MEKANIK ATOLYELERDE KULLANILAN OLCU ALETLERI VE DIGER YARDIMCI
ALETLER

Bir parcanin yapiminda ve yapildiktan sonra istenen Olgllerde yapilip yapiimadiginin
Olglilmesi, kontrol edilmesi gereklidir. Bu amagla birtakim 6l¢u aletleri kullanilir. Bunlarin
baglicalari gelik metreler, cetveller, gonyeler gesitli kumpaslar, mikrometreler, komperator,
mastarlar ve olcl lokmalaridir.

Celik Metre ve Cetveller: Bunlar mm, cm ve parmak bolintila 6lcl, aletleri olup, kaba dlci
alintimda kullanilirlar. Genel olarak islenecek pargalarin islem payi birakilarak bitin bir
malzemeden (bir tabaka sacdan, bir boy profil demirden, bir transmisyon ¢eliginden) bir
kisminin olclilerek kesilmesinde kullanilirlar. Mekanik atolyelerde kullanilan celik metreler
genellikle 1000-2000 mm boyunda olurlar. Celik cetveller ise 100 mm ile 1000 mm boyunda
olurlar. Parmak ve mm bélintila bir gelik cetvel Sekil 2.1 de gosterilmistir.
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Sekil 2.1. Parmak ve mm bélintila gelik cetvel.

Gonyeler: Ylzeylerin dikeyligi, agilarin 6lglilmesi ve kontroli, rnerkezleme, markalama gibi
islerde kullanilirlar. Gonyelerin ¢ok sayida gesitleri vardir. En ¢ok kullanilanlar arasinda
sertlestirilmis celik gdnye, baslikl gonye, sapkali gbnye, liniversal gbnye ve ¢esitli a¢i gonyeleri
sayilabilir. Sertlestirilmis celik gényeler, ¢ok hassas yapilmis olup, is ve kalite kontroliinde
calisan kimseler tarafindan pleyt ve ve tezgahlarda kontrol i¢in kullanilirlar.

Baslikli gbnye, icinde kanal bulunan bir baslik ve bu kanalda hareket edebilen bir cetvelden
olusur. Sapkali génye, sapka denen bir baslik ve buna baglh bir cetvelden ibarettir. Universal
gonye ise, gbnyesi bulunan bir cetvelden olusur. Bu gonyede, yalniz dikey baslik da denir.
Bilesik gonye, diger gényelerden farkhidir, 90%lik yizeylerden baska 45%lik egik bir ylzeyi de
vardir, ayrica birde su diizeci baslikta bulunur: Bazi gonye cesitleri Sekil 2.2 de gosterilmistir.
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Sekil 2.2. Cesitli gonyeler

Acli gonyeleri, acilarin gizilmesi ve 6l¢lilmesinde kullanilirlar. Bunlardan diiz agl gényesi 90 °
ve 180%lik bollntlli bashga sahiptir. Cok hassasiyet istenmeyen islerde kullanilir. Hassas
Universal agi gényesinde verniye béliintiisii bulunur, verniyeli aci gényesi de denir. Bu génye
markalama, aci iletim ve hassas kontrol islerinde kullanilir.

Kumpaslar: Cok cesitleri vardir. Olgii hassasiyetine gére, élciilerin kabaca alinmasinda,
tasinmasinda kullanilan ¢cap ve 6lcl tasima kumpaslari, ve 0,1 mm hassasiyetle 6lcii alan
verniyeli kumpaslar olarak ayrilabilir. Cap kumpaslari, i¢. ve dis caplarin 6élctilmesinde bir celik
cetvel; verniyeli kumpas ve mikrometre ile kullanilirlar. Verniyeli kumpaslar, cok degisik tipleri
olmakla beraber esas olarak; mm boélintilu bir cetvel ile 0,1 mm nin okunmasina yarayan bir
verniyeden olusurlar. Verniyeli kumpaslarda mm bdlintlsiniin yanisira genellikle parmak
bollintiisi ve kesirleride bulunur. Cesitli kumpaslar sekil 2.3’de gosterilmistir.



Mikrometreler: Mikrometreler 0,01 mm hassasiyetle 6lct alina-bilen aletlerdir. Parmak
boluntulli, mm bolintdlu, kullanilma yerine goére ¢ap mikrometresi, derinlik mikrometresi,
vida mikrometresi gibi degisik tipte ve degisik bulylklikte olanlari vardir. Esas olarak
mikrometreler, sabit bir somun icinde hareket eden ve lzerine hassas vida acilmis bir milden
ibarettir. Milin her dénilstinde, hareketli u¢ vidanin adimi kadar sabit duran bir uca yaklasir
veya uzaklasir ve bu iki ug arasi 6l¢ii degerini verir. Olgii degeri, milin icinde yiiridiigii somunun
Uzerindeki boélintiler yardimi ile okunur. Mikrometrenin yapisi ve bazi mikrometre cgesitleri
Sekil 2.4 de gosterilmistir.

Ol¢ii saati: Komparatérde denen o6l¢ii saatleri atdlyelerde tezgahlar, is kaliplarini ve is
parcalarini dogrulamak, ayarlamak ve imal edilmis pargalarin boyut ve dogruluklarini kontrol
etmek ve 6lciilen degerleri diger dlciilerle kiyaslamak icin kullanilir. Olgii saatleri ile 0,01 mm
ve 0,001 mm hassasiyette 6l¢i" alinabilir, ve 6lcl kontroli yapilabilir. Bircok 6lci saatlerinde
ibrenin bir tam devri mm’yi belirtir ve genellikle 6lgme alani 10 mm’dir; yani ibre en ¢ok 10
devir yapabilir. Ol¢ii saatlerinde genellikle iki ibre vardir. Bir tanesi mm, digeri de' milimetrenin
kesirlerini gosterir. Olcli almada veya 6l¢ii kontrol isleminde 6l¢ii saati, bir kol veya sehpaya
baglanir. Olgiilectek parcanin daha énce kaba 6lgiisii alinir ve 6l¢ii saati ayarlanarak sifirlanir
(sekil 2.5). Ol¢ii saatlerinin 6lclilecek veya kontrol edilecek parcaya degen bir tusu vardir.
Degme konumunda kadran gevrilerek sifirlanir.

Sekil 2.3. Cesitli kumpaslar
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Sekil 2.4. Cesitli mikrometreler

Sekil 2.5. Olgii saati ve sehpaya baglanarak kullanilmasi.

Mastarlar ve Ol¢ii Lokmalari: Mastarlar yapilan bir parcanin istenilen 8l¢iiden daha biiyiik
veya daha kiclk olup olmadigini kontrol etmek icin kullanilan Olgli- aletleridir. Bir parcanin
boyutlarini hassas olarak Olgmek cogu kez bilgi ve maharet ister. Mastarlarla dlgiileri kontrol
etmek ise ¢ok basittir. Mastarlar, parcanin tam olglsini gostermezler, verilen tolerans
sinirlari iginde olup olmadigini gosterirler.

Atolyelerde yapilan birka¢ parcanin olglleri, verniyeli kumpas veya mikrometrelerle
Olcilebilir. Ancak endistride seri liretimde, cok sayida (binlerce) parcayi teker teker hassas
olarak 6lgmek ¢cok zaman almasi ve ayni hassasiyetle 6l¢cti alinmasi yoniinden hemen hemen
olanak disidir. Ayrica bir boyutun tam olclsliinde yapilma olanagi yoktur. Bu bakimdan bir
Olgliye tolerans verilir. Mastarlar Olglilerin tolerans sinirlari icinde' olup olmadiklarini
gosterirler; Tampon, bilezik ve catal gibi cesitleri olan mastarlar “gecer” ve “gecmez” uclu



olarak yapilirlar. Tampon mastarlar, bir deligin verilen, tolerans sinirlari iginde yapilip
yaptimadigini kontrol etmeye yararlar.

Catal mastarlar, pargalarin dis g¢aplarini, uzunluklarini ve kalinliklarini kontrol etmede
kullanilirlar. Géstergeli mastarlar, yapilmis parganin élgilerinin esas 6lgliden ne miktarda farkh
oldugunu gosterirler. Ayrica optik, pnomatik ve elektrikli mastarlar da glinimizde
kullanilmaktadir. Bazi mastar gesitleri Sekil 2.6’da gosterilmistir.

Sekil 2.6. Degisik tip bazi mastarlar.

Olcii lokmalari, biiyiik bir hassasiyetle islenmis ve takim celiginden yapilmis parcalardir.
Cogu kez bunlara imalatgisi olan firmanin veya bulucusunun adi verilir (Webber mastarlari,
Johanson mastarlari gibi). Her o6l¢li lokmasi 0,000025 veya 0,000050 '‘mm hassasiyetine;
sahiptir. Olcii lokmalar birkag seriden olusan ¢ok sayida parcalari bulunan takimlar halinde
piyasada satilir. Bunlar élcliye gore st Giste konarak da kullanilirlar. Olcii lokmalari ile her-
hangi bir 6lcl elde etmede distinilecek ilk sey, miimkiin oldugu kadar az parca kullanmaktir.
Olcii lokmalari, verniyeli kumpas ve mikrometrenin de kontroliinde kullanilirlar.

Yardimci aletler: Atolyelerde Ol¢li aletleri ve tezgahlarin disinda kullanilan yardimci el
aletleri vardir. Bunlar islem baslangicinda veya islem sirasinda gerekli yardimci araglardir.
Cesitli pergeller, mihengir, pleyt, cizecek, cesitli mengeneler ve cesitli anahtarlar bunlar
arasinda sayilabilir. Atolyelerde kullanilan bu yardimci araglardan bazilari Sekil 2.7, Sekil 2.8
Sekil 2.9 ve Sekil 2. 10’da gosterilmistir.
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Sekil 2.7. Cesitli yardimci aletler



Sekil 2.8 Lokma anahtarlan

Sekil 2.10. Cesitli mengeneler



TESTERE iLE KESME VE TESTERELER

Atolyelerde demir ve benzeri metal malzemenin, kesiminde kullanilan degisik tip ve yapida
yapilmis araglardir. Testereler calistirildiklari gilic kaynagina gore, el testereleri, motorlu
testereler (testere, tezgahi) olarak ayrilabilir. Kesme hareketine goére de, dogrusal hareketle
kesen testereler (serit testereler) ve dairesel hareketle kesen dairesel (devvar) testereler
olarak ayrilabilir. Testerelerle kesme, testere lamasi, testere seridi denilen, kesici agiz kismi,
arka arkaya dislerden olusan kesici kisim tarafindan veya dairesel testerelerde oldugu gibi
dairesel bir diskin ¢evresindeki kesici dislerle gergeklestirilir.

Testere ile kesmede, talas genisliginin, dolayisiyla kesmeden 6tiirii malzeme kaybinin az
olmasi istenir. ,

El testereleri: Sap kismi bulunan bir testere kolu ile kesme isini yapan bir testere lamasindan
ibarettir. Kol kismi, ayni boyda testere lamalarinin takilabilecegi sabit veya degisik boyda
lamalarin takila- bilecegi sekilde ayarl olabilmektedir. Uzerinde bir tarafli- veya iki tarafli kesici
dislerin bulundugu lama ise degisik boy ve dis profille-rinde olurlar, ayni zamanda birim
uzunluktaki dis sayilanda farkli olmaktadir. Degisik tip el testereleri sekil 3.1. de gosterilmistir.

Testere lamalari karbon ¢eligi veya alasimli gelikten yapilirlar ve sertlik durumlarina goére
genellikle Gge ayrilirlar. Bunlar, tam sertlestirilmis, yari sertlestirilmis veya sadece dis kisimlari
sertlestirilmis lamalardik Parmak sistemindeki testere lamalarinin en ¢ok kullanilanlari 8 ile 16
parmak boyunda, yarim parmak genisliginde ve parmaktaki dis sayilari 14 ile 32 arasinda
olanlardir.

Testere agzindaki, kirilmalarin bir nedeni de kesilecek malzemeye uygun lamalarin (dis
sayilarinin) secilmemesi gosterilebilir. Parmaktaki dis sayilarina gére lamalar kaba, orta ve ince
olarak ayrilabilir.

El testerelerinin kullaniimasinda dikkat edilecek 6nemli bazi noktalar:

e Disler 6ne yani sapa ters yonde olmalidir,
e Lamanin gerginligi ayar edilmelidir,

e Kesilecek malzeme uygun baglanmalidir,
e Malzemeye gore basing uygulanmalidir.

Motorlu Testereler, {testere tezgahlan): Bunlar motor giicii ile ye- genellikle bir elektrik
motoru ile calistirihrlar. iki yénli hareket (gidip-gelme) eden kollu testere tezgah, serit testere
tezgahi ve dairesel testere tezgahi gibi degisik tipleri vardir (Sekil 3.2).



Sekil 3.2. Degisik tip testere tezgahlari ve galisma prensipleri.

Kollu testere tezgahlarinda, bir kola bagli testere bandi, ayni dogrultuda iki yonli hareket
eder. Yalniz gidis yontinde kesme islemi yapilir, kol ve testerenin geri gidis periyodunda kesme
olamaz. Kesici agizdaki disin adimi, kesilecek malzemenin kesitine gore degisik deger-dedir.
Blyik kesitler igin, dis adimi 8 ile 2,5 mm ve kiiglik dlgtlerdeki profil demir, ve borular igin dis
adimi 2*5 min ile 1 mm kadardir. Et kalinhig1 ¢ok az olan borular igin dis adimi i mm den kiglk
olan testere bantlari kullanilir. Kollu testere tezgahi ile kesmede, dakikadaki strok sayisi ve
kesme hizi, kesilecek malzemenin cinsine gére degisir. Ornegin 150 mm stroklu bir testerede,
dakikadaki cift strok sayisi, cekme dayanimi 700 N /mm den daha az olan malzeme igin 100,
ortalama hiz 30 m/min kadardir,. Cekme dayanimi 700 N/mm ve daha fazla olan malzeme igin,
cift strok sayisi dakikada 70-50 ve ortalama hiz ise 20 ile 14 m/min kadardir.



