Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
09/06/2003 Ertanlar Makina / Oryantasyon

Ertanlar Makina Fabrikasi 1992 yilinda kurulmustur ve yaklasik 10000 m? si
kapali 18000 m? toplam alandan olugsmustur. Yaklagik olarak 100 calisani
bulunmaktadir. Piyasadan alinan iglerin yogunluguna gore is¢i sayisi degismektedir.

Atolyede mekanik bakimcisi, elektrik bakimcisi, ustabaglari, teknj samlar ve

muhendisler ile imalat mudurt galisma grubunu olusturmaktadir.

Ertanlar Makina’nin Uretim icerigi kaynak agirlikhidir. Ureti ult (Fransa),

Fabrika icerisindeki ving Cesan tarafindan i
CO; tanki bulunmaktadir. Ayrica tim fabrikayi as@n kompresor sistemi mevcuttur.

dogal gazdan kargilanmaktadir.




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/lsin Cesidi:
10/06/2003 Zlgaglr?r Makina / Talash Imalat Boliimii / Oryantasyon ve kullanilan 6l¢ii

Ertanlar Makina talasli imalat boliminde 3 adet torna tezgahi, 2adet freze, 1
adet radyal freze, 1 adet var gel, 3 adet sabit matkap tezgahi ve biri hidrolik olmak
Uzere 2 adet profil kesme makinesi bulunmaktadir.

OLCU ALETLERI VE KORUNMASI

Is parcalarinin yapiminda kullanilan dlgii aletlerinin kusursyd olMgs),”mamulin
tamhgr ve verimliligi bakimindan énemlidir. Olgl aletleri 6zel la saklanmali ve
ISl, nem, Kir ve pastan uzak tutulmaldirlar. G

KUMPASLAR; Siurmeli kumpaslar ile boyut, d|@ cap, derinlik Algcimu
yapilabilir. 0,1 ve 0,05 tamlikta dlgu alabilen ku u

MIKROMETRE; Olgii tamhidi 0,01 mm veya

mm adiml vida acilmistir. Bir devirde 0,5 gnm

slar me r.

01®m olabilir. Glgme miline 0,5
. Uzerinde kovan adinda parca
bulunur, 50 esit parcaya bolunmusty

MASTARLAR; Genellikle seri 8 f@

mastarlar, catal mastarlar, ha vidg¥ olgim mastarlari, ayarh delik mastarlari,
konveks-konkavlik caki mastg@ari mastarlar gibi ¢esitleri vardir.




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:

11/06/2003

Ertanlar Makina / Talash imalat Atdlyesi / Delik delme ve dis agma islemleri

d)

S

Matkaplama; Matkap ucu donerek ve ayni dogrultuda ilerleyerek is pargasini deler.

Maca kabibiyla (zenker) delme; Daha 6nce delinmis deligin geometrik seklini

duzeltmek ve genigletmek amaci ile yapilir.

Raybalama; Onceki islemden kalan kaba cizgileri ve ¢capaklggte ek amaci ile
yapllir.

Klavuzla dis agma; Matkap ucu ile delj@adelindik onra cesitli dizaynlarda
yapilan dis agma iglemidir. o

Havsa agma; Delik delindikten s elik @@ggha pah kirmak icin yapilir.

‘>
&




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
12/06/2003 Ertanlar Makina / Talasl Imalat At6lyesi / Tornalama

Tezgah yatay olarak tespit edilmis olan govde, digli kutusu, gezer punta ve
arabadan olusmaktadir. Universal torna tezgahlari ¢ok cesitli islerin yapilmasina
elverigli tezgahlardir fakat Uretim icin ekonomik tezgahlar degildirler. Bu tezgahlar
gucund bir gok sayidaki V kayigi vasitasiyla tezgahin altina yerlestiril an elektrik

motorundan alir.

Universal torna tezgahinin belli bagl kisimlart; Q
- s mili kutusu -1 mili i Dim

- Kargl punta - Gezer punt - Ar ilit kutusu)
- Govde ve yataklar - Ana mil Taf@s mili
Torna tezgahinin ig parcgalari am atlari;

- Ug ayakli ayna

- Dort ayakli ayna
- Tablali ve delikli ayn ‘b

lindirik tornalama; Kisa pargalar bir taraftan aynaya baglanarak

Ayna-punta arasinda dis silindirik tornalama; Uzun pargalarin iglenmesinde

kullaniimaya uygundur.




Tarih

13/06/2003

Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
Ertanlar Makina / Talasl Imalat At6lyesi / Tornalama bigimleri

2. ﬂ ida agilacak ise

iki punta arasinda dis silindirik tornalama; Bu metod ile is parcasi bir taraftan
fir dondu, fir déndl aynasi ve sabit punta ile, diger taraftan da karsi punta ile
tezgaha baglanir.

ic silindirik tornalama; Mevcut bir deligin islenip buyuti | islemidir.

Silindirik tornalamanin tersine kesme derinlikleri verildigin erkezden

uzaklagir.
Alin tornalama O
Vida agma islemi; cj

Tornada vida agma ayni anda olugan iRaréketle olusur. Bunlar;

1. Parganin déonmesi
2. Parganin her donusu i¢

yani s=h olmasi geyeRg (s:

Vida acarken di dilecek hususlar;
1. ilerlem e (h) esit alinarak kesme hizi dusaruldr.

(Metrik, Witward) uygun kater kullaniimahdir.




Tarih

Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:

16/06/2003 Ertanlar Makina / Talash Imalat Atolyesi/ Frezeleme ve Tezgahin tanitimi

FREZELEME

Frezelemede kesme hareketi, takimin kendi ekseni etrafinda donmesi ve
parcanin ilerleme hareketi yapmasi ile gergeklesir. Frezeleme ile duz ler, cesitli
kanallar ve yuvalar, sekilli yizeyler iglenir. Vida ve digli carklar agil ez& bigagi is

parcgasina gore iki tur caligabilir;

1. Zit yonlu frezeleme ‘ : ’
Es yonlu frezeleme

a)

b)

Zit yonli frezeleme; Kesme ve, ile yonleri birbirine terstir. Kesme

kuvveti bileseni ilerlemeyé oW, Talas acisi (©) 10-15° dir. Kaba

dokum pargalarinda derin ol @ esme islemlerinde 6zellikle kullanilir.

Es yonlu frezel e;‘&e ve ilerleme yonleri aynidir. Kesme kuvveti

gndan parca freze bigaginin altina gekilir. Talas agisi




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
16/06/2003 Ertanlar Makina / Talasli Imalat Atdlyesi

Yatay ve Dusey Freze Tezgahlari;
Tezgahta tablanin hareketi daima dik duran bir kizak Uzerine tespit edilmis bir
motor ile yapilir. Tezgah calismaya baslarken, talas hareketine karsi freze milinin

harekete gecisine bir muddet imkan verir. Freze mili iyi ahstinimis, ali yatak




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
17/06/2003 Ertanlar Makina / Talash Imalat Atolyesi / Divizoriin tanitimi

DiVizOR

Divizorlerin kullanilma amaclari sunlardir;

- s parcasini periyodik olarak déndirmek.

- Helis kanallarinin (matkap uclarinin, raybalarin, freze cakila oluklarin)
freze edilmesi icin ig pargasina surekli bir donus yaptir argasini

tablaya gore egimli pozisyona getirmek.

Divizor genellikle 3 adet indeks diski ile donatiimigur: B In her birinde cesitli
ir. BirinSigdeks diskinde 15, 16, 17,
7, ® 31 ve 33 delikli daireler;

rdir. Is parcasini istenilen acida

sayida delikler bulunan alti adet delik dairesi V,
18, 19 ve 20 delikli daireler; ikincisinde 21, 22
uguncusunde 37, 39, 41, 43, 47 ve 49 deliklidal r
ks

indekslemek igin, yayli Kilit pimi jnden geri cekilir ve indeks koluna

hesaplanmig sayida tam tur yaptirila turdan sonra gerekli kisuratl saglamak
uzere istenilen delik sayisinda t evap¥ edilerek mil ayarlanmig olur, yayl kilit pimi
istenilen delige yeniden yerlggjifli r is parcasi ekseni tablaya gore acgisal konum

isteniyor ise Universal kafa’aY@tlanir ve vida tespit edilir.

S




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:

Ertanlar Makina / Talash imalat Atolyesi

17/06/2003

a) Helis kanalli silindirik freze gakisi (Vals freze)

b) Talas kiricili helis kanalli silindirik freze ¢akisi

c) Duz kanall silindirik freze gakisi

d) Silindirik alin freze ¢akisi (Vals-alin freze)

e) Takma agizh alin freze gakisi

f) Kanal acan freze cakisi

g) Parmak freze ¢akisi O
h) Metal daire testeresi CJ
)

)

S

Tek acili freze gakisi
Cift acili freze gakisi o

o
&




Tarih Stajin Yapildig: isyeri Birimi/Isin Cesidi:
18/06/2003 Ertanlar Makina / Talagh Imalat Atdlyesi / Planyalama islemi

PLANYALAMA
Planyada torna kalemine benzeyen tek ucglu kesici takimlar ile yapilir. Torna
isleminin tersine planyada aralikli kesme yapilabilir. Talag, kesici taklimin ileri geri

hareketi ile kaldirilir. Planyada kesici takim kafa denilen takim bag aparatina

baglanir. Planyada kesici kalem menteseli bir kafaya baglan Bu¥”mentese

sayesinde kafa geri donus kursu sirasinda dik bir dizlem igerisinde ogru kalkar.

Planyalama ve vargel tezgahlarinda yapilan birbirinin  ayni

olduklarindan, tezgah isimleri farkli olsa da bu iglg

isimlendirilebilir.
Planyalama ile;
1. Duzlemsel yuzeyler islenebilir. Bynla

olabilir.

V profilleri iglenir.

Cesitli kanallar islenebijj

Egrisel yuzeyler el

o b~ 0N

10




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
19/06/2003 Ertanlar Makina / Talagh Imalat Atolyesi / Taslama islemi ve usulleri

TASLAMA
Taslama bir is pargasinin bir zimpara aleti tarafindan islenmesidir. Bu aletin
kesici elemanlari, zimpara malzemesinin tanecikleridir. Taglamada hassas yuzeyler

elde edilebilir.

Dis taglama (1): S tasi ve W is parcasi ayri yonde d@ne s parcasl V|
dogrultusunda saga sola ve V; yénunde ilerler. S tasi igi b b ve a flanslarinin

igine gegirilir.

ibirlerine™Zit donerler. Kiguk tas ile

klguk temas yuzeyi elde edilmeye ¢aligilir.
Duz taslama (3): Tasin alni (3 i\@u (38b) yuzeye tatbik edilir. Paso

hareketini tas yapar. is pargasi sab

O

ic taglama (2): S tasi ve W is parca

11




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
20/06/2003 Ertanlar Makina / Talagh Imalat Atolyesi / Kesme sivilar1 hakkinda bilgi

KESME SIVILARI
Talag kaldirma sirasinda bolgede olusan isiyr uzaklastirmak gerekir. Bu islem
uygulanmaz ise takim omru azalir. Bu amagla etkin tedbir sogutma ve yaglama sivilari

kullanmaktir. Bir sivinin sogutma kabiliyeti ne kadar buyuk ise yagdl abiliyeti o

kadar kuguktur. Kullanilan sivilarin sogutma 6zelligi gostermesi igin
ve 0zgul 1stya sahip olmalari gerekir. Yaglama gorevi icin 1slatma

amasl| da gerekir.

Kesme sivilari 3 gurupta incelenir; 1 : ’
1. Emiulsiyon (siibyej yaglari) kes sivilariy ve yag karisimi oOzel

katkilardan olugsmustur. St gériniman

olmasi gerekir. Ayrica Ozelliklerini uzun sure koruma, koro w

ir. @ok agir talas kaldirma harig

hemen hemen tum hizlarda ve islegnlersg kuflanilir.
b i

katiksiz, vida ve dis a¢ ibi I

2. Kesme yaglari; Bunlar Ir. Katik olarak hayvani, sentetik ve

kimyasal yaglar kullanila inyum, magnezyum, otomat celiklerinde

Emlerde katik kullanilir.

3. Kimyasal veya s
elde edilir, Yukse

Taglama i

kullafil
Kesm VI
tablola@ir

i me sivilari; Suya kimyasal maddeler katilarak

aglayici Ozellik gostermesi igin katki madde kullanilr.

katiksiz; raybalama, frezeleme ve broslamada katikli

ecilirken talas kaldirma yontemi g6z Ontne alinir. Segim

12




Tarih Stajin Yapildigr isyeri Birimi/isin Cesidi:
23/06/2003 far;irllrl;llr Makina / Kaynak Atolyesi / Kaynakhane ve kaynak aletlerinin

KAYNAKHANE, KAYNAK ALET VE MAKINELERI

Fabrika igerisinde kaynak icgin ayrilmis bir kaynak hatti bulunmaktadir. Fabrika
icerisindeki kaynak alet ve makinelerinden bahsedecek olursak;

- Her kaynakgliya ait kaynak torcu, kaynak maskesi, kaynak eldi el firgca ve
aktadir.

I"ile 5 tonluk,

elektrik ark kaynagi yapanlar i¢in bir de curuf temizleme ¢
Kaynak yapilmig veya yapilacak pargalari indirip kaldi a
180° doénebilen, kirigslere monteli vingler bulunmaktadir.
Her parganin kaynagi i¢in ayri bir kalip bulunmakt@dir. Kaynatilacak parga klemp
vasitasi ile kalip Uzerine sabitlenir.
Kaynak icin gerekli koruyucu gazlar d a® makinelerinin yani basinda
bulunmaktadir. Kaynakhanede 32 adet gazagl, de elektrik ark kaynagi makinesi

bulunmaktadir.

13




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
24/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atolyesi / Oksi-Asetilen Kaynagi

OKSI-ASETILEN KAYNAGI
Gaz ergitme kaynaginda kaynak i¢in gerekli 1si, bir yanici gaz (asetilen) ve yakici

gazin (oksijen) olusturdugu alev tarafindan saglanir.

oranina gore oksitleyici ve notr (redukleyici) olabilir. Kayn@k SolZ*¥€ sada kaynak olarak

ikiye ayrilir. Sola kaynak yonteminde kaynalfcubugu 8 giderken saga kaynak

yonteminde alevin arkasinda yer alir. ®

D

14




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
25/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Elektrik ark kaynagi

ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Kaynak pozisyonlari yatay, dusey ve tavan kaynagi olarak ayrilir.

1. Yatay kaynak (duz ylizey ve kose);

Yatay pozisyonda kok paso duzgun olarak cekilirken, ka asosunun
cekiligsinde elektrota sagl sollu hareket verilerek kaynak yapilir.

ic kdse yatay oluk pozisyonunda, cekilen pasoda elektrotug t kli ve zikzak

C

e d@@sterilmistir. Bu tir kaynakta

hareketi gosterilmigtir.

2. Dusey kaynak (kose, duzlem)

Elektrotla yapilacak hareketler yandaki se

kaynak metali fazla akici olmamalidir. Kaynak a dsurtlmelidir.

15




Tarih Stajin Yapildigr Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
26/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atolyesi / Kaynak Pozisyonlari

3. Tavan kaynagi (i¢ kose ve oluk pozisyonunda)

Cok pasolu tavan kaynaginda pasolarin sirasi ve bu pasolardaki elektrot

hareketleri yukaridaki sekillerde gosterilmistir.

16




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
27/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atolyesi / Tozalti1 kaynagi hakkinda bilgi

TOZALTI KAYNAGI

Bu kaynak yonteminde ark, bir mekanizma tarafindan otomatik olarak kaynak
bdlgesine gonderilen giplak tel ile is pargasi arasinda olusur. Kanaldan mli olarak
uzerine gelen Ozel bir toz altinda yanar. Ark toz altinda kaldig etrdfa 1SiInIm

yapmaz. Toz 6rtlist kaynak kismini atmosferin olumsuz etkilerin

inin iin(QJesini saglar. Bu sayede

daha iyi tutusma, daha kararli ark olusur. CurSolu@urarak kaynak banyosunun

Kaynak tozlarinin gorevi; Arkin iletke

atmosferden korunmasini saglar. Dikisin hizly So

in1 engeller. Uygun temiz i¢ yapi

jhe baghdir. Ayarlanan akim siddeti,

17




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
28/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Tozaltt Kaynagi Uygulamasi

Tozalti kaynaginin avantajlari;
1. Cok ylksek akim dederlerine ¢ikmak mimkindir. Bu bakimdan ¢ok gugla bir
kaynak yontemidir.

2. Bir pasoda takriben 85, iki pasoda ise 180 mm’ye ¢gikmak mu

3. Akim siddetinin yuksekligi yiksek nufuziyet saglar.

4. Kaynak tozu kaynagi atmosfer etkisinden korur. Isima

Tozalti kaynaginin dezavantaijlari; ‘ :
1. Ince saglar igin elverigli degildir.

2. Parganin sekli ilerleme tertibatina uygun ali .

engel olur.

3. Tozalti kaynagi ile daha ¢ok yatay,ka isleri yapilir. Tavan kaynagi bu

yontemle yapilamaz.

18




Tarih Stajin Yapildigr Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
30/06/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Gazalt1 ark kaynagi ve cesitleri

TUNGSTEN INERT GAZ (TIG) KAYNAGI
Bu yontemde kaynak icin gerekli 1s1 enerjisi bir tungsten elektrot ve is pargasi
arasinda olusturulan ark tarafindan saglanmaktadir. Kaynak bdlgesine elektrotu

cevreleyen lileden gonderilen bir asal gaz (Helyum, Argon) tarafindan k aktadir.

METAL INERT GAZ (MIG) KAYNAGI

Bu yontemde ark is pargasi ve kaynak metali gibi k

elektrot arasinda

olusmaktadir. Ark helyum veya argon gibi gaz atmosferi gftirida yahar.

19




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
01/07/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atolyesi / TIG, MIG, MAG, Plazma ark kaynag1

METAL ACTIVE GAS (MAG) KAYNAGI
Yontem MIG kaynadi ile aynidir, fakat MAG kaynaginda CO, gibi aktif bir

koruyucu gaz kullanilir. Bu ylizden yontemin adi MAG’dir.

PLAZMA ARKI

TIG kaynaginda dagilan kaynak arki cesitli dizenlemgle Uzulerek ince

merkezinde tungsten elektrot vardir. Ark situnu meydg dikten sonra, basingl
plazma jetinin olusturulmasi igin iyonize olan delikte g€r1 puskurtalir. Meme iyi
sogutuldugundan ark ice dogru bizilir. Burad®g afn sicakhdi 10000-20000°K

arasinda bir dereceye ulasir.

Plazma arki ile kaynak, kes nde , oyuk acma, doldurma ve tavlama

islemleri yapilabilir. Ozellikle oks

aliminyum, bakir ve alasimlari, nm@Z celikler rahatlikla plazma arki ile kesilebilir.
Plazma arki ile metallerin su g Imesi de rahatlikla gergeklesebilir.

yontemi ile kesilemeyen seramikler,

20




Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
02/07/2003 Ertanlar Makina / Kaynak At6lyesi / Termik Kesme

TERMIK KESME
Termik kesme malzemelerin 1si etkisi ile kesilmesi iglemidir. Bu islemleri oksijen

ile yakarak ve plazma teknolojisi ile eriterek kesme olarak ayirabiliriz.

1. Alev ile (oksijen ile) kesme;

Alev ile kesme isleminde, oksijen ile kesmeye uygun me tutusma

yanmaya baslar.

Kesme isleminin hizi malzeme kalinligi ile ters oranhhd@ alzemelerin dizgun

ve dogrusal sekilde kesilmesi igin ray me r. Ornegin, sag¢ parga

kesiminde Ufleci dogrusal ve sabit hizla giden arab®gin #erine alev konisi ayarlanarak

2. Plazmaile kesme;

Plazma ile kesme teknolgfigi on ada anlatilmisti. Bu teknoloji kullanilarak
alev ile kesilemeyen paslan PyUuksek alasimli celik, aliminyum ve alasimlari,

bakir ve alasimlari kesilebifir?

S
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Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/igin Cesidi:
03/07/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Ortiilii ve Ortiistiz Elektrotlar

ORTULU ELEKTROTLAR

Ciplak kaynak teli Gzerine sarma, daldirma, ekstrizyon ile gergeklestiriimis bir
ortl malzemesi vardir. Elektrot ortisu Uretim endustrisinde g¢ogunlukla ekstrizyon
yontemi uygulanir.

Elektrot ortlisuniin sagladigi faydalar;

» Arkin tutugmasini ve olusumunu kolaylastirir.

= Koruyucu bir gaz atmosferi olusturarak kaynak dikiosferin olumsuz

etkilerinden korur. Eriyigin yavas sogumasini saglar. ‘ : ’
0

= Eriyen metal damlaciklarinin gerilmeleringdye visk ine etkiyerek tavan ve

dusey kaynaklarda ¢aligsmayi kolaylastirir. ®

ORTUSUZ ELEKTROTLAR

yanmasi ile olusan gaz, kaynak banyosunu havanin zararli

orur. Genellikle MIG-MAG yontemleri igin ¢ok gesitli makaraya

22




Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
04/07/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Kaynak hata tipleri ve giderilmesi

1. GOZENEKLER (gaz kabarciklari); Kaynak sirasinda olugan kimyasal
reaksiyonlar sonucu ortaya ¢ikan gazlar erimis metal icerisine sikisarak gozenekleri
olusturur. Bu gozeneklerin olugmasinin nedenleri sunlardir. Esas metalin kimyasal

bilesimi, esas metalin veya kaynak metalinin igindeki kikurt miktarinin sl, elektrot

ortisunun rutubetli olmasi, disuk akim siddeti ile ¢calisma, ¢ok uzu kisa ark
boyu ile ¢alisiimasi, erimig kaynak banyosunun ¢abuk katilasmg agzinin Kirli

olmasi gozenek olugsumunun sebepleridir. Bu nedenler aza @ gozenek olusumu

engellenebilir. ‘ :
2. CURUF KALINTILARI; Curuf, kaynajislemi si a arkin etkisi ile ergimis

banyonun iginde dagilabilir. Curufun kaynak banyo

icin® yayilmamasi icin; kalin capli

elektrot kullanilmamali, agiz agisi dogru secilime ekdrota uygun hareket verilmeli, kok

pasosu ¢ok dikkatli cekilmelidir.
3. EKSIK BIRLESTIRME (Nui

pasolar arasinda birlesmeyen bg

zlik); Kaynak metali ile esas metal ya da

Blusmasidir. Bu hatalarin 6nlenebilmesi icin

uygun akim siddeti ve kisa ar; ih edilmelidir.
4. YANMA OLU l;

kenarlarindaki oyukl

aynaktan sonra esas malzemede ve dikisin

ler olarak gorulur. Yanma sonucu olusan g¢entik veya
oluklar yeni bir% o kaynak’ile doldurulabilirler.
5. CA K

metali% e

Bu hata digerlerine oranla en tehlikelisidir. Kaynakta, kaynak

stlanir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
05/07/2003 Ertanlar Makina / Kaynak Atdlyesi / Kaynak hata tipleri ve giderilmesi

Kaynak metalinde olusan catlaklar dikis Uzerinde bolgesel gerilmelere neden
olur.

Esas metaldeki catlaklar; esas metalin bilesimi, soguma hizi ve ¢ekme
gerilmeleri gatlamanin baslica nedenleridir. Olusan bu ¢atlaklarin te rim bigimi

yeniden kaynak yapmakiir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi: .
07/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Dovme Islemi ve Sahmerdan Tanitimi

PLASTIK SEKIL VERME
Celik malzemeye basma ve ¢ekme gibi dis kuvvetlerle, kristalleri arasindaki bagi

bozmadan, yerlerini degistirmek sureti ile kalici bigcim vermeye demircilik denir. Burada

pres ve gekicle tatbik edilen kuvvetin, malzemenin esneklik sinirini asm rekir.
Malzeme isindikga dayanimi dolayisiyla esneklik siniri kg Daha az bir
kuvvetle sekil verilebilen hamur haline getirilir. Malzemeyi s e getirmeye

tavlama adi verilir.

Dovme islemi yeniden kristallesme sicakliginin u@dj sicak sekil verme,
altinda ise soguk sekil verme denir.

[
DOVME;
Dévme yumusak celikte (1 158832) karbonlu sert celiklerde (900 ile
1000°C) de tavlanip dévme yapilir.

400°C sicaklklarda dov zarhdir. Celik gevreklesir, kirilganlik artar ve
catlar.

Cok fazla isitihr ise elik kaynar. Kismen oksitlenir. Boyle hallerde celik bir

daha kullanilmaz.

&
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
08/07/2003 ]él(‘jtia;]rﬁzrléel\s/{akma / Plastik Sekil Verme / Sahmerdan Hakkinda Bilgi

SAHMERDAN
Dévmeden kullanilan ¢ekic makinelerine sahmerdan denir. $Sahmerdan 6rs
Uzerinde bulunan is parcasi Uzerine ¢eki¢ adi verilen kitleler indirilir. Ceki¢ is parcgasi

uzerine ya serbest olarak ya da ayrica dugey bir kuvvetin 6rnegin; bir y

hava basinci kuvveti tesiri ile iner.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
08/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Sahmerdan ve hareket mekanizmasi

Bir sahmerdandan beklenen 6zellikler sunlardir;
» Vurus siddetinin ayarlanabilmesi,
» Vurus sayisinin ayarlanabilmesi,

» Cekic ve althgina cesitli dovme takimlari ve kaliplar baglanabi durumda

olmalidir.
Sonradan talas alma islemi gerektirmeyecek kadar Diciri karisik is
parcalarinin dovulmesi kalipla daha karli olur. Bu is igin genel sme sahmerdanlar
kullanilir. Is parcasinin bigimine gore bosluk agiimig dék Bya dokme demirden,

iki parcall kalip icinde tazyik edilerek malze sekil . Malzeme sahmerdanla

darbeli olarak isleneceginden ¢ikinti Ust kisimda o K®p ciftlerinin Ust Uste gelmesi

icin kavela ve delikler olup malzemenin tagrpas Ir. Tasma olmasi i¢cin malzeme
hacmi bitmis parcanin hacminden % ha ir. Kizgin malzeme kalipta mimkun

oldugu kadar az kalmalidir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
09/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Plastik Sekil Verme

PRESLER

Is parcasinin seklini basma etkisi ile degistiren makinelerdir. Basma etkisinin
dolayisiyla preslerin yarattigi sonuglar sunlardir;

- Kayiplar ve sarsintilar sahmerdana gore daha az. Dolayisiyla tezgah temelleri

daha basittir.

- Sekil degisim hizi daha dusuk dolayisiyla, sekil degi

dusuktar.

- Vurus siddeti daha duglUk oldugundan kalip 6mr. Dokum kaliplar
kullanilabilir. Bunlar maliyeti dusurur. cj

- Pres isciligi daha kolaydir.

- Presler daha uzun siireli sekillendirme y3ar. @layisiyla imal edilecek parca
sayisi daha azdir (6zellikle hidrolikyve I preslerde).

- Preslerde uzun sureli ma l I 1S1 gegisi ve kalibin yipranmasini
arttirir.

Hareket mekanizmal

Krankh Presler; dahaQalyuk kurslar saglayabilir. Basitligi dolayisiyla tercih edilir.

Delme, kesme ve ba

krank baska bi,&
X0

me islemleri gerceklestirilir. Cift krankli da olabilir. ikinci
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
09/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Presler ve Hareket Mekanizmalari
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
10/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Abkant ve Giyotinin Tanitimi

Eksantrik ve Kamli Presler; Kisa kurslar i¢in yapilir. Kam mekanizmasi kurs

sonunda bir bekleme saglayabilir. Utlileme denilen olay bu sayede saglanir.

Vidal Presler; Basma ve yigma ile sekillendirme, bazi ¢ekme iglemlerinde

kullanilir.

Kdrsun belli

Hidrolik Presler; Kapasiteleri ¢ok degisik ve oldukca yavas
noktalarinda, istenen hiz ve kuvvet degerlerine, tutma suresini a
35000-50000 ton’a kadar olabilir.

Mekanik preslerde kurs ayarlanan degderde sabittjf.
kadardir.

ABGANT; Hidrolik gévdeye bagh iki hidrolik ondalfler vasitasi ile yag basilir.

Presin Ust govdesi hareket eder. Alt ve Ust gova@ye Kalip baglanir. O kaliba goére sag

eleri 10-10000 ton’a

buakalur. ’
GIYOTIN; Mekanik sistemde, ¢@ bagh eksantrik mil, eksantrik mile bagl
yataklar ve bicak govdesi bulunups@icak §8vdesi asadi inerken sustalar vasitasi ile sagi

sikigtirir. Bigcak govdesi (eksaygrTo @ g1l govde) asagiya inip saci keser.

Hidrolik sisteminde 1S idrolik pompasina bagl baski pistonlari valfler vasitasi
ile baski pistonlarin

govdeyi a$ag|)8' . Gpvdeye bagli bicaklar vasitasi ile sag kesilir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
11/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Plastik sekil verme tezgahlari
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
12/07/2003 Ertanlar Makina / Plastik Sekil Verme / Diger P.S.V. Tezgahlar

TRANSMISYON MiLi BUKME MAKINESI (CNC)

Makara halindeki hammaddeyi duzgunlestirerek ve daha sonra Uzerinde bulunan
kafalar sayesinde istenilen formu verebilen bir CNC tezgahtir. 2 ila 14 ptaki mile
istenilen formu kazandirir. Ertanlar Makina, bu makine ile market sEp&leri #e tasima

paletlerinin parcalarini islemektedir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
14/07/2003 Ertanlar Makina / Do6kiim / Tanitim-Ocaklarin Tipleri ve Kapasiteleri

Fabrikada eriyik aliminyum enjeksiyonu igin kullanilan baski preslerinde sofben
kollektorleri ve gaz kismi govdesi uretiimektedir. Ayrica bir de otomobil fabrikalari igin

uretilen silindir kapaklarinin kolone tuzu ile muayenesi yapilmaktadir.

Alinan aliminyum Kkdulgeler ergitme potalarinda 695-710°

Kupol Ocaklari;

Kupol ocagdi sagtan yapilimis
dusey bir ocaktir. Dis ¢aplari 1-2 m @

Bu tip ocaklar dokme demir ergigesing
cikabilir. 2}

Ergitme Pota
Dogal gg ak
le

aluminyum kilce

ocakladl&

tugla ile orulerek astarlanmisg silindir
adir. Boylari buyuk degisiklik gosterebilir.

ullanilir. Uretim kapasitesi 200 ton/saat’'e

ve'i¢ cidarlar ates tuglasidir. Firinda 680-7200°C arasinda

itilir. Metal ergitme kullanilan en basit ve eski ara¢ potall
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Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
15/07/2003 Ertanlar Makina / Dokiim / Dokiimde Kullanilan Cihazlar

Spektrometre;
Dokimde sarjdan gelen metali analiz etmek icin kullanilan cihazlardir. Cihazin alt

kismindaki elektrot yuksek gerilimde malzemeyi vakumlu ortamda yakgfglementlerin

dalga boylarina goére hangi elementlerin hangi oranda oldu ek? verilerle

kargilastirilarak yapilir. Gaz olarak argon kullanilir, nedeni vy

@up olmadiginin kontroliinde

daha saglikli sonug elde edilmesidir.

Metal Mikroskop;

Dokimden gelen metalin i¢ yapi olarak n
kullanilir. 0

Gaz Gegirgenligini Olgme Ci

Kum mukavemet Te

Kumun basma daya In olgumunde kullanilir. Yas ve kuru dayanimi olgulur.

tayini igin 8 ar.

mune Hazirlama Cihazi;

Sertlik Olgme Cihazi;
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Tarih Stajin Yapildigi Isyeri Birimi/isin Cesidi:
16/07/2003 Ertanlar Makina / Dokim / Modeller ve Imalati

MODELLER

Model kaliplama sirasinda, dokulecek sivi metalin dolduracagi boslugu elde
etmek icin kullanilirlar. Tasarimci once parganin bir modelini yapar. Bunu yaparken
cekme ve isleme paylarini goz onune alir. Modeli kaliptan rahatga c¢ikarabilmek igin
biraz egimli yapar. Cekme payi birakmak igin cetvellerden yararlanir. } e payi ise
dokum yapildiktan sonra iglenecek yuzeylere verilir.

Model malzemesi olarak ahsap, metal, algi, plastik, kopu I
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Tarih Stajin Yapildig: isyeri Birimi/isin Cesidi:
17/07/2003 Ertanlar Makina / Dokiim / Magalar ve Imali

MACALAR

Macalar ¢ogunlukla kum (silis) esasli malzemelerden ve bazen de metal
malzemelerden vyapilirlar. DOkum pargasinin i¢ boglugunu saglamak igin kalip
bosluguna yerlegtirilen parcalardir.

Kum esasli magalar uretildikleri malzemeye veya yonteme gor ndirilirlar.

Isletmemizde CO, ydntemi ile sertlestirilmis regineli magalar kullary
ahsap, metal ve plastikten yapilmis maca sandigl veya macga k

makine ile sikigtirilarak hazirlanir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
18/07/2003 Ertanlar Makina / Dokiim / Kaliplamanin Yapilisi ve Cesitleri

Kaliplama; kum, baglayici (bentonit), su ve diger katki maddeleri (komur tozu)
nden olusmus ve kum hazirlama makinelerinde karistirarak hazirlanan karisim ile

dokulecek parcanin kum igerisinde negatif bir boslugu meydana getirme islemidir.

citkmasinin saglayan komiir tozu. isletmemizde kullanilan

yapiimaktadir.

Elle kaliplama: Ik dnce gergevelerin sinirlari cizilifor. a model konuyor Ust

o

dereceye (pimler yardimi ile) Uzerine hafif tiliyor. modelin Uzerine kum
k@hu tasacak sekilde kiirekle

dolduruluyor. Uzerine sikistirma yapiliyor. SnraQers Levriliyor. Alt derece icin de ayni

eleniyor. Yuzeyi tamamen kapandiktan sonra,

islem yapihiyor. Yolluklar takiliyor. T, kla stiriliyor. Daha sonra alt derece ve

Ust derece ayriliyor. ispati ile bozuk eyler duzeltiliyor. Alt ve Ust derece tekrar

birlestiriliyor. Etrafina tampon ya% Imiz dokime hazir hale geliyor.
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Tarih Stajin Yapildigr isyeri Birimi/isin Cesidi:
19/07/2003 Ertanlar Makina / Dokiim / Dokiimde Kullanilan Araglar

e Ispatula: Kalipta alt ve Ust dereceyi ayirdiktan sonra olusabilecek bozukluklarin
tamirinde kullanilhr.
e Pota: Ocaktan ilk etapta eriyik maddenin alindigi kap.

e Podsamen: Potadan eriyik maddenin kaliplara dokulmek Gzere tgdin aya gore

kiguk hacimli kap.
¢ Pnomatik tokmak: Elektrikle calisan kalip kumlarini S|k|§Ungn yuzey elde

edilmesini saglar.

e Tokmak: Elle yapilir. Uzun bir ¢ubugun da dai agirhk vardir. Art arda
[

darbe yaparak duzgun bir yuzey saglar.

e Polyester macunu: Modelin tam istenilgidi usturulamadidi durumlarda eksik

noktalari tamamlamak igin kulla ) katalizort vardir. Birlikte tatbik edilir.

Bunlardan baska; cekic, p, Zesitli tornavida ve vida baglari, makaslar ve
cetveller kullanilir.
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Tarih Stajin Yapildig Isyeri Birimi/Isin Cesidi:
19/07/2003 Ertanlar Makina / Dokiim / Kalite Kontrol ve Sonug Yazisi

KALITE KONTROL

Fabrikanin kendi disinda bir firmaya yaptirdigi malzeme veya pargalarin

birime kolone adi veriliyor. Buradaki amag, dokimdeki
maddelerden arindirmadir. DOkim pargalar 1sitildiktan
arindirma ve catlak tayini yapilir.

Yapmis oldugum imalat yaz stajinda bi ale parcasinin islenmesinde
kullanilan takim tezgahlari ve ara¢ gerecler, k 1 sekilleri ve amagclari agisindan
olanlari birbirleri ile karsilastiriimis,

tolyelerdeki degisik tip makine, ara¢ ve
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