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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI218
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Sac ve Metal Mobilyaci 2
MODULUN ADI Makinelerde Kesme
MODULUN TANIMI Mvaklnelerde kesm_e _|Ie ilgili bilgi ve becerilerin kazandirildig:
6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Makinelerde kesme yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda standartlarina
uygun olarak makinelerde kesme yapabileceksiniz.
Amaclar
S 1. Giivenlik kurallarmma uyarak verilen Olgiilere gore
BALDI UL A Ve El malzemeleri uygun kesme hizinda ve Olgiisiinde
makinelerde talas kaldirarak kesebileceksiniz.

2. Giivenlik kurallarma uyarak verilen Olgiilere gore
malzemeleri uygun kesme hizinda ve Olgiisiinde
makinelerde talas kaldirmadan kesebileceksiniz.

L6 L (DIEL OIS Ortam: Metal isleri atolyeleri veya gercek caligma ortami
ORI (AR W Donamim: Kesme makineleri, kesme takim ve avadanliklari
DONANIMLARI ) ’
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olecme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
6L§ME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiill uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Metallerin makinelerde kesilmesi metal teknolojileri alaninin vazgecilmez dersidir.
Etrafimiza baktigimizda yapilan iiriinlerin bir¢ogunun metal teknolojileri ile iiretildigini
goriiriz. Metal teknolojileri ile iiretilen metallerin 6zellikle agir sanayi kuruluslarinda kesme
islemleri makinelerle ile yapilmaktadir. Makinelerde her tiirde ve profildeki metal
malzemelerin kesimi yapildigindan meslek i¢inde vazgegilmez bir yapiya sahiptir. Makine
ile kesme teknolojik gelismeler ve metal teknolojileri var oldugu siirece Onemini
yitirmeyecektir. Makine ile kesme gelismis iilkelerde vazgecilmez kesme yOntemlerinden
olup 6nemini korumaktadir.

Bu alanda kendini yetistiren insanlar, hayatlarin1 devam ettirmek i¢in iyi bir meslek
sahibi olmanin yaninda, toplum iginde de saygin bir yere sahip olurlar.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun atélye ortami ve donanimi saglandigi zaman giivenlik
kurallarina uyarak verilen Slciilere gére malzemeleri uygun kesme hizinda ve dlciisiinde
makinelerde talas kaldirarak kesebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Kesme makineleri hakkinda ¢evrenizdeki sanayi ortamindan, yazili

kaynaklardan veya internet ortamindan bilgi edininiz.

> Edindiginiz bilgilerle bir rapor hazirlayip raporunuzu sinif ortaminda sununuz.

1. MAKINE ILE TALASLI KESME YAPMAK

1.1. Kesme

“El ile Kesme” modiiliine bakiniz.

1.2. Kesme Cesitleri

“El ile Kesme” modiiliine bakiniz.

1.3. Talas kaldirarak Kesme

“El ile Kesme” modiiliine bakiniz.

1.4.Makine Testeresi ile Kesme ve Cesitleri

Talas kaldirarak kesme yapan makine testerelerini kapsamaktadir. Seri iiretim yapan
atolyelerde kesme siirelerini ve kesme is¢iligini en ekonomik sekilde olusturmak i¢in makine
testerelerine ihtiyag vardir. Bu makineler siirekli olarak kesme yapilacak malzemeye gore
secilmelidir. Piyasada her cins gereg i¢in gelistirilmis testere makineleri mevcuttur.

Resim 1.1: Talas kaldirarak kesme
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1.4.1. Hidrolik Testereler

Gereglerin kaba olgiilerde kesilmesi icin gelistirilmis makinelerden biridir. Tablal1 bir
kaide tizerine konulmus mengene, testere lamasinin baglandig hareketli kol ve bu kola
hareket ileten motordan olusur. Tabla lizerindeki mengene kesilecek gereglerin istenilen
acida baglanmasina yarar. Testere kolu bu makineler i¢in degisik 6l¢iilerde iiretilmis testere
lamalarin1 baglamaya yarar. Testere ile kesme kolunun ileri geri hareketiyle lamanin
kesilecek gereg lizerinden talas kaldirmasi ile gerceklesir. Testere lamasinin parga iizerine
baskis1 hidrolik bir sistem vasitasi ile yapilir. Kesme islemi kolun ileri gidisinde veya geri

doniisiinde yapilir.

Kesme islemi olmayan kursta testere kolu hafifce yukari kalkarak talaslarin
dokiilmesini, dislerin kirilmamasii saglar. Kesme islemi sirasinda siirtinmeden dolay1
meydana gelen 1sinmalart 6nlemek i¢in makine {izerindeki bir sistemle testere lamasinin
iizerine sogutma sivist gonderilir. Kesme islemine baslarken testere lamasi kesilecek parga
iizerine yavasca indirilmelidir. Testere lamalar1 ani darbe ve yanlis ayarlar sonucu kirilir.
Testere lamalar1 degistirilirken baglant1 vidalar1 sokiiliir, yerine takilacak lama dislerinin
sokiilenin ayni yonde olmasina dikkat edilir. Testere lamasinin gerginligi, gergi ayar vidasi

ile yapilir.

Resim 1.2: Hidrolik testere makinesi

> Hidrolik testereler ile kesme islemi yaparken uyulmasi gereken kurallar
sunlardir:

Testere kapasitesinin tlizerinde gereg kesilmemelidir.

Kesilen pargalarda diizgiin yiizeyler olusturulmasi i¢in mengene ¢eneleri
ile testere lamasi dik ag¢1 yapacak sekilde ayarlanmalidir.

Kesilecek parca boylar1  hesaplanirken dayama aparatlarindan
yararlanilabilir.

Testere kolu parca iizerine indirilirken yavag inmesine dikkat edilmelidir.
Testere lamas1 parcaya temas etmeden hareket motoru ¢aligtirilmalidir.
Kesme bagladiktan sonra sogutma sivisi sistemi devreye sokulmalidir.
Kesme islemine baglamadan 6nce giivenlik tedbirleri alinmalidir.
Parcanin mengeneye sikica baglandigindan emin olunmalidir.

Catlak ve korelmis testere lamasi ile kesme yapmamalidir.

Kesme islemi devam ederken kesme koluna hidrolik sistemin baskisindan
bagka baski uygulanmamalidir.



1.4.2. Tepsi Testereler

Metal isleri atolyelerinde, genellikle profil kesme islerinde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Elektrik motoru ile dondiiriilen dairesel bir testere ile gévdeden olusur. Bu
dairesel testerenin capt motor giiciiyle dogrudan orantihidir. Kesme prensibi dairesel
testerede bulunan dislerin yiiksek devirle is parcasi ilizerinden talas kaldirmasiyla olusur.
Kesme isleminin saglikli bir sekilde yapilabilmesi icin parca en dar yiizey verdigi yerden
kesilmelidir. Kesme islemi, tezgah tlizerine konan par¢a agist ayarlanmig dayama pabucuna
tutturulduktan sonra yiiksek hizla donen diskin parca iizerine bastirilmasi ile yapilir. Parca
iizerine ilk temas yavag olmalidir. Bu testerelerde kesme yapilirken sogutma sivist
kullanilmaz.

Resim 1.3: Tepsi testere

Zamanla testerede c¢atlamalar, dislerinde kirilmalar olabilir. Testerede olusan
catlaklarin bitim noktasina kiiciik capli bir delik delerek catlagin ilerlemesi durdurulur.
Kirillan disler ise yok edilene kadar testere disleri bilenir. Testerelerde yanlis kullanim
sonrasi ¢arpilmalar olusabilir. Olusan bu ¢arpikliklar pargalarin dlgiistiz kesilmesine neden
olur.

1.4.3. Serit Testereler

Genellikle seri tretim atdlyelerinde kullanilan serit testereler, serit haldeki testere
lamasi ve iki kasnaktan olusur. Serit halindeki testere lamas1 kasnaklarin {izerinde tek yonlii
hareket eder. Testere lamasinin kasnaklar tizerinden ayrilmasini dnlemek i¢in destekleyici ve
koruyucu makaralar vardir. Serit lamanin bagli bulundugu kasnaklardan biri elektrik
motoruna bagli olarak digeri ise serbest hareket eder. Testere lamasinin hareketi hareket eden
kasnaklar vasitasi ile olur.

Resim 1.4: Serit testere



Kasnaklar tizerinde siirekli donen serit hidrolik bir sistemle parga iizerine baski
yaparak dislerin pargaya dalip talas kaldirarak kesilmesini saglar. Serit testere makinelerinin
donme hizlari malzemelerin ozelliklerine gore ayarlanabilir. Sisteme eklenen elemanlarla,
gereclerin testere mengenesine siiriilmesi ve kesilen parcalarin bir arada toplanmasi
saglanabilir.

1.4.4. Dekopaj Testereler

Serit testerelerin dikey calisanidir. Dikey olarak baglanmis testerenin asagi yukari
hareketi ile is parcasimi keser. Testere lamalar1 ince ve dar oldugu icin kavisli kisimlarin
kesilmesi rahatlikla yapilabilir. Parcalarin iglerinin bosaltilmast ve kiigiik pargalarin
kesilmesi i¢in bu makinelerden faydalanilir.

1.5. Testere Takma

Testerelerle kesme yaparken testere lamalarinin pargaya batmasi ve siirtiinmesinden dolay1
ters bir giicle karsilagilir. Karsilagilan bu direnmede lamalarin kirilmamasi ve pargadan talag
kaldirmasi i¢in kesme yoniiniin dogru, lamanin gergin olmasi gerekir. Hidrolik testerelerde
digler baski uygulanan yonde, serit testerclerde disler geri, tepsi testereleri ve dekopaj
makinelerinde ise disler asag1 dogru takilmalidir. Olabilecek olumsuzluklari 6nlemek igin
testere lamalarinin tespit vidalari sikilmali, her kesim igleminden dnce kontrol edilmelidir.

Resim 1.5: Testerenin takilisi

1.6. Kesme Sivilar1 ve Onemi

Kesme islemi sirasinda testere dislerinin bozulmamasi ve sikisarak kirilmamasi igin
kesme stvis1 kullanilir. Kesme stvisi olarak genellikle bor yag1 ve gaz yagi kullanilir. Kesme
stvilart malzemede kesmeden dolayr olusan talaslarin atilmasina yardimei olur. Kesme
stvilarina sogutma sivisi da denilmektedir.

Kesilen malzemelerin sogutulmasit amaciyla makinelere ilave edilmis kisimlara, sogutma
tertibati denir. Sogutma tertibatin1 ¢alistirmak i¢in testere tezgahini g¢alistiran motorun
dondiirdiigii mil {izerine takilan kasnaktan yararlanilir.



Resim 1.6: Sogutma sivisi ile kesme

Bu kasnaga gegcirilen bir kayis sogutma tulumbasini g¢alistirir. Tulumba, sogutma
stvisinin bulundugu depodan aldigi siviyr kesme yerine basar. Bu sivi, sogutma islemini
tamamladiktan sonra tekrar kullanilmak tizere depoya siiziilerek geri doner. Kesilecek olan
pargaya gelen s1vi miktar sivi tasima borusu tizerindeki bir muslukla ayarlanabilir. Bu islem
gelismis makinelerde ayr bir elektrik motoru ile yapilmaktadir.

Kesme sivilart siirekli kullanim sonucu azalacagindan ilave etmek gerekir. Bozulan
kesme sivilari ise tamamen bosaltildiktan sonra yenisi doldurulur.

1.7. Makine Testereleri ile Kesme Kurallari

Makine testereleri elektrikli motorlarla calistiklarindan kesici uglar siirekli hareket
halindedir. Kesme kurallarina uyulmamasi héalinde istenmeyen sonuglar meydana gelebilir.
Bu olumsuzluklar1 6nlemek i¢in asagidaki kurallara uyulmalidir.

VV VVVVVVVV VVVVYVVYYVY

Elektrik kablo baglantilar1 izoleli olmalidir.

Testere lamalar1 makineye saglam tutturulmali, gergi vidalar ile gerilmelidir.
Kesilecek malzemeler mutlaka makine iizerindeki mengeneye baglanmalidir.
Kesme islemine makinenin hizi uygun devire gelince baglanmalidir.

Kirik, catlak, korelmis lamalarla kesme yapilmamalidir.

Kesme islemine baslarken testere kesilecek gere¢ iizerine yavasca temas
ettirilmelidir.

Kesme isleminin sonuna dogru kesme koluna uygulanan basing azaltilmalidir.
Makinelerin {izerinde yabanci madde bulundurulmalidir.

Hareketli kisimlara hareket halinde iken dokunulmamalidir.

Is elbisesi, gozliik, eldiven kullanilmalidir.

Testerenin sikigmasi halinde makine derhéal kapatilmalidir.

Kesme isi bittiginde makine kapatilmalidir.

Makine kapatildiktan sonra kesmeye devam edilmemelidir.

Makine kapatildiktan sonra herhangi bir aragla testere durdurulmaya
calisiimamalidir.

Makinelerin bakimlari siirekli yapilarak kullanima hazir bulundurulmalidir.
Malzemelerin makinelerde Olgiisiinde kesilmesi i¢in onceden markalama
yapilmali veya makine tizerinde bulunan dayama pargalarindan faydalanmalidir.
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1.8. Malzemeyi Olgiisiinde Talas Kaldirarak Makinelerde Kesme

Burada malzeme, kesilecek olan 6lgiisiinde belirlenir, belirlenen 6l¢ili stnirindan parga
makineye baglanir ve makine galistirllarak kesme islemi yapilir. Bu maddelerle ilgili
aciklayici bilgiler ileriki boliimlerde verilecektir.

1.8.1. Seyyar Tas (Disk Zimpara)

Genellikle seyyar olarak kullanilir. Makine ile kesilmesi uygun olmayan parcalar disk
zimpara ile kesilir. Caligma prensibi, yiiksek hizla hareket eden motorun g¢evirdigi mil ve
mile bagli hareket eden disk zzimparadan ibarettir. Disk zimpara ile kesme islemi diger kesme
makineleri ile aynidir. Disk zimpara taginin {izerinde bulunan sert tanecikler, kesilecek
gereclere siirterek geregten talas kaldirip kesme islemini olusturur.

> Seyyar Tas (Disk Zimpara) Kesme Taslar1

Zimpara taglari, parcalanmis tanelerin birlestirme araci ile birbirine tutturulmasi ile
elde edilir. Asindirict pargalar oldukca sert ve kirilgan, keskin kesici kose ve kenardan
meydana gelir. Asindiric1 kiigiik parcalara tane denir. iki gesit asindirici tane vardir. Birincisi
tabii agindiric1 kum tasi, korendon ve kuarstir. ikincisi ise aliiminyum oksit, silisyum karpit
gibi suni asindiricilardir. Taglarda bilinmesi gereken ozellikler sunlardir: Tasin cinsi, tane
biiyilikliigii, birlestirme araci, sertligi ve dokusu. Taglarin 6zellikleri TSE’de belirtilmistir.

1.8.2. Seyyar (Disk Zimpara) Taslarla Kesme Yapilirken Dikkat Edilecek
Hususlar

Kesilecek malzemeye uygun disk zzimpara makinesi seginiz.

Disk zimparay1 makineye sikica baglayimiz.

Isiya dayanikli is elbisesi, eldiven ve gozliik kullaniniz.

Kesilecek malzeme sabit degilse mutlaka mengeneye baglaymiz.

Disk zimpara parcaya carptirilmadan kesmeye baglanmalidir.

Kesme islemi sirasinda makineye fazla baski uygulamayiniz.

Kesme islemi sirasinda meydana gelen kivilcimlarin etrafa zarar vermemesine
dikkat ediniz.

> Kesme iglemi bittikten sonra makineyi ¢alisir durumda birakmayiniz.

VVVYVYVYVYYVY

1.8.3. Seyyar Taslarla (Disk Zimpara ile) Kesme

Bu taslarla genellikle makinelere yerlestirilmeyen parcalarin kesme iglemi yapilir.
Kesme islemi sonunda diizgiin bir yiizey elde edilmez. Makinenin {izerine kesme tasimin
giivenli bir sekilde baglandigindan emin olunduktan sonra parca mengeneye sabitlenir.
Markalama ¢izgisinden itibaren fazla baski yapilmadan kesme tasi malzemeye temas
ettirilerek kesme islemi yapilir. Kesme islemi sirasinda tasin sikigtirllmamasina ve ¢ikan
kivileimlarin etrafa zarar vermemesine dikkat edilmelidir. Kesme sonrasi parganin sicak
oldugu unutulmamalidir.



Makinede talash kesme islemini agagidaki islem basamaklarina gore gerceklestiriniz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Kesilecek malzemenin iizerine » Uygun markalama araglarini seg¢iniz.
6l¢iilerine gore markalama yapiniz.

» Eldiven, 6nliik ve kesinlikle gozlik
kullaniniz.

» Makinenin ¢alismaya hazir oldugundan
emin olunuz. Makine devrini almalidir.




» Malzemeyi makinenin iizerine
sabitleyiniz. Kesilecek pargay1 hareket
etmeyecek sekilde baglayimniz.

» Kesme sirasinda parga hareket ederse;
Siz zarar gorebilirsiniz.

Makine ve testeresi zarar gorebilir.
Parc¢anizi istenilen 6l¢iide kesemezsiniz.

» Seri ve acili kesmeler i¢in dayama
aparatini dl¢iisiinde ayarlayip
malzemeyi dayaymiz.

Dayama aparatina parcayi sert
vurmayiniz.

Parga ucunda olusabilecek ¢apaklari
dikkate aliniz.

Seri kesimlerde kesilen parca ve dayama
Ol¢iislinii belli sayida kesim yaptiktan
sonra kontrol ediniz. Bu say1; kesim
yaptiginiz makine, kestiginiz malzeme vb.
ile ilgilidir. Tecriibe ile edinilir.
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» Malzemeyi uygun hizda kesiniz.

Kesme yaptiginiz makine ve malzeme
hizina uygun kesme hizi belirlemek
onemlidir.

Bu hizlar makine {izerinde yazar.
Kesme hiziniz uygun degilse testereniz
zarar gorur.

Parcaniz yamuk kesilir ve ol¢ii
hassasiyetiniz bozulur.

» Kesme i¢in sogutma sivisi kullaniniz.

Serit testerede seridi uygun gerginlikte
tutunuz, kesme sonrasinda bu gerginligi
kaldiriniz.

Kesme sonrast makine temizligi ve
bakimini yapimiz.

Kesme sirasinda beklenmedik bir durum
oldugunda acil durdurma butonlarin
kullanmiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir

Kesilecek malzemeye gdre makine sectiniz mi?

Calismaya baslamadan 6nce giivenlik tedbirlerini aldiniz
mi?

Kesilecek pargayi tezgaha dogru sabitlediniz mi?

el i A

Kesme islemini malzemeye uygun kesme hizinda
gergeklestirdiniz mi?

Kesme islemini istenilen 6lgii toleranslarinda

> gergeklestirdiniz mi?

6. Kesme islemi bitince makineyi kapattiniz m1?

7. Caligsma yerini temizlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1.  Asagidakilerden hangisi talasli kesme yapan makinelerden biri degildir?

A) Daire testere

B) Serit testere

C) Giyotin makast
D) Hidrolik testereler

2.  Testere lamalarinda ani darbeler ne sonuglar dogurur?
A) Kesim hizl1 olur.
B) Lama parcaya kolay batar.
C) Talas ani darbe sonucu kalkar.
D) Lama kirilir.

3. Asagidakilerden hangisi is parcalarinin testere tezgahlarinin tizerine sabitlenmesinin
yararlarindan biri_degildir?
A\) Is kazalarima sebep olur.
B) Testere lamasinin sikismasi 6nlenir.
C) Pargalarin dl¢iisiinde kesilmesi saglanir.
D) Diizgiin kesme yiizeyi olusturulur.

4.  Asagidakilerden hangisi testere tezgahlar calistirilmadan Once yapilacak islemlerden
biri degildir?
A) Agik kablo olmadigindan emin olunur.
B) Makinenin boyasina bakilir.
C) Makinenin iizerindeki yabanci maddeler temizlenir.
D) Parga sabitlenir.

5. Kesilen pargalar istenilen 6l¢iide olmuyorsa muhtemel hatalardan biri asagidakilerden
hangisidir?
A) Parca sabitlenerek kesilmistir.
B) Markalama yapilmustir.
C) Lama salgili doniiyordur.
D) Higbiri

6.  Asagidakilerden hangisi sogutma sivilarinin gérevlerinden degildir?
A) Pargay1 sogutmak
B) Talasin atilmasina yardimer olmak
C) Testere lamasinin bozulmasini 6nlemek
D) Pargay1 yumusatmak
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7.  Asagidakilerden hangisi i¢i bosaltilacak olan parcalarin kesiminde ve kalip yapiminda
kullanilan talasli kesme makinesidir?
A) Hidrolik testere
B) Dekopaj
C) Daire testere
D) Serit testere

8.  Makinelerde kesme yaparken testere sikistigi zaman ne yapilir?
A) Kesmeye devam edilir.
B) Stop butonuna basilir.
C) Higbiri
D) Kesme kuvveti kaldirilir.

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

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

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun atdlye ortami ve donanimi saglandigi zaman giivenlik
kurallarina uyarak verilen odlgiilere gére malzemeleri uygun kesme hizinda ve Olgiisiinde
makinelerde talas kaldirmadan kesebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Makine ile talagsiz kesme ve talassiz kesme makineleri hakkinda bilgi toplayip

not ediniz. Yapacaginiz bu arastirmay1 ¢evrenizdeki sanayi ortamindan yazili

kaynaklardan veya internet ortamindan yapabilirsiniz.

2. MAKINE ILE TALASSIZ KESME
YAPMAK

2.1. Giyotin Makaslar

Kesme iglemi sirasinda kesilen malzemeden talag koparmadan yapilan kesme
yontemidir. Iki kesici bicak arasinda kalan malzeme, bigaklara uygulanan basing sonucu
koparak kesme islemi meydana gelmis olur.

Sabit ve hareketli iki ¢eneden olusan bu makineler sac pargalarin kesilmesinde kullanilir.
Giyotin makaslarin alt ¢eneleri sabit iist ¢eneleri ise bir mil {izerinde eksantrige bagli biyel
kollar1 yardimi ile agagi, yukar1 hareket ettirilir. Makine govdesi dokiimden iiretilir. Kesme
kapasiteleri olduk¢a degiskendir. Bu degisikliklere bagli olarak {iretim Olciileri de farkli
sekilde yapilir.

Resim 2.1:Giyotin makas

Kesme yapan alt ve list bicaklar arasinda bosluk birakilir. Bu bosluk kesmenin
yapilmasi i¢in gereklidir ve kesilecek her sac kalinligmma gore degisir. Bosluk ayarlar
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mastarlar yardimi ile yapilir. Makinenin kesme hareketini saglayan motor ¢alistirilmadan, iist
bigagin alt bicaga yaklagmasi ve kesme konumuna getirilmesi saglanir. Yan yana gelmis iki
bicak arasina mastar konularak aralarindaki bosluk kontrol edilir. Gerekiyorsa bu bosluk
artirllir veya azaltilir. Her makineye gore degisen ayar vidalari bu islem igin kullanilir. Ayar
islemi bittikten sonra alt ¢ene mutlaka sabitlenmelidir. Makine fazla gii¢ harcamadan kesme
yapabilmesi ve parganin kaymadan kesilebilmesi igin bigaklarin iki ucu arasinda 12 derece
ac1 vardir. Herhangi bir sebeple bigaklarin birbirine ¢arpmasi istenmeyen hasarlara sebep
olur (Resim 2.1).

Resim 2.2: Mekanik giyotin makas

2.1.1. Mekanik Giyotin Makaslar

Mekanik giyotin makaslar, adindan da anlasilacagi gibi mekanik bir sistemle ¢aligir.
Genellikle fazla kalin olmayan saclarin kesiminde kullanilan bu makaslarda bir elektrik
motoru, motora bagli bir volan ve volani hareketli ¢ceneye baglayan eksantrik kol vardir.
Makasin pedalina basildiginda volan hareket ederek kendine eksantrik bagl kol yardimu ile
hareketli c¢eneyi asagi yukar1 hareket ettirerek kesme islemi gergeklesir. Kesme
kapasitelerine gore degisik ebatlarda iiretilen bu makinelerin bakimlar1 kolaydir (Resim 2.2).

2.1.2. Hidrolik Giyotin Makaslar

Hidrolik sistemle ¢alisan bu makineler kalin sac parcalarinin kesiminde kullanilir. Bu
makaslarda hareketli ¢eneler hidrolik sistemle hareket eden pistonlarla asagiya itilerek kesme
islemi yapilir. Bu makineler otomatik olup kesilecek parga boyutlar dijital ekran yardimi ile
ayarlanmaktadir. Makinelerin kendi maliyetleri ve bakim maliyetleri mekanik makaslara
gore fazladir (Resim 2.3).

Resim 2.3: Hidrolik giyotin makas
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2.1.3. NC Giyotin Makaslar
Bilgisayarda programlama yapilarak kesme yapan giyotin makaslaridir.
2.1.4. Giyotin Makaslarin Kesme Prensipleri

Giyotin makaslarinin kesme prensibi el makaslarinin kesme prensibi ile aynidir. Sabit
ve hareketli iki bicaktan hareketli olan bigaga verilen baski kuvvetinin bigaklar arasindaki
parcay1 koparmak suretiyle kesmesidir.

2.1.5. Giyotin Makaslarin Sente Ayarimin Onemi

Giyotin makaslarda ve talagsiz kesme yapan diger makaslarda sente ayari ¢ok
onemlidir. Giyotin makaslarda iist ve alt bigak arasindaki bosluga sente ayari denir. Sente
ayar1 kesmenin olusabilmesi ve bigaklarin birbirine zarar vermemesi igin yapilir (Resim 2.2).

2.1.6. Mekanik ve Hidrolik Giyotin Makasta Sa¢ Kesme

Bu iki makasta sa¢ kesme islemi aymdir. Onceden markalanmis olan is pargasi
caligmakta olan tezgdhin iizerine konur. Markalama cizgisi alt bigagin iizerine gelecek
sekilde parca bigaklar arasina yerlestirilir. Kesme islemini gergeklestirinceye kadar
yerlestirilen parganin hareket etmemesine 6zen gosterilir. Kesme butonuna basmadan 6nce
bigaklar arasinda kesilecek malzemeden baska hicbir seyin olmamasina dikkat edilir. Biitiin
glivenlik tedbirleri alindiktan sonra kesme butonuna basarak kesme islemi tamamlanir. Bu
makaslarda sac kesildiginden dolay1 kesme islemi yapilirken mutlaka eldiven takilmalidir.
Bu makaslarda seri ¢alisma yapilacaksa par¢anin markalanmasina gerek kalmadan
makinedeki otomatik kesme dayamalari ayarlanarak kesme islemi yapilabilir.

2.2. Kombine Makaslar

Bu makaslar c¢esitli metal malzemeleri kesmek icin tasarlanmis makinelerdir.
Genellikle dolu malzemelerin kesiminde kullanilir.

2.2.1. Kombine Makaslarin Calisma Prensibi

Kombine makaslar da g¢aligma prensibi olarak dier makaslar gibidir. Uzerinde
bulunan sabit ve hareketli ¢enelerin arasinda kalan is pargasi koparak kesilir.

Kombine makaslarin iizerinde birgok kesme yapabilen bigaklar vardir. Makinenin
tizerinde bulunan bigaklar ayni anda calistign gibi, farkli motorlarla ayr1 ayri da
calisabilmektedir. Makinelerde hareketli cene hidrolik sistemle hareket etmektedir.
Makinelerin bir tarafinda ise zimba ve delme iglemi yapilmaktadir.
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Resim 2.4: Kombine makas

2.2.2. Kombine Makaslarin Kullanma Alanlari

Kombine makaslar celik konstriiksiyon yapimin {istlenmis metal isleri atdlyesi i¢in
gerekli olan bircok kesme igleminin yapildigi bir makinedir. Makinenin dezavantaji sadece
dolu malzemelerin kesim islerinde kullanilmasidir. Makinede her ¢esit dolu profil ve saclarin
kesim isleri ve belli kalinliga kadar olan saclarin delme, zimba isleri yapilmaktadir. Yukarida
sayilan iglerin yapildig1 biitiin is yerlerinde bu makine kullanilabilir.

2.2.3. Kombine Makasta Calisma

Diger makaslardaki calisma kurallari bu makas icin de gegerlidir. Olgiisiinde
markalanmis is parcasi, makinenin bigaklar1 arasina konup baski pabug ayari yapildiktan
sonra butona basarak kesme islemi tamamlanir. Kesme islemi yaparken kesilecek
malzemenin profiline uygun bicak secilmelidir. Giivenlik kurallarima azami 6lgiide dikkat
edilmelidir. Acil durumlarda stop butonu kullanilmalidir. i¢i bos malzemeleri keserken
ezeceginden kesme yapilmamalidir. Bigak ayarlari siirekli kontrol edilmeli, korelmis bigaklar
bilenmelidir.

2.3. Titresimli Makaslar

Makaslarin kesme bigimleri ,devamli ve vurgulu kesme olarak iki gurupta toplanir. El
ve giyotin makaslar siirekli kesmeye oOrnektir. Vurgulu kesmeye oOrnek ise titresimli
makinelerdir. Biri sabit, biri hareketli olmak tizere iki adet bigagi vardir. Makinenin tizerinde
bulunan elektrik motoru hareketli ¢enenin parcaya vurarak kesilmesini saglar. Elektrik
motorundan alinan gii¢ hareketli geneye eksantrik bir mil vasitasi ile iletilir. Eksantrik milin
her bir tur donme hareketinde bigak parcaya dalarak kesme islemini gergeklestirir. Titresimli
makaslarin bigak uzunluklar1 yaklagik 20 mm’dir.
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Bigaklarin kisa olmasi makaslarin ¢ok kavisli kesimleri kolaylikla yapabilmesini
saglar. Ozellikle daire seklindeki kesimleri rahatlikla yaptigindan bu makinelere daire kesme
makinesi de denir.

Resim 2.5: Titresimli makas

2.3.1. Titresimli Makasta Calisma Prensipleri

Onceden olgiilerine gore markalanmis olan pargalar markalama ¢izgisini kesici
bigaklara yerlestirip makine ¢alistirilir. El makasi ile kesme yaparken kapasiteye uygun
makasta kesme yapilmalidir. Makine titresimli oldugu i¢in kesilecek parga mutlaka
sabitlenmelidir.

2.3.2. Titresimli Makas Bicaklariin Ozellikleri

Titresimli bigaklar kaliteli gelikten sokiilebilir olarak yapilir. Kesme islemi sirasinda
bigcak pargaya siirekli vurdugundan darbelere karsi dayanikli olmasi gerekir. Bigaklar
koreldigi zaman sokiiliip bilendikten sonra yerlerine takilir.

2.3.3. Titresimli Makasta Sac Kesme
Titresimli makaslarin lama boyutlar kiigiik oldugu i¢in 6zellikle daire kesme ve igi

bosaltilacak malzemelerin kesiminde kullanilir. Kesme islemine baslamadan 6nce mutlaka
emniyet tedbirleri alinmalidir.

2.4. Kesme Yapan Makaslarda Kesme Bosluk Ayarimin Onemi

Makaslarin en 6nemli ayarlarindan biri bosluk ayaridir. Bu ayar kesme prensibinin
temelini olusturmaktadir.
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Bigak Agizlan
Arasindaki Bosluk
BQyQk Olursa

[
L

/

{ [\_ Basiima Yonu

Sekil 2.1: Kesme baskisi Sekil 2.2: Par¢a sikismasi

..—.—.._._.,

Iki makas arasindaki bosluk fazla olursa parcada kesme degil egme olayr meydana
gelir. Bigaklar arasinda bosluk kalmadiginda ise bigaklarin birbirine siirtmesi sonucu
korelme ve kirilmalar meydana gelir Asagidaki sekillerde, makaslardaki baski diizeni Sekil
2.1°de ve parga sikismasi Sekil 2.2°de gosterilmistir.

2.5. Makinelerdeki Acil Durumlarda Butonlarin Onemi

Makineler kapasiteleri biiylik hizli ¢calisan araclardir. Bizler ¢aligma esnasinda her ne
kadar giivenlik tedbirlerini alsak bile galisgirken mutlaka istenilmeyen durumlar olabilir.
Gerek maddi ve gerekse manevi agidan bizlere zarar veren bu olumsuzluklar1 6nlemek igin
makinelerin tizerinde makineyi devre dist birakan acil durum butonlar1 vardir. Bu butonlart
kullanarak olumsuzluklar 6nlenmis olur (Resim 2.6 ).

Resim 2.6: Acil durum butonu
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Makinelerde talag kaldirmadan kesme islemini asagidaki islem basamaklarina gore

yapiniz.
Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kesilecek malzemenin iizerine 6lgiilerine » Markalama i¢in dogru takimlari
gore markalama yapiniz. Seciniz.
» Makas bigaklarina kesilecek malzemeyi » Saci tagirken eldiven kullaniniz.
yapilan markalamaya uygun olarak
yerlestiriniz.

> Kombine makas

» Parmaklarinizi koruyunuz.

» Kullanilan makasa gore baski pabucunu
giivenli bir sekilde kullaniniz.
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» Seri kesme iglerinde kullanilan makineye
gore dayama aparatini dlciisiinde ayarlayip
malzemeyi aparata dayayiniz.

>

>

Arka dayamay1 dayama cetvelinden
ya da metre yardimi ile ayarlayiniz.

Parganin arka dayamaya diizgiin bir
sekilde dayandigindan emin olunuz.

Isiniz bitince makineyi durdurunuz.
Giivenlik kurallarina uyunuz.

Kesilen parcanin 6l¢iisiinii kontrol
ediniz.

Kesme sirasinda olusan ¢arpilmalari
ve ¢apaklari diizeltiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Parcay1 diizenli markaladiniz m?

Kesilecek malzeme i¢in uygun makine segtiniz mi?

Kesilecek malzemeyi malzemeye diizgiin yerlestirdiniz mi?

Kesilecek malzemeyi dayama pabucuna dayadiniz m?

Kesilecek parganin lizerine baski pabucunu koydunuz mu?

Caligmaya baslamadan 6nce giivenlik tedbirlerini aldiniz mi?

Kesme islemini diizgilin ve dogru bicimde yaptiniz m1?

Kesme islemi bittikten sonra atik pargalar1 topladiniz m?

Kesme islemi bittikten sonra makineyi kapattiniz m?

e

Kesilen parcadaki carpikliklar diizelttiniz mi?

RIB|Q|®|N|o|g|~w N

Lo

Kesilen parcay1 temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi talagsiz kesme yapan makinelerden biridir?
A) Daire testere
B) Serit testere
C) Giyotin makast
D) Hidrolik testereler

2.  Giyotin makasta kesilecek malzeme kesilmeden biikiiliiyorsa muhtemel ariza
asagidakilerden hangisi degildir?
A) Bigaklar korelmistir.
B) Alt ve iist bigak arasindaki bogluk fazladir.
C) Baski pabucu kullanilmamustir.
D) Makinenin kesme motoru arizalidir.

3. Asagidaki malzemelerden hangisi kombine makaslarda kesilmez?
A) Kosebentler
B) Borular
C) Lamalar
D) Kare dolu profiller

4.  Sac malzemelerin kesiminde asagidaki makinelerden hangisi kullanilir?
A) Tepsi testereler
B) Giyotin makaslar
C) Hidrolik testereler
D) Serit testereler

5. Seri kesme islerinde 6lgme islemi yaparken makinede ne tiir ayar yapilir?
A) Dayama pabucu ayari
B) Baski pabucu ayari
C) Serit ayar1
D) Higbiri
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6. Kesme islemi sirasinda meydana gelen herhangi bir olumsuz durumda nasil hareket
edilmelidir?
A) Calismaya devam edilir.
B) Uzman cagrilir.
C) Acil durum butonuna bastlir.
D) Makinenin fisi ¢ekilir.

1. Daire seklindeki sac pargalarin kesiminde kullanilan makine asagidakilerden
hangisidir?
A) Giyotin makasi
B) Titresimli makaslar
C) Kombine makaslar
D) Daire testereler

8.  Asagidakilerden hangisi kesme iglemi bittikten sonra yapilacak islerden degildir?
A) Makinenin salteri kapatilir.
B) Makinenin tizerindeki atik pargalar toplanir.
C) Kesilen malzemedeki ¢arpikliklar diizeltilir.
D) Makine ¢alisir durumda birakilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Diizgiin markalama yaptiniz mi?
Kesme icin uygun makineyi sectiniz mi?
Is parcasii makineye diizenli sabitlediniz mi?
Is par¢asim dayama aparatina tam dayadiniz m?
Baski pabucunu uygun bir sekilde kullandiniz mi?
Kesme iglemini dogru olarak gerceklestirdiniz mi?
Kesme islemini yaparken giivenlik kurallarina uydunuz
mu?
Kesilen is parcalarmin istenilen 6lgiilerde
kesilip kesilmedigini kontrol ettiniz mi?

N |ookwidE

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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