KESME VE KESME TAKIMLARI

BOLUMUN AMAGLARI

Bolum ile iigili calismalariniz bittifinde asadida siralanan basarim dedisikliklerini

kazanacaksiniz.
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KESMENIN TANIMI VE AMACI

Metalislennde kullanilan gerecler konusu icerisinde ele aldiQimiz gereclen
hatirlayacak olursaniz, kesmenin amacini daha rahat kavramis olursunuz. S6z konusu
geregler, hatilanacad: (zere standart boylarda iretilip satisa sunulmaktadir Bu tir
geregleri ham madde olarak tanimlamak mumkundur. Ham maddelerden i
parcalanmin Gretimi yapilir. Standari olarak yaklagtk 6 metre boyunda Gretilen
gereglerin, bu boyutlarda kullaniimasi ¢oju kez mumkun olmayacadi gibi,
gerekmezde. Ham maddelerin is parcalari Olgulerine getirilmeleri, kesme olarak
adlandinlan islem basamagini
olusturur.

KESME GESITLERI

Baslangi¢ olarak kesme
olayini iki ayn grupda ele
almak gerekmektedir. Cinkd
kesme iki farkl bigimde yapilir.
Birinci grupta testereler ile
yapilan kesme gelir (Bakiniz
Cizim:128). Bu tir kesme
isleminde talas olusur ve talagh kesme olarak da adlandinlabilir. Ikinci grup talagsiz
kesimdir. Makaslarla kesme, bu grubu meydana getirir (Bakiniz Gizim:125).

Cizim 125 El makasiyla yapilan kesme islemi.

Cizim 126 El testeresiyle yapilan kesme iglemi.

TESTERELERLE KESME

Teslere olarak adlandinilan elemanin Gzerinde birbiri arkasina siralanmig, keski
bigiminde ve ¢ok sayida dig bulunur. Bu digler kesilecek gere¢ (zerine uygun baski
kuvvetli ile bastinlir ve kesme yonunde gekilirse, disler gereg tzerinden kugcik talaglar
kalkmasina yol agar. Testere Uzerinde bulunan dislerin ¢odu, aym anda cahsir. Bu
birliktelik is pargasinin kisa bir sire igerisinde talas kaldinlarak kesilmesine yol acar.
Testere ile kesme, makine ya da elle yapilir.
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Cizim 127 Testerede kesmenin prensibi.

Testere disleri kesme yoniinde hareket ettirilir. Digler kesme yonune gore koniktir.
Testereye verilen baski kuvveti, dislerin i pargasina dalmasina yardimci olur. Bu
dalma iglemi kesme hareketi olarak adlandinhir. Testere kesme hareketi yaparken,
ayni anda makine ya da elle baski kuvveti olugturulur. Bu kuvvete kesme baskisi adi
verilir. Tim bu iglemlerin sireklilifi, i pargasi Uzerinden talas parcaciklarinin
kopmasina olanak tanir (Bakiniz Cizim:127). Talas pargaciklarn, kesme esnasinda
disler arasina dolar, kesmenin ahenkli olmasi nedeniyle de bir siire sonra dislerden
uzaklasiriar.

Testere ile kesme de uygulanan iki ana yontem vardir; devamh kesme ve git-gel
hareketi. Devamli kesmeye tipik ornek olarak; tepsi ve serit testereler verilebilir. Bu tir
kesme siireklidir. Bigak ya da testere lamasi sirekli olarak hareket halinde oldudu ve
hep bir yonde déndigi icin zaman agisindan kayip yoktur. Git-gel kesme hareketinde,
testere sadece kesme yoniinde kesme islemini gergeklestirir (Bakimz Cizim: 128).
Testere geri gelirken is parcasina degmez. Dolayisiyla da kesme iglemi gergeklesmez.
Omek olarak hidrolik ve kol testereleri verilebilir.

Kesme Yonunde Baskl Uygulanir

Cekme Y8n(nde Baski Uygulanmaz

>

Cizim 128 Testereye verilen kesme hareketi.

MAKASLARLA KESME

Levha ya da serit halindeki saclardan istenilen bigim ve 6lgiideki parcalan talag
kaldirmadan elde etme islemi, makasla kesme olarak tanimlanir. Ozellikle bu islem
tezgahlarda yapiliyorsa, sabit ve hareketli bigak, baski diizeni ve yeteri kadar hareket
elemanina ihtiyag duyulur. Bigaklar arasina konulan gerece, hareketli bigak
aracilfiiyla kesme kuvveti uygulanmir. Bigaklann gerece basmasiyla, gerecin
esnekliginden 6tirii bigaklarin degme yiizeyleri bilylir (Bakimz Cizim:129). Uygulanan
kesme kuvveti bigaklarin dejme yiizeylerine yayilir. Bigaklarnin gerecin direncini
yenerek dalmasiyla meydana gelen kayma gerilmeleri, bicak uclarindaki gereg
yizeyinde bir kesilme meydana getirir. Bundan sonra eziime sinirini agan basing
gerilmelerinin etkisiyle gereg kinlhr.
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Cizim 129 Makaslarda kesme prensibi. Cizim 130 Kesme bigaklarina verilen

acilar.

Makaslarin kesme yapabilmesi igin kesmede kullanilan bigaklarin bilenis sekilleri
ve konumian etkili olmaktadir. Buna gére diz ya da egik bilenmis makaslar ile
konumilan yaklagik olarak 12° efik hale getirilmis bigaklar farkli bicimlerde kesmeyi
gergeklestirir (Bakiniz Gizim:130).

Her durumda, yani ister el makas), ister

tezgah olsun, bigaklar ara- 72 bir bogluk vardir. e
Bu bosluda kesme bi; .ju denilir (Sakinz T
Glzim:131). Bigaklar aiasiida kalarak kintian J\f

jereg, bu sirada dinmeye galigir ve ddénme s
momenti olusturur. Bigaklarin dalmasiyla orantili

olarak defisen bu dénciirme momenti kesme ﬁ |

dncesi bigaklar arasinda yatay konumda duran | | Bigak Agizlannin
gereci bigaklara dofru (indirmeye galigir. Bu J Oynaklig!
dbndiirme neticesinde bigaklarin yan =

ylizeylerinde tepki kuvvetleri crtaya gikar. Tepki

kuvvetlerinin dederi kesme kuvvetinin yaklagik o~ .. 43 .

%10 ila % 20'si kadardir. Ancak geregte meydana © = 13/ B“"‘W"‘";‘“‘”““"' kesme
gelen déndiirme momentinin giicl, bigaklarda

meydana gelen tepki kuvvetinden daha fazladir. Bu noktada gerecin dinmeye
galigmasina izin verilmez. Baski diizeni ddnmenin engellenmesi igin hemen hemen




her tezgahta bulunur ve gerecin dénmesini engeller (Bakimiz Gizim:132). Aksi taktirde
bigaklar arasindaki bosluu genisletmeye calisan déndirme momenti, bigaklarin
kirlimasiyla sonuglanacak neticeler dodurur. Ya da kesilmesi dngbriilen is pargasinin
kivnimasina neden olur (Bakiniz Cizim:133). Makaslarda bulunan baski diizeni,
kesme Oncesi devreye girer. Yayli ya da hidrolik diizenlede sa§lanir ve kesilecek
parcga lzerine uygulanir.

Kesme isleminin gergeklesmesi igin

baski dizeninin onemi bilyiikidr. Yalniz, el

-L makaslarinda olduju gibi her zaman

Baski kullamlmasi  miimkiin  olmayabilir.  Bu
i

durumda kesmenin baski diizensiz yapiimasi

gerekir. E§ik bilenmis bigaklar kullanildij

taktirde, baski diizeni olmadan kesme islemi
gerceklestirilebilir.
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Cizim 132 Makaslarda bulunan bask:
diizeni.

I

Her gerecin kendine has

dzelliklerinden  dolayr  farkhliklar Cizim 133 Dondiirme momenti nedeniyel iy

gosteren kesme direngleri vardir. Ne akas bicaklar p
kadar iyi hesaplanirsa hesaplansin, Pareasmin matas Big ¢ drasina )

kesme igleminde gerecin yabana atilamayacak kesme direnci 56z konusudur. Kesme
iglemi, bu direng agildifi taktirde gergeklesir. Gerecin kesme direncini yenmek igin
gereken kuvvet, bicaklarin dalma derinligi ile orantihdir. E§ik bilenmis bicaklarin, sivri
kenarlaninda olusan kuvvetler daha biyik oranlarda olusur. Dolayisiyla da ge-ecte
meydana gelen déndiirme momenti, diiz bilenmis bigaklara gére daha kiigiik olur. Bu
durum gerecin baski dizenedi olmadan kesilebilmesi olanad: verir. Ancak bu kisimda
unutulmamas: gereken bir husus agija Gikar, bu tir uygulamalarda bicaklarin
dayanmimi azalir. E§ik bilenmis bigaklar, diiz bilenmis bigaklara oranla daha kisa
omdridddrler.

Makas ile kesilecek gerecin kalinig: arttikga, gerecin kesmeye karsi gosterecegi
direngle artacaktir. Ne kadar kalin gereg kesilmek isteniyorsa, o oranda biiyiik giiglere
ihtiyag duyulacaktir. Endistride kesmeyi isteyeceginiz gere¢ kalinh@mnin sinin yoktur,
Oysa, makine tretiminde kullanilacak kesme kuvvetlerinin bir siniri vardir. Daha kalin
gereglerin, bu simirlar dahilinde kesilebilmesi igin kesme icin gereken kuvvetlerin
digiiriimesi gereklidir. Bir gok makas tirinde, ist bicagin kesme kuvvetini kiigiik
tutmak amaciyla egik konumiu yapilir. Bdylece, kesme baglangicinda, bigagin tim
ylzeyi gerece dalmamis olur. Bir bakima, bigaklann edik konumu dolayisiyla, bigadin
gerece etki kesiti daralir ve gerecin kesme direncini yenmek igin harcanan kuvvet
daha dustk degerde olur. Ancak burada bir sorun ile kargilasiir. Bicagin egiminden
otird, bigaklar arasinda kalan gere¢ disa dogru siriiklenmeye calisir. Bigaklarin
temas yiizeylerinde meydana gelen sirtinme kuvveti, kesilen gerecin siiriiklenmesine
karsi koymaya cahlisir. Diger yandan siiriikklenmenin 6niline gegilebilmesi, bigak
egiminin 12°'yi agmamasiyla saglanir. Ozellikle el makaslarinda bu durum daha bariz

olarak acida cikar. Bundan baska edik konumlu bicaklarla kesmelerde gereg
kesildikge kesilen kisim agafiya ya da yukariya do§ru biikilir. Bu biikilme kesilen
serit ne kadar darsa o oranda fazlalasir.

DISK ZIMPARA ILE KESME

Uzerinde asindinci maddeler
bulunan ve disk seklindeki bigaa sahip
olan kesme sistemidir. Disk, bir motordan
aldi§y gug ile dairesel hareket yagar
(Bakimiz Cizim:134). Asindirnici macde-
lerin is pargasina dalarak talas
parcaciklarinin  kopmasini  saglamasi,
sistemin zimpara laslanindan farki
olmadidini acia cikarir. Diger yandan
disk, fazla kesme boslugu birakmayacak
kalinliktadir. Bu durum, sistemin dairesel
kesme makinelerine benzer sekilde
galismasina olanak sadlar. Sonu¢ olarak
disk zimpara, dairesel kesme yapan
bigaklar ile zimpara tasinin bilesiminden
olugan bir sistemndir.

Clizim 134 Disk ampara baglanmuy bay kesme
Kesme islemi igin gerekli olan makinesiyle bir borunun kesilmesi.
talaslarin  agiia c¢ikmasimi  saglayan
diskin galisma prensibi; difer kesici aletlerin dayandidi genel kurallar ile aynidir. Disk
uzerinde bulunan her agindinci madde, i$ pargas: iizerinden az miktarda talas alir.
Diskin kesme amaciyla is pargasina dalmasi, disaridan uygulanan baski kuvveti ile
saglanir. Bir ¢ok disk kesme makinesinde bu islem kullanicinin uyguladidi kol
kuvvetiyle olusur. Dier yandan, seyyar zimpara tasi makinelerine de takilabilecek

nitelikte olan kesme diskleri, pratiklikieri agisindan oldukga kullanishdir.

TESTERE GESITLERI
KOL TESTERELERI

Atelyelerimizde her islem basamagi icin gelistirilmis el aleti ve makine vardir.
Bunlanin kullaniima amaglan farkhidir ve farkli amaglara hizmet etmek igin
gelistirilmiglerdir. Bazen ayni isi gtren makine ve el takimina sahit olmakia
mumkinddr. Ancak, distan bakildiginda aymi islemi yapiyor gibi gériilen takim ve
makinelerin, ashinda oldukga farkli amaglar icin gelistirildigi tespit edilir. Bu tiir el
aletlerinden biri de kol testeresi olarak adlandinlandir. Kol testeresinin yaptigi isi,
pratikite makine lesteicleride yapmaktadir. Hatta bazi durumlarda makine
testereleriyle kesmek daha az insan giiciinii gerektirdidi icin pratik olarak
degerlendirilebilir. Bu kural kesilecek parga sayisi ve kesilecek parca kalinliginin fazla
oldudu zamanlarda gecerlidir. Giinkii makine ile kesme, kiigiik ve az sayidaki parca
kesimlerinde, zaman agisindan kolaylik saglamaz. Bu durumda makine testerelerinde
kesildigi taktirde oldukga zaman alacak olan kigiik parcalarin, markalanmis is
parcalannin fazlaliklarini almak ve benzeri metalik pargalann kesilmesinde kol
testerelerinden yararianilir.
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Cizim 135 Kol testeresi ve kisumlari.

Kol testeresi, kol, sap ve testere lamasindan meydana gelmistir. Testere kolu, ya
ayni uzuniuktaki lamalarin takilabilecedi sekilde sabit, ya da farkh wuzunluktaki
lamalann takilabilecegdi sekilde, ayarlanabilen tarzda yapilmistir. Sap diiz ya da
tabanca kabzasi biciminde olabilir. Testere lamasini uglarindan tutan pargalar,
lamanin kola gbre herhangi bir ediklikte olmasini sadlamak igin yuvalan iginde
donebilir. Basit kesmelerde lama, kola normal konumda takilir.

Kol testerelerinde kesme iglemini testere lamasi gergeklestirir. Bu nedenle testere
lamalan konusunda bilgi edinilmesinde yarar vardir. Testere lamalarina ait bilgileri;
biydklikleri, yapilidi§i geregler, cesitleri, dis sayisi ve dis caprazi olarak

siniflandirmak mimkindiir.

Biyuklikleri: Kol testere lamalan 200, 250 ve 300 mm boylarinda piyasaya
sariildr. Geniglikleri, yaklagik olarak 12 mm, kalinliklari ise, 0,6 mm civanndadir.

Yapildig: Geregler: Karbonlu, tungstenli ve molibdenli celikler kullanilarak
uretilirler. Kesilecek gerece gére, i¢ yapisi farkli lama segimi yapilr.

Lama Gegitleri: Cesitleri sertlestiriime bigimlerine gére dedisir ve U¢ grupta
toplanir. Tam sertlestiriimig, yan sertlestiriimis ve dig kisimlan sertlestiriimis testere
lamasi gesitlerini belirler. Dis kisimlari sertlestiriimis olanlarin orla kisimlan yumusak
birakilmigtir. Boylece hemen hemen en uzun sdreli dayamma sahip olan gesidi
olusmustur.

Dig Sayisi: Testere lama adimi olarak da anilan dis sayisi testere lamasinin bir
parmak (25,4 mm) boyundaki dis sayisini belifler. Genel olarak testere lamalarinin bu
degerleri 14, 18, 24 ve 32 olarak belifenmigtir. Omegin; parmakta 32 disi olan bir
lamanin 25.4 mmlit. kisminda 32 adet testere disi oldugu anlasilir. Kesilecek gerecin
cinsine gore, testere lamasinda dis sayisinin segimini yapmak mimkiinddr. Buna
gore;

+ 14 digli lamalar: Yumusak geliklerin ve piring gereglerin kesilmesinde,

» 18 digli lamalar: Kiiglik kosebentlerin, yuvarlak celiklerin ve takim celiklerinin
kesilmesinde,

* 24 disli lamalar: Borulanin kesilmesinde kullanilir. Ozellikle piring ve et kalinhd:
fazla metal borularnin kesilmesi.

e 32 digli lamalar: Gelik levhalar ile et kalinhi ince borularin kesilmesinde kullanilir.

Dis Gaprazi: Kesme sirasinda
lamanin kesme araliina sikismamasi icin
testere dislerine c¢apraz verilir Capraz
kesme aralifinin testere lamasindan fazla
olmasimi  saglayarak bu gorevini yerine
getirir. Testere dislerinin biri sada, digeri
sola dodru meyillendiriimis ise, buna iki N,
yanli tekli gapraz adi verilir. Dislerin birkaci A4/
safja, birkaci sola dodru meyillendirilmis |
ise, buna da ¢oklu gapraz adi verilir.
Capraz verme isleminin testerenin cretim
asamasinda yapimis olmasi zorunludur.
Dider yandan bir parmaktaki dis sayisiyla
capraz bigiminin iliskisi vardir. Oregin;
parmakta 14 ve 18 dis bulunan testere
lamalan, tekli gapraz yapilir. Parmakta dis
sayisi 24 ve 32 olan lamalar ise, g¢oklu

jJ"“/jf/ /4/’9"/;/’

Cizim 136 (oklu capraz verilmis testere
lamasinin yakindan gériiniyi. Digler ile iy

caprazlanir.
pargast arasinda kalan bogluga dikkat
MAKINE TESTERELERI ediniz. Bu bosluk talaglarin kolaylikia
digariya atilmasunn yaninda, testerenin
sikigmasinada engel olur.

Seri uretim yapilan atelyelerde, kesme
isleminin kisa siirede sonuglanmasi, islerin
yapim sirelerini azaltacaktir. Kesme isleminin kisa siirede sonuglanmasi i¢in hemen
hemen her atelyenin kapasitesine uygun bir makine testeresine ihtiya¢ vardir. Bu
tarzda iretilen makineler, siirekli olarak kesilmesi planlanan gerec cinsine gére segilir.
Piyasada her cins gere¢ igin gelistiriimis ve dedisik amacglara hizmet edebilecek
nitelikte testere makinesine rastlamak mimklndiir. Makinelerdeki ¢esitlilik bundan
kaynaklanmaktadir. Igi dolu gerecler igin serit (Bakiniz Gizim:137) ya da hidrolik
testereler uygun olurken, igi bos profillerin kesimi tepsi testerelerde daha rahat
yapilabilmektedir. Bu nedenle metalislerinin dedisik is kollarinda kullanilan makine
testereleri, konumuzun bu béliimiinde ayn ayn ele alinacaktir.

Cizim 137 Serit testere lamase
HIDROLIK TESTERELER

Gereglerin kaba Olgilerde kesilmesi icin geligtiriimis makinelerden biridir. Hidrolik
kollu testere tezgdhi énceden belirlenen yerine sabit olarak tesbit edilir. En Gnemli
kisimlan olarak; tablali bir kaide iizerine konulmus mengene ile testeresinin
kesmesini sajlayacak mekanik glicii meydana getiren bir motordan olusur. Mengene,
gereci eksenine gbre 90° ya da herhangi bir agida kesebilmek amaciyla ayarlanabilir.




Testere kolu, bu tiir makineler igin geligtiriimis testere lamasini tutmaya yarar. Parga
mengeneye bagjlanarak kesilir. Kesme islemi ileri ya da geri kesme kursunda saglanir.
lleri dogru kesme yapan tiplerde, kol geri donuginde hafifce yukan kalkar. Bu islem
mekanik sistemler aracilifyla saglanir ve testere dislerinin kinimasini onler. Tezgahin
buyikligi kesilecek gereg boyutlanina goére degisir. Kesme sirasinda meydana gelen
isinmay! dnlemek amaciyla (zerlerinde sojutma sivisi sitemi bulunur.
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Clizim 138 Hidrolik testere makinelerinde kullamlan lamalara ait bir drnek.

Hidrolik kollu testere tezgdhlannda kullanilan teslere lamalan, Ozel olarak
iretilmektedir. Bunlar karbonlu gelik, seri tungstenli ve molibdenli geliklerden olabilir.
Lama boyutlan, tezgah kapasitesine gore degisir. En cok kullanilaniar arasinda; 300,
350, 400, 450, 600 ve 750 mm boyunda olanlar sayilabilir (Bakimiz Gizim:138). Bu
boylardaki testerelerin 254 (bir parmak) mm uzuniuunda 4-14 dis vardir. Dig
sayilanna gore de kesilecek gereg cinsi degisir. Buna gtre;

« 4 digli lamalar: Kalin ve adir gereglerin kesilmesinde.

« 6 disli lamalar: Celikler, yumusak metaller, biyiik kesitli metaller ve bronz gibi
gereglerin kesilmesi.

« 10 disli lamalar: Yiiksek alagimh ve takim gelikleri, et kalinhdi fazla borular, dokme
demir ve kalin ingaat celikler.

« 14 disli lamalar: Takim gelikleri, seri gelikler, kiigiik ¢apli ingaat gelikleri, celik tip
ve boru gibi gereglerin kesilmesinde kullaniliriar.

Testere lamalarn ani darbeler ve yanlis ayarlar sonucunda kirilir. Bunlar diginda
uzun siireler kullaniimis lamalar ile geri hareketlerinde is parcasina siarten lamalar
korelir,. Bu durumda yapimasi gereken eski testere lamasinin yenisiyle
degistirilmesidir. Bunun igin makine uzerinde bulunan ve kullanilamayacak durumdaki
testere lamasi ¢odu kez civata ile tutturulmus oldudu koldan cikarilir. Gikarilma
sirasinda testere lamasinin dislerini kontrol etmekte yarar vardir. Ozellikle ilk defa
hidrolik testere tezgahinin lamasini dedistiriyorsamiz, yerine takacadiniz lamanin
dislerinin, soktiginiiz lama digleriyle ayni yone dogru baktifindan emin olmalisiniz.
Kol iizerinde testere lamasinin gergin durmasini safjlayan civatalarin lama takiimasi
esnasinda kontroli de gerekmektedir. Burada dikkate alinmas gereken husus; testere
lamasinin gergin olmasidir. Gerginlik sadlandikian sonra kesme islemi igin tezgahiniz
hazir hale gelmis olacaktir. Hidrolik kollu testere tezgahinda kesme iglemi yapilirken
uyulmasi gereken hussuslar asadiya sirlandidi gibidir:

1. Tezgah kapasitesinin iizerinde gere¢ kesmeye ugragmamalisiniz. Genel olarak
tezgAh iireticisi firmalar, makinelerinin kapasiteleri ile ilgili bilgileri bir klavuz

halinde satis sirasinda verirler. Bunun diginda, makine {zerinde kullanicinin
gérebilecedi bilgilerde, bu konuda sizlere yardimei olacaktir.

2. Kesilecek pargalar kaba da olsa, diiz bir kesme ylizeyi elde edecek sekilde kesme
isleminin yapilmasi gerekir. Bunun igin mengene cenelerinin testere lamasi ile dik
bir agi yapacak sekilde ayarlanmis oldufunu kontrol ediniz. Ik defa kesilecek
gereglerin ug kisimlari ¢ofu zaman istenilen dizllikte olmaz. Bunun nedenleri
arasinda fabrikadan giktiklarinda ug kontroliiniin yapilmamig olmasi gdsterilebilir.
Ozellikle sicak hadde urinu yuvariak ve Kare kesitli geregler ile kdsebentlerde bu
olayla daha sik karsilasilir. Bu durumda yapiimasi gereken diizgin bir yuzey elde
etmektir. Yani gerecin u¢ kismindan bir parga kesilmesidir.

3. Makine lizerinde kesme boyutlarini belirleyen dayama aparati vardir. Bu aparat
kesme boyunun kolaylikla bulunmasinda sizlere yardimci olur. Bu tlr aparatiarin
bulunmadii makinelerde kesme islemi yapmaniz gerektijinde ise, testere
lamasinin badh oldudu kolu is pargasina degmeyecek sekilde hafifce yaklastinniz.
Ancak rahat 6lcii yapacak kadar da is pargasina yakin olmasini saglayiniz. Daha
sonra gelik metre ile kesece§iniz boyutu is pargasi izerinde belirfleyip, mengeneyi
sikiniz.

4. Testere koluna hareketi saflayan motoru calistinniz. Testere kolunun asagiya
dogru inisi hidrolik sistem ile sadlanir. Bu tir tezgéhlara hidrolik kollu testere
tezgahi denilmesinin asil nedeni de budur. Kolun asafiya dodru mimkin
oldufunca yavas inmesinin, hidrolik sistemin devreye sokulmasiyla saglanacagi
g6z 6niinde bulundurarak, sistemi yavasga aginiz.

5. Kesme iglemi basladifinda sofjutma suyu sistemini de devreye sokmaniz gerekir.

6. GoJu tezgahlar, bir sivic anahtar sayesinde, kesme iglemi bittiinde otomatik
olarak durur.

7. Kigilk caplara ya da -t —
kalinliklara sahip pargalar
uygun kapasiteye sahip
tezgahlarda bir seferde
gok sayida olmak
kaydiyla bir arada
kesilebilir.

TEPSI TESTERELER

Hadde yapiklan, agik
ve kapalh yapi profillerinden
yapilan her tirdd gelik
konstriiksiyonlu islerin
dograma isciligi, bu
testerede diz ve agih
kesmelerle yapilir. Kesme
islemi  oldukga yalindir.
Uzerinde bulunan  motor
miline badli bir testere diski
vardir. Bu diskin ¢api,
makinenin kapasitesine gére
dedisir. Testereye adim
veren bu disktir. Diskin
tepsiyi andirmasi, makinenin
bu ad ile amimasina neden

Cizim 139 Tepsi testere bigaklarina ait drnekler.




olmaktadir. Bir de kapasite ile dedisen motor giiciidir. Omegin; biiyiik kapasiteli tepsi
testerelerde 7,5-10 BG olan motor giicii daha kiigilk makinelerde 4,5-5,5 BG'ne kadar
digebilir. Kapasitenin diismesi makine boyutlarini etkiler, calisma sistemini etkilemez.
Motor miline direkt olarak badh olan disk, motordan aldi§: dairesel hareket ile déner.
Disk cevresinde bulunan disler gerec iizerinden talas kaldirarak ilerlemesi, kesmeyi
gerceklestirir. Bu tiir makinelerde kullanilan motorlann devirleri ylksektir. Yiksek
devir kisa sirede kesme isleminin tamamlanmasina olanak saglar.

Kesme igleminin saglikl bir sekilde yapilabilmesi icin, parga en dar yuzey verdigi
yerden kesilmelidir. Kesmeye baslanmadan 6nce de hizl bir sekilde parcaya dalmasi
Gnlenmelidir. Bunun igin 6nce yavasga kesmeye baslanmali, ileleme sirasinda
testereye yapilan baski artinlmahdir. Kesme bitiminde ise, kesilen par¢a tutulmahdir.
Kumanda koluna saJ el ile hareket verilirken, sol el kesilen parcanin diske baski
yapmasi Onlenir. Her kesme isleminden once testere kontrol edilmelidir. Zaman ile
testerede catlamalar, diglerinde kirilmalar ve korelmeler olabilir. Dider yandan yaniis
ve kapasitelerinin (zerinde kullanmalar nedeniyle ¢arpiimalar olusabilir. Tiim bunlar,
testerenin capakhi kesmesine ve gere§inden fazla talas cikmasina neden olur.
Normalde testere kalinh§inin gok az izerinde olan capak genishdi, korelme ve
carpiimalar nedeniyle artar. Korelen testerelerin &zel olarak bu tir testerelerin
bilenmesi icin geligtirilmi bileme tezgahlarinda bilenmesi yapilir. Disleri kinlmis
testereler ise, kirik digler ortadan kalkincaya kadar taslandiktan sonra bilenir. Eger
testere izerinde catlaklar meydana gelmis ise. gatlagin sonu tespit edildiktan sonra
kiclk caph bir matkap ile delinmesi Gnerilir. Catlak sonuna matkap ile agilacak delik,
catlagin ilerlemesini engelleyecektir. GOz ile gérilmesi mimkin olmayan catlaklarda,
penetran sivilar ya da bu tiir sivilar bulunamadiinda tentiirdiyot kullanilir. Penetran
goz ile gorilmeyen ya da sonu belli olmayan gatlagin belirginlesmesini saglar. Bu
yollarla testere diski uzun siire islevini siirdiiriir.

SERIT TESTERELER (DEKOPAJ)

Metalisleri atelyelerinde iki tir serit testere makinesi kullamilir. Bunlarin g¢alisma
prensipleri aynidir. Aralarindaki fark dikey ve yatay konumlanmalarnindan kaynaklanir.
Konumlanmin bu durumu, kullanim alanianini degistirir. Dekopaj olarak da adlandirilan
serit testere makinesi kiguk pargalarin kesilmesi ve iglerinin bosaltiimasinda
kullaniidiklanndan daha cok kalip islerinin kesilmesine uygundur. Dekopaj, dikey
konumlandirimistir.

Yatay serit testere makinesi ise, son yillarda testere endistrisinde meydana gelen
gelismeler sonucu dnemi artmis bir makine tiridir. Her kalinlikta gereci kesebilecek
nitelikte serit testere lamasi, bu tir makinelerin kullaniima alanlarini artirmistir. Her iki
makine de surekli kesmeye uygundur. Bu yetenekleri kisa siirede kapasiteleri
dogrultusundaki gerecin kesiimesine olanak tanir. Piyasada ¢ok tutulmalarinin asil
nedeni budur,

Her iki serit testere makinesinin ¢alisma prensibinin aymi oldudunu daha énce
belitmigtik. Kesme islemini gergeklestiren serit halindeki testere lamasi, iki kasnak
lizerine sarili bicimde bulunur ve genislikleri 1,5-25 mm arasindadir. Kasnaklardan biri
dairesel hareketi bir elektrik motorundan alir. Dider kasnak serbest haldedir ve motor
glciiyle caligan kasnaktan etkilenerek déner. Serit testere lamasi kasnaklara siki
olarak gecligi igin kasnaklarda meydana gelen donme hareketi, testere lamasinin
donmesini sadlar. Bu sirada testere lamasina hidrolik bir sistem aracih{iyla baski

kuvveti uygulanir. Baski kuvvetiyle, serit testerenin donme hareketi birlesince, testere
uzerinde bulunan disler gere¢ iizerine dalar. Disler dijer testerelerde oidugu gibi talas
pargaciklarinin kopmasina ve geregten ayrilmasina neden olur. Sonugta da kesme
olayi gerceklesmis olur.

Fotograf 16 Yatay yerit testere makinesinde igi dolu, silindirik bir parganin kesilmesi.

Gelismis serit testere makinelerinin serit donme hizlar ayarlanabilir. Bu &zellik
degisik sertlie sahip gereglerin istenilen hizda ve kalitede kesilebilmesi anlamini
tagimaktadir. Sisteme eklenen elemanlarla, gereclerin testere mengenesine surilmesi
ve kesilen pargalann bir arada toplanmasi sadlanabilir

o
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Fotograf 17 Dik

yerit testerede bir kalip pargasi iginin bosultilmast,




Giin geglikge kullanma alanlari ve kapasiteleri arlan serit teslereler ile kesme
yapilirken dikkat edilecek hususlar asadida siralandg: gibidir

« Serit testere lamasinin gerginlig
kasnaklar Uzerinde bulunan gergi
vidalan  aracihfiyla  saglanir
Makineye lestere lamas:
takilmasi igin  bu  wvidalann
gevsetilmesi  yeterli  olacaktir
Ancak, dzerinde eski testere
lamas! bulunan makinelerde bu
islemin oldukca dikkatli yapiimas.
gerekir. Ozellikle ilk defa serit
testere dedistirecekseniz, daha
da dikkatli olmakta yarar vardir
Cunki gergin olarak uzun slre
duran serit testerenin vidalan
gevsetildijinde, bir anda
meydana gelen gevseme
testerenin firamasina yol acabilir
Eski testere lamasi ¢ikanlp
sanlir. Yeni serit, disleri hareket
yoniinde olacak sekilde takilir
Seritin kalinhdina gore gerginlig:
ayarlanir.

s Testere ile kesmeye baglamadan
once, lamanin parcalan
baglamadan yararianilan makine
mengenesi agizlanna dik
konumda olup olmadi§i kontrol
edilmelidir.

« Testerenin dik kesmesi igin sert
sabit bir dik agida lutan kayitlar,
kesme yapilan yerde
bulunmaktadir. Bu iki kay!t arasindaki mesafe, kesilecek parca kesitine gbre
ayarlanir ve parganin kesitinden biraz fazia olur.

« Kalin kesitli parga kesimlerinde, sirtinme nedeniyle testere gereginden fazia isinir
Bu durumda sodutma suyu Kullaniimalidir. Zaten bir ok makine Uzerinde, bu gibi
durumlarda kullaniimak amaciyla yerlestiriimis sogutma suyu sistemi vardir.

« Kesmeye baslamak amaciyla testere lamasinin ig pargasina yavagca temas
etmesini sadlayimz. Bu islem gelismis ve bliylik makinelerde hidrolik bir sistem
araciiiyla otomatik olarak yapilir. Devreyi calistiran bir digme vardir. Bu digmeyi
devreye sokmak yeterlidir. Daha kii¢iik makinelerde, bu islem kullanici tarafindan
yapilir. Her sart altinda testerenin is parcasina hizii olarak inmemesi gerekir.

+ Elle kontrolli makinelerde, testere koluna hi¢ bir zaman geredinden fazla baski
kuvveti uygulanmaz. Bazi makinelerde bu islem igin testere kolu Uzerinde bir
afirhk bulunmaktadir. Bu tarz da calisan makinelerin agirhk konumlan yer
degistinlerek, lesterenin is parcasina dalma hizi ayarianabilir.

« Kesme isleminin bitiminde makinenin durmasi otomatik olarak sistem tarafindan

saglanir.

Fotograf 18 Dik serit testere.

MAKAS GESITLERI

Konumuzun basinda kesme cesitleri ile ilgili bilgiler verilirken, makas ile
kesmenin temel prensipleri aynntili olarak ele alinmisti. Bu nedenle bu kisimda, daha
once verilen bilgiler dogrultusunda ii¢ ana tarzda (dik bilenmis, egik bilenmis ve egdik
konumlandinimig) ¢alisan makas gesitleri Gzerinde durulacaktir.

EL VE KOL MAKASLARI

Atelye caligmalarinda, kol ve difer kesme makinelerinde kesilmesi hem zaman,
hem pratiklik agisindan gerekmeyen kigik is pargalannin kesilmesi, ya da
fazlaliklanmin ahinmasinda kullanilan el aletleri, el makasi olarak adlandiniir. El
makasinin her iki bigagida ayni mil etrafinda hareket eder. 1 mm kaliniia kadar olan
saclardan kiigiik pargalar kesilmesinde cabukluk sadlamasi, calismalannda biyik
enerjilere ihtiyag gostermemesi, her metaligleri atelyesinde bulunmalanna neden

olmaktadir. El makaslan egik bilenmis
bicaklara sahiptir. EJik bilenmis
makaslar ile ilgili verilen bilgiler
hatilanacak olursa; bigak dayamm-
lanmin az oldudu kolayhikla hatirlana-
caktir. Yanhis kullaniimalarn sonucun-
da korelirler ve bilenmeleri gerekir. Bu
nedenle kesinlikle kapasitelerinin
uzerinde ve i¢ vyapisi bilinmeyen
metallerin kesilmesinde kullaniimama-
lari onerilir. Atelyelerimizde cok sik
basvurdugumuz bir el aleti olmalan ve
kol makaslarnyla cok yakin benzer-
likler gostermeleri nedeniyle, el
makaslarinin kullaniimasinda dikkate
deder maddeler agadida siralanmistir.

o Kesme isleminin sekline ve cinsine
gbre makas secimi yapilmaldir.
Baslangi¢ olarak dodru makas
segimi yapildi§1 taktirde, kesme
daha basarili bir sekilde
sonuglanacaktir.  Piyasada her
kesme islemi ve bicimi icin dedisik
el makasi bulunmaktadir. El

Cizirn 140 Makas pargaya yeriegtirildiginde,
bigaklar arasindaki age 20°'den kiigiik olmalidir.
Par¢anin makas hi¢aklarimin birlesme kismina
¢ok yaklagtiridmasi, bu aginin gereginden fazla
biyidmesine yol acar. Dolayisiyla da higaklar

pgereci kolay agizlamaz ve kesemez

makaslan tamamen el kuvvetiyle g¢alistiklarindan, gerecin kalinli§i ve dayanimi

dikkate alinarak segim yapilir.

e El makasian gibi bigaklari aym mil Gzennde harekel eden makaslarda bicaklar,
hafif edri yapiir. Bu durum kesme sirasinda bigaklarin sadece bir noktada
birbirlerine degmesine yol acgar. Bigaklarin dijer kisimlari birbirine siifmez. Kesme
Sncesi bigaklarin konumu bu yéniiyle kontrol edilmelidir.

= Makas pargaya yerleslirildijinde, bigaklar arasindaki agi 20°'den kigik olmahdir
(Bakimz Cizim:140). Parganin makas bigaklarinin birlesme kismina g¢ok
yaklastirimasi, bu aginin geredinden fazla biyumesine yol agar. Dolayisiyla da
bigaklar gereci kolay adizlamaz ve kesemez.




Bigaklar, is parcas: yizeyine dik olmahdir (Bakimz Cizim:141).

Kesme sinif gizgilerinin markalanmasi faydali olacaktir. Aynca marka cizgilerinin
bitin kesme siminnda belirgin olmasi, dizgiin bir kesme yapilabilmesi igin
gereklidir.

Kol makaslannda olduju gibi el
makaslannin  bigaklan arasinda da
hareketleri doJrultusunda bir oynaklik
vardir. Bu oynaklik, kesme esnasinda
bicaklann birbirine carpmalanni ya da
surtmelerini engeller. El makaslanndaki
bu oynaklik, kesilecek gerecin kalinhdina 90°
gdre ayarlanmalidir.

Gerek el makaslarinda, gerekse kol
makaslarinda bigaklar sonuna kadar
bastinimamahdir. Aksi taktirde bigak
uglan gere¢ (zerinde iz birakir. Uzun
parga kesimlerinde, parga kademeli ) o
olarak ilerletilir. Cizim 141 Bigaklar, iy pargast yizeyine dik
El makasian edik bilenmis bicaja olmalidar.

sahiptir. Bu tarzda bilenmis bicaklar ile

yapilan kesmelerde, is pargasi yukan ya da asafiya dofru egilir. Herhangi bir
nedenle pargada bu tir egilmeler gorilmez ise de, Ozellikle uzun kesimlerde
kesme islemi zorlasir. Kesilen tarafin elinizi rahatsiz etmeyecek sekilde edilmesi,
isleminizi kolaylastiracaktir. Ancak ejme islemini fazla abartmamak, egilen tarafin
baska islerde kullamlabilecedi

disdnildiginde yararl olur. ;

Kesilmesi gereken pargada I . |

disbikey vyerler varsa, bu

kisimlar kicik makas
hareketleriyle kesilir. Dolayisiyla
makas daha sik galigtinhr.

Bazi durumlarda parganin ig
kisminin  kesilmesi gerekedbilir.
Bu gibi durumlarda i¢ kismi
kesilecek pargcanin  koselerine
delik delinmeli, makas ucu bu
kisimlardan dalmalidir.

Cizim 142 Makasla kesmede dalma nokialar:.

Kol makaslan, insan gicid ile gahsan
makinelerdir. Bigaklarinin uzunlugu ile orantili
olarak her basista yaklastk 200 mm
uzunluktaki gereglerin kesiminde kullanilir,
Yapimlann da kullanilan teknolojiye gére de 5
mm kalinhktaki saclan ve 6 mm kalinliktaki
lamalan kesebilir. Dijer yandan, cesitli
________ _O kesitlere sahip gereg kesimlerini de yapabilir.

-

(izim 143 I¢ kismu kesilecek parcalarin GIFOTIN MARASLAR

Kdgelerine dalma delikieri agilr. Saclanin kesilmesinde kullanilan giyotin

makaslarda alt bigak makine gdvdesine sabit

olarak baglanmuistir. Ust bigak ise, bir mil lzerinde eksantrije bagl biyel kollan
yardimiyla asadji, yukari hareket ettirilir. Makine govdesi go§u kez dokiimden dretilir.
Kapasiteleri oldukga degiskendir. Bu degigikliklere badll olarak dlciileri ve
iiretimlerinde kullanilan sistemler farkliliklar gosterebilir.

Fotaw 19 Ug metre eninde, 6,4 mm kalinliginda
saclart kesecek kapasitede bir givotin niakas.

Kesme yapan alt ve uUst bigaklar arasinda

uk  birakiir, Bu  bosluk, kesmenin
vapilabilmesi igin gereklidir ve kesilecek her sac
kalmhgina goére dedisir. Ayar, mastarlar
yardimiyla yapihr. Makinenin kesme hareketini
safjlayan motor galistinkmadan, st bigagin alt
bigaja yaklasmasi ve kesme konumuna
getiriilmesi sadlanir. Yan yana gelmis iki bigak
arasina mastar konularak aralanndaki bosluk
kontrol edilir (Bakiniz Cizim:144). Gerekiyorsa bu
bosluk artirilir, ya da azaltiir. Her makineye gére
degisen ayar vidalar bu islem igin kullanilir. Ayar
islemi Dbittikten sonra alt bigadin mutlaka
sabitienmesi gerekir. Herhangi bir sebep ile (st
bigagin alt bigaga carpmasi bigaklann kirllmasina
ve buyuk ekonomik zararlara yol acabilir.

Giyotin makasin rahat bir sekilde kesme
yapabilmesi icin, kesme esnasinda, lst bigak ile
alt bigcak arasinda 10-12° agi olmasi gerekir.

Cizim 144 Giyetin kamasin
bigalarimun ayarlanmast igin a ve b
vidalar: gevsetilir. Ust ve alt bigak
arasindaki bogluk, kalinltk mastar
yardimyla belirlenir. Daha sonra
gevsetilen biitiin vidalar sikilarak

bigaklar sabitlenir.

* Biitiin giyotin makaslar bu sistcm ilc galisir. Ornck olarak matbaalarda kullanilan ve kagt
kesen givortin makaslar, gésterilebilir. Giyotin makas adimi Fransiz doktor Joseph Ignace
Guillotin’den (Saintes 1738-Paris 1814) almustir. Ne acidir ki, metalislerinin en gok kullanilan
makinclerinden biri olan bu makasin atasi, 1lk olarak insanlann éldiirilmesinde kullamlmugtir,




Bunun anlami, iist bigadin bir kenarinin énce kesmeye baslamasi, diger kenarinin onu
takip etmesidir (Bakiniz Cizim:145). Daha fazla acilar, kesilecek parganin kaymasina
neden olur. 53 I

Cizim 145 Giyotin makas higaklarimn kesme
dncesi ve kesme esnasinda konumlare.

Fotograf 20 ie;imﬁ makas ile yap:an
kesme iglemlerine iki degigik ornek.

TITRESIMLI MAKASLAR

Makaslarin kesme bigimleri;
devamli ve vurgulu kesme olarak iki
grupta toplamr. ElI ve qgiyotin
makaslar devamli kesme igcin 6mek
olusturur. Vurgulu kesmenin tipik
ormediyse, titresimli makas olarak
adlandinlan makinedir. Gergekie de
bir adet hareketli, bir adet sabit
bigadl olan titresimli  makas,
Uzerinde bulunan elektrik
motorundan aldidi gii¢ ile kesilecek
parcanin kesme gizgisi Uzerine ayn|
anda wvurur ve Kkeser. Elektrik
motorundan alinan giig, hareketli
bigaa bir eksantrik araciligiyla

Fotograf 21 Kombine makas.

iletilir. Eksantrigin her tur tamamiamasi, bigagin bir kez is pargasina dalmasina neden
olur. Bu sureg, bicagin is parcasini surekli olarak kesmesi anlamini tasir. Kesme
hareketli bigadin sirekli ise dalmasiyla sirdidi icin ortaya bir titresim hareketi gikar.
Makasa ismini veren bu harekettir. Bigaklar, yaklasik olarak 20 mm uzunluktadir
Bicaklanin bu oranda kisa Olcglilere sahip olmasi, makasin cok kavisli kesimler
yapabilmesine imkan tamir. Ince kalinhda sahip is pargalaninin daire bigiminde
kesilmesi, kolaylikla yapilabildijinden, bu tir makinelere daire kesme, dendigi de olur

KOMBINE MAKASLAR

Bircok kesme igleminin (zerinde bulunarm dedisik bigaklar araciliiyla kolaylikla
yapilabildiji makas tezgahlandir (Bakiniz Fotodraf:21). Calisma prensibi, kollu
makaslar ile hemen hemen aymdir. Ancak glcleri fazladir. Yiksek giic elektrik
motorlanndan saglanir. Bazi makinelerde degdisik bigaklanin ayni anda calismasi da
safjlanabilir. Bu durum birden fazla elekirik motorunun makine Gzerinde bulunmasi
gerekliligini ortaya cikanr. Celik konstrilksiyon yapimini tstlenmis metalisleri atelyesi
icin gerekli olan bir cok kesme igleminin bir makine iizerinde toplanmis olmasi, albeni-
lerini artirmaktadir. Buna ragmen, bigaklann iglemleri dogrultusunda kullaniimalari,
her kesme iglemi icin gelistiriimis bicak sistemlerinin bu dodrultuda kullanilimas:
dikkate deder en 6nemli galisma kurahidir

Codu makinenin bir tarafinda zimba ile deime islemi, dider tarafinda kalin
gereclerin kesilmesi yapilir. Makas govdesiyse, degisik bigcimli hadde ({riinleri
kesiminde kullamian bicaklar ile kaplanmistir. Makinenin glici ve biyikligi
dojrultusunda bu tarzdaki bigak sayilari artar. Kullanici yapacad kesme isleminin
kapasitesine gore dedisik alternatifler arasindan makine segimini yapar.

EL VE SAPLI KESKILER

Kama gibi bigimlendirilmis
bir uca sahip olan keskilerden
saph olanlan sicak sekillendir-
mede kullamilir. El keskileriyse
sojuk sekillendirme islemlerin-
den olan; metallerden kiigiik
parcalann koparilmasi ve kesil-
mesinde yaradanilir. Kama bigi-
mindeki kesici ug (Bakimiz
Cizim:147) iyi bir sekilde sert-
lestirilip, 1s1l islemden gegiril-
migti. Bu iglemler sonunda
keski ucu bilenir.

DUZ KESKi

Bu tir keskiler, genel (izim 146 Keskiyle is parcas: arasindaki egim degrigtirilerek

amacglarda kullamlir. Metaller-
den kicuk parcalar kopanimasi
ve kesilmesi i¢in geligtirimigtir. Aynca agilimasi mimkin olmayan percin ve
civatalarin sékilmesinde kullanilir. Ug agilan 80°-70° arasindadir. Ug diiz yapiimayip
GOk az diga dogru kavislendirilir.

talay kalinliklar: artirilabilir.
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Cizim 148 Tirnak keskiyle is pargas: yiizeyinden talag kaldinimas:.

TIRNAK KESKI

Dar kesici ucu bulunan bir keski tdriiddr. Oluklarin ve kama yuvalarinin
agiimasinda kullanilir(Bakiniz Cizim:148-149).

AY KESKI

Ya§ kanallarinin ve sapmis delik merkezlerinin dodru yere kaydinimasinda
kullanilir.
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Cizim 149 Tirnak keskisi ve keskinin kama agtst.

KESME TAKIMLARIYLA GALISILIRKEN ALINMASI GEREKEN GUVENLIK
ONLEMLERI

Ulkemizin geligiminde iiretimin faydalar saymakla bitmez. Biz metalciler bu
geligime urettigimiz Grtinler ile katkida bulunuruz. Uretimin artmasi, ¢ok galismamizi,
daha kisa sureler igerisinde daha fazla sayida dretim yapmamizi gerekli kilar. Ancak
calismalarin gereken glvenlik Gnlemlerinin alinarak yapilmasi sarttir. Aksi taktirde

meydana gelecek kazalar, zaman kayiplanna, takim ve makinelerin ekonomik
6mirlerini tamamlamadan kullanilamayacak hale gelmesine neden olur. Kazalann bu
saydiimiz zararlannin yaninda, bunlardan gok daha énemli bir kayba neden olmasi
stz konusudur ki, bunun ortaya gikardi§i kayiplar ekonomik degerler ile dlgiilemez. Bu
kayip insandir.

Is yerlerinde yapilan arastirmalar, her yil binlerce is saatinin kazalar nedeniyle
kaybedildigini acida cikarmistir. Kazanin calisana hi¢ bir zaran olmasa bile, is
saatinde yapti§i kayiplar énemli ekonomik zararlara yol acar. Difer yandan kazanin
calisan kisi zerinde yaptidi fizyolojik ve piskolojik hasarlar nedeniyle ddenen tedavi
giderleri de yabana atilmayacak kadar fazladir.-

Endistriye, dolayisiyla da Ulke ekonomisine bu oranda zararlara yol acan
kazalarin 6niine gegmek mimkinddr. Cunki kazalara yol acan nedenler bellidir.
Yapilan arastirmalar, kazalarin olus nedenlerini iki ana madde iizerinde yogunlastigini
beliriemistir. Birinci neden olarak yanhs takim kullamimi, ikincisi biraz daha genel
olarak ele ahinan diger nedenlerdir ki, dikkatsizlik, onemsememek, verilen talimatlara
uymamak bu grup igerisinde sayilabilir. Bunlann iizerine gidildiginde ve gerekli
onlemler alindiginda kazalarin olmasina neden yoktur. Konumuzun bu bd&liminde
kesme takimlari, tzellikle testere ve keski kullamrminda karsilasabilecegimiz kazalar
ile bunlardan korunmak icin alinmasi gereken giivenlik dnlemleri iizerinde duracadiz.

Testerelerde Gahgirken Almmasi Gereken Giivenlik Onlemleri

Testerelerde galisma, el ve makine testereleri olmak (izere iki ana grup igerisinde
disinilmektedir. Ancak olaya giivenlik Onlemleri agisindan bakidiinda her iki
grubunda benzer dzellikler tasidi§i fark edilecektir. Cok 6zel calisma sartlan disinda,
testerelerde gahsilirken alinmasi gersken giivenlik dnlemleri su sekilde siralanabilir;

« Testere lamalan, yapilan geredi, edilmeye ve biikilmeye fazla dayanikl
degildirler. Lamay! fazia e§ip, bliktiJiniz taktirde, aniden kinlabilir. Bu tir
davranig, yaralanmalarla sonucglanacak kazalara yol agar.

s« Kesme islemi sirasinda oriaya c¢ikan talaslann tezgdh ya da makine iizerinden
uzaklastinlmasinda giplak ellerinizi kullanmayimz. Kesici aletlerin ortaya cikardign
talaslar, ¢iplak elle tutuldugunda elinizi yaralayabilir. Bu tdr talas uzaklastirimasi
islemleri, firgalar aracilidiyla yapiimalidir. Diger yandan, talaslarin uzaklastiriimasi
sirasinda yapilan bir yanis davranigta talaglarin uflenerek uzaklastinlmasidir. Bu
da goze talas pargas! kagmasi igin bir neden olusturur.

= Herhangi bir nedenden d&tiird, testereyi hizh olarak is pargasina sirmek yanhs bir
davranis sekiidir. Cabuk kesme yapmak amaciyla testere lamasini i parcasina
hizh surmek, lamanin zamanindan once korelmesine neden olur. Hatta lamanin
kirlmastyla sonuglanahilir. Ani lama kinlmasi, ¢alisanin beklemedidi bir olaydir.
Insanlar beklenmedik olaylarla karsilastiklaninda reflekslerini kontrol etmekie
zorlanabilir. Ne yapacagini bilemeyen ya da o esnada disiinemeyen kisi kazalara
yol acabilir. Dider yandan bu gibi olaylar karsisinda diisiinecek kadar siirenizde
olmayabiiir.

« Son olarak, -belkide alinmasi gereken en énemli 6nlem olarak- kullanilan takim ve
makinenin &zelliklerini tam olarak bilmek sarti sayilabilir. Takim ve makinenin nasil
kullanilacadimi, kesmenin nasi! yapilmasi gerektigini el testeresinin nasil
tutulacagini bilmek, yanlis takim ve makine kullanimi nedeniyle ortaya gikan
kazalan engellemek agisindan dnemlidir.




mesleklerinden biridir. Eskiden ben siire
gelen meslek dallanmn  en  Onemii
ozelligi; kahplasmis belirli kurallara sahip
olmalandir. Bu kurallar uzun deneyimler
sonucunda elde edilmis ve evrensel
olarak kabul gérmuslerdir. Iste bu yonayle
metalislerinde kullamlan tim takimlarin
ve el Aletlerinin nasil tutulacadi, nasil
kullanilacagi belirlenmigtir. Bunlara uygun
davramslar yapidi§i taktirde kazalarn
dniine gegmek mimkindiir.  Diger
yandan kazalarin onlenmesi igin kaza
nedenlerinin tumu ortadan kaldinimahdir.
Keskiler ile c¢alisma sirasinda dikkate
alinmasi gereken maddeleri siralarsak,
buniara karsi alinacak onlemlerde ortaya
cikanlmis ve kaza nedenleri ortadan
kaldirilmis olur.

ile yrkayarak ¢apag uzaklagtirmaniz miimkindiir.

Keskiler ile Galigirken Alinmasi Gereken Giivenlik Onlemleri

Metalisleri, dinyanin en  eski

Paravan

Ciziml150 Paravannin, talasin firlayacag
ydnde durmasi, gevreye talag pargalarinin
tiretim Jirlamasin: dnler.

Keski, talash dretim yaptgimiz el
dletlerindendir. Tdm talagh
aletlerinde oldudu gibi, keskilerde de

galisma, guvenlik gd&zlikleri
kullanilarak yapilmahidir.

s Keski kullamm sirasinda orta-
ya ¢ikan talas, is pargasindan
koparak wuzaklasir. Bu olay
¢odu kez bir firama seklinde
kendini gosterir. Talasin firlaya-
cad: yén hemen hemen &nce-
den bellidir. Keski ile ¢calisirken
bu ytnde kimselerin olmama-
sina  ozen  gosterilmelidir.
Cevrenizde baska calisaniarin
olmasi durumunda, paravan
kullamimasi gerekir. Paravan-

‘ }/ nin, talasin firlayacad yoénde

L . 7. HA durmasi, cevreye talas

Cizim 151 Goziiniize ¢apak geldifinde, goziiniizii su pargalanimin  firlamasini onler
(Bakinmiz Cizim:150).

« Herhangi bir neden ile
vicudunuza gelen 1talag pargaciklanni  temizlemeniz  gerekir. Gézliik
kullamlmamasi nedeniyle yiziniize, Ozellikle gézinize gelen capaklarin
temizlenmesi icin, hemen géziiniizii yikamaniz &nerilir. Bu isi yaparken
dgretmeninize haber verip, bir arkadaginizdan yardim istemeniz dogru bir davranis
olacaktir (Bakimiz Gizim:151).

e Tum el takimiarinda oldugu
gibi, keskilerinde nasil
kullanilacafini bilmek gerekir.
Kullanimini bilmeden keski ile
calismak tehlikelidir.

o g yapisini bilmediginiz
gereglerin  keskilenmesi, i$
givenligi agisindan Onerilmez.
Ozellikle serllestirimis

celiklerden dretilmis pargalarin
keskiyle
dnerilmez.

bigimlendiriimesi

Cizim 153 Ors iizerinde keskileme istemi

yapilirken iy pargasiyla drs arasina bir althk

konulmasi, brsiin keski darbeleriyle
zedelenmesini onleyecektir.

Cizim 152 Keskinin doagru tutulug sekli.

Her sarl altinda kor keskilerin
kullamimi, kazalara neden olur.
Keski ile galismaya baglamadan
nce, keski ucunun kontrolii
yapilmah, korelmis keski uygun bir
sekilde bilenmelidir.

Keski baslari, cekic darbeleri
nedeniyle zaman igerisinde
bozulup, c¢apaklianabilir. Bu tur
keskilerin kullaniimamasi gerekir.
Aksi taktirde, keski basinda olusan
capaklar, keskileme esnasinda
hizla koparak kazalara neden olur.

Keskiler tek baslarnna kullanilan el
dletlerinden dedildir. Keskilemenin,
mutlaka bir ¢cekic araciliiyla yapiima
geredi vardir. Bu nedenle, keskileme

isleminde  kullanilan
kontrolt

cekiclerinde

yapiimahdir. Cekicin

kullanilmadan ©6nce sapinin gevsek
ya da kink olup olmadiginin kontroli
yapilir. Cekic kamasinin yerine tam
oturdufjundan emin olunur.

BOLUMOUN OZETI

Soduk sekillendirme atelyelerinde ham maddelerinin kesilmesi, testere ve
makaslarla olmak iizere iki ana grup igerisinde ele alinmaktadir. Testere ile yapilan
kesme talas kaldinlarak yapilir. Makaslardaki kesme ise, talag kaldirmadan yapilir.
Her iki grupta, insan ya da makine gici kullanilabilmektedir. Insan giicilyle galisan
lesterelere Grnek olarak; kol testereleri verilebilir. Makine testereleri ise; hidrolik, gerit
ve tepsi testerelerdir. Makaslar iginde ayni seyler sdylenebilir. Oregin giyotin makine
grubundaki makaslardan sayilir. Kollu makas ise insan giiciyle ¢alisan makaslardan

biri olarak ele alinmaktadir.

Kesme isleminin meydana gelmesi igin kesilecek parga ylzeyinde (testerelerde
oldugu gibi) talas kaldinimasi ya da makaslarda oldudu gibi ezilerek koparnimasi




gerekir. Her iki durumda da kesme aletlerinin bigak olarak adlandinlan kisimlan
yiiksek dayanimli geregler kullanilarak Uretiimektedir. Boyle olunca kesme
takimiarinin  korunmasi, bakimi ve kullanimalari ozel dikkati gerektirir. Yapilan
arastirmalar kazalarin endistriye, dolayisiyla da ilke ekonomisine biiyiik oranda
zararlara yol agtidini tespit etmistir. Bazi kurallara uymak kaydiyla kazalann dnine
gegmek mimkiindir. Giinkii kazalara yol agan nedenler bellidir. Yapilan arastirmalar,
kazalarin olus nedenlerini iki ana madde izerinde yogunlagtigini belirlemigtir. Birinci
neden olarak yanhs takim kullanimi, ikincisi biraz daha genel olarak ele alinan diger
nedenlerdir ki; dikkatsizlik, 6nemsememek, verilen talimatlara uymamak bu grup
icerisinde sayilabilir. Bunlarin izerine gidildifinde ve gerekli onlemler alindijinda
kazalarin olmamasina neden yoktur. Tiim bunlardan 6tirii kesme islemini yaparken
giivenlik 6nlemlerinin yerine getirilme sarti vardir.



