bir ¢ekim kuvveti
vardir ki -buna kohezyon kuvveti denir. Tuikallar, molekiillerj arasinda
oldukeca yiiksek kohezyon kuvvetl bulunan maddelerdir.

Piyasadan alman tutkal maddesi kat veya sivi haldedir. Kullamlmak
iizere daima sivi halde hazirlamr ve yamstirilacak yiizeylere sivi halde sii-

riliir. Belli bir slire sonra. sertleserek yapistirma isi gercel-legir.
i

Qegitleri:

1 — Sentetikk recine tutkah: B;.inl-ar suni regine maddesinin yzipls-
tirma 6&zelliginden yararlamlmak tzere - yapihr.

| a — Termoplistik tutkal: Esas maddesini kémiir ve kireg - tegkil
eder. Bugiinkii endiistride en yaygin olarak kullamlan bir tutkal ttirtdir.
Plastik tutkal olarak bilinen bu tutkaln ozellikleri: ‘

— Piyasada hazxr ve sw1 olarak bulunur.

— Hafif asit etkisi oldugundan plastik kaplarda ve agz kapal ola-
rak saklanmr.

— Yizeye tutkal bulastifinda boyaya‘ elverigsizdir,
— Yap1§t1rma glicll yitkselktir,
— Biinyesine su alabildigi icin nemli ortamda guvemhr degildir,

Kullamilmasi: Plistik tutkal norrhal olarak 20°C sicakliktaki ortam-
da kullamimahdir. Firca ile her iki yiize siirlilmeli ve cabuk sikilmalidir.

Tutkallamada acele edilmezse tutkal yiizeyinde kuruma meydana gelece- |

ginden iyi yapisma ve kaynasma olmaz.

Tutkallanan is 1-2 saat sikili olarak bekletilmelidir. Tutkaln koyu—
lagmas1 halinde, az su 11avec;1y1e normal ak:(:lhgx saglanabilir,

b — Formaldehit tutkal: Bu tutkéllar iki cinstir.

— Sicak pres (113°-127°C 1 gerektirir, 3-5 dakikada donar)
— Soguk pres (21°C de 30 da}ukada donar).
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Bu tutkallar agag¢ istsmm 21°C den az oldufu ameesn tavsiye edil-
mezler. Bu tutkallar sofuk suya kargt dayamklhidie. Falkat yiiksek 151 ve
rutubete karst dayanrksmzdir,

Kullamimasi: Bu tutkal, kullanma yevine ve kogdlarmia gire de-
gigik gekillerde haz.lrlamr

Plastik, porse]en veya agac bir kap icinde 60 6lcek tire-for maldehzt
recinesi 40 dlcek su ile karmgtirthr. Once suyun yan miktarina azar azar
toz dokiillerek macun kivamina getirilir, sonra geri kalan su ilive edilir.

isin geregine gbre % 5 - 15 oraminda ve dnceden suda eritilmis yogun-
lagtimier katiir, Yogunlagtirter miktan azaldikca . presleme siiresi uzar.
Fazla yogunlastmm ise tutkahn yapigtirma giiclinlin azaltir. Bu duruma
getxmlen tutkal eriyigi 10-15 gin bozu]madan bekletilebilir.

Tutlkal erlngme % 6-10 oramnda sertlestirici katihr, Sertlestirici,
kimyasal tepkime yoluyla tutkahn cabuk sertlesmesini ve doniislimsiiz .
olusunu saglar. Tutkal, sertlegtmcl katildiktan sonra birkac saat iginde

mutlaka kullaniimahdsr,

2 — Mayvansal tutkal: Deri, hayvan tirnagi, kemik sinir ve deri-
den ayrilan et pargalarmdan yapilir, Siv1 halindeki deri tutkallar haric,
diger biitiin hayvansal tutkallar bir gece suda birakildiktan sonra isitil-
mahdir. Sicak tutkal cabuk donar. Siv1 halindeki deri tutkah normal si-
cakbkta kullamlabilir.

Hayvansal tutkal pivasada sivi, pléka, boncuk levha ve seritler ha-
linde bulunur. Bu tutkal ic ice gecen tavalarda eritilir, Distaki tavaya su
konur, bu tavadaki su icinde bulunan i¢ tavayada islatilmig tutkal eritir
ve 1sitir. 60° - 80° 1sinan tutkal sicak ortamda kullamhr.

8 — Kazein tutkah (soguk tutkal): Kazein denilen prthtilagmig siit,
kire¢ hidrat ve, sodyum hidroksitten yapihr. Kazein tutkah rutubete da-
yamkhdir. Yavas donar, agag birlegtirmeleri icin iyidir, kristallegsmesi ya-'
vag olur. -

Kazein tutkah pxyasada toz hahnde teneke iceriginde pulunur. Bu tut-
kal porselen ve aga¢ kaplarda su ile azar azar ve bolea kar1§t1r1larak ha-
zirlamr. Hazirlanan tutkal 20 dakika bekletilir daha sonra kullambr.

4 — Babk tutkalh: Bahgin pul bag, sirt kemigi, kanat ve kaslarin-,
dan yapihir. Normal sicakhkta kullanmbir, yavag donar. Agag birlegtirmia-
leri icin 1y1d1r Rutubete karsi dayamkl olmayan bu tutkal yavag donar.
Bu tutkal piyasada sivi halde bulunur.

1
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5 — Bitkisel futkal: Nigasta veya soya fasiilyesinin pfo’reinhdén va-
pilir, Normal sicaklikta kullamlir. Cabuk donar. Rutubete dayamkh degil-
dir. Bu tutkal piyasada toz ve sivi halde bulunur, ’

Tutkalin sagladig: faydaiarl sOyle swralayabiliriz.

a) Civi veya vida gerekmeden agac¢ parcalar birbirine kuvvetlice va-
pistiriiir, ‘ . ‘ :

b} Civi ve vidalar, agacin cekmesine ve sismesine uymadig icin kul-
lamldiklar1 yerlerde gatlam\alar meydana getirir.

c) Civi, vidd veya cesithi agac gecmelerde yapimi miimkiin olmayan
kaplamall genis yiizeyler ancak tutkal yardimi ile yapistirilabilir,

d) Masif tablalara gdre daha dayanikll olan ve agacin calismasim
Onlemek amaciyla yapilan kontratabla ve kontraplikalar tutkal yardim
ile hale*lar}lr. ' '

e) Tutkal yardmmiyla desen ve cinsi kiymetli olan agaclardan kapla-
malar yaparak daha fazla faydalannthk miimkiin olur.

Tutkallamada islem siras

1 — Biitiin yiizeylerin, tutkallamaya uygun ahsmada olup olmadik-
lart kontrol edilir. Tutkal iyl alistirnlmayan parcalan yapistirmaz, iyi bir
yapmstirma ekseriya agacm kendisinden daha kuvvetli olur.

2 — Birlegtirmenin parcalar1 uygun bir sekilde ahstimldiktan sonra,
tutkal siriilmeden &ice parcalar yerlerine takilarak, bitisik parcalarm
karsihklh olarak rakam ve harflerle isaretlenip isaretlenmedigi kontrol
edilmelidir. : '

3 — Birlestirmeleri sikmak icin iskencelerin ayari ve uygun ahs-
tirma olup olmadigr yeniden kontrol edilmelidir, Hazirlanmig yiizeyierin
zedelenmesini 6nlemek iizere iskence baghk ve pabuglarm altina koruyu-
cu. . takozlar yerlestirilmelidir, Parcalarin ditz veya gdnyesinde sikilip si-
kilmadigim gdrebilmek icin yeniden kontrol edilmelidir.

4 — Sert ve genig yﬁzéylerin tutkallanmasmda, -tutkallanacak yi-
zeylere digli rende ¢ekilmelidir. Digli rende tutkallama yizeyini genisletir
ve elyafi acarak tutkalin agaca iyi niifus etmesini saglayarak tutma kuv-
vetini artirmig olur. : .

5 — Abstinilan pargalar yiizeyine ince bir tabaka halinde tutkal sii-
rilir., Tutkallanan parcalar1 birbiri iizerinde stirme imkan varsa, bu is-
lem yapilarak parcalar arasinda kalan fazla tutkal disart atilmig olur.
Tutkallamanmm norraal ve ivi olabilmesi tutkallanan ylizeylerin iyi aligh-
rimis olmasina avrvica parcalarn ' iyi sikilmasina baghdir,
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6 — Vardimer parca kullamlarak yapilan tutkaflulama]arda yvardimael
amn tutkallanan pargalara yapismamasl icin kz}glt kull::mlhr. ‘
paI‘QT — Tutkallanan parcalar vakit kaybetmeden iskence ile sikilarak,

in diizgl 8 i difr kontrol edilir.
s guz—gu '}l‘u‘gle{a?loar;r}::mg?eb?tlgitzrllm:on%a yiizeyden cikan tutkallar islex
bir bezle silinmeli sonrada kuru]_anmall}dlf. Silinme.)_zen Futl;alla]rl'n ZZTﬁ;d::.
ig lizerinden zor temizlenir, belkide dilzgiin olan ylzeyin bozu

~ bebiyet verebilir,

9 — Tutkahn kurumas icin tutkallanan pargalaxj atelyeni“n bi;_l{'ena—
rna muntazam bir gekilde konularak, tutkali yapan f1mgn1n onerdigi za-

kadar bekletilir. - i . .
mall(}{i— Tutkallanacak ylizeye ve agacin cinsine gore tutf;almd1ncehg,1k
ni (akicthgim) tutkallamadan Once ayarlamak ve tutkah 21°C oda sica

uginda yapmak gerekir.

:

TUTKAL FIRCALARI ‘

Hazrlanmis tutkalin yapistirilacak parca yizeylerine surullmeminc;?
kullanilan takimlardir. Yagh boya fircalarna ber'lzeyefl 1:1;11 fl;'ﬁz 11; 1; g’n -
‘sada genigliklerine gore 1- 1,15 —;_- 2£ppizmjnka (;2?11 O}ifuaif;an s
uygun numaralarda bulunurlar. Bir sz > iardan meydana
gelmistir. Killar sap kismina hic blf‘. zarr}an tene t?; V:?l,urlar .
parcalarla baglanmaz. Deri veya saglam 1plerle. tuttur 1 ; oks;-tlen-.

ici an girip ¢ikan fircamn madeni kismi tutkfl fle

-i{nailzla:?:l Sis;;ana getigirg. Buda, flr(;an1n erPnﬁ aza%taq?\gi;hilblit ‘:;;fahn
deelligiride bozabilir: (Sekil: 5-1) de firca ornekleri gor e) 3
! .

- Sekil: 5-1.

~

K hegelar en cok sicak ve sentetik tutkallarin agag .y'L’izqylerimih slt-
- yillmelerinde kullambrlar. Soguk tutkal (kazein tutkah) 1,(;:11 Xuru :‘
mur agac kabugunun ug kismi, uzun miiddet suda bekletiip yumugats-

-
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diktan sonra, aZag tokmakla dévilliip ue kil hale getirilir
kullanihy,

Tutkal fircalar isi bittikten sonra temizlenir, bir kap igerisinde ll]k‘

veé firea olarak

 suda korunur. Temizlenmeyen ve korunmayan fircalarin émrili az olur."

Kisa zamanda kullamlmaz duruma gelir,

ZIMPARALAR

_ .'.I‘amrm: Bir agindirtel kullanarak yiizeyden malzeme koparma isle-
midir. Kesme hareketi, asindiric1 rore:
tanelerinden elde edilir.

Zimparalama: Bu agmd:ricmm izeyi diis i
: yuzeyi diizeltme, perdah etm -
latma islemine denir. . . perda € Ve par

Yapilan igleri, list viizey islemlerine hazirlarken, g¢esitli makina ve

araclarin (planya, kahnhk, freze, rende, sistire, v.b) yizeylerde meydana -

getirdigi izlerin, ezikliklerin ve kirlenmelerin giderilmesi icin son perdah
, 1s.lefr.ni olarak zimparalanmasi gerekir. Zimparalama sn*asinda isin ylizeyi
cizilir. _Bu gi‘zikler'agag elyafl yoninde olursa gozle fark edilmez akat
elyaf ?rdnijne egik ve dik olursa belli olur. Bu sebepten genellikle, ’6rtﬁcii
boya 1}e .l.)pyanacak igler elyafa dik ytnde, kendi renginde verniklenecek
v?yﬁ Ortiicii - olmayan boyalarla (analin) renklendirilecek isler de elyaf
yodniinde zimparalanmalidir.

Yapisi: Zimpara iki ana kisimdan meydana gelir.

1 — Band: Kesici parcaciklar iizerinde tagtyan kistmdir. _
2 — .Kesici: Esas zimparalama isini géren kisimdir. Cok kii¢iik ve
sert taneciklerden meydana gelir.

3 — Yamstincillar: Asindina kiigiik tanecikleri banda tutturan mad-
delerdir; ‘

" 1 — Bandlar

a = Kﬁgxt bandh zmmparalar: Her tiirld aga¢ zimparalama islerinde
kulamhr. Ustiin kaliteli ve dayamkll kagit bandlarda, band zimpara ma-
kinalarinda kullamlir, ) A

b — Bez bandh zmparalar: Band zimpara makinalarinda, ayrica
metal zimparalama iglerinde kullamlr. | '

¢ — Fiber bandh :mmparalar:” Sikistirilmig ve sertlestirilmis kégxtfén

yapilir. Saglam, sert ve esnek oldugundan disk ve silindir zimpara maki-
nalarinda kullainkr,”

maddenin gayet kiigiik is géren keskin
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"9 _- Kesiciler , 1
a — Zimpara tagy (demir oksit): Mat ‘siyah renkli, sert ve kaya
.geklinde bir yapiya sahiptir. Diiglik kalitelidir.

i

b — Cakmak tag; (kuvars): Dogal bir tastir. Sarims: rengi olan bu
tas diisiik kalitelidir.

¢ — Lal tamt (demir peroksit): Kirmiziya galar kahverengind'edir.
Orta sertlikte ve orta kalitededir. o

‘d — SHisyum karpit tas:: Parlak siyéh renklidir, silisyum ve‘karr
bonun elektrik -firmlarinda eritilmesi ile elde edilir. . -

e — Aliminyum oksit tag: Rengi agik kahverengidir. Ustiin kﬁlic
teli ve dayamklidir. Ozellikle makina zimparalarinda ve islak zimparala-
mada iyl sonug verir.

3 — Yapistimeilar -

a — Deri tutkali: Daha ziyade diiglik kaliteli zimpara yapimnda,
kquanmr. -Isinmaya dayamkl degildir. .Cabuk dokiiltir,

: b — Tutkal ve recine: Deri tutkah iizerine sentetik recine kat1 kul
lanilarak meydana getirilir. Isiya oldukga dayanmikh bir karigimdr,

d — Suya dayamkli tutkal: Su gecirmez bandlar iizerinde Kkullamu-
lan sentetik recine tutkalidir. Zimparalamada su ve stvl maddelerin lul-

lanilmasim saglar.

Zimpara kesicileri 6zel degirmenlerde oglitiiliir. 'Ogiitiilen tanecikler,
iriliklerine gére boy boy ayriir. Bu ayirma cok hassas Oriilmils ipek elek-
lerlé yapihr. Bu elekler 1 ing lik alanda bulunan ‘delik (kafes) sayisina
gbre numaralamnr. ' , \

Grhegin; 1 parmak alanda 120 delik bulunan elekten gegiri]ip band
{izerine yapistirian zimpara 120 aumaradiy. Bandm 1 parmak alamna
pu taneliklerden 120 adet yapstirilir. - . o

v,

- Buglin piyasada €0 ve daha yukar: numaralar meveuttur, 60-120
numaralar arasindaki zimparalar agac ylizeylerini zimparalamada kulla-

paralama. daima biylik numaradan baglanarak en kiiciik numaraya kadar
, sira ile kullanilir. ‘ L

mlir. Bu zimparalar piyasada 0, 1, 1,5, 2, 3 numaralarda satiirlar. Zan- .

-

[N

’
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180 - 600 numaralar arasindaki
kullantlir. ‘ daki ?lmparalar Su zimparast yapiminda

Zimparalamada dikkat edilecek hususlar.,

: 1). :'tsin gerektirdigi numarada zimpara se¢ilmelidir. Kaba zimpara-
ama icin 160 numara (3 numara), orta kabalikta zimparalama icin 80
numara (1,5 veya 1 numara), ince zimparalama icin 100 - 120 numar
(0 numara) kullaniimaldir. : )

) 2) IZanaralamai mecbur kahnmadikea serbest elde yaplhﬁamah

Eflliler? yl'feylerde ditzlem tabanh, efmecli yﬁzeyler&e efmece uygun se,

i1, tercitan mantar, kaucuk taban_ yap ' 5 -
i’ . stirillm ;

yapimis takoz kulamlmalidir. § ve yumusak agagtan

de yiinf;r;fa?lfim.? fengi guizel degil, birbirine parele] hareketler halin-
» Ortiicii : o
elidir. oya yapimiyacaksa mutlaka elyaf yoniinde surtil~
4) Fazla girintili glkmﬁh.\}e dar e3 A L
ecli timlkis
banth zimpara kullamlmahdir, e yizeylerde mumkgnse bez
5) Yiizeyin her tarafina esit miktarda zimparalama yapilmaldir.

i 1?1) ?mnpara ‘L;zerine gereginden fazla bastirllmamalidir. Zimpara ta-
neciklerl- arasina dolan ve is yiizeyinde birik gac ilkili
e aaha Y, iken agag tozlan silkilip firca

7) Tutkallanacak yiizeylere mechur kalinmadikca zimpara siiriilmez

8) Zimparalama bittiginde isin yiizeyleri firca ile temizlenmelidir.

MODEL PARCALARININ CiVi VE ViDA iLE BIRLESTIiRILMESI

. QIVIIBI:: .Celi'k, demir, bakir, piring ve aliiminyumdan yap:hﬂar Ce-
ki¢ darb‘em ile aga¢ dokulari arasinda sikigarak iletrlémek suretiyl .
calan i.curbir_ine baglayan metal gereclerdir. Civi ile galisma gc?ke bz.zll":
ve teI;_th edilmeyen baglanti seklidir. Civi ile calisma modelci’likte abuk
iﬁ{%to_m }stenzn mastar ve basit modellerde kullanilr. Civiler, cegitli gigim-
lf;t . t;;:l);is?.gea; el;{lﬂ‘l:lnur. Civilerin agaca gakilmalarinda baz hususlara dik-

SOY]%kl; Birbirine gére egik cakilmg giviler, paralel ¢akilan civilere
kiyasla agac1. daha iyi tutarlar, Aym zamanda boyuna cakilan civiler aym
yag halkasi lizerinde olursa catlama meydana getirir. Bunun icin gapfaz
cakam faydahdir. (Sekil: 5—2) Ayrica ince pargalara gakllac;k ¢ivinin
parcayr catlatmamast igin ¢ivi ucu kesilmelidir,
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Sekil: 5-2.

Civilerin kullamldiklar1 yerlere gore sekilleri ve isimleri degigi};tir.

Uclar, sivri, kesitleri yuvarlak veya kare geklindedir. Basgh ve bassiz olan-
lar1 vardir, -Encok kullamlanlari sunlardir.

a — Ingaat civileri

b — Tel civiler

¢ — Vida bagh ¢iviler

d — Dosemeci. givileri: .

e — Kaplama c¢ivileri -

PBunlardan bagka cesitli amaglar icin yapiimis dzel civilerde vardir.

a — iInsaat civileri: Yuvarlak govdeli, diz veya havga:bagll.dlr. Sag-
lam tutmas: icin gdvdesine tirtallar agilmstir. Dogramacilikia, insaat ig-
lerinde ve ambalaj sandiklarimn yapuminda kullanihr. (Sekil: 5—3a)

b — Tel civiler: Yuvarli':lk veya prizma govdeli olurlar. Celik, piring
ve bakirdan yapimiglardr. Bash ve basstz olanlar vardir. Baglh olanlar;
diiz bagli, havsa bagh ve kare baghdirlar. Cesitli baglama ve marka igle-
rinde kullarnhir. Boylar: en fazla 3 cm. dir. (Sekil: 5—3h)

¢ — Vida bagh civiler: Tel veya kiiclik ingaat civisi geklinde ve bii- -
yiikliigiindedir. Yuvarlak bash olurlar. Vida goriiniimii vermek icin bag
kismina tornavida kanah acilmustir, Cesitli baglama islerinde kullanilir.
Boylart 1-5cm. arasinda defigir. (Sekil: 5-30)

d — Digemeci civilerl: Genig bash, kisa boylu wve pramit gvdeli
olurlar. Renkleri siyahtir, En kiiclik boylar: 0,5 cm. en biiylik boyu 2 cm.
kadardir. Dogeme islerinde kolan, bez ve kumagi agac kisimlara tuttur-

mada kullambr, (Sekil: 5—3d)
e — Kaplama civileri: Yan yana alistinlan kaplamalarin bandlan-

masinda kullanihir. Cok ince givilerdir. Kullamigh olmas1 bakimindan sap-
I olanlanda vardir, (Sekil: 5—3e¢) '
) . 14
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Sekil: 5 —-3.

Vldalar. Dondiiriilmek suretiyle ve lelisel digleri yardmiyla agag

icinde ilerleyerek baglanti saglayan metal gereclerdir. Genellikle demir,
celik, piring, bakir, bronz, kadminyum gibi metallerden yapilir, Demir-
den yapilan vidalar, paslanmadan korunmak icin galvanize edilir veya

. nikelajla kaplanir. \ .
Vidalamanin, ¢ok yaygin bir kullanma alam vardir. Bunlar pargalai-
rin ¢izilebilir baglantilarmda ve saglamlistirma maksadlyla gozlilmiyen
baglantilarda kullamlir, Modelcilikte; model ve maca sandlgl vapummda
" sokiilebilir veya sOkilmez sekliyle diiz havsa bash vidalar tercihen kulla-

mhrlar. (Sekil: 5—4a,b, ¢} de bu vidalarin {ig gesiti- ve Olcilleri goriil-
mektedir,

- o j"} 'd -
.
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Sekil: 5—4.

1 - Boy, D — Bas cap,, n — ’I'ornavxda yarlgl, k — Bag yuksekhgl, d -
Boyun ¢ap:, d, Dig dibi ¢apt h — Adim,

Agag vidalar paketler halinde satilirlar. Paketlerin iizerinde vidarmn
Olciilerini belirten rakamlar bulunur. Ornek: (15 X 15), (18 X 25},
{21 X 60) gibi, bu rakamlarmn ifadeleri gdyledir. Birinci rakam vida ko-
yun gapm ifade eden rakamdir. Ikinei rakam milimetre olarak v.danmn

\
1
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boy olgﬁsﬁdﬁr Ririnei'rakam vida boyun capim ifade eden rakam; vida
poyun g¢apl siirmeli kumpasla dlgiilerek mm. olarak belirlenir veya asagi-
daki cetvelden bulunur. Srnegin, vida kutusu tizerinde (18 X 25) numa-

'la.lam yazil, birinci rakam 18 dir. Bunun ifade ettigi boyun g¢apr eetvel-

den 3 mm. bas gaplda' 6 mm. olarak bulunur. ikinei rakam 25 vida boyu-
nun mm. olarak uzunluéquur.

vida paketi iizerindeki Birinci Rakam
12) 13| 14115 |16 |17 i8 19¢ 20 21‘22 23124] 25| 26| 27
| Boyun g¢apl mm. olarak ‘
1,311,5{1,8 2,12,412,7(3 (3,5 4 4,5/ 5 |5,5|6 16,5 7{7,5}
. Basg g'a-.pl mm. olarak
2,6 |3 13,64,204,8|5,4]6]7 | 8| 5 [10{11]12]13 [14 |15

VIDA CESITLERK

1 — Bag yapilarna gore:

a) Diiz havsa bash wdalar. ‘Mobilya ve model yapiminda encok
kullanilan vida tiirii olup, daha ziyade islerin gbriinmeyen kisim-
lartnda uygulamr. (Sekil: 5—5a)

b) Yuvarlak bagh vidalar: Islerin goriinen kmmlarmda ve dekora-
tif amaclarla kullambr. (Sekil: 5—5b)

¢) Mercimek bash vidalar: Hem gdriinils glizellifi hemde sarsmti-
dan etkilenmemesi istenen yerlerde (Tasit araclam gibi) kulla-
‘nihr. (Sekil: 5—5¢) Sa¢ vidalamak amaciyla yaplanlarin bii-
tin govdesi boyunca dis aglhm‘gtu'.

d) Cwvata bagh (trifon) vidalar: Yiiksek baglama glicli gerektiren
marangoz tezghhi, karoseri yapum ve ahsap bdlme yapunl_arn.l-
da kullambr. Genellikle baglan altigen veya karedir, (Sekil:
5—-5d)
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Sekil: 5—6.

2 — Yark sekline gore:

a) Diiz yankh vidalar: Bunlarm vidalanmasinda diiz tornavidalar
kullanmihir. (Sekil: 5—62a) ‘

b) Yildiz Srarlkh vidalar: Bunlarn vidalanrﬁésmda yildiz tornavi-
dalar kullamlr. Bu tiir yariklar genellikle sag vidalarinda uygu-
lamr. (Sekil: 5—6b) ‘

Vida ile baglamada islem smrast .

1 — ig icin, uygun &l¢l, tip ve miktarda vida secilir. Miimkiin olan
hallerde vida uzunlufunun 2/3 niin ikinei parcaya girmis olmasina ve
aynl zamanda vida capimn muhtemel basmnclara dayanabilecek 6lciide ol-
masina dikkat edilmelidir,

2 — Miimkiinse, vidalar parga kenarindan en az 12 mm. uzaktan
vidalanmaldir. Goriiniistinit giizellestirmek ve ~saglamhbgl artirmak igin
vidalar bir hizada vidalamr.

3 — ilk parcaya 'vidamn boyun capmnda delikler delinir, (Sekil: 5
~—Ta) ikinci parcaya, vida dis uzunlugunun orta kismumn dig dibi gcapin-
da kilavuz delik, vida uzunlugunca delinir. (Sekil: 5—7 b) Birinci parca-

v
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ya delinen boyun gapmndaki delik {izerine vida bag dcliclinde uygun hav-

sa acibhr. (Sekil: 5—T7c) Vida uygun tornavida ile yerine vidgl'amr. (Se- .
. kil:;. 5—74d) .

b c d

- PR

——— gz b ——

Sekil: 5—-1.
kalinttk genislik
R ed 7 Wy
Sekil: 5—8.

4 — Uc genislifi vida bas1 ¢apma esit olan ve ueu vida bagl kanali-
na tam uyan tornavida secilir. (Sekil: 5—8)

5 — Parcalar baglanacak duruma getirilir, fcap ediyorsa parcalar
iskence ile stkilir. Vida delige konarak 1ki parga tam olarak baglanmnca-
ya ve vida bast yerine oturuncaya kadar vida saat yelkovan ygniinde dén-
diirtilerek vidalamr. Vida basindaki tornavida kanallar ayni hizaya ge-
tirilir. Vidamn kolay vidalanabilmesi icin vida diglerini yaglamak ama-
ciyla sabun veya balmumu stiriiliir. .

MODEL MACUNLARE .

Model yiizeylerinde' ka¢inilmast milmkilr Imayan bazi igcilik veya
adac hatalar: Ozel surette hazirlanmig macunia kapatilarak diizeltilebilir.
rullamlacak macunun neme -dayanikh olmasi, model gerecine iyi yapis-
masl, ivi islenebilir olmas! ve zzmparalanmaya miisait olmas1 gerekir. Bu
maksatla kullanilan rmodelel macunu (Regine, balmumu ve iistibeg kari-

+ gim) ismini alan macunhun hazirlanmasl, kullamlmas1 ve temizlenmesi

zor ve zahmetli oldugu icin bugiin kullamlmamaktadir.

Basagae (makta) maeuna: Bu macunda modelcilikte pek fazla kul-,
lantimaz. Ancak model tabii rengini muhafaza edecek gekilde ylizeye ver-
nik veya .cila siiriilecekse, bu hallerde model yapim gereci olan agacin

\
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rengine uygun makta macunuyla fmodel hatalari kapatiabilir. Bu macun
model hangi cins agactan yapiimigsa macunda aym cins agactan yamhr.
Macunu yapmak icin kullatacafimiz agacin bas: rende ile diizeltiliy, Afac
bagma sulandirimis bir kac damla tutkal konarak, diiz kalemle agagbass
kazimr. Kazima isi tutkal, macun kivamina gelinceye kadar yapihr. Ha-

zirlanan macun igin hatah ksmina diiz kalemle siiriiliir ve kuruyuncaya
kadar beklenir,

¢

Torna maeunu (tuthah): Tornada yapiimas: gerekli kiiclik caph ve
kahnhklar. az pul, flanj gibi pargzlann tornalanmasinda bu pdrg:alalm diiz
ve Amerikan aynasma baglamak miimkiin degilse bu taktirde torna ma-
cunu kullamilir. Bunun icin dilz aynaya kalnhgt 20 mm. olan yuvarlak bir
parca vidalanir. Bu parcanin yiizeyi gonyesinde torna edilip diizeltilerek
merkez pergel ucu ile belirlenir. Bu merkeze, ucu yiizeyden 2-3 mm.
digsarda kalacak gekilde bir tel civi gakihir, daha sonra bu uc torna cahsg-
tirtlarak ege ile sivri hale getiriliv. Torna edilecek par¢a dairesel] olaralf
hazirlantp merkezi u¢ kadar delindikten sonra, torna calistinlarak kati
haldeki macun ayna {izerinde donen civili pargaya bastirlarak tutulur.
Siirtiinmeden dolayr macun 1simarak erir ve ¢ivili parca ylizeyinde bir kat
meydana getirir. (Macun civili parcaya ig parcas: capinda siiriidmelidir.)
Dénme devam ederken is parcast alinarak merkezi delik clviye girecek
sekilde aynaya dogru bastirihr. Civili ylizeyde donmak. iizere olan ma-
cun donen, elimizle tuttugumuz dénmeyen is parcast arasinda siirtiinme-
den dolay1 erir. Eriyen macunun iki parca arasindan digsar1 ¢tkmasi anm- '
da torna durdurulur ve i parcasi macun donuncaya kadar aynaya bas-
tinlirsa is parcasi agag¢ yiizeye yapismis olur. Bundan sonra ig parcasina
fazla tazyik yvapilmadan tornalama yapihr.

Torna tutkall, iki kisim recine bir kisim balmumu bir kapta eritilir.

" Bu eriyik bog vida kutularina dokiilerek donma beklenir. Donan macuiumn

digindaki mukavva kutu parga parca gikarilirsa kati halde torna macunu

" elde edilir. ‘

Al¢i 'macunw: Bu macun, alcr ve sulandirilmis sentetik tutkalla ka-
rigtirllarak yapihr. Olgii ve sekil bakimindan bityiik modellerin macun-
lanmasinda ve gabuk donmasindan dolayxr biiyilk kavislerin verilmeasinde
bu macundan faydalamlir. Macun is lzerinde donduktan sonra ylizey
temizlenir. Alg1 macun kirlgan ve darbeye dayamklh olmadig1 icin bu
macunun iizerinde seliilozik macun siirerek ince bir tabaka tegkil | etmek
¢ok faydahdir. Algr macununu hazirlarken ve kullanirken cabukluk geo

&=

rekir. Clinkil ale gabuk katuagtii icin macun kullamimayacak hale galir,

215

Seliitozik macun: AgZac modeli boyamadan dnee, seliilozik macun ti-
nerle inceltilerek boya kivamuna getirilir. Astar vazifesini gdrecek olan
bu eriyvik firga ile modelin biitiin ylizeylerine stirtliir. ) Bunun fay‘d_afn
agac gbzeneklerini doldurulmasi ve model yiizeyinin diizgiin .c-)hna.su‘llz s_E}g-
lamaktir. Bu astarlama iglemi ki veya lic defa yap]hrss_t yuzey d‘uzgun--
liigll tam olarak saglanir, Bundan sonra astarlanan yiizey ince su zimpa-
rasi ile zimparalanarak boyaya hazirlanir. Seliilozik macun cabuk kPru-
dugu”i(;in bu gerecin kullanilmasinda vakit kayb oldukea azdir. Bu dzel-

. liginden dolayr selitlozik macun giiniimiizde modelcilikte tercih edilen bir

gerectir. Seliilozik macun bilhassa model ylzeylerinin birlegme yerlierip-
deki késgelerin  kavislendirilmesinde (kiiciik kavislerde yanlizca, bliyitk
kavislerde algi macunu ifizerinde) ayrica agag mode] yiizeylerindeki ha-
talarin (cokilk, ezik, catlak ve afac gézeneklerini doldurmak)} giderilme-
sinde kullamhr. Macunun ince bir kat meydana getirecek §egk1'lde_macgrf
celii ile siirillmesi dnemlidir. Modellerin yapiminda yiizeylerin b-lf‘!eﬁtlgl
koselerin kavisli olmast kaliplama teknigi bakimimndan arzu edi1d1g1n€1er-1,
bu“ kavisleri modelei her zaman aZacl igleyerek meydana getirmesi, isci-
lik ve zaman ger(;kﬁrdiginden, modelci kiiciik Olglideki kavisleri m.acunla
rolayca meydana getirir. Iste bu hallerde selillozik macun modelc{_ taraj
findan cok kullamlir, Kose kavisleri sekle uygun macun gekme kiireleri
ile macﬁnu bastirarak kogelere istenen kavis verilir. Burada dikkat ?(zi-
lecek husus macunun kurumasim saglamak igin kavisin kiiciikten biisiuge
dogru ince olarak meydana getiri]inesidir. Macun kaln cekilirse yuzey
kurur, i¢ ve dip kisun lkuruyamaz, Birinci kat macun kurumadan ikinci
kat macun cekilmez. Macun cekilen kigelere pamiggumz giriyorsa o k-
sumlar, tinere batualmis parmagimizla rituglamr. (Sekil: 5-9)

Cekilen macunun yiizeyleri kuru ince zimpara veya su zZumparasl ile

su kullanarak zmmparalamr. S

Seliilozik macun piyasada cesitli renklerde tenecke kutular 1g:er1sxnc-1e
pulunur. Kutuda bulunan macun katr olabilir, bu halde yalmzca se]ﬁ]oztk
tinerle inceltilerek kullamlr. Kullamlan macunun igi bitince kutu kapglg1
macun hava almayacak sekilde kapatilir.

Pd!yester macun: Bu macun agac¢ modellerde ve madeni modeller de
kullamlir. Derin cukur ve hatlar1 doldurabilme Gzelligine sahiptir. Cat}a—
ma, kopma yapmaz, yapismast ve elastikiyetl ¢ok iyidir.

Kullamlma §ekﬂ: Polyester macun, agirhkea % 2 polyesj.ter s?rtles—-.
tirici ilave edilir ve iyicé kargtinthir. Bu karigimin sertlesme muddet}, ngr:-
-mal sicakbkta 4-5 dakikadir, Macun ispatil ile gerekli yere tatbik edi-
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lir. Normal sicaklikta 20 dakika sonra su zimparasi yapuabilir. Kullaml.
diktan sonra kutunun agz iyice kapanarak serin yerde saklamr.

Bezir yagrn: Kendir tohumlarimn pres edilmesi sonucunda meydana
gelen yaga ham bezir adi verilir. Endiistride ham bezir kullamlmaz, ham
bezir pisirildikten sonra ku]lamhr Rengi siiziilmiis bal rengindedir. Bezir
yag kuruyan yaglar gurubundandlr Bezir yag1 agac modelleri zimpara-
landiktan sonra 2/3 bezir yagn 1/3 neft yag ile kanstinhp isitildiktan |
sonra firga ile biitiin model yiizeylerine siiriilir. Aga¢ bezir yag1n1 eme-
rek yiizeyde saglam bir zemin tegkil eder. Bezir yaf1 agacl dig etkilere
kargt korur ve bezir iizerine siiriilen vernik, boyamn agaca tutuculuguna
yax dim eder. '

" Neft yagi: igne yaprakh agaclarn govdelennden elde edilen bir yag-
dir. Yame ve ucucudur, Rengi su beyazidir. Bezir yagimn inceltilmesinde,
neft ile yapilmis cesitli boyalarin inceltilmesinde kullanthr.

MODELLERIN CiLALANMASI VERNIKLENMESI VE
BOYANMASI

Modelin kum igerisinde ve muhafazast sirasinda dig etkilere kargt yu-
zeyi bir tabaka ile ortiilmek, aym zamanda plirlizsiiz, ditzgiin ve kaygan
bir yiizey elde etmek igin cilalamr, verniklenir veya boyamrlar.

Cila, vernik veya boyama ile modele uzun émiir kazandirlir, kum
jcerisindeki rutubetin aa¢c modele gegmesine mani olup, meodelin defor-
ma olmadan uzun siire kullanilmasini gerceklestirmektir,

L)
Cila: Ispirto ile gomalagm, belirli bir oranda cam sgise icerisinde
¢alkalanmas: ile gomalagm ispirto icerisinde eritilmesiyle elde edilir. Go-
malak, Hindistanda yetigen bir nevi agag recinesidir. Gomalak piyasada
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saniya kacan turuncu ile kahverengi arasinda muntazam olmayan parlak
ince pullar halinde bulunur, Gomalak beyaz ispirtoda eritilmek suretiyle
gomalak cilas: elde edilir.

'Cila yapilacak modelin ylizeyi gok ‘itinah hazrlanp, zimparalandik-
tan sonra yiizey bezir yagl ile yaglanir. Bezir kuruduktan sonra yuzey
temiz bir bezle silinir. Biraz koyuca hazirlanan cila fir¢a ile model ylizey-
lerine siiriiliir. Cilayr kabartmamak igin bir defa sitriilen yere tekrar, tek-
rar siirlilmez, cilda model yiizeylerine iki kat siirlilerek kuruduktan sonra
model yiizeyleri su zimparas: ile hafifce zimparalanarak diizgin hale ge-
tirilir. Ince cila bez icerisine konan pamuk, top haline getmlerek ve topa
biraz cild dbkmekle agac yiizeyleri cildlanir,

Vernik: Vernikler 1s1 ve rutubete dayamkh, cild ve boyamn kullanil-
mayacagl modellerde, koruyucu bir tabaka olarak model ylizeylerine uy-
gulamir. Vernikler fosit zamklar1 veya recinelerin yagda, terebentin veya
petrol eteri ve kurutucular iginde eritilmesi suretnyle yapihirlar., Vernik-
ler model ylizeylerine firga ve pistole (puskurtme tabancast) ile siirii-
liirler.

Vernikler sentetik ve seliilozik olarak ikiye ayrhrlar.

Firca ile vernikleme: Bu tiir verniklemede sentetik vernik kullan:-
lir, Sentetik vernik firca ile stiriildiigii gibi pistole ile de atilabilir. Bu ver-
nik normal dért saatte kurur. Firca ile verniklemede ézel kil fircalar kul-
lamlr. Bu fircalarin bityiiklikleri verniklenecek ylizeyin buyiik, kiiclik,
girintili ve akintih oluglarina gére secilir, Firgalar kullanildiktan sonra
gelisi glizel birakihrsa kuruyup bir daha is géremezler. Vernikleme isi bit-
tikten sonra, icerisine su, gaz veya mazot konulmus kutulara firca kism
girecek gekilde brrakilmaldir. '

Vernikleme iglemi tozsuz, havalandirilmas: kolay odalarda yapilma-
lidr. o .

Temiz yayvan bir kaba yeteri kadar konulan vernigin nee akicilign
kontrol edilir. Firganin ucu ile alnan vernik, bir bagtan baglanarak yu-
zeyin enine ve boyvuna olarak siiriiliiv. Vernik ylzeye dagitilarak aym in-
celikte stiriilmelidir. Bol siirillen ve dagrtilmayan vernik ylzeyde akintilar
meydana getirir ki bu mahsurludur. Kuruyan vernik yiizeyine hafif zim-
para yapiarak ikinci ve Uglinci katlarda aym iglemle yapihrlar.

Sentetik vernigin inceltilmesinde sentetik tiner, selilozik tiner, tere-
bentin kullanilir. En uygunu vernik kutularndaki tarifr;amede yazili ola-
mdir,
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e

Vernigin plstole ile yapiimas1: Firca ile yapﬂan vernik ylizeyde dai-
ma ince cizgiler birakir. Daha ince, homogen ve diizgiin bir vermk taba-
kasim pistole (boya tabancasi) ile pliskiirtiilerek elde edilir,

Pistole (Tabanca) ‘anlamindadir. Seklen tabancayi andirwr, (Sekils
5—-10) da gematik olarak gosterilen bu arag kabza, tetik, hazne, pliskiirt-

Sekil: 510,

me baghgl gibi parcalardan ibarettir. Pisto]é haznesine hava kompresii-‘

rinden lastik bir hortumla gelen basingh hava, tetik cekilince haznedeki
vernige tesir eder. Bu basmgla vernik baghktan digariya hava ile_kariga-
rak toz halinde yiizeye pliskiiriir. Baghktaki delikler bu piiskiirmeyi ayar-
larlar. Vernigin pistole ile atilmasi yetenek isidir. Bir middet cahsmak ve
dencmeler yopmak bu yetenegin kazamimasinada yardime: olur,

Yiizeye Once ince bir kat atihr. Iki saat bekledikten sonra ayni in-
celikte. ikinci kat atilir. Vernik gesidine gore kuruma tam olduktan sonra
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elyaf yonunde ince bir zmapara yapihr, Bundan sonea isin durumuna gore '
bir veya iki kat daha vernik atilarak kurumaya biralalr.

Seliilozik vernik: Seliilozik vernik en iyi gekilde piiskiictiilerek uygu-

' Janir. Kiigitk yuzeylere firca, daldu'ma veya ogarak siirme ile de uygu-
lanabilir.

Seliilozik vernik kisa zamanda kuruyan, normal steakhkta yeteri sert-
lige ulagan, kimyasal ve mekénik etkilere dayanan bu tiir vernik, eritici
stvinun buharlagsmas: ile kurur. Verniklenecek ylizey terriz, diizgiin, kuru
ve yagsiz olmahdir. Bu tiir vernikler genellikle pistole (boya tabancasi}
ile atibrlar, Birbiri iizerine ablan katlarda, vernifin tam olarak kuru-
mas1 icin iist {iste atilacak katlar arasinda enaz dort saat beklenmelidir.
Seliilozik vernigin istenilen ve pliskiirtiilmeye uygun incelikte olmas1 ge-
rekir, Inceltici olarak vernigi imal eden firmamn belirttigi inceltici kuila-
mlimaldir. Genellikle iki kisim sellilozik vernik li¢ kisim inceltici ile ka-
rigtirtlirsa piiskiirtme igin iyi bir kivam elde edilir, Vernik katmani, diiz
esit kalinlikta ve kusursuz olmaldir, iyi bir vernik ylizeyi elde etmek jcin
uygun sayida kat atilmahdir. Verni‘klgér mat ve parlak olarak imal edilir
ve kullamlirlar. Kullanma isin durumuna gdre degigir,

Seliillozik vernik buharmmn zehir tesiri oldugundan teneffiis ile aln-
masim Snlemek icin vernik piiskiirtiiliirken maske takilmalidir.

" Eritici sivilar: Seliilozik vernik iiretiminde kullamlan eritici, incel-
tici sivilar;, cabuk bubarlasmalar ve yavag buharlaganlar diye iki ana
guruba ayirmak mumkundur Cabuk buharlaganlar vernigin kuruma sii-
resini Kisaltir, bu dzelligin faydam yamnda sakincasida vardir, izl bu-
harlasma yiizeyl sofutan havadaki nem, sofuyan katmamn iizerinde yo-
gunlagir. Bu vernigi bozar, bazen de yiizeyde siit goériiniigiinde beyazlik
meydana getirir, N

Yavag buharlasan eritici sivilarda bu sakinca olmaz. Bu sebeplerden
dolay: vernik uretlmmde daha gok karigim eritici ssvilardan (Tiner) kul-
lanihr. ’

Tinerler ikiyve ayrihr.

a) Sentetik Tiner (Sentetik vernik ve boyammn inceltilmesinde kul-
lamhr. Selitlozik vernik ve boyada kullamlmaz. )

b) Seliillozik Tiner (Sentetlk seliilozik vermk ve boyalarin mceltll-
mesinde kullanihir.)
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Sentetik yagh poyalar: En fazla kullamlan boyalardan biridir. Her
ise elverigli olup tabiat tesirlerine kars: mukavemeti diger boyalara na-
zaran daha iyidir. Diger bir hususiyeti iyl kapaticr ve diizgiin bir yiizey
meydana getirmesidir, Sentetik boyalar normal sicaklikta 24 saat zarfin-
da kemik gibi sertlegirler. ' -

Sentetigin ifadesi: Tabii bir maddenin yerine kimyasal olarak yapl-
lan sentetik maddeye denir.

Ornek: Tabii recine, sentetik recine, tabii boya, sentetik boya gibi.
Santetik maddeler daima tabii maddelere nazaran daha ucuzdur.

Sentetik boyalar, sentetik vernik gibi firga ile model ve maca sandik-
lammn yiizeylerine stirlilir. Firca ile calismalarda vernikte oldugu gibi
boya yapimunda bazt hususlara dikkat edilir. Boyama iglemi bittikten
sonra boya kutusunun kapagim iyice kapamahdir, Sentetik boyalarin in-
celticisi sentetik veya selillozik tinerdir. Sentetik beyalarda biuyik yvizey~
lerin boyanmasinda ve kaliteli ylizey elde etmelerde pistole ile yapihr-
larsa iyi netice' verirler. _ ' :

Selijlovik boya: Sentetik boyaya mazaran cok cabuk kurur. Pistole
ve firca ile siirmek miimkiindiir, kiigiik ve az sayidaki parcalar firga ile
biiyilik ve ¢ok sayidaki ‘model ve maga sandiklarin boyanmasi pistole ile
olur. "

Dékiimden cikacak parcalarn yiizeylerinin mimkiim oldugu kadar
giizel ve diizgiin olmasi arzu &dilir. Bu diizgiinliigli temin edebilmek, mo-
del ylzeylerinin cok itinall ve kusursuz boyanmas: ile olur. Ayrica model-
lerin boyanmasi, modelin kumdan kolay cikmasim da saglar. Mode! tize-
rine atilan boya; modeli dis etkilerden koruyarak modelin dl¢li ve sekil
degisikligini onler, Seliilozik boyanmda pistole ile atilmasinda boyanin aki-

cihg, inceligi Snemlidir.” Selitlozik boyanin inceltilmesinde yalmzca selit--

lozik tiner kullanilir.

Tabanca ile boya ve vernik atmak: Selitlozik boya veya vernigin,
seliilozik tinerle istenilen oranda karigtiip yeterli .akiek saglandiktan
sonra, bu karigum ince siizgecten siiziiliir ve boya tabancasinn haznesine,
konur, tabanca hazne kapagi kapatilir. (Sekil: 5—11)

Hava hortumunun rekorunu boya tabancasinin kabzadaki yerine vi-
dalanarak hava kompres6rii cahshrilir. Basimein 2.4 Atmosfer arasmda
olmas: temin edilir. istenilen iz boya tabancasinin hava ve boya ayar vi-
dalar ile elde edilir. (Sekil: 5-12) ustteki (A) kontrol vidasl hava ayar
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vidasidir. Bu bize genigligini saglar. (A) hava ayar vidas: saga, saat ib-
resi voniinde cevrilirse yuvarlak iz, sola cevrildigi zaman yelpaze iz elde
edilir.l. Agagidaki. (B) vidast boyammn piiskiirme miktarm ayarlar. (A)
hava 'ayar vidas1 saga cevrilirse akig (puskiirme) azalr, sola cevrilirse
cogahr, Parca ylizeyinin bilyiikligiine gbre istenilen iz her iki vida yar-
dimiyla ayarlamr. ‘

Sekil: 512, Sekil: 5-11.

Piiskiirtme tabancasinin tetigini gekerek iz ayarmmn normal olup ol-
madif1 kontrol edilir. Bundan sonra pliskiirtme hareketi, ise do,.u Onee
yatay ve daha sonra dik olarak yapilr. (Sekil: 5—13)

Tabanca memesi boyanacak yiizeye 15 - 20 em. uzaklikta tutulur. Be-
yama hareketi diizgiin ilerleme ve siirekli olmalh, vurulan kat bir evvel-

kinin % 50 sinin iistiinden gececek sekilde yapilmalidir,

Birinci kat atildiktan sonra ikinci kat1 atmak igin 10 - 15 dakika bek-
lenir. Birinci kat atildiktan sonra kabaran ve akan kisimlar zimpara ile
temizlenir ve ikinci kat atilir. :
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Sekil: 5—13.

1s tizerinde yeterli boya tabakasi meydana geldikten sonra boya ta-
bancasmmin haznesindeki boya, boya kutusuna dokiiliir. Hazneye bir mik-
tar selﬁlqzik tiner konarak, tiner atilmak suretiyle boya tabancasi temiz-
lenir, Daha sonra tabancanin meme ve bas kismm sfkiilerek diger kisim-
larla beraber tinerle geregi gibi temizlenir ve kurumaya birakilir. Kuru-
ma bittikten sonra parcalar yerlerine takilarak boya tabancasi delabma
konulur. ‘

MODEL RENKLERZI

Celik | Dtkme | Temper Piring | Alliminyum v’e‘
DEkiim | Demir | Ddkiim- | Bronz magnezyum
alasimlary

%slenmeyen yer—
er (model ve Mavi. |Kirmuizi| Gri Sar i
maga sandif) - ' : Yesil

Islenecek yerler | Sarr |Sara Sarr. | Kirmizi . Sari

Cekme pargalarin
veya hareketli
pargalarin geldi-

Cevresi siyah boyanair

letek bagliklar

ffi yerler

Sogutucu kona—~ \ :

cak yerler Kirmyzl | Mavi Kirmizi | Mavi Mavi

Maga baglarys Siyah

Sonradan kesi- Cea N - R
Siyah Cizgiler =

Yarim modelde
ve model ylizlin-
de maganin yeri

‘Siyah veya ¢evresi siyah boyanir.

Y
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) Boya fircalar: Boya firgalarimin killan, st yiizey gereclerini firca
jcinde birlesme ve yapisma esasina gbre tutar. Boyama ve vernikleme
iglemlerinde yass1 firgalar kullamhr. Bu fircalarin genislikleri 1/2 ing ile
3 in¢ arasinda degisiv. Fircalar, domuz kili veya naylon liflerden yapilir-

- lar, at kih ve deve kilindan yaplan fircalarda vardir.

Sap kistmlart umumiyetle akcaagac veya hus agacindan yapilan fir-
calarin bilezik ks metal veya deriden olurlar.

------

nip temizlenirler.

SORULAR:

1 — Kohezyon kuvveti ne demektir?
"9 _ Tutkal gegitlerini yazimz? \ )

3 — Plastik tutkal ile tutkallama islemini anlatmz? ! f

4 — Hayvansal tutkallar kaca ayrilir? ' :

5 — Tutkaln sagladif1 faydalarl yazimz?

6 — Tutkallama islemi bittikten sonra temizlenmesi ve korunmasini anla-

timz? ‘ '

7 — Zimparalama isleminde dikkat edilecek hususlari anlatmz?

8 — Civi cesitlerini yazimiz? Civi ¢akarken nelere dikkat edersiniz? -
9 — Vida ile baglamada islem sirasim anlatimz?

10 — 'Modeller nigin cilalamr, boyanir? '

11 — Dokillecek gereclere gire model boyama teknigini anlatinz?

t
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Sekil: 6-1.

Kereste deposunda yapacagimiz ige uygun olarak sectifimiz keres-
telerin degisik kaba Olctilerde, boylarinin kesilmesinde, kullanilan bir
makinadir, (Sekil: 6—1) Kereste boylarimin kesim listesine gire kesile-
b11m931 icin deponun yakinina kurulan sarkac boykesme makinasimda

makina atelyesine gelmeden evvel boylarmm kesilmesinin faydall taraf-
lar1 gunlardir.

r
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1 — Istenilen boyda kesilmis parcalarin taginmas: ve difer makina-
larda islenmesi daha kolaydir.

2 — Egrilmig ve peglesmis kervestelerin boylarimin five orant azaltilir,

3 — Catlak, budak ve mantarlagsma gibi kusurlu yerler onceden he-
saplanup atilarak malzemenin kalitesi yitkseltilmis olur. ‘

4 -— Agaclarin bas taraflarinda meydana gelen catlaklarin ve bunla-
rin Icinde bulunabilecek kum,' cakil vs. maddelerin kesilerek atilmas: ile
diger makinalarin kesici agizlam korunmus olur.

Sarkag¢h baskesme makinalanim  diger makinalardan ayiran baghea
Ozellik kesilecek.parcamn sabit hareketsiz, kesme isini yapan daire teste-
renin hareketli olusudur. Boylelikle uzun boyda ve agwr olan kalaslar: tes-
tereye dogru itmek yerine, testereyi parcaya yaklagtirlp kesmek daha pra-
tik ve kélay olmaktadir. Tek gayeli bir makinadir.

Bu makinalar kereste depolarina en yakin yerlere yerlegtirilir, Ma-
kina cevresinde, safinda ve solunda 5-6 m. bosluk bhiralalir. Tavana ve
duvara baglamr. Seyyar olan tipleride vardir. Duvara baglanan makina
kapall -bir yerde bulunmuyorsa istii genis b1r sundurma ile” kapatilarak

yagislardan korunur.

-Sarkag boykesme makinalarimin c¢aligma prensibi yoniinden birbiri-
ne benzerlik tagimakla beraber, bigim-ve yapilart gok degisiktir. Hepsin-
de ortak olan taraf, bir eksene gére hareketli olan, sarkac ucundaki daire
testere ile kesme iginin yapiimasidir. Testere yoriingesi bir.dogru degil,
kolun asidigr mil eksenine g(‘ilre testere ucunun ¢izdigi genig bir yaydir,

Makinanm Genel Yaps:

a — Honsol: Pandiil ad: verilen kolun asilmasina yariyan dékme
demirden yapilmig kargtlitkl 1k1 pargadlr Onceden catal uclar ile duvara
gdmiilmiis civatalarla kuwethce 'baglanmis olan makinanin biitiin agir-
hgim tagir. Karsilikh iki b}lyah vataga pandiil mili takilmasgtir. ‘

b — Pandiil: Konsol miline takih olarak ileri geri sallanabilen ve
makinamn diger pargalarmm {izerinde bidunduran sarkac keludur. Tes-
terenin kesim uzuniugu birinci derecede pandiiliin boyu ile orantiidir. Bi-
lindigi gibi dofrusal olmayan bir eksene gére yay cizerek ilerliyen teste-
re yoringesi, kisa boylu pandiillerde daha kiigiik:-caph bir yay cizerek
yukseleceZinden genis afaclarn kesmez.

¢ — Afirhbk: Kesme igini yapmak {izere cekilen pandulu, hirakildig:
zaman yerine itmeye yariyan bir denge parcasidir. Agirhgin ikinei bir
faydas: da, pandidii geriye dogru egik durumda tuttugundan testerenin
kesim uzunluZunu artirmasidir,

15
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d -— Motor: Akuple makinalarda pandiiliin altina baglanmistir. Mo_
tor milinin bir ucunda daire testere bulunur. Motora ‘elekirik akimi dut
. vara konulmus bir prizden yeter uzunlukta kordonla alumr. Motor sarte.
N, calisanmn kolayhkla acimp kapayab11eceg1 hir yuksekhkte pandule ba

Ianrm:,tn "
Transmisyon diizeni ile caligan veya yau akuple makinalarda testered
kasnag: hareketini ana milden veya konsol listiine bagh motordon kayxsla
ahr. Alt kisminda makina gahsmamgl zamanlar pandulu duvara bagh Jan
biy zineir bulunur. ;
e ~— Iz masasi: Kesilecek pargalarm konulmasma yarlyan, agac i
" veya madenden yapilnus, uzunca boyda bir masadi'. Madeni olanlarim §
stiinde yan yana siralanmus silindirler bulunur. Masanin kenarina par-:§
calarin 90° kesilmesini saglayacak ginye gmewm yapan, calisirken par-
caya desteklik veren bir, siper konulmustur. Seri -igler i¢in baz1 siperlerde
ayarh stop mandallan bulunur
Daire testere lamasi: Krom-Vanadium veya Elektro gehgmden imal
~ ‘edilmektedir. Bu makinalarda kullanilan testerelerin caplar: 350 - 900 mm.
+ arasmdadir, Ortalama 400-600 mm. olanlar kullanilir. Bu testerelerds
kesme hizy 40 - 70 m/sn. dir., Hiz birimi zamanda, alman yol olduguna gé-
re bu hz capa gére fazia tutulmaldir.

B

Misal olarak 400 mm. capwnda bir testeLe daklkadakl devir. adedi -

2870 dev/dak ise buna karsiik kesme hizi 60m/sn den yukan cikarima-

s1 hir fayda temin etmez. Clinkii, ylksek dénils saywsi ile dénen testere
levhasi merkezkac kuvveti ile buylk bir titresim yapmaya baglhyacak bu

esnada fazla siirtiinmelerden testere yiizeyinde yanmalar, digler arasmn- -

da biriken ialaglarin daha gabuk bogalmaga vakit -bulamadan sikisan ta-
laglarin tazyikleri sonunda dig diplerini catlatmaya zorlayacaktir. Sayet
kesme hlzmm yukarlda soylenen mxktardan daha fazla olmam 1sten1yorsa
kafidir. . !

Bu makinada yumusak ve sert aga¢ boy kesimi: yapudiZindan genis

acili dlg. gurubuna giren, dik dis (sarka.c dis) 1i testerelerle {Sekil: 6—2) ¢

gurup digli testereler kullanilir. (Sekﬂ 6--3)"

Gurup testereler: Gurup dish daire testelcler wrumiyetie 5 disten
ibaret 8 guruba sahip olan bu testerelerin avantaiji ‘talas atacak wems
bogluklara sahip olmasidir. Kaln zorlu bigislerde kullamlir.

Testereyi milin iizerine tesbit ederken flanjlar kullamhr Flanjlarin
biri sabit digeri hareketlidir. Genel olarak flanjin cap1 testere ¢apinm
1/3 diir. Testereyi s6kme: Testerenmin doniis - yoniinde sokiiliir, tersine st~
kilar, o
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Sekil: 6—2.

Sekil: 63,

' SAYISAL DEGERLER )

Pandiil uzuniugu 1500 - 2100 mm.

Testere cap : ' 350- 900 mm.
Testere doniis sawvist: 2200- 900 d/dak.
Motor giicil : 2. 7 HP
Motor ylksekligi 750 - 750 mm.
Kesme genigligi 400 - 500 mm.

Kesme ha 40- 70 m/s ortalama (40-50 m/sn)

Kesilecek parga ka]mhgl testere ¢apymun 1/3 nil gegmemehdlr Buda

mtalama 15 em. kadardir.
Cahgmada dlkkat edilecek basheca husus]ar o
1 — Testerelerin koruyucu kapagl, (varsa) kays Ortiisii takilms olma-_'
hdir.
2 - Testere daima caprazh ve bilenmis pulunmahgdir. (Verrm ve emni-
yet ybniinden)
3 — Agac sipere dayanmlg olmahdlr
4 — Esit uzunluklarda siirekli boykesmeler icin stop mandah kullaml-
el
5 — Egilmig ve peqlenmm agaglarm kesﬁmesmde daha. dikkatli gahsll-

.

malidir.
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16— Testeneyl cekmek 1cm dzel tutamak kullamlmalrdir, 1

7 — ‘Bir elle testere cekilirken, testereyi uzak bir noktadan diger elle: _

parcanin buyitk kismi, smere ititmeli gerlye doFru kagmas! Shlep. 4
melidir.

8 — Kahn agaclarda kol belirli bir hizia ceklhnehdlr 4

9 — Kesim tamamlandiktan sonra, pandiil yerini almadxkga kesilen par< §

¢a yerinden oynatiimamalidir. i

10. — Ayarlama ve arizalarin giderilmesi isi makina ¢hsirken yapilma. :

hdir. :
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VAV AVarar s

Degisik {ip s#rkag, boykesme makinalar::

Makina endiistrisi, giin gectikge hizhh olarak bir geligim Qfc!steunek- :

tedir. BEski tip makinalar, yerini daha modern nnk1nalara terketmekte ] - N
) ve verim daha fazla olmaktadir. fletim 31stem1nde hugiin transmasyon ve .

yar: akuple sistemi kalkmstir. Makinalarin ¢alisma sisteminde Pinama. . S
tik (Hava basingl) bir yapiya gore diizenlenmigtir. Pinamatik boykes- ] ‘ \;
melerde 70 cm. geniglife kadar bir kesim genisligi- saglamr ve bunlarda . L7
kesim paralel bir kesimdir. Seri {iretimde bu tip makinalar kullanihr, ¥
Kesis yontemleri (Sekil: 6—4) de gorilmektedir. .
. B

PIN

re f N

i H T~

! ? N
f . i \‘

T e N

! YANLIS Sk Al

’ NG
! ‘ "rH i R \?
! ™
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Sekil: 64,

~
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i
1

Sarkac boykésme makinasinin ana pargalam '(Sekil: 6—5) de gbriil-
mektedir. -
A — Konsol, B — Pandul C — Agirhk, D — Motor, E — Is masasi

F — Kesilecek parca.
' DEWALT BOYKESME MAKINASI

i

Sekil: 66
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Radyal (Dewalt) boykesme rakinasi, sarkagh boykesme makinasi-
mn gelistirilmig seklidir, - (Sekil: 6—6). Agaclarm hasas oclarak boy ve
genigliklerinin ¢ikariimasinda, génye burun kesmelerde, egik (pahll) kes-
melerde, Pahl: boykesmelerde, kanal, kinis agmalarda, kordan acmalarda,
z1vana acmada ve delik delmede kullanilabilen cok gayeli bir makinadmr.
Ozel aparatlam ile ‘yukarda saymadlglmlz daha cok 1§1e-rde vapabilecek .
Ozellikte hir makina olmasi sebebiyle, her atelyede bulunmias1 gerekir.

Paralel boykesme makinalarini, sankagh boykesme makinalarindan

" ayiran baslica ozellik, makina tablag1 yizeyine gire testerenin paralel

hareket etmesi azami kesme genigligi kazandirmasidir. Bu &zelligin ya-
 ninda  yukarida izah ettigimiz tzelliklerde makinanin kullamg degerini
artu maktadn*

'

Makinanimn Genel Yapisk:

1 — Masa: Makinanin tlpme gore dikme dermrden veya preslen-
mis metalden ‘yapilmg olup difer parcalar1 iizerinde tagiyan Kisimdir.
Ustlinde ayaklara sabit baglanms bir tabla bulunur. Tabla kenarinda ma-
sif agactan bir siper vardir. Siper iki pargahdlr Diger makinalarda ol-
- dugu gibi boy ayarl icin sipere stop mandallar? takilmigtir. Yalmz boykes-
me igleminde kullamlan makinalarda, pargalaim hareketini kolaylastir-
mak icin silindirki tablalarda vardir.

2 — Siitun (Boyun): Bir kolun cevrilmesi ile yukari, ésagl hareket
eden ve teslere kizak kolunu tagiyan parcadir. Ici bos celik stitundur.

3 — Kol: Makina tablasina paralel ve boyuna takidi bir parcadir.

' Kol boyun ekseni cevresinde 180° likk bir doniis yapabilir, Kol altindaki

kazaklar motoru tagityan aparatin bilyah rulmanlarina yatakllk eder. Ba-
“z1 makinalarda kolda ayarlanabilir.

Paralel boykesme wmakinalarinin biiytikligd, klzakh kol bhoyunun
uzunluguna gore tesbit edilir. Kurs uzunluklar:. yaklagik olarak 80 - 65 - 50
cm. dir.

4 — Motor tagiyrei: Ustiinde bilyah yataklarla kolun Inzakiarina
asii bir disk bu diske baglt at nal seklinde bir parcadir. Motor iki ta-
raftan birer mafsalla bu parcaya takilir. Disk ekseni 180° donebilir. Bu
doniis disk tizerindeki her 90° deki bir dis veya delikten tistteki mandalla
tesbit. edilir. Ayarlanma tamamlandlktan sonra eksantrik bir kolla sikig-
tinlir, Diskin bu hareketi sipere- gore parga]arm farkli acilarda kesﬂmesx—
ni miimkiin kimaktadir,
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Motor, asil bulundugu parca iizerinde de ayrica 90° déndiiriilebilir.
Agl ayari icin 180° bolimlil bir g6sterge vardir. Eksantrik sikma kolu
gevsetildikten sonra tesbit mandali cekilir. Ve motor aski pimleri iize-
-rinde 0° -45° -90° -135° - 180° lik acilarda dondir{itic. Motorun ve do-
layli olarak motor miline bagh testerenin kesilecek parga yiizeyine gire,
istenilen egimde kesim yapabilmesi bu ayarlama ile miimkiin olmakta-
dir. ’ ' ‘ '

‘I'ag.lylcmm oniinde bir tutamak bulunur

Bu makinada parga boylarimn kesilmesi dlsmda, cok. farkl 131em1er1”
de yapabilmek miimkiindir. : .

5 — Motor: Tek yonlit doniis yapan motor akuple baglanmistir. Du-
vara veya gbvdeye bagh bir pirizden uzun kordonla gereken-akim alimr.
Cegitli tip makinalarda motor giici 3-5-7,5 ve 10 I-IP arasinda degisir.
Devir sayist 3500 - 5000 d/dakika arasindadir, Universal makinalarda,
motor kapatﬂdlg;. zaman, testerenin ¢abuk durmasim. saglamak icin bir
fren tertibati vardir.

6 — Kesici: Bu makinada kesicilerde cok cesitlidir. Boykesme is-
‘lemlermde genel olarak 25 -315 cm. caplarinda s1vr1 digli (duz digli) tes-
teneler kullamlmaktadlr (Sekil 6—T)

S ey e

=051+ 3mm

55°

" oLz Serbest agy Sekil: 7.

A = Kama agist
¥ = Talas agis
S = Durug ogi5i fsB)

-

Serbest agt Kama aciss  Talas acua  Durus agist N

_ L
Elyaf yOniinde 350 35° 20° 70° E
Bas kesmelerde 35° = 55° . 0° . 800
Elyat ve Bas Kes. 30° L 450 15° 75°
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Bunlarin disinda degisik egimlerde gnye burun kesirﬁ yapmak, lam-
Ya, Kinis, kirlangic kuyrugu kanal ve kizak agmak, delik delmek igin -

~gurup disli radyal testereler, diiz veya profilli yiidiz bigaklar, frezeleme

icin top bicaklar, mandren takmak suretiyle Ozel‘'matkaplar, bicak bile-

- .mek icin zimpara taglar, yiizey diizeltmek icin zimpara diskleri, parlat-

mak igin po]isaj flrcalarl Takilabilmektedir,

7 ~— Koruyucu ka.pak Bu makmada koruyucu olarak kullamian
aparatlar:

a) Testereyi Orten kapak ve elyaf kesimilerde parganm geriye kac-
masmt Snleyen trrnakli ¢ubuk.

8 — Otomatik iticiler: Bu makinalarda degisik iglemlerin seri ola-
rak vapilabilmesi icin baz Gzel iticiler kullamhr. Genel olarak elyaf yb-
niinde cesitli kesme ve profil agma islerinde kullamhr. Parcalarin itilme
isi aygitin motorundan aldign giicle ddnen bir digli veya lastik tekerlekle
olur, Bu is icin itici aygitlar kullamimr, ‘

EMNIYET TEDBIRLERI:

1 — Eller, kesici aletlerin yolu {izerinde bulunduruimamahdir,
2 — Koruyucu siperler uygun yerde ve fyj tesbit edilmis olmalidur.
3 — Her tirlii ayarlamalar makina cahgtiriimadan dnce _yap11m1§ ol-
malidir.
4 — Makma calistirimadan énce biitiin ayarh kisimlar tesbit edilmeli-
dir.
5 — DBoy kesme, kanal ve lamba agmalarda itme cubugu kullamlimalrdir.
6 — Testereler makina tablasina fazla dalmamahdir
7 — Cahsmadan dnce testerenin tam hizim almasi beklenmelidir.
8 — Bitiin bag kesmelerde, testere mutlaka baslangig noktasina geri
alinmaldir.
9 — Bag kesme testere makinasinda, calisirken gézliikk takilmaldir.
10 — Sikma kollara tam gevsetﬂmeden ayariama yapimamalidir.
11 — Hareketli pargalar sik' sik temizlenip, yaglanmalidir. .
12 — Testere veya bicaklar takihirken kesme yonlermm motor ddniig
yéniinde olmasina dikkat edilmelidir.
13 — Agaclarin yas, kuru, sert, yumugak veya kal, ince olusuna gére .
ilerleme hiz) ‘testerenin normal kesimi ile saptanmalidir.
14 — Boy kesmelerde viicut testerenin karsisinda . degil, pargammn uzun-
olan tarafmda bulunmah parcga geregme gbre sol veya sag elle
tutulmalidar. - :
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SAYISAL DEGERLER:

‘Testere caplary 31. cm. oldugu vakit, 10 cm. kesme yiksekligi

B ? 3Bem, ® P 12y » olur,
Masa yukseklizi = 81 em.
Kurs uzuniuklart = 80 - 65 - 50 cm.’
Masa 6lgiisii = 117X51 cm.
Motor giicii =3-5-71/2 ve 10 HP,, ' ‘
Bicme 'genislig“i kapasitesi kurs uzunluguna ve tabla genisligine baghdir.
llerleme hizt = Ortalama 4- 8 m/dak,
Kesme hizi = Ortalama 40 -50 m/saniye

Dewalt boy kesme makinasinda testereyi mile tesbit etmek icin, tes-

terenin déniis yoniiniin aksine sikilir, Testere dis yoniinde sokiiliir. (Se-
kil: 6—8) Ny .
{

Sekil: 6—-8.

Ayrica bu makinalarda kullamlafi grup digler (Grup disli testereler) -
iki kisunda diisiiniilebilir. Normal kesimlerde kullanilan testere iki {ig~
gen dis ve birde kurt bast dis geklindedir. Ucgen dislerin biri sagdan, di-
geride soldan pahlanarak bilenir. Bunlards, capraz vardir, Pah kahnhg
173, vatikh@ida 45° dir. B harfiyle gosterilen dis serbest digtir. Caprazi
yoktur. Bunun vazifesi arada' kalan talaglart temizlemektir. Disin boyu
arkasindaki diglerden 0,5 mm. kisadir. Bu diglerde genis talag boslugw
vardir. (Sekil: 6—9)
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mada kullamlir. Bu testerelerde capraz yoktur. B-ir,guru-p c:lig sagda‘m
pahli olarak bilenir, difer gurup ise soldan pahl olarak b-l-l(}fllt'. Bu disg-
lerden sonra gelen dis ise diizdiir. Talas bogaltma vazifesi gorur.. Guruplel-
rn ayrica yiizleride 29 em. boyu{lda, 10° pahhdir, Testere mertlkeze  dog-

ru koniktir,

Aglh, ayarh boy kesme makinasi: Genighgi 12 em. yi gegme.yen dar
parcgalarm boylarim ¢egitli acilarda kesmeye yarayan bir el mal::mamdm
Magsa iizerine konarak kullanilir. Testere motor miline takilir. Blr mafs_al
yardim ile testere ve motor yukar:r ve .asafiya iner kalkar. Bu iglemin
kolay olmas: i¢in bir kol konulmustur.

Kesim yapillacaginda; testere dnce yukar: kaldirihir, Parca govde lize-
rindeki tablaya oturtulur ve sipere dayanir, Testere yavas yavas a§aglya_
indirilerek kesim yapilir. Bu makinada kesme yitkseklizl en fazla 6 cm.
kadardir. Bu Olcii testere capina gdre degisir. Motor giicii 1,5 PS ve de-
vir adedi 3000 dev./dak. dir. Depisik acilarda boy kesebilmek amaa ile,
testere ig parcasina gire 15 -30-45-90 derece egilebilecek gekilde ya-
pikmigtir, Seri boy kesmelerde boy ayar cubuklari yard1m; ile serf ke-
sim marka ve olcii almadan,‘testere'bir-sefer ayarlandiktan sonra kesim
islemi yapilir: (Sekil: 610} ' ‘

ot g 5 i e ]

Motar "

" Taleg siperi ] 7

b :dy avar’ gubuklar

Tarama'blgaél dedigimiz (Dodo) testereler, diiz ve yatik kanal ag--
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SERIT TESTERE MAKINALARI

Yammy: Serit testeresi, alam en genis olan agac igléme makinala~

; Lndan biridir. Agaclarin cegitli gekillerde marka cizgisine gbre kesimin-
.te,g,feiirfgzj;jalkahihk ve genisligini %fabaca gtkarmada kﬁilémhr. Serit,
o ar:r kasnak gapla.rma gorve adlandirihirlar. Bunlar piyasa-.
gl‘ll ip .1.5 =35 em. orta tip 35-60 cm. biiylik tip 70 - 120 cm. 1i}
olmak iizere fig gurup altinda toplayabiliriz. -
i u?{/[oo}el atelyesm-de‘.kullamlan serit testere makinalar; umumiyetle
. ¢k o anlax*d{r. (Sekil: 6~11) Bunlarin kasnak caplart 35 - 40 - 50 - 60
i?..'olan orta tlp olanlari- ekseriyetle kullanihr. Serit testere makinasinimn
ik veya‘buyuk olmas: ile caligma prensiplerinde bir degigiklik yok
tur. Yalmz is giicleri “degismektedir. ' TR
Bir serit testere makinas S par

alard it
1 — Govde C an meydana gelmigtir.

AN

— Kasnaklar : T

— Tabla. -

— @Gonye siperi

Ayar Volanlam C

— Testere ‘ . - N
— Korumma kapaklari ' ‘
— Sevk makaralarl ..

— AZirhk kolu veya germe tertibati

Motor '

O 00 =] G o Wk
|

-t
o
|

1 — Gévde: Kasnak _é_aplarl seritlerin bliylikligu ve kiiclikilighh hak-

Xanda, bilgimiz vardir., Gévde dékme demirden yapilmig agar- bir parcadir.
Genis ki ayak yardimi ile vere ofurur, Cahsirken sarsinti yapmamasl
icin, zemine teshit civatalar1 ile ayaktan baglanmigtr. Govdenin tist kis-
m1 deve boynu seklindedir, Igerisi bostur, Makinamn diger biittin parca-
lar1 baglidir, Yani makina cahgirken kesimde ayr: aym gorevi tiim or-

ganlarin giivenle ‘gbrevini yaptiracak nitelikte olmalhdir. Govde paslan-

mamas) icin yagh boya ile boyanmigtir.

2 — Kasnaklar: Alt ve iist kasnak olmak {izere iki kasnak mevcut-
tur. Bu kasnaklarin merkeze gore cam veren uzakligin her yerde ayni
ve salgisiz dénmesi gerekir Alt kasnak iki yatakla mesnetlendirilmis bir

.mile bu mil Gzerinde ‘V’ kasnag takimstir. Alt kashak hareketini mo-

tordan ‘V’ kayislari yardimiyla alir ve eksen hizasinda dairesel dénme
Thareketi yapacak durumdadir, Ust kasnak ise hareketini alt. kasnaktan,

serit testeresi vasitasiyla alir. Dairesel hareket dogrusal harekete donii- -

Ust ‘kasnak ise catal bir siiport tegkil eden iki yatak arasinda ddnet
‘ve gdvde izerinde bir kizak icerisinde dik yonde agagi" Yukarl_' Hére'k‘gt
edebilir. (Sekil: 6—12) L o o
Alt ve st kasnagin aym eksen dogrultusunda olrmasi bilhassa mii-
himdir. Ust kasnak (A) ayar kol yardimi ile ekseni hizasinda dikey.

-olarak asadi yukanr: hareket edebilecek durumdadir. Ayrica gerit testere

lamasinin genigligine g&ré (B) ayar kolu yardum ile iist kasnak acis‘ai

olarak eksen degisikligi- yapabilecek durumdadir. Ust kasnagin hareketli‘

olmasi testerenin sokiiliip takilmasim ayar edilmesini temin eder.
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kalinlik ve genislikteki parcalarn seri olarak kesmeye yarar. -istenilgrllr'

d

ayar'yapﬂdigmdan kesilecek parcayl marka etmek gerekmez.
"™ . i
71 :3'{} N - . 5 — Ayar volanlar:: iki tanedir. Ust kasnagin hareketini temin
2 L A a cderler. (Sekil: 6—13) de A ayar volam saga dénduriildiginde kasr?.ak
2 L" i ' " agag iner. iki kasnak arasindaki uzaklk azalir, A ayar volani sola dén-
/3,’ 'Q{ - N . diirildiigiinde kasnak yukall'x _gll:tar: Boylece kasnaklar iizerine' takilan
2 :‘l i N : ~ gerit lamasi gerihnig: olur. fkinci ayar volam ol‘ar% B volam se-m‘?}an'ra-
’ 180 }3 1y : sl kasnak iizerinde ileri geri alma or-gamdlr: Serit Iamas.1 &_gem%hgx dﬂf-
é °= I ?3} _kate ahnarak kasnak {izerine caprazh diglerin gelmemesini saglar. Di-
] -] .

'_///l 'zA'l' i .A .

é Y

27 I

. A ] ’
A |

Sekil: 6-12.
Serit testére ma'kinalaﬁ -kasna;k caplarina gdre adlandiiiir. Kasnak
¢apt 50 cm. olan bir makinaya 60 Itk gerit testere makinas1 demir.

3 — Tabla: Dikdértgen veya kare geklinde dokiim bir parcadir. Ra-~
-hatca cahigabilecek yiikseklikte ve yere paraleldir. Tek pargali ve ki par-
cali olanlart vardir. Tabla altindaki bir mafsal yardimu ile degisik acilar-
da egilebilir. Bdylece degisik aglarda kesim yapmak miimkiin olur. Or-
.tada ve testerenin gececegi yerde kare veya dikdortgen seklinde bir delik
vardir. Delik asagiya dofru koniktir. Bu bogluga sert agagtan bir takoz
yerlestirilerek testereye gore kestirilmistir. Takozun oturdugu bogluktan
tabla Oniine kadar uzanan kirlangic kuyrugu bir kanal bulunur, Teste-
re takildiktan sonra madeni bir kizakla kapatilir, ‘

_ 4 — Gonye siperi: Tabla iizerindedir. Bir ayar diizeni yardimi fle
testereye gerektiginde yaklagabilir, gerektifinde uzaklasabilir. (;eaitli‘

N

Sekil: 6-13.
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ger bir deyimle lamanmin normal kesim yapmasim saglayan ¢apraz bozul. .-

mamis olur.

6 — Serit testere Yamas::
. 4

;  Plyasada 25=50 m, lik ruleler halinde bulunur. Geniglik ve kalinhk-. !

lar1 gegitlidir. Testerenin sik stk catlamamas) bakimindan testere kalinli-
£1, kasnak gapina uygun olmahdir. En kiicitk ¢apr 35 lik .makinada 0,6.
mm. kalimbZinda 120 lik makinalarda 1 mm. dir Serit geniglikleri ise.
5 40 mm. arasinda degigii-. Kasnaklar arasindaki uz;akhk ve kasnak cap-

larma gbre testere lamasinin hoyu kesilir ve ucu birbirine kaynatlllr.'.SeJ.

rit testere lamalar: hususi surette takmm ve hava geliginden imal edilir-.
ler. Sekil (6—14) de goruldigu gibi dig gekilleri tcgendir. Serit hizr
saniyede 20 - 25 metre arasinda degisir. .

Serit testere lamasimin  bircok neden-

k=]
lere dayali dis dibi catlamalar:; hicbir za- _*_ﬁ;/g—i i —
man diizglin ilerlemeyip lama iizerinde zik- 7\; _ T“h—_

zakh ylirliyeni o serit lamasimin, kalite §zel- .
ligini gdsterir. Bu tip catlak ilerlemesi ya- mv
- panlar digerine nazaran hem ge¢ kopar ve -

hemde uzun dmiirtia olur.

Korunma kapakiari: Makinada caligir- —S——2=——gm——xd——m

ken testere kopabilir. Firlayarak ‘cesitli is -
kazalarimin meydana gelmesini dnlemek icin
korunma kapaklar: yapimistir, Diine kadar

kapakiar hafif olsun diye kapak iizevine de-

likler veya kollar birakilmakta idi. Caligma

amnda kopan lama, merkezkac kuvveti et-

kisi ile savrulmakta; sayilar azda olsa bu

delik ve kol arasina sikigmaktadir., Hareket

halinde olan kasnak lamayl sarmak suretiy-

le kullanilmaz hale getirdigi gibi serbest ucu - Sekil: 6-14.

da hizla firlattigy icin, beldemmeyen kazalar

olmaktadir. Bu nedenle korunma kapaklar genellikle dolu olarak sagta.f}
yapilmaktadir. Bu durum kasnaklar icinde disiintilebilir.

8 —’ Sevk makaralari: Testerelei‘in tablaya dik' olarak diizgiin bir~
sekilde cahgmasiu ve arkaya kaymamasim temin ederler. (Sekil: 6—15)%

memig ve dogru ayar edilmemis ‘sevk m
‘maz.
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gekil: 6—15.

emli rol oynarlar. Iyi diizenlen--

. R . on .
Makinanin diizglin gahsmasinda akaralari ile temiz kesim yapila-

Testerenin arkaya kaymasini _6111
lindedir. Bilyal yataklar yardimi ile

) - X v
idir. Testerenin sirt: hafifce ﬁe ka : .

haﬁ:edﬂiicdldurmamm ve saga sola bitkilmemesini temin eden mak

Te

e o G-
: * dusa eibi, yan sevk malkaralart aga
ilindi inde madeni olaniar1 oldugu gibi, € ol
" :ﬁ;nfa;koz seklinde olanlarida meveuttur, Bazl mal;m:é?zi?n el
;ﬁz zﬁtmda da agagtan yapilmig sevk takozlar bulunur. ‘leste

ha diizgiin calismasl amaciyla konulmu-stur. e dabi makara
Makara tertibatt en iyi konstriiksiyonia ya?ﬂn&fw.u ot koﬁlme.
terfibétimn (sevk makaralari ve .tz;.j;ozl;:;rllmbtg augliayin B oot
ol.arak tablﬁ fzeélrn;ga;;ﬁfmu?; oailsl_r. Bu kilavuz kasnaklar el{%;rlli?ti
Dealel aym l%zanda §erft lamasimn. geri yiizeyine pzlxralel konur}r; :nq :r.
farfﬂiesl i?éll;siqj;erekir-. Bu durum saglanmadift takdirde su mahsu
€ .

de--
srultusuna, kilavuz paralel

: ir. Sayet kasnaklar eksen dogru Sut ! ealcrr,
{r{ey.d ana. geli Euylarl stk sik her yiikselis ve inigte ayarl Y_aPll;k o
Bl Ise, sevk D lel degil ise bu zaman gerl maxa ¥i,.

ara

ine serit lama sirtina kilavuz p 1 616

I -sl-,k lis ve iniste ayarlamak zorundayiz. (Sekil 6—16) ode.
her ytikselig v haglangicta ve gerekse bitirm

Agacin kesilmesi su‘asmdq -gerc.ak e ot oldugu N
mainast icin 1nen
testere lamasimn sap

agagya indirilmesi .icap eder._
g — Agurhk kolu ve germe tertibats:

tinme neticesi olarak testere 1smacamnt.
belicli bir oranda uzadiindan testerenin

eyen sevik makarasi silindir‘ seki
doner. Belirli bir dlglide ileri gerl.
k makarasina dokunur, Teste--

Makina cahsirken bir stir--
Toipan madeni cisimlerin boyit
poyunda azda- olsa bir artig

16-
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olacaktir. Bu arlbis testerenin gevsemesine neden olur ve normal ayar
1 . " . ' . - . . : s

bozulur. Bu durtinu oSnlemek icin eski tip makinalarda agiriik kolu ve
agirhk, yeni tip makinalarda yay konulmustur. Apirhk kolu ve agirlik
testerer.llm norma:I gerginligi degigtxrmeden uzayan serit testeresi farka
kadar {ist kasnag yukari kaldirir. ' :

Sekil: 6—16. :

TeStE'l‘ff,- isleme esnasmda 1suur ve bazan Snemli derecede uzar. Boy-
lece, meseld 15151 20 C° den 50 C° yilkselen 6 m, uzunlugundaki 'bix" qet:?t
testfarem'n uzama miktar: 30X 0,000012 % 6000 = 2,2 mm yi bulur Blu-a-
daki 30 sayis1 (santigrad) derece olarak 1mmmn artis miktarnim 0.000012 ‘
Ssayist isimn 1° ylikseltilmesi ile 1 mm. lik uzunluk icin L-lzam; 1;ats.av1-l
$m1 ve 6000 sayis1 ise mm. cinsinden testere uzuanlugunu qiﬁsterirl ;Bu
u.zam_a lzli*k.tal‘l gerecte pek azdir. Fakat bu miktar itme ta?kzvi‘ki ne-tice-
sinde, su;:tl.inme dolayisiyle testerede husule gelen hn'pa]anlr‘aa lizerinde
durmal- 1g1n. kafidir. Bu nedenle testerenin vzunlugunun - degisecedi
hesaba katimak ve bunun testerenin gerginligini degjstirmeksizi;l SE-
r?kli caligmas: saflarmialidir. Bu is, serit testere ]a&msmm :;za bir
agzurhk veyahu_t bir yay vasitasiyle gergin vaziy;ette bulunduran ist kas-
nagin esnek tertibatr ile yapilir. : ' o
§ Bir defa, gerit testeresi uzayacagi icin {ist kasnagin yukariya asa-
giya hareket edebilir (esner) durumda -olmas) cok dnemlidir Bund.;m
bagka testere ve bandaj arasina talas v.s. gibi seylerin kagmas'l halihde

i
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de testerenin fazla gerilme neticesinde catlayip kopmamas: icin kasnak--
larin birbirine karsi bir yaklasma - uzaklagma hareketi olmalidir. Bir
yay, daha fazla esnek (hareketli) oldugu icin ve doiayxsiyle kasnagin.
hareketlerini- daha hizh takip edebildigi ,igin-‘yaylzl. gerdirme, agirhkh

" - . "-- e w 5
" gerdirmeye nazaran tistiinliik kazamr.

Kasnaklara temas eden elverighi firgalar, talaslarin bandajlar {1stiin--
de yapigip kalmasini onler. Bu fircalarin iyi bir ‘durtimda bulunmasina.
dikkat edilmesi gerekir. Testereye veya kasnaklarin etrafina recine v.s..
yapismasin Onlemek icin testere, recineli agaclarin bigme sirasinda stk
sik petrol (gazya§) mazot ile silinmelidir. Gerekirse kasnaga ve lama
yiizeylerine agac takozla tutularak temizleme iglemi hizlandwrilir, '

10 — Motor: Kasnaklarin donmeésini temin eder. Dogrudan dogruya
alt kasnak miline monte edilmis olanlar oldugu gibi, bazi makinalarda
motor yerde veya gdvdeye monte edilmis olup kasnak ve kayisg yardimt
ste hareket verilir. Motora bir sartel yardim ile kumanda edilir. Maki-
nanin biiyiikliigiine gére motor gligleri degisir, En kicik makihalar igin.
1 Beygir giici en biiylk makinalar icin 7 Beygir glicii normaldir.

Makinamn Cahsmaya Hawrlanmass

. - Uzerinde testeresi takilli okmayan- bir makinay: cahsmaya hazirla-
mak icin su iglemler énemle yapiimaldir. '

"1 — Capraz ve bileme iglemleri bitmis serit testere, kontrol edile~ -

rek, catlaklik veya kaynak fazlhhél olup olmadigina bakihr. - f

© 2 — Roruyucu  kapaklar. agir,. tablamn ortastndaki- Kizak c¢ikari~
bir, {ist kasnak asagiya indirilir. _ ;

3 — Dig uglan yere bakacak sekilde testere kasnaklara takilir., Ya-
vag yavag gerdirilir. Cok gergin veya gevsek olmamalidir, Normal ge-
rilmig testere elimizle saga sola biikilldiagiinde glclik gostermez.

4 — Ayar kolu yardimiyle dig dipleri kasnak kenarindan 2-3 mm.
digar1 cikacak sekilde ayarlamr. Kasnak elle cevrilerek gereken kontrol
yapilmahdir. Aksi halde i¢ caprazlar dizelebilir, . :

5 — Koruyucu kapaklar 1<apqt1111*, tabla iizerindeki kizak yerine ta-
Kalir. :

. ' § — Sevk makarast ve takozlar testerenin dogrultusunu bozmaya~
cak sekilde dikltatle yanastirihr. Bu isleme onem verilmelidir. (Sekilr
6—17} ' I ‘

7 — Serit gerildikten sonra ait ve iist takoz ayarlamr yeniden goz-
den gecirilmelidir. Testerenin dikey' inigini bozan' takoz veya sevk ma- -

" karalar: gevsetilerek ylizeye hafif siirtinme durumuna getirilmelidir, -
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Arka sevk 1nakara51 testere dig dipleri, kasnak disinda bulunduguna
gdbre, serit sirtinddn 1 mm. kadar geride ayarlanir. Bu fark Kkesimm sira-
sinda geriye kacan testerede akimi koIay]ag.t:rlr Bosa .ddniiglerden ser-
best kalir,

Cahsma smasinda aralikl vurus ve kivilerm Gorulmem catlak bu--
lunduguna jsarettir. Bu durumda ‘makina hemen durduruimabdir. Ko-
pan geritlerde meydana gelen egilme ve biikiillme sonradan ne kadar dii-
zeltilmeye ugrasilirsa ugrasisin eski seklini alamaz.

Taliy boslugunu kapatan takoz aralifs, capraz genigliginin i%i kati-
m agmamalidir. Gereksiz bosluklar parcayr alttan koparir.

Serit testerenin cok fazla gerilmesi direncini azaltacagr gibi, gev-
gek kalmasi da iglem sirasinda budak v.b. sert k:s:m]arda saga sola kac-
masma sebep olur

Uzun zaman gerili durumda. kalan serit testere de dlrenmm ka.ybe-
der. Bu bakimdan aksamlar gevsetilerek birakilmahdir. Bithassa - -Soguk
havalarda catlama ve kopmalara sebep olacak Jg gerilimler izlenmistir.

8 — Kesilecek parca ka]mhgmdan 2-3 cm. yukarlda olacak sekil-
de klavuz ayarlanmr.

9 — Son kontrol yapildiktan sonra makina caligtirilir,

Kesme Hiz1 ve ilerleme

Serit testere makinasinda bir dis ucunun sanivede aldig). yola kes- i

me hizi denir. Normal olarak 18-25 m/sn. arasinda degisir. Kesilen _
parganin ilerleme hizi kasnak capina, testerenin kalitesine ve par¢anm !
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kalinhZina agacin cinsine gore degisir. Genel olavak dakikad.a_ E ile 5 m.
arasindadir. K6r bir testere ile gabisirken kesme hizt kendilifinden dii-
ger, Kalinligr 10 em. olan bir parca ile kalinhigl 30 cm. olan bir parcanm
kesme hizlar aym olamaz.

Parcanin ilerlemesi genel olarak eide vapihr, Makinada deve.tmh ca-
hsan sanatkar ilerleme Ilmzim kendilifinden ayarlar. ]éiazl umaklnalarda.
otomatik ilerletme diizeni vardir. Bu durumda otomatik diizen gereken
hiza gire ayarlanmahdir.

Makinada calisirken is kazalarinin meydana gelmemesi i_gifl kesmrv:r
hizina ve ilerlemeye Snem vermelidir, Aymca parcalarda c¢ivi gibi maderfl .
gereclerin bulunmamasina, ‘parmaklarn testere yakimndan gegmemesi-
ne dikkat etmelidir.

Makina ile Tigili Onemli Rakamlar

Serit testere makinasim1 daha iyi tammak baklmmdgn yapisi, bii-
yuklugu ve motor giicleri-ile ilgili baz1 6nemli rakamlar.

i Ayt : i 1en | Motor

Kasnak Kasnaklarin En Biylk | En fazla kes:q.fl.gn otor
Cap1 Dérime sayisi | Testere Geniglidi | Parga ka.'l.ml..f.gl Gicu
35 acm | 1000 dev/dak | 2 cm ‘ 25 cm _ 1 PS'.

60 " 650 "o 3,5 " , 30 " 3.
70 0" 625 n 4 " 40 " A 3'5 n
i L1 [1]

80 " 600 " 4 " _ ‘ 45 4
90 n - 575 " 4'5 14 ) i 55 11] 5 .ll
105 * 450 w 5 " 70 ¥ 5 "
120" f 400 " 6 " 75 " 7

Testerenin Kullamlmaya Hazirlanmasi

Pi.yasada 50 ser m. lik top halinde alinan serit testere:‘?lin kullanml-
maya hazirlams: su ¢ iglemi yerine getirmekle miimkiindur.

" 1 — .Testerenin kaynatimasi
2 — Testereye capraz verilmesi
3 — Testerenin bilenmesl
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Gereken gekilde hazirlanmayan testereler, kisa bir zamanda k1r1]1r,:
cegitli ig kazalar1 dogabilir. Diizgiin ve kolay kesim yapmaz. Bu bakim-
«dan gereken dnem verilmeldir. h '

Testerenin Lkaynatiimasi:

Once serit, testere boyu (iist kasnak sonuna 'k-ada:r kaldimlms durum-
-da) Kasnaklar arasi gevreden 3-4 cm. daha kisa hesaplanarak (germe
~payl) dis diplerinden. dik!ey olarak kesilir.

Serit testere kopmus durtnda makinadan cikarilmig ise egilmis olan

uglar ve bagtan dort bes dis caprazlar, agactan bir takoz iizerinde tok-
mak ile diizeltilir, -

:

Kaynayacak uclar karsilikli ve uca gelecek sekilde bir dig boyﬁ '
egelenir. Ozel bir sitkma aparatina veya takoz iizerine iskence ile bagla-
nan testere, ucu sifira yaklagik sekilde, ince disli bir 1ama ege ile diizgiin
olarak pahlandiriir. (Sekil: 6—18)

~

1 X X 4 Ty o T 1

Sckil: 6—18.
Serit testerenin iyi bir sekilde kaynatimas: icin su hususlar nok-
sansiz uygulanmahdir, ‘ N
‘a) Yag ve oksit tabakas: iyi kaynamay: 6nleyen baghca sebepler

arasindadir. Kaynak agzi acilmig olan uclar elle tutulmamali ve bir yere °
siirtilmemelidir.

b) Kaynak sarisi yeterince ince ve zumpara ile temizlepmis olma-

Iidir. Sarr levha kaln olursa giic erir. Fazlast arada kalarak kayna-
may1 zayiflatir, ' ’

¢) Kownayacak sgerit uclarmin sart levhava tam '(_:aklsmam 'ig;in,
daha &nceden kargiikh olarak hafifce biikiilmelerinde fayda vardir. Ba-
Z1 kaynal: makinast tabanlarina bu amacla zit yonlerde egim verilmistir.’
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Kaynayacak uclar tam ¢akigmazsa arkin kuvveti azalarak yeterince 1sin-
ma olmaz ' ]

d) Serit testere yizeyinde regine tabakam varsa akimi énleyen ne-
denlerden birisidir. Zimpara ile makinaya defen kisimlar: temizlemeli-

ejKaynak makinasmin stkma pabuglarl ve karsithik yizeyinde. za-
man zaman oksit tabakasi birikir. Bunlarda temizleyerek akim: kolay-
lagtirmalidir, o '

) Serit testere baglamrken sirtinin bir dogrultuda olmas1 i¢in ma-
kina siperine tam yanaghrilmalhdir.

g) Baglama vidalar1 yeferince sikilmalidir. Gevsek kalirsa akim
tam olmaz. '

h) Kaynak makinas1 dalgah akimla cahgir, Karsiikl uclarda mey-
dana gelen ark dolayisiyla 1sinma olur. Sarteli iki veya iic devrelidir. Bi-
rinci devrede kaynak yeri ko'yu kirmiz1 tava gelir, Kisa araliklarla ikin-
ci ve Uclineii devrelere getirince acik pembe tavda sarl levhamn eridigl
(Erime 1s1s1 ortalama 850°) gbriiliir. ‘

i) Elekirikle kaynatmada, iletken olmadigt icin araya boraks- tozu
konulmaz. Gerekirse tuzlu suda islatthmig halde konulabilir. Kaynaklc s1-
rasinda. {istten boraks tozu serpilir. Alt yuzey icin, bir serit parcasimn
uvcuna konulmus boraks dikkatle yaklastirilarak sivanir.

j) fkinei ve {iclincii devrelerde agk pembe tava gelen kaynak yerin-
de sarinin eriyip erimedigi kenar fazlahklarim bir madeni cubukla yok-

© . liyarak anlagilabiliv. Hafif bir dokunusgla diisen fazlahklar eri’menin basg--

ladifaim gdsterir, Bu durumda fazla. beklemeden bask: kolunu _agn.‘ agir
kapatp tam seride deZecegi sirada kuvvetle srkﬂmahdnl:.‘ (S:ek:l: 6—19)
Ayni anda akimda kesilir. Tam erime olmadan veya gevektiginden fazla
yakarak baski kolunun kapatilmasi iyi sonug vermez. Birincic‘!e ;sarl lev-.
ha . yiizeye kaynamadan bir tabaka, ikincide ise kaynamayl ‘saglayacak
yeter eriyik bulunmaz.  Kaynak yeri yanarak zayiflar.

k) Serit testereler yu-fnusak celikten yapiumis oldugundan 1sitihp
birden sogutulma sonucunda kaynak yerleri sertlegir, Eski yumulga‘kh:
gm ve esnekligini vermek amacivla baski kolu Kaldirlm. Salter b1r1nc'1
devreye getirilerek tekrar koyu kirmuzi tava kadar 1sitiir. Bu defa geri-
limi dnlémek icin akim kesildikten hemen sonra bir taraftan sikma pa-
bucu gevgetiliv ve testere yavag yavag sofutulmaya birakilir.
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A

. . em]Zl .

n ' H .
un ‘aksi yapilirsa meydana gelecek talas kanallari kesim sirasinda  tu-

tl.ﬂdu'k yapa%:alf, en zayif olan kaynak yerlerini zorlar. Hatta yag tag: ile
yine akim yéniinde ege izlerini parlatmakta fayda vardir. Piirtizlerin dii-

g

e

Seuil: 6-19.

‘zeltilmesinde egenin gerit boyunc - '
T ex yunca kolay siiriilmesi icin yuKar o
len dis biikey bicimde bir takoz iizerine iskence ile ba yukanda gor-

saglar. (Sekil 6~20) glanmas: kolaylk

-

tin boyu yani akim ydniince olmalhidir, Bu-,
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NOT: Bugiin meslek alanmmizda ark kaynak veya alin kaynak ma-
Xkinas1 dive adlandirlan bir cins kaynak makinasi kullamiimaya basian-
migur, Makinanm Ozel makasi ile dikey durumda kesilen uglar birbirine

" degecek sekilde sipere baglanir. Akumi, kaynamada yaklasacak Oolgiiyla

serit genislidine goére belirtilen cetvelden ayarliyan diigmeler cizelgedeki
uygun rakamlara getirilir. Salterin kaynatma diigmesine basildify za-
man yaklasik olarak bir saniye kadar zaman icerisinde testere uclan
erime 1sisina yaklasir. . . ‘
Aym anda testerenin arasinda sikili bulundugu merdaneler bir bas-
tan donerek uglari 3 -4 mm. (Bu Olgii testere genigligine gbre degisir)
kadar birbirine iterek kaynatir. Akim otomatik olarak kapamr. Sonra iki
numarall diigmeye aralikh olarak birkag defa basthp kirmizi tava kadar
1sitma yapilarak sertlesen uglara eski yumugkhf verilir. Kaynak boyun-
ca meydana gelmis ince bir capal bildigimiz sekilde zimpara tasinda ve-
ya efe ile temizlenir. Makta kaynaZ daha kolay yapiligl ve kuvvetli kay-
natis) sebebiyle diger kaynak sekillerine tercih edilir. (Sekil: 6—21)

SERIT TESTERENiN CAPRAZLANIP BILENMESI

Serit testere elle veya makina ile olmak iizere iki sekilde caprazia-
7up bilenir. (Sekil: 6—22) : .

a) Serit testerelerde capraz genellikle bir sag, bir sol ve bir dliz dig
brakitarak yapihr. Coguniuk capraz makinalarida bu sisteme gore dia-
zenlenmistir. (Sekil: 6—23)

b) Capraz egimi, sert ve yumusak agacla birlikte islenecegine gire
ortalama kabnlifin varisum gecmez, Sirekli caligmalar icin, yumusak
agaclarda kalinhgin 3/4, sert agaclarda 1/3 veya 1/2 kadar yapilir.

¢} Capraz dis yliksekliginin yamsindan verilir. Dig dibinden yapi-
lan caprazda - catlama cabuk olur. '

d) Elle yapilan bilemede dig arasina uygun olarak secilen yuvarlak
kenarli {icgen efe her dise aym sayida ve yatay olarak siirlilmelidir.
Egenin testere yiiziine dikey bulunmasi da Snemiidir. Egik bileniste bir
kenar yiksek kalan dis agaca 6nce dalarak parcayl aksi yone dogru iter.
Serit testeresinde siperle yapilan paralel kicimlerde parcanin sikigmasl

- veya siperden uzaklagmaya galismasi, kasnak iizerine kayan bir ylzden °
caprazin diizelmesi veya efik bileme sonucudur.

Serit testerenin makina ile caprazlanip bilenmesi daha cabuk ve
diizgiin olur. Capraz ve bileme makinalarinin mekanik- yapist cok degisik-
tir. Bazi makinalar gapraz ve bileme yapabilecek Ozelliktedir,
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Sekil: 6—21. Sokil: 6~22,

. levar]alc kenarh iicgen efe ile bileme yapan makinalarda vardir..
rZI1§ ar ala;‘lm i:f{aha ‘diizgiin ve yakmadan bileyen ege cabuk asindigindan:

mpara tagt kadar ekonomik degildir. Bu baklmdan il g
Skt 6o at) 1g‘1 gdrmemistir.

Znnpara taslammn kenarlari zamanla dl.s arasma uvgunlugunu kay-—

ai n

Cow D 28l

Sekil: 6-23.

'BARKIM VE KORUNMASI:

Bir makinamn uzun Omiirli olmas: ve temiz is yapmas bakin ve
ﬁorunmaswla mimkiinditr. Devamli calisilan fakat bakim ve korunma-
sina orem verilmeyen makinalar kisa zamanda elden cikar. Serit testere

'makinasinin bakim ve korunrnam icin su noktalara dikkat etmehdxr

1 — Mil yataklam stk stk yaglanmahdlr Yagsiz kalan yataklar kisa
bir zamanda yanar.

2 — Motor ve diger parqalarm tozu her aksam almmalidir. Toz mo-
torun yanmasing neden olur,

3 — Yagh boya olmayan yerleri paslanmaktan kurtarmak icin za-
man zaman ‘mazotlanmalidar.

4..— Serit testere ve motor kayiglan akgaim paydoslarinda, gevge-
tilmelidir. Uzun zaman gerili durumda kalan serit testere de direncini
Xkaybeder. Bu bakimdan aksamlari gevsetilerek birakiimalidir. Bill_lassa




Sekil: 6—24.

sogu'k' havalarda catlama ve kopmalara sebep olacak i¢ gerginlikler orta-
dan kaldiilmis olur,

o5 — Makinaya giiciinden fazla yiik vermemelidir.

6 — Recineli agaclari keserken tutukluk meydana gelmemesi icin
testereyi zaman zaman mazotlamahdir,

SORULAR: :

1 — Serit testere makinasinm basit bir gemasum ¢izerek bashea parcalarmmn
adlartm1 yazimz? ' i

2 — Ust ve alt kasnaklarm ozelliklerini belirtiniz?

3 — Sevk makaralarin gérevini anlatimz? ‘

4 — Serit testerelerde gergi kolunun gorevi nedir?

5 — Serit testereleri nasil kaynatilir?

6 — Serit testerelerine ¢apraz verme ve bileme cesitlerini yazimz?
T — Serit testere makinas: callsmaya. nasil -hazirlamr?

8 — 'Serit testere makinasinda calisirken nelere dikkat edilir? -

9 — Serit testere makinasimn bakim ve korunmaswmn anlatimz?
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DEKTUPAJ TESTERE MAKINASI . ,

Dekupaj testere makinasi kavisleri kesmege yarar. Bu lfavislcuar tai
mamen kapah ya da acik olabilir. Motorla' gcaligan Alternatif dogrusaf
(Asag-yukar1) hareket yapan testere makinasidiv, V kayis lfas?akilallé
dért ayrt hiz elde etmek icin kullamlmistir. Bunlar motorun devri 1 \
dev/dak. olduguna gore makina sirasl ilia 530: 820, 1060' ve 14fQO dzi;‘a
yukar1 asag hareket eder. Lamamn agagl dogru hareke‘tmd‘e‘dagler ir
dizi kesici lamalarda oldugu gibi, parcayr keser. Bu. makina icin 1/2'% HP
gliciindeki bir motor yeterlidir..Kaylglarn; gollidgergm olmamasina dlkka‘t
-edi idir. Motorun doniis ybnii tnemli degildir. . i
edﬂmglellg:;a?& testeresi voljn ve mil prénsibine“giir.‘-e caligir. K§y1§la don_en
kasnak kulis mekanizmasina baglhidir, Kama dondukge:, mekamz‘:n.la gﬂt ke~
vam yukar-asag: iter ve ceker. Testerenin Ust uctx b1r.kovgn: 1'(,:1nde2;1k1-
1abilir; bu kovanda yay kontrollu bir pistona baghdir. (Sekil: 6—25)

xLAvUZ Gueudy

TESTENE SZRGL
MANZONG

ABLA Bads
a2 L PLAKASH
\-aasaﬂ Ayady

~Emv DL ATHS MAHFAZAS

Sekil: 6—25.

Esas Parcalarn ve Herbirinin Gordiigu isler:

1 — Govde: Dékme demirden iki parcall yapilmig ve cw:dt.a ?le bif'-
birine baglanmstir. Ust kol adi verilen kisun deve boynu blgimmdedm
ve buna hem kilavuz cubugu, hemde pitman meckanizmasi ve“kar'mn bg—
lundugu yatak kismrm baghdir. Govde bir fezgih veya sehpa uzerine tles-
bit edilebilir. -
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‘2 — Tabla: Dokme demirden yapilmig ve 1§1enm1§t1r Kesxlen ise
desteklik yapar. Yatay dizlemine gore 45° saga ve sola efilebilir.

3 — Bogaz Plikas:: Tabla ortasinda alt kovammn' iizerine tablaya
yerlestirilmis - sékiilebilir bir parcadir ve isin. tablaya yakin tutulmasina
yarar. Bu plaka, testere yuvasindan saptifn zaman kérlenmemesi icin ali-
minyumdan yapilmigtir.

4 — Kilavuz Cubugu: Ceh‘kten xglemmgtlr Kesﬂecek parganin Kalin-
kfma gire ayarlamr. i

5 — TYestere Lamas1 Baglama Aparati: Celikten islenmis olan {ist
ve alt kovanlar testere uclarmmdan tutar. Testereler, efeler ve zimpara,
s:]mcurlerm alt kovana tutturulur, Ust kovan gerg1 yaymu tutar,

6 — Testere Germe Aparat: Testerelere verﬂecek gerginlik isin du-
ramuna, kesilen gerece, gere¢ kalnligina ve testere uzunluguna baghdlr
Testerenin kinlmayacag: kadar yeter derecede bir gerilme uygulanmalp
dir. Bu gerilmeyi, gergi mangonumin xgmdekl testerenin gergmhglm
ayarlayan bir yay yapar.

7 —.Baski Ayag veya. Yay:r: Kllavuz cubugun alt ucuna tutturui-

mugtur. Bu ayak ise bastirarak testere ile birlikte inip @ikmasim onler. .

{(Sekil: 6—26)

Sekil: 8-27.

‘Sekil: 6-26.
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8 _ Kam ve Cubuk Tertibati: Dénme hareketini dogrusal diiz ha-
vekete gevirir. | _

9 — Ufleme Tertibati {Hava Pompasi): Calsma esnasinda Kesme
izgisi | ince testere talaslari ile kolayea ortillir, Talaql testereden uzak-
Jagtirmak tizere Bir vantilatdr gorew yapar. .

Merdivenli Kasnaklar: Motordan alinan hareketi istenilen devxr ade-

dipi Kayis vardimiyle saglar.

10 — Motor: 1/3 HP wve 1400 dev/dak motor giicii saglar.

11 — Siper: Kayis ve kasnaklar: drter. .

12 — Testere Lamalar: 0,6 mm. den 9,5 mm. kadar genlghkte, 0,18
mm. den 0,9 -mm. ye kada_r kalhnlikta olur. (Sekil: 6—27) - |

13 — Dayama ve Kilavuz Parcalari: Bu makina ﬁzerinde.k_‘; dayan}a
tertibatl Uiniversaldir ve her Olciideki testere lamasina uyabilir. Bu i¢

. ana parcadan meydana gelmistir. -

a — Gbvde b -— Dinen silindiri bulunan ve kayabilen dayanma
diski ¢ — Kilavuz diski. (Sekil: 6—28),

Sekil: 6~28. . Sekil: 6—29.

14 — Bu -rriakina_va egé ve torpiler takilmak suretiyle oyulan veya

bosaltilan yerler diizeltilir. (Sekil: .6.—29)‘
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15 — Kaln testereler tek tara 5 :
. : b} ! -
islerleri yapilir. (Sek#l: 6—30) 1 baglanarak kaln parcalarin oyma

Dekupaj testere m_akinasmm. Lkullanttmas:

;L — Isin ozelligine gére testereyi seciniz :
z — ij;t:erey.l ta‘ka}'ken dis uclari tablaya dogru balkmalidir
3 .U ereyi gergn_n tutmak igin iist kovandaki gerilimi, ayair]a 4
. 2 — Uygun iz seciniz ’ l ' i
— Bask1 ayagim 6yle ayarl i i
2N ¥ Uzeri
nraral pa y yimzki yay is parcasini tabla {izerine bas-
6 — Biititn avariarn t | ‘
: am olup olmadig rol ici &1 bi
e oapa D adigim kontrol icin kasnag bir defa
1 = Makinay1 cahstirimiz ve isi dizgiin olarak ileri ddﬁ_,rfu itiniz

Sekil: 6—30.

¥sin i¢ kissmmn kesilmesi:

1 — Ani yén degsikliklerinin ba. & '
L ] , sladifi yerlere ve atilacak k ¥
kiictik delikler agibr. (Sekil: 6—31) ¢ imlare
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Sekil: 6—3l.

9 . Testere lamasm delikten gegirerek kovan igerisinde yerine tesbit
. ediniz, '
3 — Normal dig kavis kesiminde oldugu gibi isleme devam ediniz,
4 — Ust kilavuzu yukari kaldmmez ve isi kurtarmak igcin testere lama-
stm fist kovandan gikanmz, :

. Emniyet tedbirleri:

1 — Biitiin siperler yerli yerinde elmahdrr. ‘

2 — Makina ¢aligtirimadan 6nce bittiin ayarlar yapiimalider.
‘. 3 — 1g iizerine baski yapmak igin baski ayafi kullanilmalider,
4 — Parmaklar testere ¢izgisinden uzakta tutulmahdir.

Balimi:

1 — Hareket mekanizmastndaki yagin seviyes! diisiiriilmemelidir.

2 — Yataklar kapal degil ise motor peryodik olarak yaglanmaldir,

3 — Kullanilmadigl zaman testere lamasl gevgetilmelidir. '

4 — Dekupaj testere makinasi uzun zaman kullamtmayacaksa maki-
namn iglenmis biitiin yiizeyleri ince bir yag tabakas: He kaplana-
rak paslanmasi dnlenmelidir.

N

SORULAR:

1 — Dekupaj testere makinasmn sematik resmini gizerek parcalarm adla-

rml yaz@mniz.
2 — Dekupaj testere makinasimn c¢alisma prensibini anlatmiz?
3 — Dekupaj testere makinasinda kesme iglemi nasil yapihir?
4 — Bu makinada gahsirken alacaginiz emniyet tedbirlerini yazma?

5 — Dekupaj testere makinasinm balamin anlatiniz?

17
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DAIRE TESTERE MAXINALARI

el (ie.mel olarak y:L:lz?yleri diizelti]mis agaclar1 daire bigiminde testere-
Trc: icerek .daha kugul.s boyutlara ayirmada kullamlan makinalara Daire
estere Makinalarl denir. Bu makinalarin testereleri tepsiye benzetilerek

pratikte Tepsi Testere Makinast di ili i
CSotl: Gty ve adlandirildiklar da bilinmektedir,

sURelLU GONYE
BASKESME SiPER]

KORUNMA TERTIBATI

GONYE . SIPERI
EGME VOLANI

EL YOLANI

Sekil: 6-32.

]a.d Yt}]{karlda.kl: tarflmlama-dan kolayhkla anlaglacag: gibi, bu makina-
la:; n?akgsme lilj’ dal(I;.‘SE] bir gelik lamamn cevresine agilms diglerle sag-
: , makina (daire testere) deyimini de bu &zellind
' nak _ e en almaktadre.
ﬁoyiar; kesﬂ.r.m% gerekiyorsa yliz-cumba acilnug agaclarla, cesitli tablai
1arm elyal yoniinde vueya elyafa gbre degisik agilarda daha kiiplik béyut-
ra ayrllmasmda gogunlukla kullanilan bu makinalardir |

Daire testere makin: : lepine o
prlir, nalari kesme prensiplerine gore bashca kiye ay-

; — {Uttan kesme yapan daire testere makinalan
— Ustten kesme yapan daire testere makinalari
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Alttan kesme yapan daire testere makinalar: hemen her ilgili ig ye-
rinde kullamlan makinalardir, Ustten kesme yapanlar coguniukla otoma-
tik caligtiklarindan seri Uretim yapan biiyiik ig yerlerinde tercih edilmek-
tedir. Bunun diginda, onceki bliimde gordigumiz, bag kesme makinalar
da iistten kesme yapan daire testereleri ile bu grupta diigliniilebilir.

Alttan kesme yapan bir daire testere makinasinin genel yapisini ve
poliimlerini ayr: ayri inceleyelim. : |
1 — . Govde: Dokme demirden yapilmig olup, diger pargalarl {izerin-
de tagir. Sabit olanlar tabana (zemine) igten veya digtan c1vata1ar1§1 bag-
lanr. -
Universal tip daire testere makinalarinda degigik iglerler icin tabla
veya testereye egim verilebilmesi, stirgiili ig-tablasinn takilabilmesi, gov-
de yapisim daha komplike bir duruma getirmist_ir.
Genellikle iiniversal makinalarda govde kapali olarak yapilir. Bu Ozel-
1ik makinamn daha oturakh olmast, ayarl parcalarm daha saglam bag-
lanabilmesi, ayrfica emniyet ve gosteris pakimindan da tercih edilir,

9 . Tabla: GOvdeye sabit veya hareketli olarak baglanmig vine
dokme demirden dilzgtin ylizeyli bir parcadir. Direncint azaltmadan tab-
jay1 hafifletmek icin kenarlar ve alt kisum 1zgara seklinde biitiir} olara}{
dokiilmigtiir. (Sekil: §—33). Bitiin tablalarin {ist ylzeyleri bir pllfeylt
Szelliginde diizeltilmis olup, ayrica testere yiizime paralel gelecek"yon‘.de
ince kanallar acumistir. Bilinecegi gibi bu kanallar siirtinme yiizeyint
azaltarak parcamn Kolay ilerlemesin saglamaktadir.

- A

~

Sekil: 6—33.

Tabla iistiinde, 'yine testere yiiziine parelel, bir veya ki tarafta kirlan-
gic kuyrugu kanallar bulunur. Bu kanallar pargalarm belirli bir acida ke-
silmesi icin kullamlacak kizakll gényelere yatakhk eder. Baz1 makinalar-
da (cabsana gore) yalmiz sol tarafta bir kanal bulunur; difer tarafta si-
per vardir,
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Tablamn ortasma, takilacak en biiyiik t’e§tere capindan daha uzum 5
boyda, bir testere kanali acilmistir, Tabla bir bagtan yukar kaldiridik. 4

tan sonra testere yerine takilir,

38 — Siper: Siper, tabla {izerinde testere _ﬁizeyine parelel konumda
bulunan dékme demirden yapilmig bir aparattir, Tabla kenarma bagh bir
kizak iizerinde bir bastan takill olarak testereye ‘yaklasip uzaklagir, Sj.

perin diizlem olan yiizeyine dayanarak verilen parga, testere-sipar aras

geniglifine gére parelel durumda kesilir, ‘Makinamn tipine ve yapacaf
‘ise gbre siperlerde degisik bigimlerde yamlmistir, Fakat hepsinde de or-
tak olan taraf parelel kesim yapmaya vardim etmektir.

4 — Sirgiilii Gonye: Daire testere makinasinda dar parca boylare
nn istenilen agilarda kesilmesi igin surgillii gbnyeler kullamhr, (Sekik
. 6—34). S

Sekil: 6—34.

Bu aparat bashf1 egmecli yatag icerisinde 45° dénebilir. Makina tab-
lasi Gizerinde, testere yuziine parelel olarak agiimis kanala takilan kizal,
gonye siperine dayall parcamm bir dogrultuda ilerlemesini saglar. Tesbit
vidas1 gevsetildikten sonra istenilen egime getirilen bashk sikilir, Kesile-

cek parca boyuna gore boy cubugu iizerindeki stop takozu ayar ediliy,

Parga bir bastan bu takoza dayamr ve aygit ileri siiriilerek kegilir.

Bazi siirgiiliy gﬁnyelende act ayan ve boy uzunlufu aygitin milimet-
rik H8limlil kontrol cetvelinden okunabilir, '

5 — Siirgiilii Iy Sehpasi: Kizakh gényenin yetersiz kaldg genis ve
agir tablalarin kolaylikla ve seri olarak kesiminde makina yaniha bag-
lannus cesitli i§ sehpalarindan yararlanmilir. Bu sehpalar makinamn tipine
ve yapisina gore gok degisiktir. Genel olarak gbvdeye bagh mafsallh bir
konsolun ucundan destek alarak testereye parelel bir kizak iizerinde ca-
hsan bir siperden ibarettir (Sekil: 6-35). - :
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yani daire testereye hareket veren n;llz
o : otie Ve
her agacigleri makinasmda oldugu gibi, kapali olup gerillch gﬁgv o
t‘?r(,ietflir Motor giicleri ve devir SayllaFl,. testere ¢ap ve ta( a _ytﬂcs_%)'
;]: iliskili olan bu rakamlar, nedenleri ile Aanlatllacaktlr. Sekil;
; . :

6 — Motor ve Mil: Kesiciye

Sekil; 6—36.

" Testere mili her capta daire testerelerin dglrl«:ldermt(ajl iufeglgzlluus;clgdg
dletidedir. Testere iki flanj arasina stkihr, F}anjlar an t-fk e
bittir. Testere dis ucu'cahsana bakacak sekilde yerine S — sonre
ikinej bir flang konulur ve somun ile s1k111r._Sqmunun s1] T it
ronin dnu sniinde olur. Yani mil ucundali digler 591 :nda g€ i el
rl;irgntr:r c])?pijjle)::e calisma sirasmda somunu gevsemes) Onlenir. Flang

i T g teste-
orta kismi icbiikey veya kademeli gekilde cukurlastiriimmstir. Flans

1 5 g mu-
reyi biitiin yiizeyi ile degil gevresi ile sikigtirir. Boylece baglama so




262

nan : .
un basmncel’ merkezden uzak bir gevreyi\daha kuvvetli etkilemis olup, 8

(Sekil: 6—37)

Genel olarak testere ¢apimn 1/6s1 oraminda flanj kullanmak nor.

maldir.

sabit flang

G

mer kezlem#é
konisi

Sekil: 6—37.

L - .
e buluﬁaylnrmt :,S ttIg(I-amlz:s;. IAylgma kamas1 testerenin 1cm. kadar geri.
e kalmhiginda yapilnmg bir levhad '
da testerenin achg kanalin 4 U P
aralmast mimkiindiir (Bilh
larin kesilmesinde). Bu anla irti “gelen scakih do.
: . rda slirtiinmeden meyd
layisivle testere lizerinde e oo
18 yamklar hasil olur. Ayirma k i
actign kanahn aynen muhafazas: ici Gigiin arda oniatan
] igin digtiniilmils ve yuk
kazalarin ve arizalarn 5nl iigi t e
: enmesi igin kullanilmaktadir. A
kesilen parcalarin iist yiizeyi haelile, bt
( yizeyinden 15-25 mm. kad i
maldirlar, Daire testere makin sortion waraayn olle Tk
asinda parga keserken par i
. ' cayl elle itmel
goi; "d-e"fa ?ef” 1.<aza1ara sebebiyet verebilir. itme igi (Sekil: 6—38) de cr%f
ruldigi gibi bir parga ile yamlmahdir, )

KORUNMA TERTIBAT,
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. pundan bagka testere lamalarmm fizerine (Sekil: 6—39) da gorlildi-
g gibi korunma tertibatim muhakkak takmaldir. Bu suretle hem cal-
gan kimsenin elini korumus, hemde Kesilen parcalarm yukariya dogru

firlamalarm énlemis oluruz. Koruyucular makinanin tipine gére ¢ok: de-
gigik bicimlerde olur. Bunlar sipere, ayir-
ma kamasma vidalandig1 gibi, ayr1 bir as-
kiyla govdeye baglanabilir.

Bazt hallerde parga yamndan artan
ince citalar tabladaki testere bosluguna gi-
. rerek sikigmalar yapar. Bu halin éniine
~ geemek igin (Sekil: 6—40) ‘delki aparat kul-
lamlmahdir.

8 — Daire Testere: Bir merkeze go-
re esit uzaklktaki digleri ile donerek kes-
me yapan- Kesicilere daire testere levhasi
veya kisaca daire testere denir. Bu teste-

reler kullamidiklarn makinalara gore cesitli Oleii ve kalitede islenecek
agacin cins ve yonlerine gore de degisik dis bicimlerinde olur.
Degisik iglere gire bir testere segi}irken bu testerede baghca su Gzel-

likler dnem tasir.

Sekil: 6-40.

e) Testerenin dig sayisl
£) Testerenin kalitesi
g) Testerenin donme iz

a) Testerenz gapt

b) Testerenin kahnhgi

¢) Testerenin delik gapt
d) Testerenin dig gekli

Testerenin herhangi bir gekilde carp ‘
chiindan emin olmak icin kontrol edilmelidir. Testerenin deligi makine-

nin testere milinin ¢apina tamamen uygun olmahdir. Eger testerenin de-
lik capr makina milinden cok bilylkse eksen tam ayarlanamiyacag: jicin
testere muntazam donil§ yapmiya
testere diglerinin yalmz yarisl kesecektir, Keza kesilecek pargalar1 geriye
firlatma tehlikesi de vardir. .

'I‘eétereyi yerine takmadan once flanglarda pash ve kirli Kisunlar
varsa temizleyiniz. Bundan sonra testereyi 6n flanjla birlikte yerine iti-

Sekil; 6—39,

niz. Caligma esnasmda gevsemeyi Snlemek -icin {estere milindeki somuna
sol vida aclmigtir, Ayirma kamas1 testere ile aym hizada yapilmgtir.
Ayirma kamasi kesilen pargamn uglarmin birbirine yaklagarak tesiere-

nin sixagmasim onler.

Umadigi veya hasara ugrama- .

cak, neticede kesme kotit olacak ve:
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Daire testerelerde dis aecilarm: (Sekil: 6—41) de daire testeresi disi
ve agllan gdsterilmistir,

Kama agisi
Talas acis1
Serbest ag1

I

Hew

Sekil: 6-—41.

B+Y+X=90°

Kama acis1 agaca dalis tazyikine karsi oldufundan miimkiin merte-
be genig olmalhdir. 40 - 50 derece arasinda olmasl hormaldir. Yumusak ve
yag apaclar icin talag acisinin baticl ve dahicl olmas gdz oniinde tutula-
rak 5-30 derece arasinda olmaldir. Fakat, femiz bir kesme yapabilmek
icin ¢ok defa bu agiyr (0°) ye indirir. ve talag ylzeyini merkeze dogru al-
mig oluruz. Bazan bas kesmelerde ve sert aga¢ kesimlerinde talag agisi
aksine dogru verilir. Bbylece kama agist 40 - 60 derece arasinda: degisir.
Yumusak agaclarin bigilmesinde pahli bilenmig diglerde kullamlr,

Dig biliimleri ve dig bicimleri: Testere dis bdlimii, yani bir dig te- -

pesinden diger bir dis tepesine kadar olan aralik kesilecek agacin cinsine
ve testere capina gore defisir. Umumiyetle sert agaclarda ve bag kesme-
lerde di§ yiiksekligi az olan testereler kullamlhr. Yumugak agaclarda ise

nisheten fazla dig yiiksekligi olan ve dig araliklar: genig testereler'kulla-‘

mlir. Ekseriva dis boglugu (H) alam dis alamnin 1-2,5 misli olmaldir.
- Agafndaki sekil dis yitksekliinin ¢ikism gdstermektedir.

H=05++1 ile 3mm,

Demekki kesilecek agacin cinsine gore sert afaclarda 0,5t ye 1 mm.
ve yumugak agaclarda 3 mm. ilive edilmelidir. (Sekil: 6—42)

(Sekil: . 6—43) de gbriilen testerede 5 ild 8 dis arasinda oldukca bii-
yiik bir dis boslugu birakimstir. Boyle testerelere grup digli testereler
veya anibal dis bicimli testereler ady verilir. Bu testereler yumusak ve
yas agaclar’kesmede tercihan kullambrlar. Fakat kesme ylizeyindeki te-
mizlik, dis bliimiiniin biiyiik olmas1 bakimmdan diger diglerle kesilmig
yiizeyler gibi muntazam degildir. Buna ragmen dograma atelyelerinde bu
tip testereler ¢ok kullamlmaktadirlar. Sert agaclarin elyaf istikametin-
deki kesimlerinde kurt digi denilen ve (Sekil: 6—43) de goriilen testereler
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xullanilir. Dis aralklammn genis olmasi dolayist ile cok temiz bir kesim
ylizeyi elde edilemiyeceginden. (Sekil: 6—44) de gbriilen sivri disﬁ__;teste-
reler ile hem agaclarn elyaf istikametinde kesilmeleri ve hem de makta
kesmelerde kullaml-li-lar. Anlatilan bu testerelerin hepsinde dis dipleri kG-
seli degil yuvarlak olmahdir. Zira, kigeli diplerde talag sikigabilir ve dis
diplerinde c¢atlamalar ola-bilir.\ , .

mm .

Sekil: 6—43.

Testere Lamalarmm Kalmhklar

Daire testere lamalarmun kahnbklarn umumiyetle testere capinin
0,005 i kadar olur. Fakat, freze makinasl gibi yliksek devirli makinalara
takilan testerelerin kalnlklan digerlerine nisbeten biraz daha kalin ol-
mahdir. Bu testerelerde kahnbk t{estere capinn 0,007 si kadar olur.

Daire Testerelerine Capraz Verme

Daire testereleri calisirken temiz ve kolay kesim yapabilmeleri igi.n
caprazh olmahdirlar. Zira c¢aprazi olmayan bir testere keskin bilenmis

olsa dahi acacai kanal kendi kalnhginda olacafindan sikisma, 1sinma

ve yanmalar yapar. Yanarak deforme olmusg bir testere artik kullamlmaz.
Fakat testere, kendi actigy kanal igerisinde kolayca donebilsin diye fazla
capraz vermekte hataldir. Zira, fazla capraz verilen testere makinayl
zorladig gibi, kesilen agaca kargi daha fazla bir itme kuvveti gerektirir.
Genel olarak testere yﬁzeylerindeh 0,5mm. saga ve sola verilen ¢apraz
normaldir. Kuru agaclar ve kontra tablalarin kesiminde ise 0,25-0,30
mm. lik capraz kafidir. Capraz yiiksekligi, dig yiiksekliginin 1/3 kadar
ohnahdir. . _ ‘ I

Daire testerelerine zunbali gapraz aparafl ile ¢apraz verilir. {(Sekil:
§--45)
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»

Zimbali gapraz aparatinda givde tizerine baglanmis iki zimba
nur. Biri sabit digeri bir kol yardimiyla asag inebilecek durumdg
Zimbalar celikten yapiimistir. Ayrica, lama iizerinde madeni parca i
rinde ileri geri harcket edebilen testere baglama diizeni vardir. By

\

tizerinde testere mil capina uyacak merkezleme konileri de vardir. T8
tere capina uyan merkezleme konisine testere gecirilip testere bagls
diizeni ile testere sabit hale getirilir, Digler tam zmbanin altina gelece
sekilde dilzen ayarlamr, Kol bastivilir, hareketli zimba asag iner.
lirli miktarda testere digini caprazlar. Bu miktan ayarlamak miimki
diir. Birer dig atlanarak biitiin digler caprazlanir, Testere cikarlarak t
cevrilir. Bu sefer, atlanan digler caprazlamnr.

Baire Testeresi Bileme Makinas:

- Belivli bir agida duran zimpara tag, testere baglama mili, itici
ayar diizenleri, zZimpara tagina kumanda eden motor ve kasnaklardan m
dana gelmistir. (Sekil: 6—46) Caligma esasi, zimpara tagh serit test
bileme makinalarina benzer. Onlarda bulunan testere gerdirme kasnalg
lart yerine testere baglama mili vardir. Testere ¢apma gére ayarlanabj
lecek durumdadir. y JORULAR:

' i izer lica pargala-
. : it bir semasmm gizerek, ba_s
Zimpara taginin kenan testere dis boslufunun acisina uygun olar: asmin bas

yapimgtir. Testere dis acilarina gére tas, istenilen wgida egilebilir.
- Once, testere baglama miline testere takilarak capa gore yiiksel
ayar1 ve dis boyuna gbre itici ue ayan yapihr. Makina caligtirihr, Zimp
ra tagi dis sirtina oturacak ve fazla talag almyyacak gekilde caligmahd
Itk dis bilenirken ayarlay dikkatlice kontrol edilir. Birinci dig bilendi
de, bir diizen yarduniyla zimpara tasi yukar1 kalkar, itici uc, testere
bir dig boyu kadar déndiiriir. Zimpara tasi ikinei dis sirtina oturarak iking
ci disi ve &ra ile diger digleri biler.

¥ 1 — Daire testere makin
fimn adlarins yazimz? .
2 — Daire testere milinin bir kesit

? 5 .
: g._ﬂ.d Zyi;zmye. siperi, siirglilii gonyenin gorevleri n.elerd1_r? ,
4 — Korunma tertibati ve ayirma kamasT ne lsf.' y:ilr:r.
% _ Daire testerelerine gapraz nasil verilir ve bilenir?

Aresmi.ni cizerek, testerenin mile takiie

~




Agag homojen olm
] 2) yan bir yap: i &
1_“;:15]13, .sek':l -deglstirir. Biyle birymilz:nf:}il; i

1 yuzeyinin diizeltilmesi temizlenmesi garttir

Planya makinas, gesitli
lart dizeltmede, iki cum

Planya makinasiy ‘
N1 meydana getiren a
na parcal
1 — Govde rgalar.,
2 — Tablalar
3 — Mil ve hiaklar

4 — Gonye ve siper-Koru
tertibati

1 — Gévde:

2 — Tablalar:

Planya makinasinda iki adet tabla vardir, 1k

keski
eskin blgaklarm takildigl (top) mil vardir.

1and1'xl;?blalarm ismi bu top iizerine b
arkasinda buluna - ulunan tablaya N
Ekahnligimn ayar zd};‘df;;y:a&a arka tabla denir Dif,’éero%i1:'1{“:;;emEe i’onﬁnijn
: - im
@a arka tabla demektoyiz a 6n, bicak seviyesinin ayar edilgigi f;bt}il;g
a

xv_IE) igi bostur, Malkinamn'
akinanin glgiisiine gore§
ve k.aude]er icerden veya 3
de iki tip planya maki. {

tabla arasinda iizerinde {
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KORUNMA TERTIBATL

GENYE VE SIPER

e,

Sekil: 6—4T. Sekil: 6-48.

Tablalar gévde izerine fld gekilde oturtulmustur.

a) Meyilli kizaklarla

b) Meyilli kizaklarla pirlestirilmig diiz lazaklarla.

&n ve arka tabla ddkme demmirden dokiiliip, bu tablalar govdede B
kizaklara gore hassas iglenip, tabla ylizeyleride gbvdeye bagh olarak has-
sas bir gekilde beraberce iglenir. Tabla ‘boyunca iglemede meydana geti-
rilen kanallar, agacin tabla ylizeyindeki stirtinme yiizeyini azaltmak jcin
agihir, |

On ve arka tabla, bicak miline dogru uzanan birer sivri agizla ni-
hayet bulurlar. Bu agiz kisimlarl (Agizhik pargalarl) dayamkilik baki-
mindan celikten yapilirlar. Tabla agizlart bigak miline miimkiin oldugu
kadar yanagabilmelerini saglamak icin 7 -10 mm. kahnhginda celik agiz-
hklar tablalarda agilan yuvalara vidalanmistir. Bdylece bozulan agizlaa
icabinda yenileriyle degigtirilebilir. :
iz ve dilzglin bir ylizey meydana getirebil-
tisiz dénmesi ve her iki tapla diizleminia

(birbirine paralel durumda) olmasi SOR
bagka 6n ve arka tablanin hareketini sag-
hususi bir dikkat ve itine ile aligtiriimig

~ 1s pargas: {izerinde {em
mek igin, bicak milinin sarsin
(diiz yiizey) haline getirilmig
derece ¢hemmiyetlidir. Bundan
hyan kizaklar ile egik kizaklar,
olmalidir. .
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pPlanya milleri, makinamn en dnemli parcasidir. Milleri iyi secilmig
-makihada ‘verim yliksektir. Bu verim, makinada caligamn k.?zaflz g?.-
;a emniyeti, isin temiz gikmasi, milin yatak icerisinde diizglin bir

Planya makinalar, tabla boylar1 ve geniglikleri ile dlctilendirilir, 1 _:{ o
;,th

‘ ' ‘ E 05 Snmesi ile saglanr, ,
o cn rabe Uzunlu‘?ﬂ% i Capa .‘ dogr;tum(’iatiioI;akinalardag yuvarlak bicak milleri bulunmakta'du". K.are
- i . = ; ak milleri tehlikeli oldugu igin degerini kaybetmigtir. Planya mllller%r‘le,
25 100 ' 60 ilnallcé‘ak Gzel olarak acilmis olan yuvalarda konik karslhkd det‘;nr;lfl;gl}?
‘ : 4 kilir. Sikma isi karsihk demirinin (talag 1{1;‘1c1n1n) ortasimndan d 13 J24
- : >0 80 ; ilu gikan (set) gomiili diiz bagh vida veya bieak kargisindan mile daya-
40 160 100 b parak sikalir, (Sekil: 6—49) ~ ) _—
50 200 100 : Konik karsiik demirleri ile sikma diger baglamalart}an (,tl)m : o
' P vetlidir. Zira mil dénme esnasmda da bu kamanin disa dogru gik pa Zor-
- 230 123 ' {amam ile daha fazla sikma yapar. Bu millerde 3 -5 mm. kahnhgindaki

‘bigaklar1 sikabilecek bogluktadir. Bigak altlarinda he]ozonli \;eya zikzak
yay]ar' {izerine oturtuldugundan {istten ayarlamalar.lda kolay u‘f o
Bicaklarin belirli bir durus agilam vardir Makina yapan fabrikalar

pu acilara Onem verirler, Bozuk acih bigaklar normal rendeleme ya,p-

maz. (Sekil: 6-50)

3 — Mil ve Bicaklar:

Planya mili, govde {izerinde karsihkh iki vatak {izerindeki bilyalt yadif
taklar iginde galhgir. Mil dogrultusunun ekseni tabla agiz ve yiizeylerindlt
paraleldir. _ .

Mil boyu ve caplari makinanin yapisma gore hesap edilerek teshit
edilir. Makinanin dl¢iisiine gére segilmig bulunan millere takilan bicak sa.-¥
yilart yapacaklari devir sayilarina gére tesbit edilmistir. Bu sayl 2 den)
az olmaz. Genel olarak kullamlan planya millerinde 2, 3, 4 bicak bulunan
miller kullamImaktadir; '

Normal bir ilerleme 8-24 m/dak. oldugu hesap edildiginden mxi]le-‘
rin bicak ve dénme sayilari agagidaki cetvelde gdsterilen hesaplara gtre§ :
teshit edilmistir. ' 3

Bigak sayisi | Devir Adedi Tlerleme Hizi Sekil: 6—49. .
dev/dak. . m/dak. : A= 50 _ 150
B = 35° — 50°
2 4000 8 B
3 4000 12 | | _
4 4000 .16 4 - Gonye ve Siper - Koranma Tertibatlan
2 6000 - - 12 Gonye ve Siper: On tablaya oturmus ve arka tablaya g?gru uza:-
nan madeni bir parcadir. Genellikle dokiimden yapilir Gerekt.lgmdsi ileri
- 0080 18 geri gidecek sekilde hareketlidir. Dar pargalarm_ rel-'xdele.nmesmde én ta-
- 6900 24 rafa ddgru gekilir. \Mafsalh bir diizen yardim ile istenilen acida ayar-
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lanabilir. Béylece parcalarin degigik égﬂarda rendelemﬁesi miimkiin &1'
Cumba ve difer kenarlar diizeltilecek parcalar génye siperine dayanaps)
rendelenir, :

Korunma tertibati: Makinamn kesicl agz1 olan mil iisti her‘zam‘

bir korunma tertibat: ile kapali bulunmah, ancak kullamlacak yer kad'
actk birakilmahdir.

Horuyucu tertibatlar, genel olarak fabrikalar tarafindan making
nn uygun bir yerinde g¢alisir sekilde yerlestirilmistir. Bunlar uzun k
viiler, yaylh kapaklar veya bolintiili kapaklardir, (Sekil: 6—51)

Sekil: 651,

5 — Ayar Kollar: ©n ve arka tablanin kizaklar yardim: ile ha.’.
reketini temin etmek igin ayar kollart yaptlmistir, Istenilen talas kahn. .
bim vermek icin 6n tablaya kiumanda eden ayar kolu sk stk kullanthr,
Arka tablaya kumanda eden ayar kolu, bigaklara gire arka tablay: ayar- -

lamak iein kullanihr.

6 — Motor ve Kasnak Diizeni: Normal planya makinalarinda (40-°
60 cm.) 3-5 Beygir giicii P.8 arasindadir GSvdenin yan tarafinda veya :
yere monte edilmigtir. Kasnak ve kaylg yardim jle motordan alinan ha-

reket, mil ucundaki kasnaga iletilerek, mil ve meaklar donmeye baslar.

BICAT BILEME MAKINASI

N

Uygulama: Planya ve kalinik makinas: bigaklarimn bilenmesi plan-
ya Ve kalmhik makinas: bigaklamnda bileme (kama) agist gekilde go-
rildigh gibi 35° - 50°arasinda degisir. Stirekli oclarak yumusak veya sert
agag isleyen makinalar icin bileme acis! yumugak agaclarda 35°, sert
agagiarda 50° ye yaklagir. Okullarimz seri is yeri olmadifindan her cins
agac birlilite iglenmektedir. Bu bakimdan ortalama 49° yvi en uygun hij-
leme agst olarak kabul ediyoruz.

e e
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Bileme makinalarmn yapﬁan cokk degisiktir. Genel olarak iiyarll
bir aparata belirli bir efimde baglanan lama bicak, motordan aldigl de.-
virle dinen bir zimpara tagina siirtiinerek bilenir. (Sekil: 6—52) Ma_i.n-
namn Ozelligine gbre bigagin bagh oldugu aparat veya z1mPara tasi diiz-
giin bir kizak irzerinde ileri geri hareket eder. Tasin ‘blgaga‘ yaklagmasi
bazi makinalarda her kursun sonunda disliyi iten bir tirnak yardimiyla

" otomatilt .olarak yapilir. Digerlerinde talag ayan elle idare edilir.

r———r——

R

Sekil: 652,
Bileme isleminde bashea sa hususlara dikkat edflmelidir:

. a) Zimpara lag azar azar talag verilerek yaklagtirilmaldir. Aksi
halde bicak agz1 yanarak sertligini kaybeder.
b) Brcak, baSlama aparatinmin kenarina gire paralel bulunmalidir,
¢) Bir mile takilacak biitiin bicaklar ayni ayara gore bilenme.}si,-béiy-
lece genigliklerinin degismemesi Snlenmelidir. Bilhassa yiiksek devirli mza..-
kinalarda degicik agirhklarin ‘meydana get—irec_egi-‘_ merkezkag kl{Wﬁ'ﬁ,
milin yataklarm kolay agmndirir, ¢alisan icin gegitli sakincalar dogurwe.
d) Sofutma aparati (boryaé; akitan musluk) olan bileme makina-
lart bigak agizlarimin yanmasini onler.

Not: Okullarimizda genellikle sofutma aparatt olmayan eski tip lei-
leme . makinalarl bulunmaktadir. Pratik hir tedbir olarak tastan gegem
bicak agzina boryaZ: akitacak huni seklinde bir deponun uygun yere bag-
lanmas: tavsiye edilebilir,

e) Yine bu makinalarin bazilarinda zimpara tagl, cevre ylizeyi He
bileme - yapmaktadir, Bu tarz, bilhassa kiigiitk caph z1mpfara taslarinda,
'l:tllenén yizeyi diizlem degil ightikey duruma getirir ve bileme agisy 42°

) 18
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nin gok altina diiger, Bicak kisa zamanda keskinligini kaybeder bu sékm-
camn giderilmesi i¢in ya biiyiik caplt zimpara tast kullanmibmali veya ma-
kinanm biinyesind_e degigme yaparak canak tas kullamlmalidir.

1) Zumpara tasmm bigcaga siirtiinme yiizeyi genis olmalidir. Canak
taglar bu yondsn tercih edilir.

g) Budak v.b. sebeplerle meydana gelmis bicak agizlarindaki biiyii-
ezk Jarklar giderilinceye kadar bileme yapmak sart degildir. Zira bicak-
lar cabuk daralarak igse yaramaz olur. Planya ve kalinhk milleri iki veya
dort bicakh olduklarmna gdre bir bicaktaki cukurlugun meydana getire-
ecgl talas fark: difer bicaklar tarafindan giderilir.

h) Bicak genislikleri sikma civatalartmin eskeni istliine ¢ikacak de-
recede daraldiklam zaman kullamilmalari dogru degildir,

i) Bileme sonunda tas1 bicaga yaklastiran dig!cinin firnagr kaldiri-
larak Uig dért kurs daha galistiriimalidir. Bu iglem yliizeydeki cizgileri
gidererek kalhn kilag diigticiiliir.

j) Diizgiin yiizeyli bir yag tam tnce tag]anmls‘ ylze dairese] ve dogru
hareketlerle ‘siiriiliir. Sonra ‘bicak cevrilerelt kilagtlari alnir. Bigak bi-
lenirken yagtagsimn ylzeye tam yatirilmasi gerektir.

Bicakiarn yerlerine takilmas:, bicak ayarmin ozellikleri:

Bicak yuvasina konulmus jki-veya ii¢ adet yay lizerine oturtulan
bicak (ayar kopriisti) adim alan bir aparatla bastirilarak ayarlamr. Apa-
rat mil eksenine paralel tutulmali ve ayaklari tam oturtulmalidir. Onee
iki baglarindan hafifce sikilan bigak, ayar tekrar kontrol edildikten son-
ra ortadan baglanarak kenarlara dogru sikilmahidir, Bicak iki bagla-
rindan Once ve kuvetle sikilirsa kamburlagarak mile yapismaz. Meydana
gelen arahZa talag dolarak kesimi zorlagtirir, ayrica bicak lamasimn cat-
lamalara ugramas: da dilstinillebilir.

b) Sikma gdrevini yapan civatalar baglarina uygun bir anzhtarla si-
kilmalidir. Kdseleri asindirilmis civatalarda sikma isi tam olamaz. Em-
niyet endigesi ile gerefinden fazla sikma gayreti bu sakincay: dogura-
cagindan yersizdir.

¢) Planya bicaklar1 su diizeci ile de ayarlanabilir. Tabaninin bir
ucu 6n tablaya, difer ucu bigcak uecuna oturtulan tesviye ruhunun hava
kabarciZt her notada aym cizgiler iizerinde bulunmalidir. Burada dik-
kat edilecek husus difer higaginda aym noktada tutulmasidir.

==

yarar.
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d) Planya bicaklarimn takozla éyar]anmasn '

Bicak mildeki yuvasina, pah sonu 1 mm. kadar digarida kalacak se-
kilde yerlegtirilerek baglarindan hafifce sikilir. Once bir bigagin ayan
yapilir Sonra diger bicagin ayarl buna uydurulur. 30X6X2 cm. yak-
lagik boyutlarinda diizgiin kenarl bir takoz ahnir, Ucuna 5-6 cm. ka-
dar icerlek bir cizgi cizilir. Bu cizgi arka tablanin tam };enarma gelecek
sekilde takoz konulur. Arka tabla daha Onceden bicak ugus dairesinden
biraz asagida kalacak gekilde indirilmistir. On tabla daha distk durum-
dadir. Mil doniis yoninde elle cevrildigi zaman bigcak ucu mastarl kav-
rayip bir parca siiriikler ve kurtulur. Bu defa arka tablan;n kenax:m.a
gelen nokta kalemle isaretlenir. Mastar bicagin diger bagina ayni ig
sirasiyla uygulanir. Burada da stiriiklenme . evelkine esit kilmir, Fazia
siiriikleyen uc yukarida demektir. Bir takozla Uzerinden mmlgrak ge-
riye almmir. Bir bagin fazla indirilmesi diger basi yilkseltecegi icin darbe
etkisi iyi ayarlanmalidir.

Bir higagin iki baSlarmda yikseklik tablaya paralel olunca bildi-
gimiz sekilde ortadan kenarlara dogru sikilir, Diger bicaklar aym“‘ mas-
tarla, aym cizgiler arasina gore ayarlanir. Bu arada arka tabla yliksek-
ligine hi¢ dokunulmaz. (Sekil: 6—53}

‘n tabla.

Sekil: 6—53.

Planya makinas1 tablalarimp ayarn

Diizgiin bir yiizey elde etmek igin tablalarin ayar]anma.ﬂ gerekir.
Ayarlamada &nemli olan arka tabladir. On tabla talas _derinhk ayarina

Arka tabla yitksekligi yani dogrultusu bigcak ucunu cizecegi daifeye
tepet bulunursa rendelenen pargalann yiizid cukur (icblikey), asagida
buiunursa kambur (digbiikey) olur ve sonu diiserek oyulur, '

Gercekte ddner bigcaklar pargayl bir el planyasi gi!oi_ re:ndel_emi§_ el-
saydi teget bulunmas: gerekirdi. Ancak makinadan gecirilmis bir ylzey
dikatle incelenirse dénen bicagin yanyana su‘alanml_g oluklar meydana
getirdigi goridir. (Sekil: 6—54)
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. Sekil: 654,

ki brcakh planyalarda bu 8zellik daha belirlidgir. (Sekil: 6—54) den
kolaylhikla anlagilacagl gibi bu oluklarin bitiy noktalari, bicak ucu doniig
deirasinin biraz altinda bulunur. Bu 8l¢il farkim 8lcitlendirmek giigtiir. is-
lem sirasinda kendisini gdsterir. Pratik olarak style bir usiil uygulamr.

Diizgiin bir mastarin kenarina 5 mm, aralikla iki cizgi gizilir. Birinci
¢izgi arka tablamin tam ucuna getirilir. Mil déniis yoniinde elle cevril-
diginde bicak ucu mastar ikinci cizgiye kadar siiritklemelidir. Bu ayar
arka tablayr hareket ettirmekle saglamr.

flerleme Hizi: Planya makinasinda rendelenen parcanin ilerleme
hiz1, dakikada 6 ile 24 m. arasinda degisir. Rendelenen yiizeyin genig
olmasl, agacin sertlii ve nemi ilerleme hizim azaltir, Dar yiizeylerde,
budaksiz yumusak agaclarda hiz artar. Genig yiizeyler - rendelenirken
stirtiinmenin azalmas1 icin tabla mazotlamr, ‘

Motor ve yataklari zorlamak bakimindan normal hzla vermelidir.
Milin donlisliyle cikan ses deZistiginde parca gerektifinden fazla ileri
stiriiliyor demektir. Bir sanatkar olarak bunu anlamall ve ayarlamali-
d].r- .

Calsirken Dikkat Edilecek Hususlar:

Tehlikeli makinalardan biride planya makinasidir, Bicag acikta ve
yliksek devirli olusu cesitli is kazalarimin meydana gelmesine sebep olur.
Caligan sanatkarm uyamk olmast ve su hoktalara dikkat etmesi gere-
kir, '

1 — Planya makinasinda ¢ok ince ve boyu 20-30 cm. den az olan par-
¢alar rendelenmez. .

2 — Budakhh ve catlak, parcalar rendelerken, . budak yerinden veya
gatlaktan kirilabilir. Boyle parcalam rendelerken ilerleme hizim
azaltmahdir, ' ‘
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3 — El ve parmaklarn bicak {izerinden gecirmemelidir. Bir dalginhk
eseri olarak parmaklar bi¢aga dokunabilir,
4 — Caligirken gozler bicak iizerinde olmahdir. Cevre ile flgilenmek ve
konugmak tehlikelidir. ) ‘
5 — Kiravat, ig gomlegi gibi giyim esyalarim bigak yakimna sokmal-
dir. Kaparsa bilyiik tehlikeler dogurabilir,
6 — Cahgirken dik durmalidir. Parca ilerledikge ayaklar: yerinden oy-
natmayip egilmek tehlikelidir,
7 — Cahgirken 3-4 mm. fazla talas vermemelidir. Makinamn dmrii ka-
_ salir. Zorlamadan dolay1 cesitli kazalar meydana gelebilir.
8 — Parca tablaya iyice bastirilmah ve normal ilerleme hiz1 ile veri-
melidir. :
9 — Ince parcalar1 baskl kolu ile ilerletitmelicir. {Sekil: 6—55)
10 — Mimkiinse bicak iizerinde portatif koruyucu kapak bulundurulma-
Iidir. Koruyuecu kapak kazalar azaltabilir, _
11 — Dduzeltmede esas olan arka tabladir. Parcammn yaris1 bigaft geg-
tikten sonra, arka tablaya gbre bastirilip ilerletilir.

Bakim ve Korunmase:

Planya makinasinin bakiun ve korunmasinda gsu noktalara dikkat
etmelidir, ’
1 — Milin ucundaki bilvah wvataklar sik sik yaglanmalidir. Yiiksek de-
virli makina oldugu igin kisa bir zamanda yataklar bozu}ur.
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2 — Motor ve diger parcalarin tozu her aksam paydosunda temizlen.
melidir. Toz, motor ve yataklarin diigmanidir,

3 — Yagh boya olmayan yerlerin paslanmamas: igin zaman zaman
mazotlanmalhdir.

4 — Makinamn ayhk ve yilik bakm&lan zamannda yapilmalider.
55— Makinaya giiciinden fazla ylik vermemelidir,

6 — Yiziinde tutkal, yagh boya veya civi gibi madeni gerec¢ler bulunan
parga rendelenmemelidir, Bicaklar bozulur,

SORULAR:

1 - Planya makinasinin sematik bu' resmini cizerek {izerinde bulunan par-
gelarm adlaruy yazimz? A : - -

2 — Planya bigaklar? nasi bilenir?

3 — Planya bicaklarimn takihsim anlatimz?

4 — Digiin rendeleme yapabilmek icin planya tablalar: nasil ayar edilir?

5 — Planya makinasinda cahsirken dikkat edilecek noktalar1 sivasiyla a¢1k-
eyimz? .

6 — Planya makinasimn bakim ve korunmasinl -anlatiiz?
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KALINLH{ MAKINASY .

Kalinik makinalari, Planya makinasinda yiiz ve cumbasi acilmis
agaclarin kalinhk veya genigliklerini ¢ikartmak igin kullamlmaktadir,
Kahnhk makinalarinda dizgiin dogrultulu is alabilmek ancak, planya méa-
kinalarinda da ayni sekilde gerekli dikkat yapildigi zaman saglanabilir.

Planya makinasinda yiz veya cumba acilmadan, sadece temizleme
yapilmasi istenilen iglerde, pargalar paralel kalinhkta ¢ikmasina ragmen
diizgiin dogrultulu is alinamaz, :

Kalinhk makinalar: kullanma yerlerine gbre cesitli genigliklerde imal
edilirler. ik kahnlik makinas1 basit bir sekilde 1870 yilinda Almanyaniz

" Leipzig sehrinde Kircher Firmas ve 1900 yilinda Londra’da Ransom Fir-

mas1 tarafindan yapihp kullanmilmmsg ve cesitli memleketlerde bu makina-
nin daha modern ve rasyonel bir gekil almasi yolunda gayret sari edil-
misgtir. _

Zamammizda kullahﬂan makinalar daha tekamiil ettirilmis olan tip-
lerdir. (Sekil: 6—56) L

Sekil: 6-56. .~ --

Kalinhik makinalart imal eden memleketin standartlarina veya bey-
nelminel slclilere uygun olarak imal edilrler. Bu Olelilerle, gesitli “abla 8l-
clilerine gore makinanin is giilren diger ana faktorleri belirtilmiz bulum-
maktadir,
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Kalinhk makinalarnm yap ve biiyiikliii{leri:

Tabla |En biiylik | Isletme | Bigak |Bigak milinin| Tleri | Mil gapi
1. genig-|is vik— | kuvvetl | sayisi|dSnme sayisi | siime .
Hgi |sekligi | , o "ldevir/dak m/dak e
Tm mm °
400  |150-200 5 3veyad|4500-6000 6-24 80 .
500 |150-200 7.5 4  |4500-6000 6-24 100
600 |200-250 10 4 |4500-6000 6-24 110
700 . |200-250 10 4 |4500-6000 6-24 120
} go0  [200-250 12 4veya6 |4500-6000 6-24 140
1000 |175-200 17 v |4500-6000 6-24 150
1200 [175-200 20 " 4500-6000 6-30 160

) ~
L " Kalmhk makinasmn incelenmesi:

Kalinlik makinasi yekpare olarak imal edilmis bir gbvde ﬁzefinde
monté edilmis diger baglamlardan meydana gelir. ‘

Govde: Diger makinalarda oldugu gibi dokme demirden yapiirmghr.
Vidali eivatalarla yere bapglamir. Paslanmamasi igin yaghboya yapilmig-
tar. Uzerinde kalinhk ayarm gosteren bir cetvel ve gosterge vardir Maki-
mamn diger parcalan giovde {izerine monte edilmigtir, (Sekil: 6—57) Ma-
kinanmin gbvde {izerinde cahgan diger kisumlar

a — Itici disli silindir

b — Bolimla bask: kirig!

¢ — Diiz baski kirisi

d — Cekiei diiz sikindir
-f — Alt diiz silindirler

g — Mil ve bigaklar

h — Emniyet tertibati

i — On koruyucu kapak ve kopril demiri
1 — Ayarh fabla '

k — Talas kapag

1 — Vites kutusu- ' '
m — Motor -

e

L s
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Sekil: 6—-57.

a — ftici disli silindir: Kahnhg cikarlacak agacy, bicak miline oto-
matik olarak iten disli bir tertibattir. Makina Gzerinde bulunan itici
silindirler iki gekilde yapihrlar.

1 — Diiz digli itici silindirleri

2 - Bolumli itiei silindirleri

1 — Diiz digli itici silindirleri: (Sekil: 6--58) de gorildiighi gibi
diizgiin olmayan ylizeyleri her noktadan kavrayamazlar. Bilhassa seri ig-
lerde ve degisik kalmliklardakj parcalar: aym anda makinaya vermek im-
kam yoktur., Verildigi taktircie hatahidir. Parcalar geriye firlayarak ka-

zalara sebebiyet wverirler. Anlatilan mahsurlardan dolayr pargall itme
silindirleri tercih edilmelztcdir.
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b — Bolimlii itici silindirleri: Bir hareketli mil iizerinde yanya
getirilmig icleri yayh parcalardan meydana gelmigtir. Her boliimli par;
¢a lizeri trapez veya ficgen digli olarak tirtillidir. (Sekil: 6—59)

b
o
N

Sekil: 659,

Bu béliimler yardimiyla birbirinden farkli kalinlktaki pargalam yan-

yana vermek imkani dogmus olur.

Bu tip itme silindirleri yayhdirlar., Makinada parca yokken boliinti-

1 itme 'silin:‘.irleri bicak ugus scv'esinden 2 -4 mm. kadar asagida olur

lar, Araya parca girince, baglandifn yer vasitas) ile ve parca tarafindan
bicak ucus seviyesine kalkarlar. Boliimlii itme silindirleri komple olarak

yayh oldugu gibi her iki tip itme silindirleride mil yataklarmdan yayh
olarak caligirlar,

¢ — Diiz bask kirisi: Bicak milinin 6niinde ve arkasinda bulunan

iki bask: kirigi tazyik vazifesi goriir. Bask: kirigleri rendelenecek parca-
larin titresim yapmadan tablaya diizziince bhostirtlmasina yardum eder-
ler, Makinada baski Kirigleri kullamilmazsa, parca bicak hizasinda ser-
best kalir, dolayisiyla parca ylizeyinde kopmalar, lif ayrilmalar1 ve iyi

rendelenmemek gibi hatalar meydana gelir. Baski kirigleri de itici silin-  ‘ 3

dirler gibi tek parcall veya ¢ok parcal olabilirler. Bunlarda yaylh olduk-
larindan serbest halde iken bicak ucus seviyesinden 0,3 - 0,5 mm. tagkin-
hkta (agagida) bulunurlar.

d — Cekici diiz silindir: Makinadan parcayl cikartan diiz dolu ve
hareketli bir silindirdir, Pargca tzerine uclarinda bulunan yaylar yard.-
miyla esnek bir sekilde bastirarak ceker, Silindirin ayari bicak ucma
dairesinden 0,5 mm. kadar asagida yapilir. Parca vasitasi ile bicak ugus
. seviyesine gelir. Cekme silindirleri hareketlerini zineir vasitas: ile ahr-

lar, '

e-f — Alt diiz silindirler: Hareketini {ist itici ve cekici silindirler

yaﬁdlml ile agacin alt ylizeyi vasitasiyla yaparilar. Tabla iizerindeki yer-
leri iist silindirlerin karsih@indadir. Tabla iizerine agiimig Gzel yerlerin-

fou ayar,
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ve altlarindaki yaylar vasitasiyla esnek olarak yaparlar, Tabla iize-
de genel olarak 0,3-05 mm. kadar ¢ikmig olarak ayar edilir. Fakat
agacin nemlilik veya kuruluk derecelerine gbre ayar edilir.

. g — Mil ve Breaklar: Kalinlik makinasinda kullamlan mil ve bigak-
ar planya makmasmda gordiiklerimizin aymdir, Bu nedenle burada tek-
rar etmiyecegiz. Bicaklar ayar képriisii yardum ile ayarlamir. Gerekirse
tabla iizerine bir aga¢ parcasi konarak bigak uglarinin pargaya dokunma
gekli kontrol edilebilir.

h — Emniyet Tertibati: {(Geri firlama emniyet t1rna§1) Diiz itici
{lindirlere degisik kalinhkta parcalar verildiginde ince olan pargalar, bi-

'gagm geriye dogru firlatic1 etkisiyle kargilagirlar. Bu gibi hallerde parca
‘gerisinde bulunan cani veya cansiz hersey bu etkiyle az veya ¢ok zarar

goriir. Bazi hallerde mitessif olaylar yaratan bu durumun oniine gegmek
icin uclar: disli gelik veya ‘dokiim parcalar sekildeki gibi, bu parcalar agag
iizerinde kalinhklara gore geriye dogru kalkarak stirinlirler. Parcalardan
biri geriye gelmek istedifinde emniyet tirnaklarinin uclarm agag iizerine
baski yapar ve parca geriye gelmek istedikge ige dogru meyilli duran
tirnak arkaya geldikce 8ndeki uzun uglar daha fazla bask: yaparak aga-
cin geriye firlamasint Onlemdg olur.

i — On koruyucn kapak ve koprii demiri: Makinamn {ist pargala-
rinin temiz kalmasim ve emniyetli bir calisma temin etmek icin sag¢ veya
dékiim bir értii vardir. Bazt makinalarda bu drtiiniin alt kisminda ve itici
silindir tarafindan normal kalinhklar icin bir kopril, ge¢it yliksekligi olur.
Sayet biyle bir kdpru yok ise, o takdirde ayardan belli bir kalinhik fazlasim
makinaya verilmemesini saglamak icin ‘bir ¢ubuk makina gbvdesin de ol-
masi iyi bir emniyet olur. Emniyet k&priilerinin yiiksekligi alt tablaya
paralel ve makinanin en fazla kaldirabilecegi talag yiksekligine gire
tanzim edilir.

1 = Ayarli Tabla: Kalinlik makinasinda istenilen kalnbkta bir
parganin alinabilmesi icin makinaya verilebilecek normal bir talas, parca

: yuksakhgme gore ayarlamakla olur. Sayet parca makinadan bir defa

talag verilerek cikartma miimkiin degil ise bir kag defa da yapiimalhdir,
Alt tabla asagl-yukar: istenilen yiikseklikte ayarlanabilir gekildedir.
Alt” tablanin bicak mili eksenine paralel bir sekilde calismasi te-
mizlenecek parcanin ditzgiinliigii icin sartfir. Aksi halde parga yamuk
veya paralel kenar seklinde c¢ikar, Bundan dolayl tabla altinda iki ugta
bzel olarak yapilmig yataklarda caligan vidalar tablanin diizglin olarak .
agadl yukar: caligan seviyeyi tanzim eder.
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dir. Lamba halinde olan bu cikintilar tabla islenirken veya sonradan
- yanlardan vidalanmak suretiyle yapilmistir, oo

Bu ylkseklikler, alt tablamin yukariya ancak bu dlgiiye kadar g 1'
kartilmasimt saglar. Boylece makinada yanhighkla fazla yiilseltmeler fist 3

diizenlerle carpisarak meydana gelecek miiessif kazalar onlenmis olmak-

tadir. Sayet 2-3 mm. bir parcamin temizlenmesi gerekiyorsa bu tak-  J

-dirde dizeltilmis kalin bir parca lizerinde 'berabgrce gecirmek en iyi yol
olur. :

dirlan talasin digartya atilmasim saglar. Makinalarin yap: gsekline gire
bu kapak dokiim veya sacgtan yapihir, Talag kapagimn bicak milinin -
cak ucundan geriye dogru en az 15 cm. lik bir uzunlukta olmalidar,
Biylece talagm ¢ekici silindirlerin iizerine dokillmeden disarnya atilmas:
miimkiin olur. :

1 — Vites Kutusu: Kalnhi ¢rkarilan parcanm ilerleme hiz1 {ist
silindirlerin devir sayisma baghdir. Silindirler hizh donerse par¢amn iler-
leme hizt artar, Yavas ddnerse azalir. Dar parcalarm ilerleme hiz1 genig
tablalara gtre daha fazla olmaldir. ‘ '

Bir kalinhk makinasinda, gerektiinde genis tablalarin, gerektiginde
dar parcalarin kalinliklar: cikanldigina gore silindirlerin devir sayist sa-
bit olmamahdir, Bu amagla® kalinlik makinasimn silindirlerine kumanda
eden vites kutusu konulmugtur. Disliler yardimiyle silindirlerin devir sa-
¥is1 azalabilir, veya cogaltilabilir.

Motor: Makinanin yamna veya yere monte edilmigtir. Kayig ve kas-
naklar yardimi ile milin ve st silindirlerin ddnmesini temin eder. Ma-
kinamn biiyikliigiine gére giiclt 5-17 Beygir giicii (PS) arasinda degi-
sir, : ‘

flerleme Hra: Kalinlik makinasinda parcamn ilerlemesi elle degil-

© dir. Silindirler yardim ile otomatik bir gekilde olur.. Daha &nce gordigi-
miiz gerit, tepsi ve planya makinalarinda ilerleme genel olarak elle te-
min edilir. Kahnlik makinalarinda ilerleme hizi dakikada 6- 23 m. ara-
sinda degisir. Genis tablalar, yas agaclar budak ve recine gibi hususiar
taglyan pargalarda ilerleme hizi az olmahdir. Dar par¢alarda, kura ve
kusursuz agaglarda iz artar.

lerleme hizi, gesitli deneme ve tecriibelerie ayar edilir. Kahnhk ma-
kinasinda devamh c¢ahsan sanatkir makinanm sesinden hizim normal
olup ‘olmadifin anlar.

Alt tablamin iki yaminda 3:5 mm, lik yiiksekliginde eikintilar var.

k — Talag Kapagi: Bicak milinin (istiinde, aga¢ yiizeyinden kal- 1

Kalinhk makinasimn buyiikligi, y
. kamlan asafida veriyoruz.

Makina ile ilgili Rakamlar
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apist ve motor glicli ile ilgili ra-

Bigak

Motor

— e P
: gﬁ]igliﬁi ?ijksh;yk?_lj{.gis ﬁliyfgi_ sayisi| slirme Gicl

40- e 15 cm 3000-6000d/dak| 2-4 |6-24 , 588
50 " 20 ™ " L " 7,5 "
60 " 25 " " "4 " 10 "
70 L0} 25 L} L n 4 " .1.0 1]
80 " 25 ™ " " | 4-6 " 12
100 * 20 " " moo |46 " 17 *-

Qahisirken Dikkat Edilecek Noktalar

tslerin temiz cikmasy ve cegitli tehlikelere kars: kor"unm»:?rk. amactyle
kalinbk makinasinda calisirken su noktalara dikkat ed;lmehdu‘.

1 -— Parcanin bir yiizii diizgiince planya edilir. Serit testere maki-
nasindan ¢iktig gibi kalinhk makinasina verilen pargalar istenilen se-
kilde iglenemez. ‘

9 —. Cbvde tizerindeki gdsterge ve ayar kolu yardimuyle tabla iste-
i nilen kahnlga gére ayar edilir. Fazla kalin parcalar i¢in bir kag sefer
ayar verilerek kalinh cikarilmalidir.

3 — itme ve ¢cekme sﬁindirleri arasindaki uzakhktan kisa kalan par-
galar kalinlik makinasina verilmemelidir. itme silindirinden kurtulan par-
.ca cekme silindirine ulagmadig1 igin parca arada kahr.

* 4 _ A@acin cinsine, parca genigligine ve talag kalnhfina gire vi-
| tes ayart yapilmahdir,

5 __ Makinamn tam ortasinda degil, biraz yanmda durmalidir. Bu-,
dakli veya catlak pargalar kirilarak geriye firlayabilir,

6 — YVites kiicliltmek sartiyla en fazla 5 mm. talag vermqlidir. Faz—
la talag makinay1 ve silindirleri zorlar, .
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Balam ve Korunmas::

Kahﬁhk makinasimn bakim: bazl noktalar hari¢ planya ve diger ma-
kinalara benzer. Makinalarda bakim ve korunmamn énemli oldugunu dii-
siinerek bu noktayr tekrar gizden gegirmede fayda vardir.

1 — Mil ve silindirlerin caligtigl. bilyali yataklar sik sik vaglanma-
hidir. Kisa bir zamanda yataklar bozulabilir,

2 — Makinanin ayhk ve yilhk temizlikleri zamamnda yapilmahdir. -

3 — Motor ve diger kisimlarin tozu her aksam paydosunda silinme-
lidir. Toz motorun ve yataklarin diismarndir.,

4 — Yagh boya olmayan yerlerin paslanmamasi icin zaman zaman
mazotlanmalhdir,

5 — Makinanin ilerleme a1 dikkate alinmall ve giiciinden fazla
yilk vermemelidir. '

6 — Yiiziinde civi, tutkél ve yagh boya gibi madeni geregler bulu-
nan pargalar makinaya verilmemelidir.

e
fiwmw.://,://}"/é
‘ ] 7 A : Basla Kirisi -
E  B: Sevk Silindiri (Dist)
. . C: Sevk Silindiri (Diiz)
e . D : Bigak Kamas:
A E: Ayar Aparati
1 F: Ayar Parcas:
G : Tabla merdaneleri diis

N

-

Sekil: 6—60.

—_—

e
. - s HJ-‘—

L——’. N h——._l..‘ - L

Kalinhk. Makinasima ve bigaginm ayary
Sekil: 6—61.

S R e
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Bicaklarm .ayar edilmesi: Bicak yuvasina yerlegtirilen'blgagl d1§a}r1
{trey ktadir. (Sekil: 6—60)

ru itmeye calisan yaylar bulunma $ )

ok Bu taktirde bicak agizlarim ayar etmek icin bicak ayar aparat: kul

| lanilir, Yalmz bu aparatin, bahis konusu olan, ugug dairesi capina gore

bicak Bnceden ayar edilmig olmasi lazimdir, Bu sur‘etle_!}21.ga1:<i?.rnils<iilr¢:l;‘ie yk;::
irili i iyi etilir ve yay tazyiki nefice e,

vasina yerlestirilir. Vidalar iyice gevs ) . .
' ¥ tme veya bastirma damagi
agin, ayar aparati temas takozlauna. (i W n

g;gyfmr’las:’ temin edilir. Bundan sonra vidalar iyice sikilir ve bigak dogru

pir gekilde ayar edilmis olur. (Sekil: 6—61)

SORULAR:

1 — Kalnhk makinasin sematik' vesmini cizerek, lizerinde bulunan par-
calarn adlarmi .yazmzz? N

2 _ Kalnlik makinasinda bigak, tabla ve silind
doniis yonlerini gosteriniz? o

3 — ttici disli silindir ile cekici diiz silindiri anlatimz? .

4 — Tabla {zerinde hangi pargalar bulunur gdrevleri m_elerdlr.

‘5 — Bask: kiriglerinin gérevini anlatnz?

i 2
6 — Vites kutusu nedir ne ise yarar? . .
7 — Kahnlik makinasmda cahsirker dikkat edilecek noktalar nelerdir?

8 Kalmlik makinasinin bakim ve Korunmasimm anlatimz?

irlerihin semasm gizerek




289

288 _ , .

‘Torna igleminin esasim, islenecek malzemeyi bir eksen etrafinda
n déndilrmek ve onu cevreden, yontarak istenilen bicime . sokacak,
ma kaleminé en uygun sekilde tutabilimek teskil eder. Malzemenin doén-
< 'lrné igini fener mili saglar. Fener mili, ki bilyal yatak arasu?a ye‘r-
tirilmis, iki ucuna birbirinin tersi yonde dis agimis, 1(,1 dt?lik blr mil-

(Sekil: 6--63) Ustlinde kama ve setuskurla‘ yez'lest;r11n11§ bir kad.e?'

oli kasnak vardir. Mator miline tak: kasnaktan gelen kayis fener mr.h
jagindan gegerek motorun hareketini fener miline iletir. is fener md1-
e cesitli yollardan baglamr. Bunlardan en basiti puntalarla yapilan bag-

TORNA TEZGAHI 2

Tammr: Kendi ekseni etrafinda dénmekte olan saglam baglanmig j§7
parcasi iizerinden, geregine gbre bigimlendirilmis bir kesici alet araciyla
talas kaldiran tezgahlara torna tezgahi denir. Kesici aletin talag kaldir-
ma islemi elle veya otomatik olarak yapilir.

Torna tezgahinda genellikle, silindirik tornalama, konik tornalama, §
alin tornalama, profil tornalama, delik delme v.b. iglemler yapihr. A

Cesitli igler icin farklh boyut ve bigcimde bir cok oOzel torna tezgah
gelistirilmigtir, o

i
k<.
i

1 — Basit aga¢ tornalan -

adir. Is, makinaya, karsibkh duran iki punta ile baglamr. Bl} pun-
2 — Arabali (Ana milli) &zel modelci tornalam ] grdan bir{ne catal (tirnakli) punta, (Sekil; 6—64) digerine de diz
3 - Hava tornasi ' ‘ “iiunta denir. (Sekil: 6565)

1 — Basit agac tornalari: Bunlarda galigma iki punta wrasinds, = . - e sirt inden parca 1T Ye
3 i : - in dénerken sivri punta ile stirtunmesi P
diiz aynada, Amerikan aynasinda, kovanda gibi tornalama islemueri ya- | Pargalarin do.

pihir, (Sekil: 6—62) : = yanar ve aym zamanda ses ¢ikarir, bu durumda iki punta arasindaki iy

: ' : \ B cevser, bu durumu Snlemek i¢in sivri punta yerine doner punta kullm»
tesbit kolu Ll y ,kmfum B e (Sekil: 6-66). '
fener it ; ) '8

J'gld;.

] t
teps.b?t‘ olu

Sekil: 6-65.

e S
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R
1
i
-
}

T Sekil: §—62.
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Tornada ig, hareketi fener milinden alir. Fener mili
hareketi, biri kendi iistiindé diferi motor mili {istiinde
bulunan iki kasnak yardum ‘ile, inotordan abr. Cegit-
Ii nedenlerden tornalarda defisik hizlarda' calismak zo-
runlugu vardir. Bu hzlar 350 - 3500 dev/dakika arasinda
degigir. Ayn motorla degisik hizlar elde etmek igcin mo-
torla fener milinin istiine birbirinin ziddi kademeli kas-
naklar konmustur, (Sekil: 6—67)

n Donen igin ¢evresini kesici bir kalemle yontup §e_1.<i11en-d'ipecegimiz_i

;:Sﬁy]ellﬂstik- Kalemin iyi i gorebilmes! igin belli bir yiikseklikte .Ve ta-
1 Jagin direnme giiciint yenecek kadarda saglam tesbiti.gelrekmekjcedn'. Bu-
3 pun icinde tornaya siper adi verilen bir Kisum eklenmistir. (Sekil: 6—70)

Sekil: 6 37‘3

Kademe sayis1 ekseriya 3 -4 olarak yapimistir, Kayisin kademelep) ]
de yerini degistirebilmek igin gerdirme tertibati yaplmistir. Motor govik
deye menteseli bir tabla ile tesbit edilmigtir. Gerdirme aparati ile kayi g
kademeden kademeye kolaylikla degistirilic ve istenildigi gibi gerilir. 3¢

Puntalara baglanan isin torna govdesine strtiinmemesi icin punta
larin, en biiyiik isin yai capr kadar govdeden yiiksekte olmasi gereki
Bu husus punta ayaklam ile saglanir. Punta ayaklari, isin tornaya en
uygun sartlarla baglanabilmesini. saglar. Fener milinin takalt bulundugg !
punta ayagina sabit punta ayag (Sekil: 6—68) digerine de gezer punt
ayagl denir. (Sekil: 6—69) - i

Sekil: 6—70.

Siper, siper ve ayagl olmak Uzere iki kisma ayrimigtiv. Siper geri-
gine eklenmis bir mil ile siper ayaf {izerindeki yuvays, m_‘kma c1vata§1
yardimu ile, istenilen yiikseklikte takilip tesbit edilir. (Sekﬂ:fi—?l) Si-
pér asagda gezer punta ayagn gibi gdvde lizerindeki kizaklar Uzerine ya-

/ l- — Pm‘z‘a sf[(ma kol
g olu delsi :
: | taklanmis ve istenilen mesafeye kaydiriip tesbit edilecek durumdadir.

P — diz punts
; Wﬁf kor‘up ¢ a\yar
{w ‘[ -'3‘ )
gezer punta
ayagt

’_l"orna,da calisma sekilleri:

R PUNTG ayad;

— ki punta arasinda
B teshit foly 1 Iki punta .
2 — Diiz aynada
i 3 — Amerikan aynasinda
Sekil: G—G9. '4 — Trifon vida ile
o 5 — Kovanda

8 — Malafada veya Istavrozda

isin tornaya baglanmas) icin yeter kolaylik degildir, Bu isi daha kolay-'%
Jagtirmak icin dilz puntanin veya déner puntanin, bir aygitla ileri gerii-g
hareketi saglanmigtir. Bu aygit punta ayar koludur. Punfa ayar edilip};

is bagiandikian sonra, punta tesbit kolu ile punta tesbit edilir.

Sekil: 6—TL
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§ Amerikan Aynas:: Uzerinde anahtar yardimi ile ‘hareket edebiley _
baglama ayaklar1 buiunan bir aynadir. Ayaklar arasindaki mesafe (0)""
., sifira kadar kiiciilebilir. Ayaklarin sayist iic veya dort olur. Ayaklarn@

istlinde (Sekil: 6—72) de gériildiigii gibi kademeler vardir, Ayakiar iki;
gesitlidir, _ ‘ |
1 — Diiz ayaklar

2 — Ters ayaklar P

Kademelerden en biiyiigiiniin icde bulunmast halinde ayaga diiz, aksilf
halde olamlarinada ters ayak denir, Aym aynaya hem diiz ve hem de"‘
ters ayaklar sira ile takilabilir, Ayaklar ve aynadaki ayaklarin yerleri'
numarahdir. Takilirken numara sirasina ghre sira ile takilmaldir,

Sekil: 6—72."

Sekil: 6-73.

. Diiz Ayna: Diiz ayna_ dilzgiin yiizli bir disktir, {izerinde cevreden
ve egit uzakhkta delikler veya yariklar vardir. (Sekil: 6—73} Delikler
ve yariklar sayesinde torna edilecek ig parcas: vida ile ayna yiiziine bag-
lamr, '
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fgin diiz aynaya ylzden vidalanarak baglanmasi igin, ayna .ile ig
merkezleri gakisacak sekilde iist liste getirilir. Ayna ile deliklerinden ve-
ya yariklarindan ise lisa vidalarla baglamr. . . _

Merkezli Diiz Ayna: Kugtik parcalann torna ed:]mesmde' kullam-
ir. Dilz aynamn merkezine bliyiik dleiide agac¢ vidasl veya trif‘on. vi:das.1
paglamr. (Sekil: 6—74) is parcasina vida dig dibi ¢apina gore delik dek-
pir. Merkezli diiz ayna tornanin fener miline takalip delinen is pargafsx
ayna_ izerindeki vidaya baglamr. Par¢amin alin ve cevresel tornalama ig-
lemleri bu usulde yapimis olur. .

Mandréen: | Fener miline ve gezer punta kovanina ‘uygun konik bir
govdesi vardir. Matkap mandrene stkma kolu ile takihp sokiliir. (Sekilf
§—75) Mandren fener miline takilirsa ig parcast sabit matkap hareket}x
veya mandren gezer punta kovanmna takilirsa is hareketli matkap sabit
sekilde deime iglemleri yapilir. . s

. Sekil: 6—74.

Sekii: 6-75.

Kovan: Bilhassa vazo ve buna benzer islerin tornalanmasinda tor-
nalama isi alin ve g¢evresel bir sekilde yapilma zorunlugu var ise is par-
pas1 kovana baglanarak yapum gerceklegir. Torna edilecek parga’ iki
punita arasinda kovana girecek kisim kovan yuvasina stki bir gekilde gi-
recek Olclide torna edilir. Parca iki punta arasindan sokiiliip torna edi-
len kissm kovan igine calilip bir vida ile is pargasi kovana baglamr. Ko-
van da is parcasi ile fener miline takilarak tornalama iglemi yapilir.
(Sekil: 6—76)

Sabit Destek Yatagi: ince uzun parcalar torna edilirken, kalémin
baskisi -ile esneyip titresim yaparlar. Esneyen pargalarin torna edil-
meleri glictiir, Hem torna edilen yiizler dalgall ve diizgiin olmaz. Ayrica
isin par¢alanmasi 've firlamasi ihtimali vardir. Titresimi ve esnemeyi én-
lemek igin bir takim tedbirler vardir. Bunlarin en basili torna edilen is
sol el avucu icine alimir. Sag elle kaleme kumanda edilir. Sol elin bag
parmag: ile kaleme bastinhir, Oldukga giic ve aligkanhk isteyen bir ‘calig-
ma seklidir, '
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Ince parcalarin torna edilmesinde birde sabit destek yatagl adi v
rilen bir aparat kullamlir. (Sekil: 6-—’7‘7)‘

L

3

Sekil: 6-176. Sekil: 6~77.

Yatak ayagl gévde iizerindeki kizaklara oturtulup- teshit edilen bi‘.
aparattir. Uzerinde ayar edilebilen ti¢ adet uc vardir. Bu uclar ise tem'
edecek sekilde ayar edilip is dondiriiliirse yatak cevresindeki esnemel
giderilmis olur. ' : 1

Iki punta arasinda torna edilmeyen bliylik caph islerin (Volan, kas]
nak, disli v.b. modelierin) tornalama islemleri, hava tornas: olmayan}
atelyelerde, fener milinin dis tarafina agtlan dige diiz ayna baglanarak}
tornalama isi yapilir.

Fener milinin d'is tarafina baglanan
‘diz aynaya kalin bezli zimpara kagidi ya-
pistirtarak disk "f_‘21mpara makii;am- gibi
gahgiir. (Sekil: 6~178)

ki punta arasina zimparalama silin-
* dirleri baglayarak . i¢ * bitkey yiizeylerin
temiilenmesi tornada bu zimparalarla ya-
piir. (Sekil: 6—79) Zimparalama silin-

Sekil: 6-78. !
dirleri muhtelif 8lciilerde yapilp igin daire veya kavisine uygun olam iki?
punta arasina baglanarak zimparalama yapilir, -

Tornada kavela cekme: (Sekil: 6—80) de gdrilen parca Amerikan
aynasma baglanir. Ayrica bicagin tam hizasinda siper ayagina, ortasinda

_kavela‘ pargasina uygun bosiuk bulunan kavela siirme aparati baglanir. Bu

i

‘295

Sekil: 6—79.

- aparat kavela elde edecegimiz parcamn donmemesini saglar. Makina calig-

frlir parga stirme aparal: arasindan bigaga dogru striliir. Bigak pargay:

. yontarak yuvarlak hale getirir. ¢nden siiriilen parca fener m?lipjn arka-
‘ andan ¢ekilip kavela elde edilmis olur. - .

Sekil: 6—80.

Acfklama: Kavela elde edilecek pargahln istenen Q?f‘p_a esit karfe k'e-
sitli . olarak hazirlanmasl Snemlidir. Siicme aparatinin iyl ayar gd:il.mIg;,
aparat boghigu ile, bigak deligi tam karsl karsiya bujunmahdir. - Stirme
aparatt ile bicak arasinda, ancak birbirine siirtiinmeyecek kadar mesafe
bulunmalidir. :

Torna Kalemleri: Torna kalemlerinin dig tarafindaki pal??l.‘ag.lz kfz-
sici bir Jamadir. Tornanin donme hareketi gerekli callgma gitcinu sag-
lar Aletin uzun sapl, kesici agzin kontroliinde gerek.l'i o{ax_l kaldirag kolj.l
igini goriir. Dénme hiz1 parca tizerinde merkezkag bir gug meydana geti-

" rir. Uygun bir dcida tutulan torna kalemi de (kesici lax_na) kendisine

dogru ddnen (zorlanan) parcaya kargl koyarak onu igler.

Oluklu Kalem: Parcalarin kabaca silindir, haline getirilmgsinde lve
silindirik pargalara ic biikey profillerin agilmasinda kullamlan bir, al.ettn.
Lama kesiti ic biikey - dig biikey gdriiniigliidir. Pahli ve ;{uvarla-k bir ke-
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siel agz: vardir. Kesici agiz; kalemin, torna edilen ise’ dalmasin: Bm : _psime Kalemi: Kazima esagma gore i goviir derin ve dar oluklafin
igin yuvarlatdmigtir. Pah agis1 30° civarinda olup, kaziyarak ve b qlenmesi -ile prafil silannn belirtilmesinde kullambr: Kalem lamasinin
rek tornalama iglerini goriir, (Sekil: 6-81) ortadaki kalnhid, kemarjardan fazladir, Lama, her iki kermx:dan me.r-
xeze dogru belirli bir a@da bilenmisg ve utia dogru sivrilen dizgiin bir
kesici agiz meydana getirilmigtir. Agzinin béyle o]ust;} keserken meydana
gelecek sikigma, sitrtiinme ve: yanmay: azaltir. (E&}ekxl.:.e.—-.s_fs al -

Tarak Kalemi:. Seri olarak yapilacak torna igleri i¢in Gzel olarak ig
profiline gore yapilmig torna kalemjeridir. (Sekil: 6—86 b)

 Egik Kalem: Silindirik parcalarin perdahinda kenarlarin yuvar]g

- masinda “V” oluklarin ve faturalarin acilmasinda kullanilan yassr g
I bir torna kalemidir, kaziyarak ve keserek ig goriir. Egik kalemin g
70° lik bir a¢t meydana getiren ucuna her iki yandan aglan pahl
civarinda bir kesme aQisi €lde edilir. (Yalmz bir yiiziinden pahh s
sol el egik kalemlenide vardir.) (Sekil: 6—82) ‘

Kavisli Kalem: I bitkey profillerin aqilip diizeltilmesinde kullanJ
kaziyarak is gbren diiz lamah bir kalemdir. Ucu yuvarlaktir ve 309}
tek agiz paht vardwr. (Sekil: 6—83) ;

(

Sekil: 6—381.

A m

Sekil: 6—82,

- -
4 s, - /
N T i

Sekil: 6—865H

Ara milli fornalar:

Bu tornalar tesviyeci tornalarina ¢ok benzerler, yapihs itibariy{e cok
teferruathidirlar. (Sekil: 6—87) Bir defa kesici kalemi arabaya bagluya-

I

/

K Al - - '
£ Br . iy o

Sekil: 6—83. -

Diiz Kalem: Diiz torralama iglerinde kullamlan yass: 'lamah
alettir. (Sekil: 6—84) ' '

~. 1 ¢
N § <
Sekil: 6-—-84. Sekil: 6—86a

Sekil: 688,

Sekil: 6—87.
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it o omn A 1 6rt ayakl Amerikan aynasimn fener miline
rak ¢ahsmak miimkiindiir. Bu kalemler . (Sekil: 6~88) de grildiigii gibi (Sekg. imis)geg%];ik?:gn vt
cegitlidiv. Kalemler celikten yapibp su verilip sertlestirilmistiv. Ayriea ta'k11m1§_ Ty

kiiglik kalemler katere baglanip istenilen agida. ve durumda katere bag-
lanacak durumda forna edilen parcamin durumuna gore kalem katere bag-
lamr, (Sekil: 6—87) Béylece kalemin boyuda istenildigi kadar uzatil-
mis olur. Torna edilecek pargaya yuvarlak profilleri (Sekil: 6—89) da
gorilen kalemlerle verilir, Bu makinaya baglanan siperde Ozel suret-
te yapilmigtir. (Sekil: 6—90)

Ana milli tornada calisirken torna edilecek parga{un gap.ye buyuk-
ligtnii dikkate alarak vites kutusundaki gostergeye gore devir adg@ ve
arabanin ilerleme z ayarlanir. (Sekil: 6—94)

.

Sekil: 6~89. -

. ’ Sekil: 6~90.

Bu tornada biiyiik caph islerin aynada (Amerikan vediiz) torna etme
imkam vardir. (Sekil: 6—91) de buyuk capl isleri baglamak icin diiz ve
Amerikan aynalar *gériilmektedir. (Sekil: 6—92) de biiyiik tip ve iki
bastan sikan aym zamanda parcayl eksantrik olaralk aynaya baglama
olanagi olan Amerikan aynasi gorilmektedir.

ekil: 6-93. '
Sakil: 6—91. S
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Sekil: 6—94,

. ,

i Hava tornasi: Biiyitk capl iglerin torna edilmesi burada yapilir, Bii-
yik tornalarda fener milinin arka kismina bityiiz diiz aynalaf vasitasiyla
is baglanr. Kalemde elle dejil, kizak iizerinde hareket edebilen arabaya
baglanarak torna islemi yapilir. (Sekil: 6—~95)

Cap1 ve agirhit biiyitk olan iglerin torna edidmesi miistakil hava tor-
melarmda yapihr, (Sekil: 6—96)

Sekil: 6-96.

SORULAR:

4

1 — Torna makinastnin yapisii ve calisma geklini anlatimz?

2 — Torna kalemleri ve gesit}erir{i‘cﬁrdi’ikleri ise gﬁfe sékil{erini‘ cizerek
anlaumz"‘

3 — iki punta a,rasmcla torna #ditecek pargalar nasl hazirlamr ve bagla-
nr?

4 — Cevrescl ve ahndan torna edilecek parcalar ka¢ sekilde baglamr?

5 — Torna malkinasinda calisirken nelere dikkat. edilmelidir?

6 — Torna makinasinda calisma cegitlerini yazimz?

7 — Mava tornasim anlatimz? :
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FREZE MAKINALARI
Bir model atelyesinde yalmz serit, daire testeresi, planya, kalinbk,
dekopaj makinalavinmn bulunmas: yeterli degildir, Bu makinalarin gére-
cegi iglerin disinda ve bu makinalarla yapimi miimkiin olnayan geglth
isler vardir. Bunlar icinde cesitli makinalar yapilmgtir.

Tanmtilmast ve Parcalar

Yap1 bakimindan cesitli sekillerde olanlari vardir, Bir govde igerisin-
de ddnen mil ve mile bagh cesith bicak ve testerelerle is goriir. Gordigl
igler cesitlidir. Diiz ve efmecli ig parcalarinin yiiz ve cumbalarina lamba,
kinig, kordon acar. Cesitli zivanalar acar. Ozeél bicak ve aparatlarla kimr-
langie kuyrugu kanal agar. (Sekil:6—97)

Freze Makinasim meydana getiren parcalar:

— Bigak ve festere

1 — Govde _ 6
2— Tabla 7T — Ayvar kolu
.3 — Siper B 8 — Motor
4 — Mil kovam 9 — Deve boynu
B — Mil

G_b‘vde: Dokme demirden yapmlmistir. Makina cahsirken sarsinti yap-
mamas1 bakimindan yere avatalarla baglamr. Makinanmn diger parcalar
gbvde lizerine monte edilmigtir. Paslanmamas) igin yagh boya yapilir.

Tabla: Yiizeyi diizgiince tesviye edilmis dokUm bir parcadir. Alt ta-
rafl wzgarahdir. AZir olmamas: igin agir tabla yapimaz. Tabla baz malki-
nalarda vidal ve kizaklh dizenler vardim ile asagi yukan hareketlidir.

Ortasmda milin gegeb'ileceéi bilyltkce bir delik bulunur. Lambali ve
i¢ ice girebilen hilezikler yardimi ile mil ¢apina ve mile takilacak bicaga
gore bu deligi kiiclitmek milmkiindiir, Cesitli aparatlar: tablaya monte
edebilmek icin {izerinde vidah delikler ve iki kirlangig kuyrugu kanal
bulunur. '

iper: Diiz parcalarin cesitli gekillerde 3§1enmesmde kullamlir. Milin
bir yanni ceviren ve iki yana uzanan dokiim bir parcadan meydana gel-
mistir. On tarafta sert agactan yapilmis iki parca eklenmigtir. Genellik-
le giirgenden yapihr. Siper civatalarl yardimi ile baglanirlar. Gerektigin-
de avatalar gevsetilerek parcalar birbirine yanagtinliv veya uzaklastir-

et

-

Deve boynu
- .

s stkma pabucu

303

Sekil: 6—97.
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E: 9 .- Kisa Millér: Diiz milden farki boyunun kisa o}usudm'. Gene}-
.‘ ﬁkle klangie kuyrugu kanal agmada ku]lam.i-an' blg-,a;klar talahr. Milin
gist kismu belirli bir gapta delinmistir. Bu delik igerisine blgak sokulur.
k. yanda bir vidah deliik bulunur. Bu delife gore yaplhm.s cxveTta .yar.dmn)_f-
] 1a bicak stkigtirihr. Gahgirken cvatamin gevsem?mesme dikkat etmeli-
Idir. Ara sira kontrol etmek en dogrusudur. (Sekil: 6-—99)

=] ' | Beok

= P\ ™ =

\

k. Boylece . mile takslan bigak veya testere capma gdre aradaki boslugy
ayarlamak miimkiindiir. - ' .

Mil Kovam: Makina govdesinin icinde ve tablanin altinda dikey ola
rak duran bir béliimdiir. tst ucunda milin gegmesi icin bir yuva bulunyy
Mil buraya sokularak bir somunla baglanir. Alt ucunda -gehisce bir kas-
nak vardmr. .

Tablast asag1r yukar1 hareketli obnayan makinalarda mil kovam ha-
reketlidir. Alt ucundaki kasnagin genis yaplmasina sebep, kovan asa-
gr-yukar: hareket ettirildiginde kasnag déndiirmekte olan kayisin firla.
mamast igindir. Bazi makinalarda motor, mil kovannm altinda ve “Akup-
Je” olarak cahgir, .

Mil: Uzerine cesitli bicak ve testereler takilarak parcalarin islen-
mesini temin eder. Mil kovamna giren alt kismu konilctir. Konikligin biti- 4
minden sonra dis acilmg bir kastm baglar. Yuvasma iyice oturtulan mil
bir somun yardimi ile ayrica sigilir.. Bu somuna baglama somunu adi ve-
rilir. Baglama somununa, mil ve mil kovanmndaki diglere gbre ayr ayrn
disler agilmistir. Bu nedenle mil ve kovan birbirini sagiamca sikar. Milin 3
list kismm silindir seklindedir. Takilacak bicagin sekline gore iic tiirlii fre- -
ze mik varédr. l

Sekil: 6-99.

3 — Yamk Miller: Mil {izerinde bir veya iki yank vardmr. BLT ya’-’

rildar millere “Tek yarkh miller” iki yarmkh millere “Cift yarkh miller
a ‘ adt verilir. (Sekil: 6--100)

1 — Diiz Miller 2 — Kisa Miller 3 — Yarik Miller
- Mil kovanma takilan alt kisimlari, hepsindede aym olmakla beraber
ust kisimlart, ayr aym ozellikler tasir.

1 — Diiz Miller: 25-30mm. capinda ve silindir geklindedir, iistten
40 - 45 mm. kadarina dig acclmistir. Bu dislere uygun birde somun vardir.
Ortasi delik bigaklar, tepsi testereler veya flanj yardim ile yaprak bicak-
lar mile takilir. Bicak veya testereler alt ve iist rondelalarla beslenir. En
son konacak rendelaya dikkat etmelidir. Somunun gereken gekilde sikila-
bilmesi icin rondelenin iist yizeyi mil lizerindeki diglerin bitiminden bs-
raz dabha yukarida olmalidir. Asagda olursa somun stkilmaz.

—“T . \\\'H iy - _3’:“:}

Sekll: 6--100.

7 Yartk millerde, yaprak bicaklarin kahnhgmna uygun blgiide. olan ya-
nga bigak takilir. Uzerine baski pargasi konarak tstten ctvata ile sikilir.
. ! L i  mi ¢ ~tilmistir.
Bazi millerde, dislerin bitiminden sonra diiz bir kisim barakilmagtir. Bicagin firlamamas: igin alt ve {ist cumbalar mil gefpx lfddaf kertilm §B
Seidl G788 B fosma deve oy talth: ‘ ikler yar ile bicagn ileri geri hareketi miimlkiin olmaz. Bi-
‘ Bu kertikler yardim cag

. ‘:‘Egtg " ‘ ’ cagm firlamamasi icin ikinci bir tedbir daha alinmstir. Crvatamn ba;l?
| ——_—_ | L ' ﬁ_ '?%"’ o parcasimt siktifl yer civata ¢apma gore 2 -3 mm. oyulmugiur. Civata bu-

raya gbmiileceginden bir kayma diistiniilemez. Makina galsirken civata-

: . P\. N 21 -‘. nm gevsememesi igin ayrica kontra somun konulimustur. Tek yarikh mlll-
. = . N - |
‘ EE i u[ 1 1 H — Jere bir bicak, cift yarikl millere iki bicak takiir, Ayan: tam yapinus il
Sekil: G—98. h ; icak daba temiz yontar.
- ' : : ) oL 28
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i Ibhiak x:e .Testercfler:. Freze makinasinda cok cesitli igler -gﬁriilebildj
gini belirtmistik. Bu islerin gériilebilmesi i¢in gerekli olan gesitli bicak ve:

testereler vardlr. Bunlari gbyle siralayabiliriz:

1 — Yaprak bicakian
2 — Top bigaklan

3 — Disk bicaklar:

4 — Yildiz bicaklari

S5 — Kirlangie kuyrugu kanal bicaklar
6 — Ozel bigaklar o
7 — Tepsi testereleri

8 — Yalpal tepsi testereler

kl‘ — Yaprak bigaklar: Bu bicaklar tek veya cift olarak kordon . i
mak igin kullanihrlar. Tek olarak calgmak istenildigi zaman yarik milé 2

;a.kxlarak calizir. Bu .blgagl yarik mile takarken, iyi dikkat etmek sarttr
Ira ustten sikilan vida iyice sikilmazsa, bigagm firlama. ihtimali éoktur‘

Bicagin firlamamasi i¢in orta kismi cukur yapilir, Tek bigak ile iyi bir ?'

igljei'me yaplmadigindan bu mahsuru ortadan kaldirmak icin cift olarak
7 ;m e tafkﬂ'an b‘lgaiklar (Sekil: _6-—101) de goérillen iki flanjin arasmna taki-
1Ip ve diiz mile sikistinlmak suretiyle calir, Flanjlara bigak kalinhi

' Sekil: 6-101.
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_f‘ kadar agimis kanallara bicaklar takilarak sikiir. Bu iki bigagn kesici
. apizlan cok iyl ayar edilmési icap eder. Aksi halde bicagin birisi icerde
" kalacak olursa tek bicaktan farkh bir isleme yapamayiz. Bu flanjlarin

orta .yerinde diiz mile takilimas: icin delik delinmistir. Bu bigaklarin kes-

me agilarl 60° bilenmeleri ise zimpara tasinda yapihr. Gaz tasinda ve yag

taginda da kilaglarm distivitir,
2 — Top Bicaklar: Bunlar agac viizeyini islemek igin gegitli' sekil-
lerde olurlar. Sekil itibariyle genel plarak planya milinin bir parcasina
penzemektedirler. Orta yerlerinde diiz mile gecebilmeleri ig¢in delikleri
vardir. (Sekil: 6—102)

J

e ST T gkl 6102,

Top bicaklarda, planya milinde oldugu gibi 2 -4 bicak bulunur. Bun-
Jarin sokiilmesi bilenmesi ve yerine takilmasi planya makinasinda oldugu
gibidir. Korelen bigaklar sékulur, gerekirse zimpara taginda bilenir, gaz
tas1 ve yag taginda kilagisi abimur, Yerine takilarak ayarlamr. Calisirken
sarsinti yapmamasl icin deve boynu kgl]ahﬂmahdn‘.

3 — Bisk Bigakiar: Caplam 20-45cm. arasinda degigen bilylik bi-
caklardir, Kalinhklar: 7 - 15 mm. kadardir, Diiz mile gecmesi icin ortasinda
bir deligi vardir. Celikfen yapihnig ve adina disk denilen daire geklindeldi
parcaya, top bigaklarda oldugu gibi 9.3 veya 4 bicak takihir. Bigaklar
cesitli stkma diizenleriyle iyice sikibr. Kinig acmada ve daha ¢ok zvana
islerivle dogramacilikta kullamlr. Zivana bicaklar:r adida verilir. (Sekil:
6—103) , )

4 — Yild&z Bicaklar: Bu bicaklar ylhihzé benzedikleri icin bu ismi
aimglardir. Bunlarin kesici agizlari (Sekil: 6—104) de goriildugi gibi
goktur, Bu kesici agizlarin adedi 3-8 arasinda degisir. Kesici agiz cogal-
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Sekil: 6—-103.

dikea daha temiz is yapma kabiliyetleri artar. Bu hicaklarda diiz mile ta-

kalarak cahgitir. Kahnhklam 5-20mm. kadar olur. Caplar disk bigakia-

rindan daha kiiciiktiir. 8-20cm. arasinda degisir.’

] . " y=Talos bosluk agst

S~ —— A~ Kamo agist .
o~ Ser best ac

Sekil: 6104,

309

Aé‘lzlén*l diiz, egik veyé. profilli olur.

5 - Kirlangig kuyrugu kanal hicaklar: Silindir bir gévde Ulzerine
kirlangic kuyrugu geklinde kesici agizlar konulmustur. Kisa mile takala-
rak cahsilir. Yalmz kirlangie kuyrugu kanal acmada kullamlan bir bigak-
tir, (Sekil: 6—105)

Sekil: 6—2105.

6 — Ozel Bicaklay: Belirli bir ige gore Ozel olarak yapiinig bicak-
lardir. Aym isi devamh yapan atelyeler igin o ige gdre ozel bigale yvaptir-
mak faydahdir, ) )

7 — Yalpali tepsi testereler: Tepsi testerelerin beliri bir kalinhg
vardir. Bu sebeple her olgiideki kinisi veya buna benzer isleri bir ayarda
yapamazlar, Capraz ile beraber 3 mm. kanal acabilen bir tepsi testere
ile genigtigi 7 mm. olan kinigi bir ayarda agmak miimkiin degildir. Bir ka¢
ayar yaparak istenilen geniglikte kinis agcmak gereklidir. Bu sebeple tes-
tereler her is icin elverigli degildir. Freze makinasinda daha ¢ok yalpak
testereler kullambr. (Sekil: 6—106) '

Motor: Freze makinasinda kullanilan mo-
torlarm giicti 2 - 6 P.S arasindadir. Dakikada
doniis say1s ise 4500~ 6000 dey/dak dir. Ozel
bir sartel yardimiyle motor iki ydnli caliga-
pilir. Yalmz bicaklarin takihs durumuna dik-
kat etmelidir.

Frezenin Calsmaya Hazrlanmas:

Frese makinasinda gaihsmaya baslama-
dan dnce, yapiimasi gereken hazirliklar onem-
lidir. Normal bir sekilde hazirlanmayan ma-
kinada verimli cahsilmaz. Cesitli is kazalar
meydana gelebilir. Isler diizgiin ve temiz ¢k~
maz. Mili heniiz takilmarmms bir makinann
basina giderek, yapilmasi gereken hazrhk- Sekil: 6—106.
lar1 gbzden gecirelim, _

1 — Diiz, yark veya kisa millerden hangisiyle gahsmak gerekiyor-
sa, mil kovamna takihr, Baglama somunundaki dislerle mil ve mil kova-
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mndak% diglerin birbirini iyice kavramasma dikkat edilir. Somunu sikar-
ken mil kovanmmn dénmemesi icin mil kovamnda bulunan delige tepsi
testeresinde oldugu gibt demir cubuk sokulur.

2 — Flanjlar yardimyle yaprak heaklar kullamlacaksa, bicaklar
flanjlara glzel oturtturulduktan sonra mile takilir. Bicaklarin kesici agiz-
lar1 aym ugus dairesi Uizerinde bulunmahdir. Mil hangi yone dénecekse bi-
cak agizlarida aym yonde olur. Flanjlarin alt ve iistiinii rondelelarla bas-
ledikten sonra somun takilarak giizelce silalr. -

3. — Top, yudiz, disk bicaklar1 veya testereler kullamlacaksa mile
yeteri kadar rondela takildiktan sonra bigak mile oturtturulur. Uzeri ron-
delalarla yetem kadar beﬂendlkten sonra somun guzelce sikilarak kont-
rol edilir,

4 — Disk veya top bigcaklar g1b1 agir bigaklar kullamlacaksa, emni-
yet ve salgt yapmamasi bakimmdan deve boynu taklr.

. 5 — Kisa mil yardimyle kirlangic kuyrugu bigak kullamlacaksa ye-
rine takilir. Yandaki civata giizelce sikilir. Tekrar kontrol edilir.

.6 — Yarik miller yardimiyle yaprak bicaklar kullamlacaksa bicak-
Iar yariklara giizelce oturtturulur, Uzerine baskl parcasi konarak somun
ve kontra somnn sikihr, Cift yariklarda kesici agizlarin aynt ucus daire-
sinde o]masma Onem Vemhr

7 — Sikma iglemlerinde mxl ve niil kovammn dénmemesi 1gm m11
kovamndaki delige takilan demir cubuk cikarilir,

8 — Bicak. veya testereler takilirken keskin olmalarina dikkat et-
melidir. Kor bicak veya testerelerle temiz is yapilmaz, ¢esitli kazalar do-
Zabilir, -

9 — Bigcagin iki yamnda kalan siper parcalari bicagm gapmna gore
yanagtirilarak sikihr. Ikisinin aym dogrultuda olup. olmadig:. kontnol ech-
lir. Degilse duzeltlln .

10 — Yapilacak isin’ 8lciilerine gdre tabla ayar ve siperi ileri geri

haveket ettiverek talas ayart yapihir. Ayar iizerinde énemle durmal ve’

gereken titizligi gbstermelidir. Bozuk bir ayar butun is parcalarinin bo-
zulmasina sebep olur.

11 — Iglerin daha kolay glkmam ve cesitli is kazalarmm olmasi ba-
kumwndan ileride gorececrnmz vardimer aparatlar gevektigi sekilde kulla-
mnlir,
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12 — Salter acilarak makina cahstirihr. Bir parca’ ahnarak 'deneme‘

calismast yapihr. Ayar kontrol edilir, Makinanmn normal gah§1p gahgma—
d:tgma balalr, Makma caligmaya hazwr deme-ktu

Frezede Qahglrken Dikka.t Edilecek Hususlar

Ireze makinasinda (;ah§mken, islenen pargalann diizgiin cikmas1 ¢e-
sitli is kazalarimn meydana gelmemesi ve makinanmn yipranmamasi igin
bazi noktalara Snem verilmelidir. Gereken korunma tedbirlerini almadan
yapl]an calismalarm ¢ok tehlikeli oldugunu hicbir zaman unutmamahdir.

1 — Makinada kullamlacak hlgak veya testere cok keskin olrnahdxr
Kor bicak veya testereler temiz is cikarmaz. Cesitli kazalar meydana ge-
tirir. -

2 — Maklhamn calismaya hazirlanmasma dnem verilmelidir. Milin
baglanmasi, bigaklarin ayarli bir gekilde takilmas1 yapilacak ige gbre si-
perin ayar1 ve diger hazirhklar ayri ayrl 'cmzhk isteyen konulardir.

3 ——'Freze makinas), diger makinalara gore daha cok tehlikeli ola-
pilir. Calgirken cok dikkatli oIma‘k,_gevreyle ilgilenmemek gerekir. Dal-

- gmhk bilyilk kazalar. dogurabilir. Otomatik stiriicii yoksa, parmalklar:

mimkiin oldugu kadar higaklann yakmina sokmamaldir.

4 — iglenen parcanm ilerleme hizini, talag kalinh@mna gére ayarlan-
maldir. Isi bir an evvel bitirmelk igin makinhaya fazla ylklenmek dogru

degildir. Motor zorlamr. Is temiz cikmaz, Cesitli kazalar meydana gele-

bilir.

5 -— Makinada islenen parcalar ardakli, budakh veya catlak olma-

‘mahdir. Yiiksek devirli bir makina oldugu icin bu gibi kusurlu yerler he-

men kirlarak kazalara sebep olabilir.

6 — Makinada calsirken motorda veya makinanmn diger boliimle-
rinden birinde arza meydana gelebilir. Arizalar genellikle makina c¢ali-
sirken yabanc ses cikarmalarindan anlagihr. Boyle bir durum meydana
gelirse sarteli kapatarak gereken kontrol yapiima ve tedbirler ahnmahdir.

7 — Deve boynu, araba, baski yaylari, koruyucu kapak veya diger
yardimel aparatlar kullanmak. gerekiyorsa makinaya takmaldir, Thmal
ederek takmamak biiylik kazalar dogurabilir.




. Mil ve yataklar zamamnda yaglanmassa arzalar meydana gelir, Motor
ve diger pargalarin tozu her aksam alinmalidhr. Yagh boya olmayan ye
leri paslanmaktan kurtarmak icin zamarn zaman mazotlamahdir. Mali.
naya giiclinden fazla yiik vermemelidir.

:

SORULA R:.

1 — Freze makinasmmn krokisini cizerek lizerinde bulunan parcalarl adian.
dirinz?

2 — Frere milleri kag gesitkir, Sekillerini gizerek gﬁrévlerini anlatimz?
. 3 — Freze bigaklarmm cesitlerini ve ne is gordiikierini belirtiniz?

4 — Freze makinasimn ¢alismaya hazirlanmasim ve cabsirken dikkat edi-
lecek hususlart sirasiyle agklayiniz?

8 — Makinanin bakim ve kor;unmasxﬁa gereken dénemi vermelidip ]
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MOBELCt FREZESt

Bu frezeler ézel olarak birkag iilke tarafmdan yapiimakta .tzlu]:p;,. 31;,;1!.
yenin ve atelyede yapilan islerin kapasitesine gore 4-5 cesittir. Biz

rada model atelyelerimizde bulunan orta biiyiiklitkteki bir freze ile dzel

ve daha bilyitk islerin yapuminda kullamlan biiyiilk tipini gbrecegix. .

Orta tip modelci frezesi (Seckil: 6—107) de genel olarak gﬁ}'ii%mek-
tedir, . -

Selddl: 6—107.




- Frezenin Ana Parcalar

a — Althk. o

b —- Alt sabit tabla. o

¢ — Hlleri, geri harcket eden tabla.

d — Saga sola hareket eden tabla.

— 360° dbner tabla.

— Digey mil. .

— Baghk baglanti pargasl.

— Bashk ve baghk parcasina asagi ve vukariya hareket veren
cevirme kolu. '

i — Dbner baghk.

i — Doner baghk mili.

k — Hiz kutusu.

1 — Motor.

a — Althk: Sac veya dokiumden yapilmis kapalr ve igine cesitli bag-
lama aparatlarn ve cakilarin kondugu bir dolaptir. Yiiksekligi 70-75 cm.
dir. Bu althk makinamn dengeli ve sarsintisiz' calismasim saglar.

b — Alt sabit tabia: 'Yiizeyi ‘hassas iglenmis, Uzerinde parca bagla-
maya yariyan ve aym zamanda C tablasimn hareketini temin eden kir-
Jangic kuyrugu kanal bulunur. Bu tablada ylksekligi fazla olan iglerin
baglanmasi ve frezelenmesi yaptir. Aym zamanda bu tabla iizerinde bu-
lunan yan siper vasitas: ile cesitli frezeleme islemide yapilir.

¢ — ileri geri hareket.eden tabla: b tablasi iizerine monte edilmis-
tir. Tleri ve geri hareket eder. Bu hareketi cevirme kolu yardimi ile yapar.
Bu tablanin ileri geri hareketi solunda bulunan bir kol vasitasy ile smir-
famir. | _ : : . '

d — Saga sola haveket eden tabla: Bu tabla C tablas: lizerine mon-
te edilmis olup saga ve sola hareketi cevirme kolu yardimm ile saglamr.
Bu tablada 6n Xisimda bu hareketi simrlayan bir sikma kolu ve ayn za-
manda hareketi mm. olarak gisteren bir gbsterge mevcuttur. Bu tabla
C tablas: ile beraber ileri geri, sag sol hareketi ayn zamanda da yapa-
bilir.

‘e — 366° Doner Tabla: Bu tabla ckseni etrafinda bir kol yardimi
ile 360° doner. Tabla altinda bu déniighi gosteren a1 gistergesi ve donisli
smirlayan bir sikma kolu bulunur. Tabla iizeri hassas tesviye edilmis olup
ig parcasim baglamaya yariyan T kanallar? bulunur. Tabla ortasinda yu-
varlak merkezleme pargasi mile takilan sivri uclu merkezleme puntas: ile
tabla ortasmdaki merkezleme deligi seviyesinde merkezleme yapilir.

g e o
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f . Diisey Mil: b sabit tablaya dik olarak monte edilmis olup, g
baghk baglanti parcasinin h gevirme kolu ve f miline paralel vidali mil
asa@l yukar: hareket bu vida yardimi ile yaphr,

g — Baghk baglanti parcasi: Bu parca f dikey miline gecmis olup,
vidall mile somun vazifesi yaparak vida h kolu ile déndirtildiigiinde bag-

ik agagl yukar: hareket eder. Bu hareket bir sitkma kolu yardimi ile sa-

bitlesgtirilir. .

h — Bashk ve baghk parcasina agagl ve yukartya hareket veren
cevirme kol '

| — Doner baghk: Bu baglhk 90° saga ve sola donebilir sekildedir.
(Sekil: 6—108) Donme agisim gbsteren bir gdsterge ve donmeyi sabitles-
tiren sikma vidas: baghgm her iki tarafindadir. Bu bashk i mili izerinde
bir cevirme kolu yardumi ile agag yukar hareket eder. -

0
Sekil: 6-108:

i — Doner baghk mili: Bu mil 1 baghk icerisinde agag1 ve yuKart ha-
reket ederek, hassas ylikseklik ayari buradan yapilir. Mil icerisinde, mo-
tordan alman hareketi bicaga ileten bicak baglama baghgina sahip ikinci
bir mil daha vardir. Cesitli bicaklarin ve cesithi yatay basglhiklar b mile
takihrlar. :
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k — Hiz kutusn: Mevdiventi kasnaklar yardimiyle motordan ahnan
hareket brcak bagZlama miline iletilir. Hiz kutusundaki merdivenli kasnak-
lar yardim: ile devir sayis1 560 ile 14000 dev/dak arasinda deZismektedir.

1 — Motor: Bicak miline hareket veren motor 2800 dev/dak yap-
makta olup 1,5 HP dir. Motor aym zamanda saf ve sol diniiglidir.

Freze makinasmda kullamian aparat]ﬁr:
Bicak baglama bash: Cesith bicaklann baglandiga aparatiardir.
{Sekil: 6—109)

Sekil: 6109,
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Ru baghklara cesitli profillerde silindirik ve lama bicaklar baglana-
vak ic ve dig profillerin iglenmesinde kullanihrlar. (Sekil: 6—110)
Bu bicaklar agag¢ ve hafif metaller icin iki aym cinsde yapilmgtir.

(Sekil: 6—111)

=,

"

Sekil: 6-111.
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(Sekil: 6—112) de maga santif) gobegine ait silindirik ve profilli kis-
min doner tabla yardimiyle yapmu gérilmektedir.
Yatay Baghk: 1 mili icerisindeki déner mile takilan yatay bashk ce-
sitli oyma iglemlerinde bicak baZlama aparatlar yardimiyle kullamilir.
(5ekil: 6—113a)

" Sekil: 6-112.

Torna kalemi baglama bagh@: Cesgitli dlclilerde torna kalemi bagla-
mak suretiyle macga sandiklarinin oyulmasinda kullamlir, (Sekil; 6--113 b)

Bu baghkta yatay ba‘ﬂik gibi déner mile baglanarak I doner bashk
yardimyla komple cesitli agilarda dondurulerek degisik iglemler yaplhr.
(Sekll 6—114)

I§ Baglama Pabucu. Pabuglar tabla tGzerindeki T kanallara gegmlen
vida somun sistemi ile baglamrlar. (Sekil:.6—-115) - .

Sekil: 6-—-114.

Parcay: tek tarafh sitkan pabuclarda pabucun digta kalan kismina ig
parcas: yliksekligince kademeli destek parcasl konarak sitkma yapilir. (Se-

kil: 6-116)

Sekil: 6—115.

Sekil: 6116

319
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is baglama veya dayanma gonvesr Bu ginye umumiyetle makina.
tablasina baglanarak dikey yiiziine is pargast baglamp yatay bashkla ge.
cith oyma mlemlem yapiminda kullambr. {(Sekil: 6—117)

Sekil: 6—117.

‘Biiyiik Tip Modelci Freze Tezgihi: Bu tezgih diger modelci freze-
sinden daha biiyiik kapasitede ve komplike bir tezgihtir. (Sekil; 6—118)-

.

Sekilde goriilen bu tezgdhin tabla hareketleri mekanik oldugu gibi
ayri bir motor yardum ile otomatiktirde. Tabla biiyiik islerin frezelene-
bilmesi i¢cin asag ve yukar: hareket edebildigi gibi iist baghkta yatay ola-
rak' givde izerindeki kizaklar yardumi ile ileri geri hareket edebilme
ozelligine sahiptir. Ayrica baghk saga’ ve sola 90° dondugu gibi, gdvde
eltsenine gére 45° hk dontislerde yapabilir. (Sekxl 6—119) da sola ve
giovde eksenine gore agill bir iglemin yapimasi gériilmektedir.

Bilyiikk model atelyelerinde biiyiik ve ozel islerin yapiminda kullamlan
bu tezgdhin komplike ve dzel olusundan dolay1 yetistirilmis tekmsyen ta-
rafindan Lullamlmam gereklidir,

‘Kiigiik tip modeéici frezesinde gordigumiiz
bigakiaria, baghklar takimak stiretiyle gerekli

gibi bu tezgihada cegithi
galigma yaplr,

21
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Sekil: 6-119.

. . SPIRAL

Bazi modellerin yapinunda el takimlar ile istenilen profil ve seklin
verilmesi diizgiin olmadi® gibi, o yerde el takimlan ile de caligma imka- §

=

n1 olmayabilir, Bu hallerde sp'ral calalar: ile istenilen sekil ve profil mo- .{ [
del iizerine verilebilic. Bu makina ile calisirken modeleinin bu makinayr @
cok iyi kullanmas aymi zamanda hangi caki ile nerede ve nasi ¢ahsaca- 3
gm bilerek kullanmasi gerekmo-ktedir. Elle calischi icin el hareket ve E

hakimiyetinin de 6nemi biiyliktiir, (Sakil: §—120) de spiral makinasi gi-
riimektedir, ) :

Spiral milinin ucuna takilan bigak tas ve gelik telli firgalar (Sekil:
6—121) de goriilmektedir. Bu cakilar afiag ve madeni modellerin islen-
mesinde Rullamin.
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MOTOR ASKI KOLU

Sekil: 6—120. Sekl: 6—121

MATEAP

Matkap tezgahi, parcalara delik agan bir cesit is tezgahdir. Mat-
kapla delik delmek, imalat atelyesinde en cok rastlanan iglerden biridir.
Tezgihin cahstirilmasi ¢ok basittir, Atelyelerde genellikle masa matkap
tezgdhi, orta biiylikliikte siitunlu matkap veya radyal matkap tezgam
kullamhr,

Standart masa ve siitunlu fezgahlar:

Endiistride kullamlanlarmn en basitidir. Bir matkap tezgahmin esas
pargalar taban, siitun, tabla ve bastir. (Sekil: 6—122) Matkap tezgahi-
nin bagl {izerinde esas igleme organlarm bulunur., Kesici aletler, motor-
dan kasnak ve kayis aracihg ile hareket alir. Motora bagh {i¢ veya aort
basamakll kasnaklar, fezgahin cegitli hizlarda calismasim saglar. Elle
hareket ettirilen bir kol ile talag verilir. Kesici aleti tutan veya asagi
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" Sekil: 6~122,

yukari hareket eden milin ucuna 'k
olclideki matkap tezgahlarimin milj
nellikle vidaldir. Orta bilyiiklitkte
gunda milin ueu konik (No. 1 vey,
nik saph matkaplar milin konik
lar tezgaha bir mandrenle baglan

zenle matkap istenen derinlikte de
Tanw,

onik veya vida agilmis olabilir, Kiiciik
EI"H’II{I ucu, mandreni tutmak icin ge-
ki slitunlu matkap tezgahlarinm co-
a No. 2 Morse konigi) yapilmstir. Ko-
deligine takilr. Silindir sapl matkap-
1r. ilerleme boyunu -ayarlayan bir dii-
Idikten sonra ilerlemenin durmas: sag-

Genel Ayarlamalar:

1 — Tablay1 yukar: kaldirmak veya agagiya indirmek icin
]

nizle bir kenarindan tutunuz. Tablanmin teshit vidasim gevsetiniz o) eli-

Sonra

325

iki elinfizle tutarak tablay: agagl veya yukarl kaldirimz. Tablamn orta-
gindaki deligi rr}il veya mandren ucunun tam kargisina getiriniz. Baz sii-
tunlu tezgahlarda tablamin kaldirilip indirilmesi, siituna bagh bir vida ile

* saglanir, :

2 — Tablayl sittun etrafinda dondiirmek icin, tabla tesbit vidasinn
altindaki vidayr gevsetiniz. Tablay1 istenilen konuma gelmek uzere don-
diirdiikten sonra viday1 sikistiriniz. :

3 — Mil hizim degistirmek ic¢in, kaylg koruyucu kapagim aginiz.
Kayls gevsetme vidasim gevirerek kasnaklarr birbirine yanastirip, kayr-
s1 yeni konuma getiriniz ve kayls germe vidasin cevirerek kayisi geriniz.
Kesme hzlar;: Matkap ddnerken, cevresindeki bir noktamin bir da-

“kikada metre cinsinden aldifi yola kesme hzi denir. Kesme hizina, cev-

resel hizda denir. Kesme hizi devir sayisi anlamna gelmez. Malzemelerin

delinmesinds, delik delinirken kesici aletin cabuk kérlenmemesini sagl-

yan normal kesme hizlar1 vardir. Kesme hizi normalin iistiinde olursa
matkap cabuk korlenir veya kirihr. Normalin altinda bir kesme hiz1 ile
caligilirsa, iyi talag ¢ilkmaz ve isin tamamlanmast uzun zaman ister. Ay-
m kesme hiz1 ile caligmak igin kiiclik matkaplar bilyliklerden daha hzlz
dénmelidir.

Matkaplarda kesme hizi gunlara gore degisir:

1 — Delinecek gerecin cinsi, gerec ne kadar yvumugak olursa kes-'

me hizi o kadar bilyiik secilir. Bu genel bir kuraldir.

9 — Kesici alet gerecinin cinsi, seri geliklerden yapilmig matkaplar
icin, karbon celiklerinden olanlara oranla agag yukarl iki kat ‘bliytik bir
kesme hizi segilir,

3 — Deligin yiizey kalitesi

4 — Kullamlan sogutma S1vVisl

5 — Ig parcasimm tezgaha baglanma gekli
6 — Matkap tezgahimin biylikliigi ve tipi.

MALZEMENIN Kesme hizlari
Paslanmaz gelik 15 m/dak
Yumasatilms yliksek karbonlu alet celigl 18 m/dak

) Diigiik karbonlu makine geligi , 25 m/dak
Cok yumusak gelik veya yumugak esmer font 30 m/dak
Piring ve bakir 60 m/dak
AltUminyum a0 m/dak
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Devir sayrsr: Matkap milinin dakikadaki devir sayisinin ne Olmasil-

gerektigini bulmak i¢in, matkabmn kesme hizinin teshiti cok Gnemligir,

Davir sayisimi bulmal igin jzlenecek yol sbyle olmal:dir;

Matkabin karbon celifindenmi yoksa seri celikten mij yaplldlgi bilin-
melidir, Delinecek malzeme de bilinince da a evvel verilen keane hizia. 4

rindan uygun olan secilir. '
1000.v

= 374D Formiili uygulanarak gerekli devir sayis bulunue,

Ornek: Diigiik karbonly celik lizerine 12 mm. capinda delik delecek

seri celikten yapilmis bir matkaba dakikada verilecek devir sayisl ne
olmalhdir? ‘

Cozitm: Diisiik karbonlu celigi, seri celik matkapla delmek icin kul-
lanilacak kesme hiz1 25 m/dak, olarak bulunur, Yukaridaki verilen for-
mulde degerler yerine konursa devir sayisi:

1000V 1000.25

- % = —-m-—- = 663 dev/,dak.

Matkap mili, tezgah iizerinde bulunan ve bu devir sayisina en yakin ola-
nina ayarlanmaliday.

Sofutma sivalar: ki metal birbiri {izerinde siirtiiniirse 1sinr, Su
halde 131, siirtiinme ile meydana gelir. Birbiri lizerinde galigan iki parce-
nin surtlinmesi, hareketine kargi direnc gbsterir. Kesici aletin is parcas:
Uzerinde hareketi esnasinda stirtinme nedeni ile 1.1 meydana gelir. Bu
siuna, sofutma swvilarindan bird aracihg ile giderilebilir.

Sogutma sivilari asagidaki amaglar icin kullanihr:

1 — Kesmenin daha etkili olmasint saglamak
2 — Kesiei alet ucunda meydana gelen 1sinmay1 gidermek

3 — Tala;im geregten ayrilmasim kolaylastirmak. o

NOT: Dokme demir kesici aletle islenirken sogutma sivis1 kullanil-
maz. Bundaki iglemler kuru olarak yapuir,
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& b, ju-
Berteme: Matkamn her devirde pargaya dogru .al.d1g1 yplml.lzlﬁl; -
zuna ilerleme denir. Cesitli bliyllkliieki matkfilplarb%gm :gf:;l ;ezgahln-
I ilmigti raber elle talas verilen bir m
ler verilmistir. Bununla bera talag len i
i i 6 kiin degildir. Ilerlemeni
bu ilerlemelere gbre galigmak mum d : "
g?up olmadigim anlamak igin yapilacak e.nl iyi gey, cikan talasa bakfna
ve kola yapilan baskiyi bilmektir. (Sekil: 6—123)

Sekil: 6~123.

Bir siire peceri kazandiktan sonra, kolumiz, uygun ilerleme vermiye
ahair. tlerleme cok olursa, kesici ucun zedelenmesine 1sinmasina ve hat-
ta matkabin kwrilmarna sebep olur. Az jlerleme ile calismakda ma’;l:a-
bin is parcasi ﬁzerinde gicirdayarak kﬁrlenmesin.e.yol acar. Matkap talas
almaya bagladiktan sonra siivekli olarak kesmelidir,
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Delme iglemlerinde doéabilecek kazalar ve bunlara kars: korunm

‘1 —:.M.atkap tezgahim galstirmadan once, otomatik kumandy
devir degistirme kollarimin durumlarina dikkat edingz,

2 Herhangi bir onarim anmnda tez Srit i
gahin gérillecek yerine
kat arzalihr) levhasi asiniz, : ¢ ®

'3 — Is elbisenizin kollarimin matkaba sarilmasina meydan vermeye-i:

cek sekilde giyiniz.

4 — Matkap mili ddnerken mandrenden matkab: ébzmek teﬁlike ‘

dir. Matkap tezgahim durdurup matkab: sékamelisiniz.

mz,

6 — Tezpahta matkap ddnerken, {istiihii v.b. geylerle silmeye kalkig- ;

mayimz, Aksi halde matkap sarar ve bir kazaya sebep olabilirsiniz,

7 — Is pargasini emniyetli bir sekilde baglayimz. ince veya kiiciik
pargalar: asla elle tutmayimz. Mengeneden yararlammz.

i 8 — Motoru durdurduktan sonra elinizle mili kavriyarak durdarma-
ga kalkismayiniz,

-9 — Parcadan cikan uzun ve helisel talaslart asla elle tutmayimz,

10 — Baslar_xgigta matkab1 daima hafifce asagr dogru bastirnmz, Faz.
la bask: uygularsamz, matkabin diizensiz kesmesine, kirilmasina veya ig
parcasinin yerinden oynamasina neden olursunuz.

11 — Celik igin bilenmis bir matkapla hichir zaman piring bakir ve-
¥ya bronz gibi metallari delmiye kalkismaymniz. Matkap esneyerek kirihr

ve isi bozarak bir kaza yapabilir., Ofretmeninize sorarak nasil bilenece-
£ini dgreniniz. ‘

12 — Matkap tezgahina ve diger tezgahlara yaslanmayiniz,

13 — Tezgah basinda dik durunuz, Goziinlize ve yiiziiniize sigrayabi-
lecek talaglardan korunmus olursunuz,

14 — Delme esnasinda uygun sogutma sivisi ile matkah sogutunuz,

f‘, daha derine batirmak gerekirse, stk stk gikartip
b ralaglar disariya atmahsimz, Talaglarin oluklar-
b da tikanarak kalmast matkabin kirilmasina sebep

3 O]ur‘-

3 .dénme hizlarn olmasi, genellikle hiz kutusu ile

5 — Mandren anahtariny isi biter bitmez mandrenden glkarmallsné
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15 — Matkab1 helisel oluklarin bittigi yerden

Sittunlu matkap tezgAm: Orta biliylikiiiktedir.
(Sekil: 6—124) Bu tip tezgahlarda milin -gegithi

gaplamr. erlemeler de otomatik olarak veya elle
saglanir. Siitunlu matkap tezgahlarina, masa mat- S
kap tezgahlarina oranla daha biiyllk matkap ve o
kesici alet baglamr.

Radyal matkap tezgihi: Radyal matkap tez-
gahlarinda cok bitylik i parcalarina delikler deli-
nir. (Sekil: 6—125) Bu tezgahlarda, bir siitun et-
rafinda tam hir devir yapabilen ve agagl yukar:
hareket edebilen veya ekseni etrafinda hareket
edebilen biyiik bir konsol vardir. Konsol iizerin.
de bulunan delme bagh ileri ve geri radyal ola-
rak hareket edebilir. Radyal matkap tezgahlari-
nmn bir cogunda konsolun, delme baghfinin ve
milin hareketi elektrik diifmeleri ile saglanmir. Mil, delme bashfinda bu-
lundugundan bu kisim ileri, geri saga ve sola hareket ettirerek matkaby
istenilen konuma getirmek mitmkindiir. Tezgahin bu &zelligi sayesin@e
is parcasimin yerini degistirmeden, cesitli yverlerine, delilkler dolick miim-
kiin olur. (Sekil: 6—125)

Sekil: 6—124.

SORULAR:

1 — Matkap mandreni nedir? Sap ne sekildedir? Nigin sapta bir dil bulu.
nur? ) :

2 — Matkabin konik sapi, mildeki konik yuvasi igin kiclikse, matkap mile
nasil baZlamr?

3 — Matkaplarda kesme hiz1 neye gore degigir?

4 — Delme islemlerinde dofabilecek kazalar ve bunlara karg: korunma ¢a-
relerini yaznnz? .
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ZIMPARA MAKINALARI

Onemi ve Cesitleri: Cila, vernik veya boya yapilacak modellerin
yiizeyl, rende, ege ile diizeltilen yizeyler en son olarak zimparalamr.
Zimparalama elle veya makina ile yapihr.

Elle dogrudan dogruya veya takoz yardimiyle yapilan zimparala-
ma, temiz olmakla beraber, fazla zaman alir. Yagh boya yapilacak, ver-
" -nik siiriilecek veya cilalanacak diizglin yiizeyleri aynm zamanda bithas-
sa modellere verilecek egim ve aligirma iglemlerinde makina ile,Zimpa-
ralanarak cok zaman kazamlr.

1 — Disk Zimpara Makinasi:

Saat yelkovam ydniinde dénen madeni bir disk vardir. Disk c¢ap-
f. jar1 20-45 cm. arasinda degigir, Zimpara pu disk yizeyine yapistinlir,
" Disk tntinde bulunan madeni ayarh tabla disk yiizeyine gbre istenilen
"acida ayarlanacak durumda yaplmisgtir, Ayarli tablanmn altindaki gis-
terge tablaya verilecek aclyr ayarlamak icin diizenlenmistir. Zimparala-
ma isleminde ¢ikan agag tozlar1 toz emme borusu ile toz toplama haz-
" nesinde toplantr. Bu sistem tozun insan saghgina, makina ve is lzerin-
deki zararl etkilerini azaltir. o
i Zimparalanacak pa'r-ga ayarll tabla lizerine konup, diske dogru bas-
tirarak zimparalama islemi yapilir. (Sekil: 6—126) Tabla tzerine agi- :
Mislk LAMBASI '

o

. Sekil: 6-125. TABLA

T0Z EMME
BORUSU

G0 YDE

Sekil: 6—126.
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. . < lanacak ig parcasina da istenilen pro-
lan kanalda acili siper yardnm fle acili iglerin zim i SN sinin sekline uyacagindan znnpara.' —
vapilir, ’ ; paralama iglemlery : 3 fiIi veya sekil verilmis olur. (Sekil: 6 130)
i Disk iizerine yapistirilan  zimpara eskidiginde, yutidiginda véya :' - GEZDiRME{ Kow
agizlarl doldugunda degistirilmeolidir, (Sekil: 6—127; ) ‘

UsT KORUYUCY

v';

_BANT ZIMPARA

‘Sekil: 6~127.

2 — Ayakh Bant Zimpara Makinas::

+ Bantll zimpara makinasinda bezli bir zimpara vardir. Motor miline
takih bulunan kasnak iizerine takilip, iist kasnak asaf dogru indirilir.
Ust kasnak {izerine bant zimparamin diger ucuda takihip zimpara ger-
dirme kolu yardum ile bant zimpara gerdirilir. (Sekil: 6—128) Motora
yol verilir, Zimparalanacak parca tabla lizerine koyup Zimparaya, dogru
bastirilir. Bu arada pargayl tabla {izerinde zimparaya bastirma hareketi
ile hirlikte parcay: saga sola hareket ettirmelidir. Altsi halde parca iize-
rinde zmmparamn izleri gizle goriiniir sekilde bariz olarak meydana ge-

Sekil: 6-128.

il; 6—131) de
N t zampara (Sekil: 6
- inastmin kapag1 agulir. Ban iri pant zum-
. "Znnpala T{ali:skl ve gerdirme volaniarindan geclnlgxr';all{,;la tenilen
gorllen L;ff;aé Kolu yardum ile gerilir, Kapak kapatihir.
para ger 1 . )

acida ayar edilir. (Sekil: §~132) Metre

lir. Bu izlerin meydana gelmemesi icin tabla iizerindeki bar¢a zimparaya ' Serit zimpara piyasada top halinde P}mi?umaralanmﬁtlr- tgin duru-
bastirilarak gezdirilmelidir. Bu makina da tabla istenilen aciya gore 3 ile saulir. Kalin ve ince disli Ol}lﬁ}_ma sote e ince taneli olanlar secilr.
ayar edilebilecek durumdadir. S muna ve zlmparalanacak ytizeye gore kahn v i

istikleri gagitlidir. !
3 — Modelei Bant Zimpara Makinass: 1+ Genigliklerl ¢

4 — Dikey Caligan Mil Znnpara Makinalari:

Bu makina ayakh bant 21mpara makinasimin gelistivilmis seklidir. ve aym zamanda jcerisi oyulmus

Bant zumparanin destegi gesitli profilde makinaya takildifindan, gesitli Daha ziyage igkiikey yiizeylerin aralanmasinda kullambir.  (Sekil:
profillerin ve kavislerin (Sekil: G~-129) zimparalama islemi yapihir. Tab- ‘ parcalann 4z ve acih olarak zZump
la tizerine konan parca zimparaya dogru bastimlir. Bant zimpara deste- E‘,—iBS)
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et ST

ZIMPARA GERDIRME
Ko

~TABLA AGI AYAR KoLy!

KASNAK

v

e e e,

3

Sekil: 6—129, Sekil: 6~130.

Bu makinamn en biiyiik 6zelligi mil ﬁzérine takilan mil zimpara ek-
seni etrafinda dénerken ayni zamanda mil kendi eksenj boyunca asag:

" yukart hareket eder. Bbylece is pargasini zimparalama ammnda is iize- Sekil: 6-132.
rinde zimpara izleri meydana gelmez ve parcamn yanmast dnlenir. (Se- . .
. . . ciqs ¥ i Jur,
kil: 6—134) de ici bogaltilmig pargamin i¢ yiizeyinin zimparalanigt gi- Mil zimparalar cesitli caplarda veya kesik koni seklinde o (Se-
riilmektedir, , ‘ ' kil: 6-—136) . ;
- ' Zimparalanacak yiizeyin kavisine uygun olan mil zumpara, makina
Bilhassa silindir geklindeki veya kavisi pargalarm ic yiizeylerine miline takilarak zimpara bzel anahtarla gerdirilerek sikilir.

egim verilmesi istenirse (Sekil: 6—-135) de gdriildiigii gibi mil istenilen_
agrda egilerek zimparalama iglemi yapilir.
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Sekil: 6—133.

Sekil: 6—134.
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Sekil: 6—-136. '

SORULAR: ,
1 — Zimpara makinalarmn pnemi ve gesitlerini yazimz? ‘
2 — Disk zimpara malin wm genel yapsiml ve kullanv'digl yeri anlatimz?
3 — Modelel bant zimpara makinasinmn genel yapisim kroki gizerek anla-
tiniz? '

22
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ZIMPARA TASLARIE

te ezxftl:llj[l)aml taglars, taglama maddesinin birlegtirici maddelerle birlik-
1ar§1r I iglemlere tabi tutularak gesitli bigimlerde elde edilen talim-

. w17 % ! ' ‘.‘ ) .
quenKL!.?rcx;Idiél Yerler: Genellikle makina parcalarmmn hassas olarak
]emrmeuz; e, kaynak yerlerin diizeltilmesinde, aokiim parcalarin temiz-

iesinde, cegitli iglerin Lesilinesinde ve kesiei aletlerin bilnmesinde
ZI‘mpara taglar: kullaniimaktadir.

Swmuflandirtimas: 7 . ‘ )

asl:  Zimpara taglarl dogal ve yapo care il

ye ayrilir, P § 0g e yapay Olmak. lizere iki

Dogal (tabil) Zumpara Taglare:

Dogal Korund: j
cerisinde zumparadan c¢ok aliiminyum ok
bulunan iyl bir asindimeidir, P ¢ oy oksit (ALOx)
;?_Wa"s' Dogada cok bulunan sert ve gevrek bir maddedir.
1' ‘_'O*’ele Taﬁlf Kuvars kristallerinin kil ile birlesmesinden meydana
gelmiy olan dogal bir agindirma aracidir.

Elmas: Kristallesmis karbonda meydana gelen elmas, en sert doZal
agindirma maddesidip, ' |

Yapay (Sun’i) Zimpara Taglam:

Iforund: Kristal halindeki aliiminyum oksittir.
) .Llﬂ!ektrokorund: Kilden yapilir. Bilesiminde % 60-99 aliiminyum
oksit, kuval's ve demir bulunur. Aliiminyum oksit durumuna gelen, ka-
ba, orta ve ince olmak fizere iice ayrilir.

Zimpara Ta»:‘.ilarmm Ha'mrlanmaﬁ! {(Yapnn :i&'zﬂ]e“li)

Zunpara taslammn yvapim usulleri, birlestirme maddelerine gire de-
gisik dwrumda bulunur. Asmmdine: taneler istefe gére uygun blylilikte
haziclanir, Bu.taneler, birlistirme maddesi ile [Seramik, silikat (cam
Su}f}i): Man?e.m.t, Kaucuk, regine| hamur haline getirilic ve homogen bir
§e;«nl olmasi igin karigtirhir. Bu hamur uygun kabplara konur, ddviile-
rek veya presienerek iyice sikigtirilir. Burada zimpara taglarl presin bas-
ki kuvvetine gbre gerekli- sertligi alr. Boylece bicimlendirilen zimpara
laglay, birlestirme maddesinin cinsine gdre, dnce kurutma firinlannda
kurutulur, Daha sonra elektrikli flrmlarda pisirilir ve belli bir siire de
sogumaya birakilir,
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Zimpara Taslarmm Bicimleri: Zimpara taglar:, kullanilma yerine

ve amacina gore cegitli bigimlerde yaplhrlgr. Taglarin standart bigimleri
(Sekil: 6—137ab) de gosteriimigtir.

* - D b url‘h oyuk Diz. ivs et oyuk
SQekil: 6-1372a

Fincan tubede

' Sekil: 6—137b

Standart taglarda baska bir mile baglanarak deliklerin iglenmesinde
kullamlan zimpara taglarlda vardir. (Sekil 6-—-138)

" gekil: 6—138.
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Deliklerin ve ulagilmast giic yerlerin tag]énmasmda kullamlan cesit-

1i profillerde olan c¢elik saphh zimpara taglarida yapilmigtir, (Sekil:
6—139)

vidalarin biri sag, biride sol yapilir. Biylece somunliarm donme yoniine
gore sikigmast saglamr. (Sekil: 6—141)

Zampara Taglarmm Diizeltilip Bilenmesi:

Tammi: Zimpara taslarn kullamldikea asimr, kérlenir, bicimleri bo-
eulur veya salgilanir. Boyle taslarin yeniden kullanilabilir duruma ge-
tirilmesi iglemine, diizelime ve bileme denir. ' )

Geregi ve Onemi: Diizeltme, bir zimpara taginin salmsiz dénmesi-
ni saglamak veya ona istenilen big¢imi verebilmeX icin yapilan iglemdir.
‘Bileme ise, zimpara tagimn daha iyi kesmesi icin yapilan bir iglemdir.
Zimpara tas1 yuziindeki tanelerin kendiliginden kimhp dokiilmesi ile,
koreldigi veya sivanma olustugu zaman tagin bilenmesi gerekir.,

Sekil: 6-139. o '

Cevreden kesen diiz fip standart yiiz bicimleri (Sekil: 6—140) da

goriilmekiedir.
4
Sekil: 6-14L.
Diizeltme ve Bil!eme Araclar:
Sekil: 6—140 ' . ] bMadensel tirhilhh diizeltici: Buniar iri tansli ve biiylik capll zimpa-
) ) ra taslaru diizeltmek ve bilemek icin kullambr. (Sekil: 6—142)
o L ! ‘ * Elmas diizeltici: Zimpara taglamnin diizeltilmesinde ve bilenmesin-
_ Kesicl aletlerin bilenmesinde kullanilan zimpara tagi tezgahlarimn 5 de en ¢ok kullamlan diizeltici, elmas olandir. Bu diizeltici ile zimpara
milleri lizerinde biri sagda, digeride solda olmak lzere iki zimpara tas: taglarim gok iyi bir gekilde bilewek ve diizeiinek miimkiin olur. ($:2xil:
bulunur. Bu taglarl sikan somunlarin, dolayisiyle mil baginda bulunan 6—143) i
g




Etmaa dizeltic

Tas ydzine 80—70° ek tutulur

20°—30=

,_P

Sekil: 6-142. ' ‘Sekil: 6—143.

Emmyet Tedbirleri:

1 — Cam siperler uygun bigimde baglanmah ve gozliik talkimahdir.

2 — Siperier ve alet dayanaklan ile tas arasmdam bosluk 5 mm. den
fazla olmamalhdir.

3 — Zimpara taginda bileme yaparken, alet elde muntazam tutulma-
hdir.

‘4 — Bosluklarm tikanmig ya da gdnyesi bozulmus taslar diizeltilmelidir.

5 — Cok aginan taglar degistirilmelidir.

6 — Calisirken alet kaptirthp sikigtirilmamaldir.

7 «— Her zaman tagin ylizii kullamlmalidir.

"8 — Yeni takilacak taglar tezgahin dénme hizina uygun olmaldir.

9 — Sogutma kabinda su bulundurmak, bileme sirasinda takimin ve-
ya kesicinin sogutulmasinda kullamlmalhidir.

SORULAR:

1 — Zmmpara tasimin yapisi demnce ne anlasthr?

2 — Zimpara taslarmn b1cnm1erm1 kroki cizerek, Kkullanma yerlerini an-
labmz? :
3 — Zympara taslarmm diizeltilip bilenmesini anlatmz?
4 — Zimpara tasmda galisirken alacagmz emniyet tedbirlerini yazumz"
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TEKNIK TERIMLER SOZLUGU

0

tir,

. Agt gdnwesi: Acilavin markalanmasi, dleillmesi ve kontroliinde kullamlan alet-

Afag: Govdesi biiyiik bitkilerden elde edilen, islenmeye elverisli, yapilarda, mo-
bilya, model ve esya yapiminda kullamilan ham gsareg. :

AJag matkabi: Kesici apzi, talag iletici kanallari apacl delecek ozellikie delme

araci.

Agag kurdu: ABag gdvdesini besin olarak Kkullamp, icten ylkimlayan kurteuk-

lara verilen genel ad.




344 o

Adac Rurutmae: Dofal yada yapay yontemlerle agaem biinyesindeki suyu buhar-
lagtirmak, nemini azaltmak.

Alasgmm: tki veya daha fazla metali birlikte eriterek yeni bir metal meydana
getirmektir.

Alagunle gelik: Karbon ve demirin diger metallerle birleserek meydana geatirdigi
celik ¢egididir, Nikel, krom, tungsten ve vanadyum denen maddelerle ce-
lige, direng, saglamhk ve sertlik gibi bir takim &zellikler kazandirilr,

Alet celigi: Kesici aletleri yapmak icin su vermeBe elverisli, yeterince karbon
bulunan bir gelik cesitidir,

Aln; Makina veya Is parcalarmmin eksenlerine dikey yiizeyleridir,

Alm tornaleamoelk: Is parcalarimin eksenlerine dikey olarak almmlarinin torna tez-
gahmda diizgiin olarak islenmesidir. I parcas: diiz ve ayakh aynaya ve-
ya iki punta arasina baglanarak alm tornalanabilir. Alin isleme terimi,
freze tezgahinda yapilan bir islemi de belirtir.

Aligtirma: Birbirine uyacak olan iki par¢a arasindalki bosluk veya Slklllk mik-
taridir. Alistirmanin pek c¢ok cesidi vardu‘

Alternatif hareket: Makiin, T ve crp .y anhf gidis gel‘stxr.

Aliiminyum: Erime derccesi 658°C dzgill agmrh@ 2,7 kg/dm? olan ve saf halde
pek az kullamlan gumiis beyazt renginde hafif bir metaldir. Boksit cev-

. herlerinden elde edilir,

Aliminyum alagwne: Alaminyuma direnc ve istenen baska odzellikler kazandir-
mak Uzere, diger metallerle yapiifn alasimdir.

Amerilson aynasy: Ayna dislisi bir anahtarla déndor(ldiigii zaman bitin ayak-
lart esit miktarlarda aclip kapanabilen bir baflama aracidir. Bunlara
(Universal ayna) da denir.

Ana metal: ki veya daha ¢ok metalin katildifn bir alasimda yilzde miktarl en
fazla olan metaldir, Meseld bir demir karbon alagsimi olan celikte, demir
ana metaldir.

Ang mili; Torna tezgahimn 8n kisminda olup hiz kutusuyla fener miline bagm.
tih bulunan hassas iglenmi$§ vidali bir mildir. Tornada vida cekmeye ya-
rar. :

.Afabo: Torna ana parcalarmmdan birisidir. Kesici aleti tasir ve torna kayitlan
{izerinde hareket eder. Uzerindeki siperi ve dolayisiyla kalemi de dikine
hareket ettirebilir. ‘

Ara garklor: Torna tezgahmda ana mile bagh disli ile fener mllme bagh digli
arasinda bulunan garklardir, .

Aya mili: Dondiiren ve dondirtilen millerin arasinda bulunan mildir, Tezgah
cahstirmak, durdurmak ve hareket yoniinli de@istirmek icin kullanilir.

Ardek: Afagta mantariarin olusturtugu birtiir ciirfime baslandicr. Genellikle

* kirmizi giirgen kimlaga¢ ve thlamur da kahverengi yada killrongi lekeler
halinde belirir.

Arka mengene: Marangoz tezgahmin arakasmda bulunan uzun vidall sikishrma
‘diizent.

Ayarh génye: Istenilen acida ayarlanahbilen a¢l cizme ve dleme aracu

Ayarl matkap: Kesici apzi hareketli olan ve deZisik capta delikler delebilen agac
delme aracl

Ayna: lorna tezgahlarinda cesitli iglemlerin yapilabilmesi igin is pargasini tez-

- gaha baglayan bl aragiil. ‘

i el
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Balta mals: Balta ile bicimlendirilen kereste. ¢

Bent mmpara makinesy, « Serit zympora mokiness: ki kasnagi lizerinde uglan
ekli bant zimpara dénen afac zimparalama makinasi

Bagafac:  Boyuna dlkey yonde kesilmis' clan ve yul halkalar: ¢embey blclminde
gorlintli veren apgac. .

Bajlosit: Afacin boyuna dikey yonde kesilmesi sonunda yil halkalavimin c¢em-
ber bigiminde gériintii verdigi yiizey.

Bezirlemelk: Afacin bezir yaf: ile yaZlanmasl eylemi.

Beziryagi: Keten tohumunun sikiimasindan elde edilen havadan oksijen alarak

sertlesen bir yaf., ABacin s etkenlere dayamimuni artirmak igin kulla-
nilir,

Bez zvnpara: Tanecikleri bez (zerine yapistirilarak hazirlanan Timpara.

Bileme: Afactan talag kaldirarak is goren araclarin, korlenen afizlarimm yeni-
den keskin hale getirme islemi. )

Bileme agiss: Bir aygitia kesme islemini yapan agzin ikl ylzi arasinda kalan
&cl. ,

Bileme makinasi: Testere, bigak, freze bicafn v.b. araglari bilemede kullamlan
makina. '

Bileme mengenesi: Testere bilerken, lamayr gerekli konumda baglamaya ve
tutmaya yarayan aygit.

Rilyaly yatak: i¢ bilezigi bir mil iizerine, dis bilezizi de bir yuvaya oturtulmus,
stirtinmeyi azaltan bir yatak cesididir. Sirtlinmeyi azaltmak icin i¢c ve
dig bileziklerin iginde sertlestirilmis cgelik bilyalar vardir.

Bonewk twtkol: Ince boncuk biciminde satisa ¢ikarilan glilten tutkaln

Bousluk a¢wsi: Kalemin Kkesebilmesi ve parcaya siictiinmemesi igcin verilmis olan
acidirx. .

Boy iskencesi: Govdesi putrelden yapilrmg, Kapr pencere, dolap v.b. uzun isleri
sikistirmada kullanilan aygit.

Boy kesme: Tomruk, kalas yada tahtalarin boylarnn istenilen Glgliye getirme -
eylemi.

Brong: Bakir ve kalay alasimidir.

Boyuna hareket: Torna arabasimn, kayitlar {izerinde yaptifl uzunlamasma gi-
dis-gelis hareketidir. _ .

Budak: Yasayan ai;agtﬁ dahin gévde icinde kalmasi1 sonunda olusan silindirsel
sert bolim.

Bélme yapmak: Dairesel veya differ bicimlerdeki pargalar iizerine, esit aralikh

« diiz ve egik béliintiilleri yapmak icin bolme bashmi kullanmaktir.

Béliintitler; Mikrometre tzerindeki béllintiilere benzer sekilde, dlcii aletleri ve
tezgah hareket kollarmdaki mikre metrik bilezikler tizerinde bulunan on-
dalk veya bayaBi kesirlerle belirtilen bdlintillerdir.

Burulk: Uygun olmayan kogullar sonucu dinerek bilyliyen affacin kerestesi.
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" Cam pamudgu: Ipek gérinisinde, ince cam iplil tomary, yaliticr ya da'dolguvge-
reciolarak kullanihir. . .

Cilé: Afac esyaya parlakik, gilzellik veren ve onu dis etkilerden koruyan kat-
man. Bu katmam olusturmada kullamian gomlak-ispirto karigimi sivi.

Cild bezir Cila topunda, icine yiin ya da pamufun dolduruldugu dokuma bezden
kihf. . :

Cildlamak: Ispirto-gomlak kansum sivi ile, belli yontemlerde calisarak, agag yi-

-gitnde parlak, koruyucu katman olusturmak.

gils topu: Cila erigini yizeye siirmede kullanlan, disi dokuma bezden, igi y1-
kanmis yiin yada pamuktan hazirlanan topag. :

Cila wyadr: Renksiz, asilsiz, reginesiz ince mineral yag. Cild topunun kaymasmnr
saglar. ‘

Cumbalamak: Bir parcamm dar kenarindaki testere izi vada benzeri girinti ve
cikintilar: diizeltip, gdnyesine getirme isleml

Cahgma: Biiyumesindeki suyun azalmasl ya da cofalmasi sonucu afaecm bigim
ve hoyutlarmin degismesi.

Capraz: Testerenin calisirken sikismasmm dnlemek igin diglerin safa veya sola
birer atlayarak egilmesi. ‘

Coapraz demiri: Testereye el ile capraz verirken kullanmlan, yarikl: yasst demir-

' den basit aygt. ‘

Caprazlama: Testerenin keserken sikismamast igin diglerini belli Blgiilere saga
sola bikme, aym amacla dis ucunu sigirme.

Caprazh dis: Capraz verilmis dis.

Capraz makinast: Capraz verme islemini yapan 6zel makina.

Carmimea: Igindeki nem oranimn defrismesi sonucu agacin biciminin bozulmasi.

Catloma: Uygun olmayan lkuruma sonucu agacin boyu ybnindeki Lf ayrilmasi
hali. .

Celilc cetvel: Cesitli sekil ve uzunluklarda yapilan, iizerinde parmak veya mili-
metre bolintiileri bulunan ince ve dilz dlgli aletidir.

Celne: AZacm bilinyesindeki nem orammmn azalmasy sonucu boyutlarimn Kii-
ciilmesi.

Celik metre: Uzerine 6l birimleri isaretlenmis, kiigiik bir kutuya girebilen, ince
celik lamadan yapilms uzunluk dleme aygifi. :

Cevresel hiz: Dinen bir gember Uzerindeki bir noktamn bir dakikada aldigt yol-

dur.
Cikarbudak: Cevresi ile baglantis1 zayiflayan ve baz agac tirlerinde kendiligin-
. den diisebilen budak. ' N

Cuta: Genellikle dikdértgen yada kare kesitli, uzun tahta cubuk.

Cift rende: Tifin iizerinde kapak denilen &zel bir eklentisi olan ve tek rendeden
daha temiz yiizey veren rende. '

Qift yarikh mil: Freze makinasinda kullamlan ve {izerindeki iki yariga bicak
takilabilen aygit. : ' :

Cinko: Galvanizlemede ve alasimiarda (Meseld piring yapmak icin bakirla yap-
fiEn alagsim) kullanilan mavimfclrak beyaz renkte bir metaldir.
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Cizecel: Metalsel yilzeyler iizerine, marka clzgileri igin kullanman, hir ucu veya
i iki uweu siviiltilmis ve sulammg celiktir,

Qiriitme: Bir tabla ya da tahtada calismayr azaltmak, bazende hafifletmek igin
daire testeresinde kanallar agma islemi.

N , :

Daire testerg: Daire biciminde, ortasi delik, gevresine dis acilmis celik lama.

Duire tesiere molmast: Yalay miline talkilan daire bicimindeki testeresi ile de-
gisik egimlerde kKesme yapan agacisleri makinasicdir,

Delik koalemi; Kalinhg eninden cok olan ve tokmakla sapma vurularak is gren
delik agma aygi. . ‘ .

Demir igkence: Demirden yapilmig vidall .sikistirma aracl. Catkr yada yapigtir-
ma islerinde kullanir, ‘ '

Demir rende: Govdest ddkme demirden yapilmis rende.

Deri tutkal: Hayvan derilerinden firetilen ve aga¢ yapistiricist olarak kullani-
lan gliiten tutkah. .

Dig biikey: (Konveks) Bir yiizeyin disa dofru kavisli halidir. Bir silindirin yanal
yiizeyi gibi.

Dis odun: Kabuk ile olgun agag bélimleri arasinda bulunan, tam olgunlasma-
dig igin bazi hallerde kullamlmasi sakineali olan agag.

Difiezyon: Cozilme. ‘

Dis: Testerelerde "kesmeyi saglayan cikinti, dighi birlestirmelerin temel eleman.

Dig boglugn: Testerede iki dis arasmda kalar, icine talas dolan agkhk.

Dis dibi ¢capi; Bir vidada, dis dibinden gectigi kabul edilen silindirin gapidir.

Dig iistit ¢apr: Bir vidada, dis lstiinden gecen silindirin capi.

Don catlagii: Fazla sofuk yiziinden givdenin kéke yakin biliimlerinde olusan
bazen g’jze ulasan catlak. .

Dékme demir: Bilesiminde grafit Tamel halinde, karbon buluan bir % 1,5-3 de-
mir karbon alasimidir. Karbon -oram yilksek oldugundan haddelenemez,
dovillemez ve menevislenemez.

Délkitm: Eritilmis herhangi bir metalin kum veya metalsel kahplar igerisinde
meydana getirilmis bogluklara dékiilmesidir.

Diiz delikli ayna: 1s parcalarm baflamak icin, iizerinde delikler ve yariklar bu-
lunan bilyllk gapli bir aractir, ,

Ditz mil; Testere, top, yildiz bicaklarin takilabildigi aygit.

.
Diiz teban: Dar tabanli, nfl tabam genigliginde tzel rende.

Ditz tornavide: Ucu, diiz kanalll vidalara uygun bigimde olan tornavida tiiril
» i -~

0 :

Edelemelk: Cesitli bicim ve boyutlardaki egelerle, is pargas: lizerinden talas kal-
dirma islemidir. ‘

Eifmegli rende: Tabani, rendelenecek efimece gre bigimlendirllmis agac rende, ta-
bam rendelenecek egmece gore diizenlenebilen, ayarll madensel rende.

El aletleri: Motor giiciinden yararlanmaksizin, testere, rende, cekig, anahtar v.b.
gibi elle cahsan araclardir. '
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L - : .

Fare kuyrudu testere: Ucuna dogru daralan, kalinca lamali el testeresi
Fatura: ki farkl captaki silindirile yiizeylerin eksene dikey olarak alin ylzil ile
birlesmesidir. )

Fener mili puniasi; Fener miline takilarak birlikte dénen puntamin adidir.

Fwrge vernidi: Firga ile siiriilmeye uygun odzellikte ve akicilikta hazirlanmis ver-

) nik tiirt. ' ]

Freze bigadi: Freze makinasinda afaer bicimlendiren ve doner mile takilarak kul-

, lamlan kesici.

Freze malinest: Is parcalarmin Kenarlarmma lamba, kordon v.b. bigimlendirme-
leri yapan makina. ' T

Freze mili: Freze makinasinda diisey yonde inip cikan, baz makinalarda ise go-
re istenilen acida calisan doner bir aygit.

Prezelemels: Kesici afizlar1 bulunan frezelerle talag kaldirma islemidir.

0

Guaetagt: Korindon yada karborandum tanelerinden hazirlanan bileme tasl. Gaz-
vagl, mazot v.b. yardimer sivilarla kullamilir. ‘

Gomlak: Recine benzeri doBal gereg, ispirtoda erir ve slrildigi yilizeyde par-
lak, koruyucu bir katman yapar. ]

Gongeler: is parcalarm markalamak ve cesitli agilart kontrola yarayan aletler-
dir. Cesitli isimler alirlar. 60°, 45° 90° lik gbnye, sapkall gtnye, ayarl
génye v.b. gibi. .

Gényeburun testeresi: Dar parca ve citalarm uclarim istenilen egimde kesmek
icin gelistirilmis testere aygitL. '

Giévde: Agacin dallan ile kéki arasmdaki bdlimil.

Gozenek: Afag Kesitlerinde gériilen bilyik vada kiigik cukurcuklar.

d

Havsa aemak: Havsa matkab ile, vida ve kavela deliklerinin gevresine pah kir-

ma. )
Helisel matkap: Uzerine helis bigiminde iki oluk acllmig matk__ap cinsidir.

IEg] bitkey: (Konkav) Bir silindirin ici gibi diizgiin ve ‘kavisli olan bir parganmn
yiizeyidir. )
Imalat: Bir parcamn veya makinanm gergeklestirilmesi icin projeleri geregleri,
aletleri, makinalar: ve igleme metodlarini kaps1yan\géllsmalarm tiimiidar.
imalat atelyeleri: Belirli bigim ve boyutlardaki is parcalarim yapabilmek irin
cesitli alet, avadanhk ve tezgahlarla donatilmis atelyelerdir.
ftici: Apgac isleri makinalarida islenen pargayl jlerleten ve hareketini bir mo-
tordan alan aygt.
itme silindiri: Kalinhik makinasinda, islenen pargayt bieak taswyicr mile delru
> jten duz, disli ya da parcal silindir.
I.scil-ih:: Bir isin yapilmasi icin gerekli emek. .
Igkence: Agngislerinde catlk ya da yapistirmayl saglamak icin lkullamlan v.oah
silustirma araglarina verilen genel ad.
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Kaba ren;ide: Tigmin Kkesici aga dis bilkey eZmegli olan ve kalm talag cikaran
rende. :

Kagk dz: Uygun olmayan ortamda billylime sonucu afac 5ziiniin ortadan kagk
bigimde olusmasi. .

Kademeli ¥V Iasnagr: Cesitli zlar elde etmek igin iizerine birkac V olugu agil-

;s kasnaktir. '

Ealay: Ozgll agirhig 7,28 ‘kg/dm? erime sicaklifr 232°C olan giimils beyazi ren-
ginde bir metaldir. Lehimlerde ve cesitli alasimlarda kullanilir. Mesela
bronz gibi. ’

Kam: Dairesel harcketi genellikle iizerinde makara bulunan bir cubuk yard:-
miyla doBrusal harekete ceviren diiz veya silindir bigimli makina par-
casidir.

Kama: Matkaplar veya kovanlari milden cikarmak icin bir kenari konik olan
celikten yapihms makina parcasidir.

Kalinlilk makingsi: Pargayl istenilen kalinhfa getirmede kullamlan a@ag isleri
makinasi. '

Kan tuthal: Elyik bas hayvan kanindan iiretilen ucuz agac yapistiricisi

Kapak tahtast: Tahta haline getirilmek {izere bigilen tomrugun kenarmdan g
kan, bir yiizii diiz, dblr ylzl eZmegli tahta.

Karsibile verme: Kars1 ybnde iglenen agacin liflerinin kopmas.

Kater: Kesici aleti belli bir konumda tutan kalem baglama aracidir.

Kaveld: Cember kesitli agac veya madeni cubuk,

KamelG demiri: Késeleri rendelenmis aga¢ cubuklarindan kaveld cikarmaya ya-
rayan delikli 6zel demir.

Hasnak: Bir milden difer bir mile veya bir organa kayisla hareket iletimi igin,

.ﬁZ{-:I‘i_ diz yaplmis veya V seklinde oluklar agilmis bir makina parcasidir.

Hazain tuthals: Eksi siitten, kireg yardimi-ile iivetilen ve soZuk olarak kullam-
lan aga¢ yapistiricisi .

Kemik tutkelt: Yagi alimmg hayvan kemiklerinden iiretilen ve sicak olarak kul-
lanilan tutkal.

Kereste; Bigilmis agag gerece verilen genel ad.

Hereste ambari: i¢inde kereste saklanan yapi

Kerpeten: Civi cikarmaya yarayan iki kollu el aracw.

Kesict adiz: Bir aracin kesmeye yarayan Kenarl

Hesme agisy: Bigak yada iestere on ylizeyinin, isienen geresle yaptifi act.

Kesme Rz fg pargasimin veya donen kesici aletin dakikada metre olarak belir
tilen hizidir. iIs pargas1 cevresinden alinan bir noktamin, lalemin Sniinden
gecerak bir dakikada aldiin yoldur. :

Ewal pring: Bileziminde yaklagik olarak yilzde 85 balir yiizde 5 cinko, ylizde

5 Kalay, yiizde 5 kursun bulunan piringtir.

Kohezyon: Cekim kuvveti.

Korozyon: Asmima, '

Kontrplak: En az iz kaplamamn, damarlart birbirine dik gelecek bigimde st

tiste yapistirilmasi yolu ile hazivlanan levha,

Koése wlencesi: Stkma yizeyleri disli olan ve 00°. abstirilan iki parcayr birbirine
cekerek is goreni sikistirma uracl ‘
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Krom: Erime derecesi 1800°C olan, parlak, sert ve kirilgan bir metaldir, Kromlu
g¢eliklerin yapimmda kullamlir.

Eumpaslor: Boylar:, dis kalinhklar, i¢c ve dig caplar: v.b. dlgmelerde kullanilan
aletlerdir. Cesitli sekilleri vardir. I¢ kumpas, dis kumpas, yayli kumpas,
stirmeli Itumpas v.h.

Kurulma formt: Afacin yapay olarak Kurutulmasim saflayan 6zel diizen.

RKurgun: 8zgil agirhgr 11,3 kg/dm?,. erime sicaklifn 328°C olan yumusgak, gri

_renlte bir metaldir. Genellikle Ikalay ve ¢inkoyla lehimi mevdana getirir.
Lehimlemede, su tesisatinda ve daha birgok yerlerde kullanilr.

[

Levha tutkal: Dikdortgen yada kave biciminde, el bilyikliigiinde, 4-8 mm. ka-
hnhifinda gliiten tutkah (sicak tutkal) .

Lehimlemek: Metal parcalar:, erime noktasi 426°C altinda olan demirsiz bir ala-
sitmla {genel olarak lehimle) hirlestirme, metodudur. Islem sirasmda oksit-
leri czmek ve oksitlenmeyi dnlemek icin cesitli tozlar ve lehim pastalar:
kullanilir.

I :

Magnezyum: Ozgil agirhif 1,7 kg/dms erime sicaklifl 650°C olan giimiis beyazi
renginde bir metaldir. Magnezyum saf olarak kullan:lmaz. Sertligini ve
dayanimm arfirmak igin aliminyum, ¢inko ve magnézyum alasum halin-
‘de kullamlir, .

Making: 1s yapabilmek i¢in kuvvet hareket elemanlarm etkileyen mekaniksel
arag ve makinazmalara denir. '

Manganez: Alasim maddesi olarak, celife dayamikhk ve asimmaya kars: direng

kazanduran, kimlgan ve sert bir metaldir. Ozgiil agirhi 7,2 kg/dms3, erime
sicaklizn 1250°C dir. '

Mantarlasma: Nemli ortamda depolanan afacta olugan, onu kullanilmayacak
bicimde yikamlayan slingerimsi, beyaz ilkel bitki.

Marangoz texgahir Afac isleri ile uprasanlarin izerinde cahstiklary, sikma dii-
zenli, saflam ve -kahn is masas1 '

Markalomaly; Bir is parcasmm isleme, eEme, bicimlendirme igin boyutunun, delik
yerlerinin, yaylarin, acilarinin, v.b. lerin resme gore cizecek, pergel, gdnye
gibhi araclardan yararlanarak is parga ylizeylerine tasinmas: islemidir.

Meatkap: Gerecgler lizerine delik agmaya yarayan kesici alettir.

‘Matkap bileme mastariy: Matkabt bilerken kesici afizlarmin uzuniugunu ve ug
aglsim Kontrola yariyan bir alettir. {(matkap a¢1 mastari) adiyla da ani-
hir. ' :

Matkap mandreni: Matkap tezgahmda Kkullamilan matkaplart ve difer kesici
aletleri baglamaya yarivan bir alettir. .

‘Matkap‘ tezgaha: Matkaplar ve difer kesici aletlerle is pargalarina delik delmek, -

havsa acmak v.b, gibi iglemleri yapmada kullamlan bir is tezgahidir, .
Matkop kovani: Dig ve ici belli bir koniklik olan celikten yamlmis bir parcadir.
Dis ylzli matkap miline veya daha bitylik bir kovanmn deligine, i¢ ylzi ise

bir ara kovanin disina veya bir matkap, rayda v.b. nin konik sapma geci-
rilir. :
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Matkap awrhe: Helisel matkaplarda, oluk kenarlari hoyunca meydana getirilmis
dar bir yiizeyden, matkabin gapmi belirterek merkezlenmesini saglar.

Mehergir: Bir taban izerine takilmig bir mille, bunun {iizerinde kaydirilan bir
pargaya bagl cizecekien ‘itharet bir alettir. Mehengir parelel cizgiler ¢i-
zen, i parcasinin merkezini belirten, muayenesinde kullamlan ve daha
bircok islemleri yapabilen bir atelye aracidir. .

Mengene: Parcalar, elle veya makinada islemek igin, baflamaya yariyan casit-
Ii bigim ve boyutlardaki is araclaridir. Genel elarak biri sabit digeri ha-
reketli iki cenesi vardir. ltareketli cene bir vida ile basingll hava ile ya-
hut hidratik olarak harasket eder.

Merdiventi kesnak: 'Tek parcal, tzerinde iki veya daha fazla degisik caph kas-
naklar bulupan kademeli kasnaktr. .

Morkes: Bir cemberin veya bir yaymn, her noktasmdan aym uzakhkta bulunan
noktadir,

Merkezleme gimpesi: Silindirik is parcalarmn merkezlerini bulmaa yariyan
bir aletlir, V seklinde bir bashii olup ortasindan bir cetvel geger. is par-
¢as1 V bashigina dayammneca cetvel hu parcanmn ekseninden geger.

Mikrometre: 0,01 mm. veya 0,001 hassasiyetle Slcme saflayan bir aletlir. Birin-
cisi metre ikincisi ise parmak sistemine gore Glger.

Mikron: 0,001 mm. esit uzunluk birimidir.

O ' . .

Nem orani: Agactaki nemin yiizde olarak degerl. |

Nem dlger: Afactaki nem niceligini Sleen aygit. .
Nisungeg: Ditzeltilmis bir kenara degisik araliklarda paralel cizgiler cizmek

icin kullamlan el aracl ) A .
Nikel: Evime sicaklidn 1452°C, dzgil agirhg 8.8 kg/dm® olan giimils beyaz renk-

te, Gzlil ve sert bir metaldir. Demirle alasim yaparak korozyona kars1 da-
yamkh nikelli gelikleri meydana getirir,

O

Olgun odun: Agac gvdesinin 6z odun ile dis odun araslnda ol’ugan ve afac igle-
ri gereci olarak en Ustin niteligi tagiyan - bdliimi. ) ‘

On‘armu mucunu: Afactan yapilan esyalardaki kitclik delik, catlak, aralk v.b.
azuri verleri doldurmada kullamlan gereg.

Oyma kelemm:: Kesici afzi gkaracadl talagsa gore bigimlendirilen, saplh, oymacl
¢l araci.

{1

&z wm: Afac govdesinde yatay yinde besin iletimi yapan ve 8z kesitte parilti
gbrilnen gozeler toplulugu. ) o

B2 Ieesit: Tomrugun boyu ybdninde alinan ve 62Unden‘ gecen kesit ylzeyl.

Sz pdun: Olgunlasan agag gdvdesinin tze yakin boliimii.

Gz tahta; ‘C-rtasm"da boydan boya &z bulunancak biciminde tomrugun ortasm-

dan gikarilan tahta.
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m ‘ i ] i isirilerek kuruma siresi kisal-
Pigmis bezir: Kursum, ginko yada kobalt oksitle pisgirilerek kuruma
tlmis beziryag titrl. ] | )
Planye makinass: Yatay konumda iki tablasi arasmda doénen bicaklar: ile afa-
o temizleyip dizelten makina. . -
Plastile tutkal: (Formika tutkaln) _Polivinilasetatdan hazirlanan ve mobilyacilik
ta kullamlan afag yapistiriei. ) 1 R
Pilegyt: Dikme demir veya granitten yapilmis, dizglin ylzeyli kare veya. dll,(di;(t’
.rren biciminde bir pargadir. Hassas markalama ve i5 pargalarimn kon
in !
linde kullamlir. N ) ) -
Pomza tas: Cila yaparken afaecin gizeneklerini doldurmadal vci _Yuzey diizelt
mede kullamlan, beyaz képikli tas gériinigiinde volkanik liriim. -
Punta mathkabt: 1ki punta arasina baglanacak madeni pargal‘ar punta 1t:iellgl ac-
. maga yartyan, delme ve havsalamay: birlikte yapan bir matkaptir.

gadyal matkap tezgahi: Delme baghifimmn, siitun eksenietraflnda'genis bir ¢em-
ber cizerek donebilen bir matkap tezgahdur. . o do-

Regine konoh: Cam turll agaclarm yilhalkalar arasinda bulunan, iri regi
u kiiglik bogluk. ) N '

Rendel- Diiz yada egmecli afac ylizeylerini ditzeltmek ve bigimlendirmek amact
jle kullamlan arag.

Rendelemek: Rende ile afactan talas kaldirma eylemi.

M

) inast: kesmede kullamlan, testeresi du-
arkac testere makinast: Tahtalarm bnyuqu ; - kul n, tester -
5 agvara tutturulan kollarm yardum ile ileri geri gidebilen agac isleri mald

nasil. - . . BT
Sabit punta: Torna tezgahmda gezer punta gdvdesine takilan puntadwr. Don

igi jein sabit punta admmi almistir. o -
Semzo;?;d;ig;e,f Seliiloz boyast ve vernigi ile kullamilan eriticfl-mceltlmdslv:.esm.
Sert lehim wopmal: Erime derecesi, birlestirilecek gereglerin 'eririle ell;ecyapl_
den diigiik ve demir olmayan metallerden meydana gelrpr,: a asbgn_likte B
lan lehimlemedir. Sert lehim icin genellikle bakir ve piringle bir
mizleme maddesi olarak boraks kullamlir. ! '. ton o
Swcaks tutkel: (Gliten tutkall) Deri, kemik, kan gibi hayvan artiklarindan
adilen, genellikle sicak halde kullamilan yapistinel ) .
Swth testerc: Sirhna demir gecirilerek lamasinin egilmesi dnlenen el teste1es1.l
Silindir zympure makingst: Ddner silindirine bez yada kafit zimpara tutturul-
1ug agag zimparalama makinasi. .
Silindf;lk‘?'s'upk matkaplar: Saplari konik olmaywp silindirik helisel matkaplar-
) dir. Dogrudan dofruya mandrene baglanarak kullanilir. ) ‘
Sistire: 0,6-2 mm. kallplrgmda eelik lama. Kazima etkisi ile ¢alisir. Agac ylize-
yini temizleme ve dizeltmede kullamhyr, )
Sistirclemele: Sistire ile afactan talas ¢ilkarma iglemi
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Sablon: Genel olarak metalsel levhalardan yapilan kilavuz modellerdir. Mastar;
markalama, delme, profil veya gelisi giizel bicimleri pargalara verebil-
mek i¢cin kullamlan alettir. ‘

Sapkal génye: Bir is parcasi yluzeyine birbirine dikey dogrular cizmeye, marka-
larmaga ve 90° lik acllar XKontrol etmefie yariyan bir génye gegitidir,

§erit testere: Serit testere makinasmda kullamilmak {iizere hazirlanmig, bir ke-
naripa disler agilims uzun celik lama.

Serit testere makinasy: il kasnagi ' lizerinde donen, uglari kaynatiimis testeresi
{le kesme iglemi yapan agac isleri makinas:,

Sisme: Yapisindaki su oramnm artmas: sonucunda afacta ortaya cikan hacim .

bliyimesi, agirlasma, bigim degistirne olayL

B .
v [N f
f . g

1 : S

Tabla: Agactan yada agag Uriinlerinden hazirlanmis biiyiik ylizeyli diizglin par-
ca. _‘ T o ‘ :

Takvm bosludu: Tezgahin on tarafinda avadanliklari koymaya yariyan uzun cu-
kur.

Ten rende: Tifin Gzerinde highir eklenti bulunmayan basit réndeleme araci.
Tel ¢ivic Kalinlign 2 mm. yi gecmeyen, kiigiltk bagh civi.

" Pestere: Uzerinde yapacagl ise gore yada kesilen gerece gore {degisik bigimde

digler bulunan tzel ¢elikten lama.

Testere switr: Testere lamasmin ’dis actlmarms uzun kenari

Tezgah ¢wafi: Uzun pargalarn tezgaha bagflanmasinda sarkmay1 dnleyen yar-
dime1 avadanlik. ' T

Tergal demiri; Tezgah Ustiindeki deliklere sokularak, degisik uzunlukta is par-
calarmm tutturmada kullamilan eklenti.

Thj: Rendenin agaci kesen ve talag cikaran c¢elik agizh bicagl

Tikwlagma: Cabuk Kuruma yliziinden agacm dig ylizeyine yakin hiicrelerin ar-
ttk nem iletemiyecek’ duruma gelmesi. )

Tokmal: ABag, sertlestirilmigs kauguk, plastik vb. gereglerden yapilan, agagta
derin ezik birakmayan vurma arac

Tomruk: Kesilmig agacin silindir bicimindeki govdesi.

- Tornglomak: Agaci veya metal malzemeyi torna makinasmda bigimlendirme ey-

lemi. '

Torne makinasi: is parcasma dénme hareketi verirken, ilerleyen kesici aletler-
ler talag alarak silindirik ve konik, i¢c ve dis ylizeyleri isleyen bir tezgah-
tir.

Tornavida: Basi kanalli afac vidalarim déndlirerek vidalamak vada c¢tkarmak
igin kullamilan el araci,

Toérpii; ABactan ¢ok sayida kigitk yonga kopararak is géren ve genellikle eg-

; mecli pargalarin bigimlendirilmesinde kullanilan el arac,

Tutical: Agag¢ islerinde kullamilan yapistiricl gereg.: '

D by
Ustiibeg: Kur;;un, ¢inko, benzeri metallerin oksitlerinden hazrlanan beyaz toz,
© Yagbboya ve macunlarda dolgu gereci olarak kullanilir.
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Vernik: Sirilldikleri yiizeyde koruyucu katinan yapan kati cisimlerle yada ku.
yan yaglarla, bunlar1 eritme 6zellifindeki sivilardan hazirlanan gereg.
TVanadyuwm: Erime derecesi 1735°C olan, katildifi celigin dayamklifim artiran

ve kesici alete kizil dereceye geldZi halde kesme &zelligi kazandiran bir
alasim elemamdir.
Verniklemel: Afac esya Uzerine vernik siirme eylemi.
Verniyer bélintilleri: Ana gévde iizerindeki béliintillerin uzunlugu ile verniyer
kism itzerindeki bélintiilerin uzunlufu arasindaki farka dayanan bir &le-
me prensibidir. Milimetrik olan verniyerli aleflerle, 1/10, 1/20 -1/50 v.b.
Slelileri elde etmek mitmkiindir,

i

O

elde edilen, koyu kivamda sivl
Yadghboya macunu: Yaghboyadan 6nce sliriilen onarma ve diizeltme macunu.
Yadtasi: Araclarin kesici agrzlarimi bilemede gazyagl, mazot ile kullanilan dogal

tas.
Yalpalr testere: Freze miline gore degisik acilarda ayarlanabilen ve istenilen

genislikte kinis acabilen, dzel daire testere lamasl.
Yddwiz tornavide: Ucu adrtlii yildiz biciminde olan ve yildiz bagh wdalarl don-
dilrmek icin kullamian tornavida tiirii.

]
Zvmpara kdfide: Cam, granit, cakmaktag, silisyum karpit v.b. sert, keskin ke-
narli kiiciik taneciklerin kagit iizerine yapistirilmast yoluyla elde edilen

agindiricr gereg.

Zwmpara takozyu: Zimpara kagidmm ise diizgiin surulmes: icin {izerine sarnldsgi
yumusak afac takoz.

Zumpara tosr: Asindincal taneleriyle birlestirme aracmin biraraya getirilmesin-
den elde edilen taslama arac1d1r

Yadlboye: Genel olarak, kuruyan yaglarla toprak boyalarin Kanstirilmasmdan

A
Abanoz ABac1 188
Apag 134
Apag doku 138
Agac Model Atelyesi 5
Agacmn kimyasal yapist 140
Apag kurdu 155
Agac kurutma 167
Apagisleri Tezgahi 15
Apactaki nem 157
Agrz 37
Ak giirgen 182
Alstirma testeresi 27
Alliminyum 193
Altiminyum alagimi 193
Amerikan aynast 292
Amerikan matkaplar1 65
Ardaklanma 157

Arka mengene 17
Arka tutamak 38

Atelvenin genel yerlesimi 8
Atelyenin safhk sartlar 9
Ayarlhi aq1 gényesi 117
Avarl ikl 45

Ayarlli matkap 64

Ayarli sehpa 20

Bant zimpara makinas1 332
Bezir yag1 216

Bez zimpara 206 -

Eileme 49

Bileme agis1 37

Bileme makinasy 266 - 272
Bileme mengenesi 32

INDEKS

Bireyiz 55

Budaklar 152

Burun 38

Burukluk 153

Bélme kalemleri 75
Boliintiilii dleii aletleri 102

C
Ceviz -183
Cila 216
Cila bezi 217
Cildlamak 216
Cila topu 217

LY

Cap kesit 141
Capraz 29
Capraz demiri 30
Caprazlama 30

Caprazl dis 30

Capraz makinasi 250

Carpilma ve atilma 162
Catlamalar 152

Cekme 159

Cekme el testeresi 28

Cekmeli modelei kumpaslar 107
Cekme payli cetveller 103
Cekirdek 138

Celik cetvel 162

Cift #zlii agaglar 154

Cift rende 41

Cift yarikii mil 305
Cinko 196

Gizecekler 126




v ‘ D

Damar Kesiti 142

Dayama gényeleri 131
Daire testere 263

Daire testere makinas1 258
Delik delme 69

Demir igkence 77

Demir rende 46

Dekupaj testere makinas1 253
Dewalt boy kesme makinasi 230
Dis biikey T1

Dns kabuk 142

Dis odun 141

Difizyon 185

Dig 24

Dis boslugu 24

Digli rende 43

Dikme demir 192

Dégme 38

Diiz delikli ayna 292

Diiz kalemler 68

Diiz mil 304

Diiz taban 44

Ege 90

Egelemek 93

Egik kalemler 75

Egmecli rende 45

Eksantrik sikistirma kollu igken. 78
Elma agac: 186

¥

Fener mili 288

Fosner matkab: 64

Freze bicak ve testereleri 306
"Freze makinalar: 302 '
Freze mili 304

v

G

Gaztag1 72

Gomlak 216

Goébek tahta 147
Gonye burun testere 29
- Ginye tornavida 88
Govde 135

H
Havsa acmak 64
Helisel matkaplar 62

Hiicre 137
. X
Isitma havalandirma 9
IThiamur 185
4
Ie biikey 71

I¢ kabuk 142

¢ odun 142

Ingiliz 8leil sistemi 98 °
tskericeler 77

K

Kaba rende 39

Kagk 6z 153

Kademeli V kasnag: 316
Kalay 194

Kama 38

Kahnlik makinas:1 279
Kama acis1 38

" Kambiyum tabakast 142

Karaafac 183

Kara cam 179 o
Kater 294

Kaym (krmz giirgen) 182
Kazein tutkah 203

Kenar sikma ‘iskencesi 79
Kereste deposu 12
Kerpeten 88

Kesici agiz 36

Kesme hizi 244

Kesme acist 38

Kestane aZacr 184
Kirmizi cam 179

Kisa tornavida 88
EKirmiz cliriik 157

Kiz1l agaeg 185

Kollu testere 25

Kokil alip yaptm gereci-195

Kohezyon 202

© Korozyon 197

Kok 135

Kbése igkencesi 79

. Kose yaylar, 80

Kbknar 180

Krom 195
Kumpaslar 104 -108
Kurutma firim 172

Kursun 194
L
Ladin 179
Levis matkabl 64
' M

Madeni model atefyesi 8

Madeni rende 46

Manganez 193

Mantarlagmalar 154

Markalama 122

Mastarlar 120

Matkap 58

Matkap bileme 62

Matkap kollart 55

Matkap mandreni 293

Matkap tezgahi 323 -
Matkap kovami (konik kovan) 55
Maun afaci 188 .
Merdivenli kasnak 316
Merkezleme gdnyesi 116
Merkezli yaprak matkaplar1 64
Mese 187

Metrik dlcli sistemi 98
Mizrak uclu kalem 76 P
Mihengir 127 e
Mikrometreler 108
Model atelyelerinin tammi 3
Modeleiligin tanim: 1

Model macunlar: 213

Mode] renkleri 222

Morarma 157

N

Nem oram 157
Nem Olger 167
Nigangeg 126
Noktalar 129

0

. Oluklu kaba talas kalemi 74

Oluklu kalemler 69

- Otomatik tornavida 86

Oyma kalemleri 70
Oymact tokmagl 83
Oynar gonye . 116

[0

Oleme 97

Olcli tasima aletleri 99
On mengene 17

On tutamak 38

Oz ginlar 141

Oz Kesit 142

r

Pala testere 28 .
Perdah rendesi 42
Pelesenk agac1 188
Pergeller 100
Planya 42
Planya makinas1 268
Plastik model atelyesi 8
Plastik tutkal 202
Pleytler 125
Pres 17
Protoplazma 137
Putrel igkence T9

B
Radyal matkap tezgahi 329
Recineli kisimlar 154
Rendeleme arag]am 35

)

Sabit gtnyeler 111

Salyangoz matkabt 63

Sar: cam 179

Sarkog boy kesme makinasy 224

Seliilozik macun 215
Sentetik yagl boyalar 220
St 37. '
Sirth testere 26

St tahta 145




v

Sistire 52

Sistireleme 53 . ‘
Sivri uelu testere 28
Spiral 322 .

Stirmeli kumpaslar 104

S

Sapkalt génye 116

Serit metreler 104
Serit testere lamas1 240
Serit testere makinasi 236
Sisme 159

T

Taban 39

Tac 136

Takim boslugu 18

Talag boslugu 39

Tek rende 40

Tel civi 209

Testereler 23
Testerelerin bilenmesi 31
Testerelerde capraz 29

Testerelerde dis sekilleri 24

Testerelerin kaynatilmas? 246
Testere sirt1 26

Tezgah cirag: 20

Tezgah demiri 18

T 40

Tikizlasma 172

Tokmaklar 83

Tomruk 144

Torna kalemleri 73

Torna macunu 214
Torna makinas1 288
Tornavidalar 85
Térpir 93

Tutkallar 202

L1
Urlar 154

o
Universal ag gényeleri 117

v ‘
Vernik 217

Verniklemek 217
Verniyer boliintiileri 106
Vida cgesitleri 211

Vidal iskence 77
Vurma takimlari 82

V yataklan 131

Y

Yag taslari 49

Yanak 39

Yalpal: tepsi testereler 258
Yesgil ciirlik 157

Yildiz tornavida 86

z

Zaviyeli ayarll boy kesme makinasi 235
Zimpara kagidi 206

Zimpara makinalar: 331

Zimpara taglar1 338 -

Zimpara tagmi bilemek 341
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