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ONSOz
Soz Ugmus, Yazi Kalmig

Uzun zamandir gelecegin optisyenleri olan siz degerli
kardeslerimizin egitimlerine katki saglamak adina cesitli faydah
etkinlik ve faaliyetler dizenliyorduk.

: o . JONVEREN
e Optik sektortu hakkinda guncel haberler & )
ve optisyenleri ilgilendiren konularda 2008 é"."%
yiindan bu vyana Optisyen.COM isimli
platformlarimiz ve internet sitemiz ile sanal optisyen.com

dunyada yayin hayatimiza devam ediyoruz.

e 2017 vyihinda kurdugumuz ve bircok
degerli hocalarimizin da Uyesi olup
katkilarini  sunduklari  konusu sadece
“egitim” olan “Optisyenlik Bolimu Egitim ve
Tecriibe Atolyesi” (OBEVTA) isimli facebook
grubumuzda yuzlerce dokumani arsivlemeyi
basardik ve buna devam ediyoruz.

e 2018-2019 yillari arasinda OBEVTA
ismiyle istanbul'da reel bir etiit sinifi acarak
sektorimuzun ok degerli isimlerini konuk | =
ettik. Optisyen adaylariicin onlarca egitim ve
seminerler dizenledik.

e 2020 yilinda "Optisyenlik Meslegi Egitim
ve Dayanisma Dernegi “ (OMEDD) ismiyle
butln egitim faaliyetlerimize bir tizel kisilik
kazandirdik. Pandemi suresinde farkl
konularda sanal egitimler duzenleyerek
yuzlerce optisyen adaylr kardesimizle
tanisma firsati yakaladik.

Yil: 2022

Artik bitin calismalarimizi farkh konu basliklari ile kitaba
cevirerek taclandirmanin zamani geldi.

Builk olmak tizere "A'dan Z'ye Metal Cerceveler”isimli kitabimizi
sizlerle paylagmaktan mutluyuz.



Bueserisektorimiize kazandirmamizdaemegigecen OPTIKSAN
Ailesine ve Billent YAZICIOGLU ‘na minnettariz. Tesekkdrlerimizi
sunuyoruz.

ilerleyen vyillarda optik sektériine ait farkli konularda kitap
calismalarimiz devam edecektir.

~ Biz aslinda meslegini seven birkag optisyenden ibarettik.
Inanarak kurdugumuz tim hayallerimiz bizden sonraki
meslektaslarimiza faydali seyleri miras birakmak tzere idi.

Ve basarmaya ramak kaldi...

ismail UYAR
Optisyen

Hayalimize ortak olan yiizlerce arkadasim adina.



A'dan Z'ye Metal Cerceveler

GézUmUzUn onundeki siklik, bakislarnmizdaki keskinlik, durusumuzdaki
zarafet ve en dnemlisi karsimizdaki kisiye bizim ile ilgili ilk mesaiji vere-
cek olan bir aksesuar...

Yanlis okumadiniz yukanda siraladigimiz ve daha da fazla évgulerde bu-
lunabilecegimiz materyal gérmeye yardimci gdzligUmuzden baska bir sey
degil. Gérme kusurlannin giderilebilmesi icin kullaniimasi gereken en énemli
ve dahasi en sadlikl olani GOZLUK

GozIuk; hekim tarafindan kaleme alinarak receteye yazilan kirma kusur-
larnin duzeltilebilmesi icin optik camlar ve bu camlarn tasiyan optik cerce-
velerin bir optisyenin ellerinde hayat bulan, kullanicisi icin vazgegilmez olan
temel bir ihtiyactir. Temel intiyaclann her bireyde farkli sekillerde ortaya cikhigi
gerceginden yola ¢ikacak olur isek, gozltk cerceveleri de farkli farziarda,
farkli renklerde ve farkll materyallerde hazilanmis olabilir. Siz degerli opfis-
yenlerimiz bu yazi dizisinde METAL GOZLUK CERCEVELERI ile ilgil intiyac duya-
bileceginiz her tUrlu bilgiyi, aklinizdaki soru isaretlerinin cevaplarini, bir metal
cercevenin olmazsa olmaz unsurlarini rahatlikla bulabileceksiniz.

Sizler icin hazinamig oldugumuz Adan Z'ye metal cerceveler yazi dizisinin
icerigini kolay ulasilabilir ve anlasilabilir olmasi agisindan basitten zora dogru
hazilamaya dikkat ettik. Bolimleri ve icerikleri gordlgunlzde bu sdyledigi-
mize hak vereceksiniz.

Hazirsaniz baslayabiliriz. ...
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METAL CERCEVE BOLUMLER]I

Bir Urin  hakkinda detayll  bilgiye sahip olmak o Urdndn  dogru
pazarlanmasinda ve kullanicinin ihtiyacini fam olarak
karsilayabilmesinde etkin rol oynamaktadir. Bu nedenle bu bdlimde
paylasacagimiz icerik “Metal Cercevelerin A s olacagi icin ayrnca bir
6neme sahipti. CUnkd burada paylasianiar bundan sonraki bolumilerin
anlasimasina temel olusturacaktir.

Dilerseniz ik olarak metal gozllk cercevesi ile tanisalim ve hangi
bolumlerden olustugunu, bu boélimlerin isimleri ile ne ise yaradiklarnni
gorelim.

- 2.Kulak Terminali

1. Sap-Kol

10. Burun Koprusu

\ 8. Gévde Mentesesi

5. Plaket/Pabug \ 7. Gergeve Halkasi

6. Plaket Ayagi

1. SAP — KOL:

G0OzIuk gbvdesinin kullanicinin yuzunde sabit bir sekilde durmasina yarayan
uzantilara verilen isimdir.

Gozliklerdeki saplar farkl materyallerden  Uretilebilmektedir.  Uretim
asamasinda bulundugu gézltk cercevesinin kimlik bilgilerini de tasimakta
énemli bir rol oynar. Ureticiler gozIigin belirleyici model adini, markasini,
gbévdenin rengini, kullanilan saplann  uzunlugunu, cerceve halkasinin



bUyUkligunu (ekartman) ve burun kdprdsinin genisligini gdzldklerin sap
iclerine 6zel bir bask yontemi ile isleyebilmektedir. Dilerseniz bu anlatilanian
yine bir gorsel Uzerinde inceleyelim.

Képri Genigligi

Gergeve Ekartmani

56116 145 Pl

Sap Uzunlugu

Aynca gozlik cergevelerindeki saplar gézlugun yizimuzdeki durusunun
belilenebilmesi ve kullanicinin gérls performansini dogrudan etkileyecek
olan durus agisinin  (Pantosko-
pi) ayarlanabilmesi  acgisindan
hayati 6nem tasimaktadir. Bu
acinin en mukemmel ayarlana-
bildigi gozluk cerceveleri her zo-
man metal cergeveler olmustur.
Burada bahsetmis oldugumuz
aclyl da bir gérsel Uzerinde
gorelim ve konuyu daha lyi
kavrayalim.

GoOzIUk saplannin kullanicinin: anatomisine gore ayarlanmasi gdzlUkten
alinacak konforu en Ust dUzeye cikarakiir. Aksi halde sakak kisimlannda baski
yapan bir sap, yukanya veya asagiya asin egimli duran bir sap hem anatomik
olarak hem de gérus performansi olarak kullaniciyr olumsuz etkileyecekfir.

Genellkle gozIUk saplarnin sakak kisimianna temas etmemesi tercih
edilmelidir. Bu durumun aksi oldugunda kullanici g&zlik saplarnin baskisindan
rahatsizlik duyabilir. Ayrica bu baski gézIugu éne dogdru ifilmesini saglayarak
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odak noktalarnndan bakmasi gereken kullaniciyr bu konuda sikinfiya dusurdr.
Metal gézlik saplannin tek basina bu kadar dnemli olabilecegini hic
dusunmus muydunuz?

Bu onemli parca cerceve Uureficileri tarafindan  farkll - sekillerde
tasarlanabilmektedir. Bu tasanmiar  kullanicilann ihfiyaglan ve  konforlar
dusunulerek yapilmaktadrr. Genel hatlan ile bu tasanmlan U¢c asamada

inceleyebiliriz.
a. asagi kivnmli saplar
. duz kivrimli saplar
C. yay tipi saplar

Bu belifilen cesitlemeleri gorseller ile eslestirerek konunun daha iyi

anlagiimasini saglayalim.
e ssia s aran]

Dz Kivimli Saplar=._

-

o

Asagl Kivimli Saplar

J df

Yay Kiviimli Saplar

GozIUk saplannin hemen yani basindaki komsusu olan kulak arkasi
ferminalini de goézIik saplarndan ayirmadan ve onu géz ardi etmeden
cercevenin bu bolumunu incelemek gerekmektedir.



2. KULAK TERMINALI :

Metal gézlik saplannin u¢ kisimlannda kulaklanmiza ve basimiza femas
saglayarak gézIigun ylzde tasinabimesi icin destek saglayan kisimdir.

—\

Bu kisim sayesinde gozIUklerin dusmesi engellenir. Yuzumuzin én kisminda
iki goz hizasinda dengede durmasi saglanir. Bu alan metal cercevelerde
farkil sekillerde dizayn edilebilir. Ureticiler kimi terminalleri yalnizca kulan
arkasi kisminda olacak sekilde boyutlandinrken kimisi ftUm sap boyunca
yerlestirilebilmektedir. TUm sap Uzerine yerlestirilen terminaller yazimuze
temas eden metal cercevenin ter asidi ve cilt yagi gibi asindirct kimyasallann
0&zIugumMUzun yuzeyinden uzak tutulmasi icin mukemmel dustndlmuas
bir aynntidir. GozIUk gdvdesinin ve saplarnn rengine godre renklendirilebilen -5-
bu kiguk ama onemli parca kullaniciya yuksek kullanim performansi
yasatabilmek maksadi ile dogru bir anatomik ayardan gegmelidir.

Daha sonraki bolimlerimizde metal cercevelerin tUm  kisimlarn igin
anatomik ayarlamalann nasil yaplmasi gerektigini sizler ile paylasacagiz.
Bdylece dogru yaplmis ayarlamalan gdrsel olarak sizlere gdstermis
olacagz.

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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3. SAP MENTESESI:

GoOzIUk saplannin gévdeye futunmasini saglayan kisimdir. Bu tutunma
genellikle sap vidalar ile yapiimaktadir. Farkli sap genislikleri farkli boylardaki
vidalar ile saglanmaktadir. Bu vidalar gévde ile saplarn birbirine baglar.
Baglanti menteselerinde ki kicuk vidalar kullanima bagli olarak zaman
icerisinde gevseyerek vyerinden dusebili. Olasi  kargilasiacak  dusme
problemlerine karsi aksiyonumuz magazamiz atolyelerinde farkli cesitlerde
mentese vidasl bulundurmak olacaktir. Blytk bir titizlik ve uzmanlik ile dogru
vida ile dogru menteseyi eslestirmek optisyenlerimizin maharetii elleri
sayesinde olacakfir.

GoOzIlk menteseleri, Urefici firmalar tarafindan tasarlanirken gdvdenin
baglanti kismi ile uyumlu menteseler olmasina ézen gosterifler. Govde ile
uyumsuz bir mentege kullaniclya ergonomisi oldukca dusuk bir kullanim
deneyimi yasatacaktir,

4. CAM BOSLUGU:
GOzIuk camlarnin  optisyenler tarafindan  yapilandinlarak  cergeve
go6vdesinin Uzerine yerlestirldigi bosluga verilen isimdir.

Cam boslugu ayni zamanda tasarlanmis olan cercevenin geometrik
seklini de temsil efmektedir. Sag ve sol cam bosluklan sekil ve buyukltk
acisindan birbirinin simetrisi olmak zorundadir.

Cam Boslugu



Yeni nesil cerceve tasanmlarnnda sag ve sol cam boslugunun farkl
geometrik sekillerde oldugu gdzIik modelleri ile karsilasilabilmektedir. Bu farz
QozIlk cerceveleri genellikle imaj gdzIigu olarak kullaniimaktadir. Optisyen
tarafindan sekle goére yapllandinlan camlar bu bosluklara tam uyum
saglamak zorundadir. Blydk veya kuguk tasarlanmis mercekler kullanim
esnasinda sorunlar ortaya cikartabilir.

5. PLAKET / PABUC:

Cerceve gdvdesinin burun Uzerinde dengede durmasini saglayan, ayni
zamanda govdeye destek saglayarak cerceve ve camin agirigini burun
Uzerine esit bir sekilde yayllmasindan sorumlu olan pargaciktir. Aynca metal
cergevelerin kullanicinin ylzdne tfemas ederek fiziksel bir tahris olustnamasini
da saglamaktadir.

Bu kadar énemli gérevieri olan bu kdguk gozltk parcasi hem ergonomi
hem de kullanim rahatligini en Ust dizeyde tutabilmek maksadi ile farkl
kullanicilar icin degisik materyallerden imal edilebilmektedir.

Simdi hep birlikte bu parganin hangi materyaller kullanilarak yapildigina
goz atalm ve karsilastirma yaparak avantaj ve dezavantajlanni ortfaya
koyalim.

GozIuk Uzerinde yer alan plaket adini verdigimiz parcalar genellikle iki farkli
materyal kullanilarak imal ediimektedir. Bunlar;

1. PVC (plastik)

2. Silikon

PVC Plaketler:

Ponivil klortr kimyasal bilesenlerinin kisaltimasindan adini almustir. (PVC).

Tuz ve petrol bazll polimer yapidaki materyallerin bir uyum ile
birlestirimesinden elde edilen levhalardan kesilerek ve islenerek elde
edilmektedir.

Orta sertlikte ve farkll cerceve turlerine montaj yapilabilecek tGrlerde Gretimi
yapllmakta ve cogunlukla Urefici firmalar tarafindan tercin edilmektedir.
PVC plaketler cerceve modellerinin buyUkliUklerine, agiriklanna gore degisik
sekillerde imal edilebilmektedir.

Dikdortgen, damla, dugme ve “D” seklini almis plaketlere malzeme
tedarik¢ileri vasitasiyla ulasilabilmektedir.

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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PVC

Silikon Plaketler:

POLISILOKSAN olarak da bilinir, yapisinda karbon (C) yerine ardigik olarak
dizilmis silisyum (Si) ve oksijen (O) atomlar bulunan polimerlerin ortak adidir.
Esnek ve hareketli siloksan yapilardrr, kinimadan bukulebilme  kabiliyetleri
yUksekdir,

Tutunma ve yapisma gucleri oldukga fazladrr. Yizeyine diger malzemelerin
yapismasi cok zordur. Silikon plaketler isi farkliiklannin ¢ok oldugu farkli ortam
ve agir cevre kosullarn aliinda dahi fiziki yapilarini ve stabilitelerini (dengede
olma durumu) buyuk élgtde korurlar.

PVC plaketlerde oldugu gibi cerceve yapilarna, blydkliklerine gére farkli
sekillerde imal edilebilmektedir.

Plaket Cesitleri:

Daha 6ncede bahsettigimiz gibi farkli sekillere ve montaj yapilarnna sahip
olan metal gdzluklerin vazgecimezi plaketleri sekillerine gobre aynstirarak
paylasalim.
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PVC ve silikon plaketleri hem yapilanna hemde sekillerine gére aynntili
bir sekilde paylastik. Simdi ise bu iki materyal arasindaki farkliliklarn bir fablo
Uzerinde kargilastiralim.



PVC ve Silikon Plaket Karsilastirmasi :

PVC Plaket Silikon Plaket
Sert yapida esnek degildir | Cok yumusak ve esnektir
Cildi tahris edebilir Cildi tahris etmez
Dayanikli ve seffaftir Dayanikli ve seffaftir
Kaymayi engellemez Burun Gzerinde yer tutar kaymayi engeller
Kolay kirlenir Zor kirlenir

Yukandaki tabloda verilen bilgiler dogrulfusunda her ne kadar silikon
plaketler kullanici icin daha kullanigl gibi gérinse de gézIuk kullanicisinin cilt
yapisi ve aliskanliklan isin icerisine girdiginde durum farkliik gdsterebilir. Bu
neden ile kullanicinin bir &nceki deneyimlerini dikkate almak gerekmektedir.

6. PLAKET AYAGI:

Cerceve Uzerindeki sag ve sol rim halkalan Uzerine dogru konumda
yerlestirilmis, plaketleri tutmaya yarayan metal parcaciklardir.

Metal bir gézluk cercevesinin kullanici ydzindeki ergonomiyi ve anatomik
dogru durug pozisyonunu belileyebiimek icin bulunmalidir. Asil gdrevi
plaketleri tasimak gibi gériinse de goézlugun durug pozisyonunda édnemili bir
rol oynamaktadir.

Her plaket ayagi kolay ayarlanabilir esnek bir yapida olmak durumundadir.
Bu bdlgenin sert bir metalden imal edilmis olmasi gdzltkte ayarlamalar
yapacak olan optisyenin isini bir hayli zorlastiracaktir. Dogru ayarlanamamis
bir plaket ayadi kullaniclya olumsuz bir kullanim deneyimi yasatacaktr.

Yukarnda ki resimlerde de goruldugu Uzere PVC ve silikon plaketlerin imall
yapisina uygun olacak sekilde gegmeli plaket ayagi ve vidall plaket ayagi
olacak sekilde tasarlanmakta ve Uretiimektedir.

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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Plaket ayaklannin anatomik ve ergonomik olarak nasil ayarlanmasi
gerektigine, nelere ve nerelere dikkat ediimesi gerektigine ilerleyen
bolumlerde genisce yer verecegiz.

7. CERCEVE HALKASI (Rim):

Metal cercevedeki bu bolim cam boslugu olarak tanimini yaphgimiz
alanin dig cevresi, kenan ayni zamanda mercegin icerisine yerlestirldigi alan
olarak adlandirilabilir.

Cerceve halkasinin sekli ve yapisi ayni zamanda
gozIugun genel yapisini da orfaya koymaktadir.
Tam metal cerceve, yanm metal cerceve olarak
adlandinlan gerceve yapilan bu duruma émek
olarak gosterilebilir.

Camyuvasitamrimhalkasinasahip cercevelerde Rim Halkasi

kanal genellikle “V” seklinde tasarlanir. Bdylece montaji gerceklestirilecek
olan mercegin rim halkasi icerisinde sabit ve siki durmasi hedeflenmektedir.

Metal cercevelerde mercegin cam yuvasinda
sk durmasina yardimel olacak bir kilit blogu adi
verilen, vida ile birbirine baglanan alan bulunmasi -
gerekmektedir. Bu alanin  olmadigi bir metal
cergceve esneme yapamayacagi igin kesilmis olan
mercegin yuvaya tespit edilmesini zorlastiracakdr.
Cerceve Ureticileri bu konuda opfisyenlerin igini
kolaylastrmak adina rahat ulasilabilir, kolay sdkme ve takma yapilabilir bir
sekilde bu alani tasarlamiglar ve uygun yerlere montaijini gerceklestirmislerdir.

Kilit Blogu

\as

TUm gdzltk cercevelerinde oldugu gibi metal goézIlk cercevelerinde de
mercegin rm halkasina fom ve dizgun oturmasi meslegimizin en ince
Cizgisidir. Yuvasina tam oturmamig gozluk mercekleri goziuk kullanicisinin
olumsuz bir deneyim yasamasina neden olacagi gibi gérme kalitesi ve
camin yerinden dusmesi gibi problemlerini de ortaya ¢ikaracaktir. Boyle bir
durumun yasanmamasi icin optisyen tum cerceve turlerinde azami dikkat
Qg&stermelidir.



8. GOVDE MENTESESI:

GozIuk rim halkast ile gézItk saplannin baglandigr Uzerinde rim halkasi kilit
blogunun ve saplarn sabitlenebilmesi icin uygun bir yuvanin bulundugu
kose kisimdir. Bu bdlge icin teknik olarak “muzo” adi da kullaniimaktadir.

Govde mentesesi gdzlukte kullanilacak olan saplar ile uyumlu olmak
zorundadir. Bu mentese bdlgesi goézligun kullanicinin anatomik ayarlannin
yapllabilmesi acisindan énemlidir. GozIUgun ylzdeki durus agisi (pantoskopi)
bu kisim sayesinde ayarlanabilmektedir.

Metal gdzliklerde gbvde mentesesine yapilabilecek ayarlamalarn da
ilerleyen bollimlerde ele aliyor olacagiz.

9. GOVDE KOPRUSU:

Cerceve halkalanni birbirine baglayan burun kdprdsundn Uzerinde yer
alan baglayici ikinci kdprlye verilen isimdir.

Tum metal gercevelerde kullaniimasi dngdriimemekle beraber genellikie
klasik metal gdzltik cercevelerinde kullanimaktadir. Buylk ekartrmanda
uretilmis klasik gozltik cergcevelerinde tercih edimesinin en dnemli nedeni
ise gdzluk gergevesinin mukavemetini arfirmakti,. Govde kdprasu kullanilan
cercevelerin yuzdeki ergonomi ve durusunu dengeleyebilmek icin burun
képrusune destek gorevi gormektedir.

Her ne kadar goévde kdprist coguniukia metal gdzlik cercevelerine 6zgu
bir yapi gibi gérinse de kimi zaman gozluge bir tarz verebilmek amaciyla
diger cerceve turerinde de kullanilabilmektedir.
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yd /\ Govde Kopriisii /

10. BURUN KOPRUSU:

Metal cercevelerde iki halkayi(rim) birbirine baglayarak bir arada tutan
yaplya verilen isimdir.

T N

e —

| Z o

Her gozlugun burun kdprast ince hesaplamalar zarif tasanmlar ile
hazilanmakta ve gdzligun bir butin olarak ergonomisini, estetigini ve
anatomik uygunlugunu ortaya koymaktadir.

Burun  koprasu  kullanicilann burun  yapilan  dikkate  alinarak
cesitlendirilmektedir. Bu cesitlilik gbzlUk kullanicisinin kendisine uygun modeli
diledigi gibi secme 6zgurugu vermektedir.

Govde koprusu, burun kdprusu ve plaketleri bir butun olarak ele aimak
gerekir. Cunkd bu Uclu birbiinden ayn dusunudldiginde olasi bir takim
problemleri de beraberinde getirecektir. GozIUk kullanicilannin ihtiyaglanna
dogru cevap verebimek maksadi ile bu bolumun de ayarlamalarn dogru
yaplmalidir.

Bu bdlumde yapimasi gereken ayarlamalarn neler oldugunu ve nasil
yaplldigini ilerleyen boélumlerde paylasacagiz.



Gordugunuz Uzere basit dusindugumuz bir metal gozlik cercevesinin
detayll olarak ele aldigmizda kendine minhasir 10 farkl bdlumden
olustugunu gérebilmekteyiz.

Ve bu bolumlerin her birisi kendi icerisinde dnemli bir rol almaktadir. Tim
bu bolumlerin buttnselliginde yapilacak bir hatanin gozlik kullanicilan i¢in
buyuk problemler yaratabilecegini aklimizdan cikarmamaliyiz.
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METAL CERCEVE MATERYALLERI

Me’ral Qozllk cercevelerine karsidan baktigimizda her cercevenin
yapisal olarak ayini oldugu izlenimini yasamaktayiz. Fakat her gdzlik
karsidan bakildiginda gérindigu gibi bir malzemeye sahip dedildir. Uretici
firmalar tasarladiklan gergeve modelleri icin farkli iceriklere sahip materyaller
kullanmaktadrr.  Simdi  sizlerle  birlikte metal cercevelerde kullanilan
malzemeleri inceleyecegiz.

1. Monel - Alpaka:

Bu iki materyal metal gozllk cerceve Uretiminde en cok kullanian
malzemelerin basinda gelmektedir.

Monel: Bu materyalin icerigi %65 nikel, %33 bakir ve %2 demirden
olusmaktadir.

Alpaka: Bu materyalin icerigi ise; %11-26
nikel, %30-77 bakr ve %12-44 cinkodan
olusmaktadir.

i§lenmesi kolay ve maliyetlerinin uygun
olmasindan dolayl genellikle fercin edilme
sebeplerindendir. Ayni zamanda bu ikiliden
Uretilmis  olan go&zIluk cergeveleri  kolay
anatomi  ayarlamalan  yapilabimesinden
dolayr kullaniciya konfor da saglamaktadrr.
Bunun yaninda ise icerisinde %60 tan daha
fazla nikel bulunduran monel materyali
Ozellikle nikel alerjisi olan  kullanicilarda
fercin edimeden &nce bir kez daha
dusunulmelidir.  GozIuk  kullanicisi  nikel
alerjisinin oldugunu agik¢a ifade edebiliyor
ise bu materyal ile Uretilmis gdzIUk tercih
ediimemeli ve bu durum kullaniciya bilgi
olarak verilmelidir.

Alpaka materyalinde de benzer durumlar
s6z konusu olabimektedir. Bu nedenle
Ureticiler bu iki malzeme ile Uretilmis olan




QozIlk cercevelerinin imalafl asamasinda kullanicinin cildi ile metalin
temasini kesecek aksiyonlar alimaktadiriar. Her iki materyalinde pasianmaya
karsi direnci ydksektir. Fakat bu onun hic paslanmayacagdl anlamina
gelmemektedir.

2. Bronz/Tung:

Bronz, %85 Bakir ve %15 Kalay'dan urefimektedir. Cok elastik ve saglam
bir yapida olmasindan dolayr genellikle cerceve kollan bronzdan imal
edilmektedir. Bu sayede musteriye anatomi ayan cok rahat yapilabilmekiedir.
Tung ise bronza goére daha sert ve saglam bir yapida oldugu icin gbvde
koprast olan modellerde kullanimaktadir. Béylece buylk bir ¢cercevenin
mukavemeti arfimimaktadrr.  Bu durumu asagida ornek olarak verilen
cerceve modelleri uzerinde gorelim.

=1 7/=

4 \
Bronz

Tung

Cerceve modellerinden de anlasilacagl Uzere sap bolgeleri kolay
ayarlama yapilabilmesi maksadi ile bronzdan Uretilmis iken, gévdenin
mukavemetini arfirmak icin ise gévde kdprusu kisimlarn tunc kullanilarak
Uretilmistir.
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3. Celik:

Celik, karbon, silisyum, nikel, krom ve Demirn belili oranlar ile
birlestiiimesinden olusan bir materyaldir. Celk gdzlik c¢ercevelerinde
genellikle %3-12 oraninda nikel kullaniimaktadir.

Celik yapisi itibariyle saglam, elastik ve oksitlenmeye karsi cok dayaniklidr.
Bu sayede nikelin disanya cikmasi da onlenmistir. Aynca ¢cok saglam ve
elastik olmasindan dolayr cerceve daha ince imal edilebilmekte bu sayede
hafiflik n plana cikanimaktadir. Cogu celik materyalde % 10 ila % 30 krom
kullanilir. Bu da paslanmayaq, 1Isinmaya ve asinmaya mukemmel direng
saglar.

BUtUNn bu olumlu izlenimler materyalin metal gézluk cergevesi Uretiminde
yogun bir sekilde kullanimasina onculuk etmektedir. Celik kullanilarak
Uretilen gézltuklerde bu durum Ureticiler tarafindan, kullaniciya bilgi vermek
maksadi ile gozluk Uzerindeki sablonlarda veya gozluk sapl ic kisimlarnnda
belirtimektedir.

4. Titan — Flex (Akilh Metal):

Akilll metal olarak bilinir. Titanyurmn agirlikli bir alasimdir. %50 Titan ve %50
Nikel ‘den olusmaktadir. isminden de anlagididl gibi ekstrem bukiimelerde
bile eski formunu geri aliyor olmasi bu malzemeye akilli metal denilmesini
saglamistir. Oksiflenmeye karsi kesin dayanikiidir ve %50 Nikel olmasina
ragmen ciltle uyumu mukemmel seviyededir. Bu sayede yUksek ter asidine
sahip kullanicilar tarafindan da tercih edilebilmektedir. Fakat cercevenin
bu maddeden olmayan baska parcalarn oldugundan Nikel-Alerjisi olanlara
tavsiye edimez. Cok elastik oldugu icin adi Flexdir. ingilizce Flexible'in
kisaltmasidir ve esnek, elastik anlamindadir.

Bircok gdzlUk Ureticisi tarafindan tercin edilen bu materyal kullanicilara
basta esneklik olmak Uzere yuUksek ergonomik rahatik saglamaktadir.
Hareketli yasantisi olan, ekstremn durumlar ile sikca karsilasan kisiler ve
Ozellikle cocuklarda kullaniimaktadir. Bu materyal kullanilarak dretilen gdzltk



cergevelerinin en hassas ve dayanikiiginin en zayif oldugu bdlge ise
baglanti noktalarndir.

5. Aliminyum:

Aliminyum gumdus renkte olup yumusak yapida bir metaldir. Dogada
genellikle boksit cevheri halinde bulunur ve cikartilir. Oksidasyona karsi Gstin
direng gdsteren bu malzeme gumus parlakliginda, oldukga hafif ve maliyeti
uygun bir materyal olmasi bu urinun géziukte kullanimasini kaginlmaz hale
getirmektedir.

Aliminyumun en buyuk dezavantajl ise gozluk birlesim bdlgelerinde
kolay kaynak ve birlestirme yapilamamasidir. Bu nedenle birlesim yerlerinde
genellikle pergin, punta gibi sabitleme teknikleri  kullaniimaktadir.  Bu
dezavantaj ise Uretici firmalann isini biraz daha zorlastirmaktadir. Bu nedenle
aliminyum cerceve tasanmian belirli sinirlar icerisinde kalmaktadir.

GozIuk kullanicilan ve optisyenlik muesseseleri tarafindan 6zenle secilmeli
ve kullaniimalidir. Her bir detaya dikkat edilmeli avantaj ve dezavantaijlar
arasindaki marijinal faydaya bakimalidir.

6. Titanyum:

YeryUzinde sinirli rezervieri bulunan cikanimasi ve islenmesi diger maden
cesitlerine gére daha zor olan fitanyum metal gézltk sektdrinde kullanilan
degerli bir malzeme tartdur. |
Geleneksel diger metallere oranla " 4 \
%48-50 daha hafif, yaklasik %20 d
daha esnek gumus grisi renkli bir
metaldir.

Asinmaya karsi neredeyse %100
e varan bir dayanikliiktan sz
etmek muUmkdndur. Bu nedenle

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
Ismail UYAR



A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
Ismail UYAR

de celikten daha saglamdir. Kimyasal maddelere dayanimi diger metal
fUrlerine kiyasla ¢cok daha fazladrr.

Titanyum gozlik cerceveleri; cercevenin agiigindan, kimyasallar ile
temasl durumunda bozulmalardan sikéyet eden bir gozltk kullanicisi icin
vazgecilmez bir urin olacakfir. Tabi ki bu materyal ile Uretilmis olan gozlik
cercevelerin kendi icerisinde farkll tUrlerden olustugunu paylasmadan
gecmemek gerekir.

GozIuk cercevelerinde 2 farkll titanyum kullaniimaktadir.
1. Saf Titanyum (Pure Titan)
2. Beta Titanyum

SAF (PURE) TITANYUM:

Saf titanyum icerisinde herhangi bir alasim bulunmadan, cergevenin
plastik aksamlan ¢ikarldikian sonra geriye kalan tim alanlannda kullanilo-
bilir. Bu tUr cercevelerin neredeyse %98 i titanyum kullanilarak Uretilir. GozIuk
cercevelerinin sap iclerinde veya sablon camlannda pure fitan ibaresi goé-
rayorsak %98 saf fitanyum kullaniimis oldugunu anlayabiliriz.

BETA TITANYUM:

Beta titanyum yapisinda %75 titan, %25 aliminyum ve vanadyum
ihtiva eder. Bu materyal icerisinde kesinlikle nikel bulundurulmaz. Celik gri
metal gérinUmunde olan beta fitanyum anti-alerjik yapiya sahiptir. Cilt ile
uyumu mukemmeldir. Tuzlu su aktiviteleri, yUksek ter asidi gibi durumlardan
etklenmemesi  gozIUk  kullanicilan
tarafindan tercih sebebi olmaktadir.

Her ne kadar metalik renkte olsa da

QozIUk cercevesi Ureficileri kullanicl r/\_?_(’ﬁ\

faleplerini géz &nune alarak beta =
fitanyumn  materyali  renklendirerek ﬁ(
Uretebilmektedir.

Bozi cerceve Ureticileri  beta
fitanyum ¢erceveleri Uretirken kollar,
képrlyu beta fitanyum malzemeden yopmay tercih ederler. Cercevenin
kalan diger bélumleri ise monel alasimdan yapmayi tercih ederler. Buradaki
gercek amag maliyeti azaltmak degdil cergevenin kolay ayar tutmasini
saglamak ayni zamanda elastikiyetini olusturmaktir. Genellikle beta titanyum
kullanilarak Uretilen cercevelerde asagidaki resimde de gorlldugu Uzere
katlanmayan esnek saplar karakteristik bir yapiya sahiptir.



Titanyum cercevelerinen biytk dezavantajiise maliyetlerive satis fiyatlandir.
Titanyum hammaddeli cerceve Uretimi zor ve maliyetli oldugundan her
ureficinin ayni kalitede titanyum cerceve Uretmesi beklenemez. Bir cerceve
yapisi eger %100 titanyumdan olusmuyor ise ayarlanabilmesi oldukga
zordur, CUnku titanyurm materyaller kendilerinden baska yapida olan
diger metaller ile cok uyumlu hareket edemezler ve birlesim noktalanndan
kinlabilirler. Bununla birlikte iyi bir fitanyum kullanicisi ise gozIik cercevesini
safin aldigr tarihi unutacak kadar uzun kullanabilir.

Bu bdlumde metal gézltk cergevelerinin imalatinda kullanilan materyalleri
tfanima ve inceleme firsatl bulduk. Boylece bizler artik cerceveleri elimize
aldigimizda aynstirabili, avantaj ve dezavantajlanndan  bahsedebiliriz.
Buradaki tum beklenti kullanicilann ihtiyaclanni karslayacak dogru Urinu
belirleyebilmektir.

Tabi ki sadece materyallerini bilerek dogru Urln tercih ve tavsiye etmek bir
hayli zor olacaktir. Bu nedenle simdiki bolimumuzde sekillerine gdre metal
cercevelerin neler oldugunu nasil isimlendirildigini inceleyelim.
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SEKILLERINE GORE METAL CERCEVELER

er cerceve modeli, tasanmi ve kullanilan malzemelerine goére

farkliiklar tagimaktadi. Bu durumu daha onceki bdlumlerimizde
de inceledik. Sekillerine gdre metal cerceveler kendilerine has isimler
ile adlandinimaktadrr. Asinda burada bahsettigimiz sekil rim halkalarinin
durumuna gore belirlenmistir. Bunlar siralayacak olursak;

a. Tam kenarl metal cerceve
b. Yanm kenarl metal cerceve
C. Kenarsiz (Faset) cerceve

Bu Uc farkl kenar yapisi cerceveleri sekillerine gore aynstirmaktadir.
Dilerseniz bu 3 sekli daha detayl olarak ele alalim.

1. Tam kenarl Metal Cerceve:

Rim halkasinin mercegi fam olarak cevreledigi, im halkalannin uclannin
kilit blogu ile sabitlendigi metal cerceve turidur.

GozIUuk camlarnnin efrafitam olarak metal malzeme ¢esitleriile cevrelendigi
icin camlann dig etkilerden korunmasi ik hedef olarak belilenmistir.
Cercevelerin dustrdlmesi, sert bir ylzeye carpmasi durumunda camlarn
cevreleyen rim halkasi koruma gérevi Ustlenmektedir.

Tam kenarll metal cercevelerin kullanici acisindan en zorlayicl durumu ise
go6zItk camlan ile rim halkasi arasinda olusabilecek kilenmelerin temizligi
olacaktir. Boyle durumlarda kullanict mutlaka profesyonel yardim almalidir.
Aksi halde cercevenin kilit blogu zarar goérebilir veya rim halkalan formunu
kaybedebilir. Boylece konfor kaybolmus olacak ve kullaniclya iyi bir deneyim
yasatmayacaktir.
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Yukandaki resimleri inceledigimizde farkli sekillerde olmasina ragmen ortak
ozellik olarak rim halkalannin cerceve seklini olusturdugunu ve bir butin
seklinde oldugudur.

2. Yanm Kenarl Cerceve (Nilor):

Rim halkasinin alttan veya Ustten yansi merceqi cerceveleyecek kadar
metal, diger yansinda ise misina olan ¢ergeve turlerine verilen isimdir. Ayni
zamanda bu tUr ¢cercevelere misinall cergeve de denir.

Misinasinin alffan veya Ustten gecgiyor olmasi gergcevenin genel adini
degistrmemektedir. Bu tUr cergevelere takilacak olan merceklerin kenar
formuna gercevenin kanall yada misinanin genisligi oraninda bir yank agilir.
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Bu yark olan yere kanal adi verilir. Teknolojinin son derece gelistigi gunu-
muzde bu kanal agcma islemi tam otomatik makineler tarafindan yapilabil-
mektedir. Ayni zamanda ¢ergcevenin adi ile ayni ada sahip nilér makinesi
denilen manuel olarak kontrol edilebilen cinazlar ile de kesilmis merceklerin
kenar formuna kanal acllabilmektedir.

Bu tarz cergeveleri fam kapal cerceveler
ile karsilastiracak olursak;  gézIUk kullanicisina
cercevenin Ust veya alf kisminin bosta olmasi
bakis agisina gdre engel olusturmamasi en
buyltk avantajl olarak gosterilebilir.  Aynca
kimi  kullanicilar tarafindan daha  estetik  bir
QorinUse sahip oldugu dile getirimektedir.
Ayni hammadde kullanilarak yapllan  tam
cercevelere gore daha hdfiftir.

Kapall ¢cercevelerde kolay temizlenemeyen
rim halkasi i¢ kisimlarn bu tdr cercevelerde daha kolay temizienebilmektedir.

Bu fUr cercevelerin dezavantajlan ise; mineral cam kullanimasi
durumunda camin kenar formunda capak atma adi verilen kinimalar
yasanmasi gosterilebilir. Aynca sicak havalarda veya yuksek isiya maruz
kaldiginda cercevenin alt veya Ust tarafinda bulunan misinanin gevsemesi,
kopmasi gibi durumilar ile de karsilasilabilmektedir.

Bir diger kontrol altinda futulmasi gereken durum ise cerceveye takilacak
olan camlann mat gérintustinun énudne gegebilmek icin camin kenar formu
kesim esnasinda parlatilir (polisaj) bu parlaklik kimi gozItk kullanicilannda
gdze gelen igik yansimalarndan sikayet etmelerine neden olmaktadir.



3. Kenarsiz Cerceve (Faset):

Merceklerin montajinin yapilabilecedi bir alanin bulunmadigi, dogrudan
kesilmis olan camlara montaja uygun deliklerin ve centiklerin acilimasi
yontemi ile burun kdprist ve saplann futfuruldugu cerceve turine verilen
isimdir.

Bu tUr cergeveler icin kullanlacak camin dogru tercih  edimesi
gerekmektedir. Kinlmaya karsgi direnci yiksek olan camilar kullaniimalidir. Aksi
halde kullanici tarafindan camlarda kinlimalar yasanabilir.

Camlann burun koprlsu ve saplar ile birlestirimesinde farkll materyaller
kullanimaktadir. Genellikle dibel ve vidalar ve somunlar kullaniimaktadir.

& :
Vidali faset
i B )
F o /
B N i 1’4
Dibelli faset o

Faset gdzlikler cam sablonlan veya cam alanlan haricinde 3 ana
bolgeden olusmaktadir. Bunlar;

1 orta kdprU ve 2 adet gdzItk sapidir.

Diger cerceve turleri ile karsllastinidiginda hafiflik konusunda faset gdzlUkler
ilk sirada yer amaktadir. Aynca belirli bir metal halka olmamasindan dolayi
model siniamasi bulunmamaktadir. Kullanicinin istedigi modelde kesilen
camlar montajlanabilir. Faset cerceveler diger metal cerceve turlerine gére
daha esnek yapidadir. Buda gozluk saplarnnin ve burunluklannin daha uzun
sUre kullanilabilecegdi anlamina gelmektedir.

Kullanicilar tarafindan agirik olusturmamasi ve bakildiginda gézltik belli
olmamas! gibi sebeplerden dolayi tercin edilmektedir.
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BUtin bunlann yaninda diger metal cercevelere gdre daha itinali
kullanimak zorundadir. Aksi halde camlarda kinimalar yasanabili. Her ne
kadar kinimaya karsi direngli camlar kullanilsa da yine de bu risk her zaman
dikkate alinmalidir. Kesilmis olan camlar cesitli aletler kullanilarak ( matkap,
Freze) kicuk delikler acilir. Bu delik bolgelerindeki diren¢ daha dusuktur.
Bu sebepten dolayr faset gdzluk kullanicisi gozIUklerini her kosulda iki elini
kullanarak takmali ve ¢cikarmalidir.

Vidal faset gdzluklerin esneme, vida —-somun gevseme gibi kronik
problemleri bulunmaktadir. Dubelli olarak montaj yapilan faset gézituklerde
bu durum daha dustk ihtimalli olmakla biliktle famamen orfadan
kalmamustir.

Faset gozIUk cergevelerinin montaji teknolojinin getirmis oldugu kolaylikiar
kullanimadiginda zor ve zaman alici olabili. CUnki montaj esnasinda
acllacak olan kuguk bir deligin yanlishdl montaj tamamiandiginda buyUk
sorunlara yol acabilir. Kisacasi faset gdzluk montaji optisyenin yeteneklerine
ve el becerisine dogru orantilidir.

Teknoloji kullaniimadan el isciligi ile yapilan faset gozltkler incelendiginde
camlara acllan deliklerin veya centiklerin tam olarak simetri olmadigi
gorulmektedir.

Buraya kadar olan bélimlerde metal cercevelerin bolimlerini, cerceve
dretiminde kullanilan materyalleri ve bu cercevelerin tarlerini detayl bir
sekilde ele amaya calistik. Konularn detaylandinrken de géziuk kullanicilannin
en yuksek konforu elde edebimeleri igin gerekli olan ayarlamalann
oldugundan s6z ettik. Bundan sonraki boélimlerde bu ayarlamalarn
cercevenin hangi bdlumlerine nasil yapilimasi gerektigini ve neden yapiimaili
sorulannin cevaplanni acikliyor olacagiz.

Her metal cerceve yapisi ve kimyasi geregi ayni olmadigindan yapilacak
ayarlamalar da ayni olmayacaktir. Bu nedenle bu bolimde paylasacagimiz
konu basliklan genellikle standartlagsmis  ayarlama  eylemlerine  ve
nedenlerine yonelik olacaktr. Siz optisyenlerimiz hangi cerceve turine
nasil ayarlama yapmaniz gerektigini pratik uygulamalar yaparak daha da
detaylandirabilirsiniz.






A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
Ismail UYAR

METAL CERCEVELERDE ANATOMIK
AYARLAMALAR

nsan yUzdnUn anafomisine uygun olarak kullanicinin goézIlglu daha
konforlu kullanabilmesi icin yapilan islerim buttinune anatomik ayarlama
adi verilmektedir.

Anatomik ayarlama gdzIuk kullanicilannin gorus kalitelerinin en Ust duzeyde
olabilmesiicin mutlaka yapiimalidir. Verteks mesafesi, pantoskopik acl, plaket
ayan kullanicinin géris kalitesini ve performansini dogrudan etkiler. Ornegin,
plaket ayan gerekli sekilde yapimazsa odak géz bebeginden ya yukanda
ya da asagida olur. Pandoskopik agi dizgun degilse kullanici progressive
camda yakin alani gérmede sikinti yasar. Verteks mesafesi acgisinin tam
olmamasi ya da ylze egimli olmamasi net gdérememe sorununa neden
olur.

Ayrica anafomik ayarlama  kullanim  rahati@inin - arfinlmasi  igin
uygulanmalidir. Kullanicinin gézIigu dogru sekilde ayarlanmazsa émegin
plaket cok kapallysa iz yapar, cok aciksa asagi duser. Terminal kapali ise
kulak arkasinda agn meydana gelir. Kollar cok kapallysa gdzluk 6n tarafa
duser ve sakaklarda iz yapar.

Odak agisi ve yuz ergonomisi gz dnune alinarak yapllacak bir anatomik
ayarlama kullaniclya olumlu bir deneyim yasatacaktr. Kullanicinin net
gorebimesi icin odak acillannin dodru sekilde alinmasi gerekir. Omegdin,
odak alinan dlgulerde yaplmazsa prizma efkisi yapar. Yuksek astigmatl
camlarda aksta kayma olursa kullanici baktigr cismi diz géremez. Bu durum
bas agnsina neden olur.

Kullanicinin rahatligi ve konforu icin 1Um bu ayarlamalara dikkat edilmelidir,
GozILgun yuze uyumlu hale getirimesi bu nedenle énemlidir.

Metal Cercevelerde Ayar Yapiimasi Gereken Bolumler

Bir cercevede ayar yaplmasi gereken dort temel bolimu gorseller
kullanarak sizlerle paylasmaya calisalim.

Bunlar; plaket, terminal, kol ayan ve képraduar. Simdi bunlann her birini
siraslyla gorelim.



Kopru

Mentese

Terminal

Kol

Plaket

1. KOPRU:
-31-
Gozluk gerceve halkalannin birbirine baglanmasini saglayan ve metal

cerceve Uzerindeki plaketlerin sabitlendigi bdlgeye verilen isim oldugunu
ilk bAIUMUMUzde paylasmistik. Képrd bolumu bir metal ¢cercevenin ana
unsurudur. Peki bu 6nemli unsur neden dogru ayarlanmalidir sorusunun
cevabini asagidaki tabloda inceleyelim.

Képru Ayar Neden Gereklidir?

Dengeyi Olusturur
Egri ise cerceve bir géze daha yakin durur
Bir yanaga yakin olur
Verteks mesafesini ve pantoskopik aciyr etkiler

Kopra ayarnin dogru sekilde yapilmamasi kullanicinin net gérememesine
neden olur. Omegin, progressive bir camda kisi yakina ve uzaga bakhginda
gdérmede sorun yasayabilir. Bu durumda gézlik camlannda biri iceri, digeri
disar bakar veya biri asagida digeri yukanda durur.

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
Ismail UYAR



=&V

A’DAN Z'YE METAL CERCEVELER
Ismail UYAR

GozIuk cercevesi ayarlama islemi her zaman icten disa olmalidir, kdpru ile
baslayip mentese kissindan devam ederek en son gdzItk saplarn duzeliilir.
Belirttigimiz gibi, duzetmenin ana kurallan tim ¢ergeveler icin aynidir, ancak
cerceve materiyeline goére tamamiyla farkiidr.

2. PLAKET:

Plaket gbzluk cercevelerinin kullanicinin ylzinde metal kisminin temas
etmemesini saglayan, gdzlugun yuzdeki dengesini saglayan silikon veya
PVC malzemeler kullanilarak yapilan parcadir. Metal cercevelerin kullanicinin
yUzUne femas ederek fiziksel bir fahris olustnamasini da saglamaktadir. Bu
nedenle burun plaketlerinin kullanicinin burun yapisina gére ayarlanmasi
gerekmektedir. Bu parganin ayarlamalarn plaket sabitleyici ayak kullanilarak
yaplmaktadir,



Plaket ayagi ve plaketler dogru ayarlanmalidir.

Plaket Ayar Neden Gereklidir?
Ayar bozulursa odak kayar
Tam femasl saglanmazsa burunda iz yapar
Plaket cok acik ise képru buruna femas eder

Plaket ayarlamalan mutlaka uzman kisiler tarafindan  yapilmaldir.
Kullanicllann kendi kendilerine yapacaklan ayarlamalar rahatlikian  cok
olumsuz deneyim yasamalanna ve gords kalitesinin bozulmasina neden
olmaktadir. Plaketler ayarlanirken genellikle el yordami kullanilir. Fakat daha
hassas metal cercevelerde bu bdlumudn ayarlanabilmesi icin kullanilan el
aletleri de bulunmaktadir.

Plaketler kullanicinin burun yapisina gére ayarlanmall. Her iki plaketin
yUzeti burun yanlanna tam temas eftilecek sekilde ayarlanmalidir. Aksi
halde burun Uzerine dengesiz bir sekilde bask olmasi burun Uzerinde iz veya
kizarklk yapmasina neden olabilir. Plaket ne orta kdprld buruna degecek
kadar acik, nede burmu sikistiracak kadar kapali olmamalidir.

A’DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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Metal cercevelerdeki plaketler genellikie oynar yapida olmasindan dolayi
g0z bakis mesafesini ayarlamak igin cergevenin ylzdeki durusunu yukselten
veya alcaltan énemli bir parcadir. Kullaniciya gozlikleri feslim edilirken
mutlaka hassas ayar optisyen tarafindan yapilimalidir,

3. MENTESE VE GOZLUK KOLU:

Metal gozllk cercevelerinde govde ile kulak arkasi terminallerin arasinda
kalan ve Uzerinde mentfesenin bulundugu parcalari ilk bdlimumuzde detayli
bir sekilde tanimlamigtik. G&zIuk saplan kullanicinin ydzdane temas halinde
olan hassas bir bolumdur. Bu nedenle buradaki rahatlik gozItk kullanicist icin
6nemlidir. Mentese ve kol ayarlamalar uzman kisiler tarafindan yapiimalidir.
Aksi halde hassas baglanti alanlarnna sahip bu bdlimlerde  kinimalar
yasanabilir.

Oopticall

Mentese ve Kol Ayari Neden Gereklidir?
Siki ise sakak bdlgesine iz yapar
Sakaklara baski yaparsa gozIligu ileri dogru iter
Yukanda veya asagida olusu pantoskopik aciyr etkiler

Mentese ve kollara yapilanna bagl kalmak kosulu ile  olarak doért ydnden
(yukar-asagi, saga-sola) ayar yapiimalidir. Her iki mentese ve sap kullanicinin
kafa yapisina gore ayarlanacagi icin standart bir gérunttsu yoktur.

Burada dikkat edimesi gereken en o6nemli husus ise; gdzlugun
menteselerinin olmasi gerekenden fazla kapal olmasi gozItk kollannin
sakak bolgesinde fazla bask uygulamasina, gerekenden fazla acik olmasi
ise go6zIugun kullanict ylzinde sabit durmamasina ve kaymasina neden
olacak olmasidir. Gé&zluk kullanicinin ytzinde az hissedilir ve sabit bir
pozisyonda durmalidir.



GozIuk mentesesi ve saplannin ayarlamalan yapilirken kisinin kulak yapisina
da dikkat edilmelidir. Saplar ayarlanirken gdzligun olmasi gerekenden fazla
egimli veya dik olmasi dogru degildir. Belirli bir agida egim olmalidir. Bu
egime ise " pantoskopik aci” adi veriimektedir. Bu ayarlamalar ise optometrik
ayarlamalar bélimidnde detayli olarak paylasacagdiz.

4. KULAK ARKASI TERMINAL:

Cercevenin sap kisminin ucunda bulunan, gézlugun 6ne dogru kaymasini
ve metalin ten ile temasini engelleyen plastik pargadir. Bu parca goézlugun
ylUzde sabit bir sekilde durmasini saglayarak gérls performansini artirmaya
yarayan en &énemli bolgedir. Kulak arkas terminallerin uzman kisiler
tarafindan ayarlanmasi gerekmektedir. Bu parcanin olmasi gerektigi gibi
ayarlanmamasi kullaniclya rahatsizlik verir, kulak arkasinda kizarmalar veya
yaralanmalara neden olur.

Terminal Ayar Neden Gereklidir?
Kulak arkasindaki konforu saglar
Siki oldugunda burun ve kulak arkasini rahatsiz eder
Kulak arkasi ayan yapilimadiginda odakta problem yaratir

Her gozIUk kullanicisinin yUz sekilleri ve anatomik yapilan birbirinden farklidir.
Bu farklik metal goézliklerin bir standartta Uretimemesi icin gecerli bir
nedendir. GozIuk kullanicilar icin bir gézlugun en rahat pozisyonda durmasi
gerekmektedir. Kulak arkasi terminali de bu alanlarin basinda gelir.

A’DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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Kulak arkasi kivimlarn goézltklerin Uretim  sekillerine ve yapllanna gére
farkliik géstermektedir. Bunun ile alakall olarak daha dnceki bolumlerimizde
farkll sap ¢esitlerini gostererek bilgilendirmeler yapmistik. Her ne sekilde
olursa olsun kulak arkasi terminali kullaniciya gére dogru bir pozisyonda
ayarlanmalidir. Kulok arkasi terminallerinin siki olmasi yalnizca kulagimizi
degil ayni zamanda burnumuzu da rahatsiz edecektir. Ayni sekilde gevsek
birakiimasi da goézIugun burun Uzerinden dne kaymasi anlamina gelecek ve
odaklanma problemleri ile karsillasilacakiir.

Dogru bir kulak arkasi terminali ayarn yaopilirken su hususlara  dikkat
edilmelidir; saplann kulak arkasina dénen kismi, kafa ile kulagin birlesme
eqrisini takip etmeli. Sapin en ug noktasi, hem kulak arkasina hem de kafa
derisine fazla bask yapmamal.

Kulak arkasi terminalleri metal gozltk gergevelerinde genellikle plastik
aksamlar kullanilarak hazilanmigtir. Bu nedenle kulak arkasi terminallerinde
yapllacak tim duzeltme islemleri ve bikme islemleri cerceve isificisi yardimi
ile ismilarak yapilmalidir. Bu sayede olasi plastik kinlmalarnnin éntine gecmis
olacaksiniz. Secilen cergcevenin kollan kullanicinin yuz-kulak arasi mesafesine
uzun geliyor ise kulak arkasi terminali yerinden cikartilarak sag ve sol kollann
metalleri esit olacak sekilde keski yardimi ile kisaltlabili. Bdylece kulak
arkasina ¢ok fazla kiviim vermeden konforlu bir sekilde ayarlanabilir.

Bu parganin ayarlanmasinda  kullanilabilecek  basit  arag-gerecler
bulunmaktadir. Ayni zamanda bu bélimudn ayarlanmasi el yordami ile ve
basparmakian destek alarak kolayca yapilabilir.

Bu bdlumde bir metal cergevenin hangi bolumlerine ne sekilde anatomik
ayarlamalar yapiimasi gerektigini paylastik. Gozluk kullanicilannin konforu ve
gozlUkten beklenilen performansi en Ust seviyeye getirebilmek icin anatomik
ayarlama yapllmasinin énemini bir kez daha kaleme alalm. Anatomik
ayarlamalar ile birlikte dikkat edilmesi gereken diger énemli bir husus ise
optometrik ayarlamalardir.
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OPTOMETRIK AYARLAMALAR

Optometrik ayarlama: GozIuk ile gorus kalitesini arftirmak igin cerceve ve
camin goze olan uzakigini, ydzdeki durus acisini uygun normlara getirme
islemine optometrik ayarlama adi verilir.

Optometrik ayarlama denilince alinmasi gereken dort temel ayar ve
Olcu akla gelmelidir. Bunlar; verteks mesafesi, pantoskopik acl, PD mesafesi
ve yUksekliktir. Simdi srasiyla bu ayarlamalann nasil olmasi gerekdigini,
uygulanmadiginda ortaya ¢ikabilecek problemleri inceleyelim.

1. Verteks mesafesi: Cercevenin korneaya olan uzakigidir. Bu uzaklk
plaketlerin burun yapisina gére ayarlanmasi, terminallerin kulaga uygun
olarak ayarlanmasi ile yapllir.

Verteks mesafesi ayarn nasil yapilir?

Menteselerden yapilir. Asagidaysa yukan kaldinlir, yukandaysa asagi indirilir.
Menteselerde el alefleri kullanilarak nasil ayarlama yapimasi gerektigini
bir onceki bdolumde paylasmistik. Hatirlamak isterseniz tekrar gdzden

-38- gecirebilirsiniz.

Verteks mesafe ayari

Cerceveyi gozlere mumkudn oldugunca yaklastirarak (camin arka yuzu
ile komeanin arasindaki mesafesinin) en aza indirimesidir. Bu sayede daha
genis gorls imkani sadlanacaktrr. ideal mesafe 9 ila 12 mm arasinda

olmalidr.
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Optik camin gdz korneasina (verteks) olan mesafesi ne kadar oz ise
camlann géme alani o kadar genis olacakiir. Bu etkiye ‘anahtar deligi’
efkisi adi verilir,

2. Pantoskopik Acl:  GoOzlUk cercevesindeki rim halkalannin géz ile
arasindaki acgiya verilen isimdir.

Verteks mesafesi ayar nasil yapilir?

Menteselerden uygun egim verilerek yapilir. Saplann gévde ile birlesim
yerlerinden gerekli aletler veya el yordami kullanilarak gézlik sapinin asag,
yukan yonde hareket ettirimesi seklinde ayarlanir. Bu islem yapilirken acinin
en uygun sekilde verimesi kullanicinin gorus performansi icin dnemilidir.

Pantaskopik aci ayari

Yeni secilen ¢ercevenin kullanict kisinin
yUzUne olan agisinin 8-12 derece arasin-
da ayarlanmasi gerekir. Cerceve yere 90
derece dik degil de cercevenin Ust kismi
alt kismina gére daha éndeymis gibi ayar-
lanmasi gerekiyor.

Eger tam fersi olur ise cercevenin alt
ksmi Ust ksmina gére daha 6éndeymis
gibi olur ise buna retroskopik aci denir. Bu
durum gdzde yasanan odaklanamama
ve yansima yapma problemlerini daha cok tetikler.

Verteks mesafesi ve pantoskopik aci dogru olmazsa ne olur?

Kornea ve cerceve arasindaki mesafe artarsa gorls kalitesi bozulur.
Cok odakl camlarda okuma mesafesinde goérus alani daralir. Cok odakl
camlarda kanal genigligi etkilenir, astigmat tepecikleri cogalr. Estetik acidan
kullanicinin yUzdnde k&ta durur ve numara etkisi degisir.

Tum bu nedenler ile karsi karsiya kalmak gozluk kullanicisi icin blyuk
problemleri yaninda getirecektir. Verteks mesafesi ve pandoskopik acilarin
kullanicinin yUz anatomisine gére ayarlanmasi optisyenlerimizin gorevieri
arasinda énemli bir yere sahipfir.
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3. Gozbebegdi (PD) Mesafesi:

G6zltk kullanicisinin iki gbéz bebegi arasindaki yatay uzunluga verilen
isimdir. (PD) bu mesafe pupillametre adi verilen cihaz kullanilarak veya bu
Olcumun alinabilmesi icin dizayn edilmis cetvel (esel) kullanilarak alinmalidir.

i |11 T e
38 34 30 26 26 30 34 38

GoOzbebedi mesafesi minimum 48 mm maksimum 77 mm'‘ye kadar 0.5
mm araliklaria dlcum yapabilir.

Gozbebedi Olcer (PD)Cihazi Nasil Kullanilir?

Siparisi alinan musterinin cercevesi ve cami belilendikten sonra musterinin
ve satis danismaninin boy farklan cok degisken degil ise tercihen ayakta
muUsterinin rahat ve dogal bir durus istenir.

Makinenin icindeki 1siga baktinlan musterinin biz o srada yonunu de
gorebiliriz makinenin altinda veya ustlindeki kaydiraglar sayesinde musterinin
g6z bebeklerinin birbirine olan uzakliklan tespit edilir. Gozbebedi ile istenilir
ise yakin icin 35-40 cm ve uzak icin sonsuz diye tabir eftigimiz 6 metre ve
Otfesinin dlcumleri alinabilir. Bunun disinda cihaz ile gdzlerin tek tek dlgim
islemleri de yapilabilir. (Bariz veya az gbz kaymasi var ise)

4. Yukseklik Mesafesi:

Gbzbebegiile cercevenin biftigi alt nokta arasindaki mesafenin dlgimine
verilen isimdir. Bu dlcum icin tasarlanmig cihazlar ile veya esel kullanilarak
alinabilmektedir.



Yikseklik Olcist Nasil Ainmalidir?

Bu dlcim alinmasi esnasinda kullanici ile dlgu alan kisi ayni pozisyonda
olmalidi. Aksi halde alinan dlct bakis pozisyonlanna goére degisiklik
gdsterecek ve kullanicinin élcileri ile uyumsuz olacaktir.  Olcl aliniken
kullanicinin gézbebedi isaretlenmelidir. isaretlenen nokta ile gergevenin ic
bitis bdlgesi arasinda dikey dl¢im yapilarak bulunan deger not ediimelidir.
Bu 6lcUm de diger dlcimlerde oldugu gibi mutlaka cam seciminden énce
alinmaldir.
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Yukanda bahsi gecen tUm olgum islemleri cergeve materyali ve sekli goz
o6nudne alinmadan istisnasiz uygulanmalidir. Metal gozltk cercevelerin de
de kullanicinin en rahat bicimde gézIigunu kullanabilmesi, uygulanan optik
merceklerden maksimum fayda alabilmesi icin bu dlgumlerin alinmasi ve
gerekli ayarlamalarnn sizler ile paylastidimiz sekilde yapilmasi gerekmektedir.
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METAL GOZLUK CERCEVELERINDE MONTAJ

Bu bdlumde sizler ile sekillerine gdre metal cerceveler bolumunde
paylastigimiz 3 farkl gdzltik ftrine cam montajlan esnasinda dikkat
etmeniz gereken hususlardan bahsedecegiz.

isimiz geregi yapllandirdigimiz tim gézitklerin kusursuz bir yapida olmasi
gerekmektedir. Unutmamaliyiz ki gézlukler kullanicilar icin birer tibbi cihazdir
ve bu cihazlann saglik gereci olmasindan dolayr &zellikle kusursuz olmasi
gerekmektedir. Bu kadar énemili bir durum icin sizlerin uygulamalarnda
nelere dikkat edilmesi gerektigini belitmek gerekir.

Srasiyla Tam kenarl metal cerceve, yarnm kenarll metal cerceve ve
kenarsiz (Faset) cercevelerin montajlanndaki dnemli hususlara deginelim.

1. Tam Kenarl Metal Cergeve:

Bildiginiz Uizere camin her bolgesinin metal bir halka (RiM) ile cevrelendigi
cerceve turlerine tam kenarli cerceveler adini veriyoruz. Sekilden bagimsiz
olarak verdigimiz bu isimdeki cerceveler icin cam montaji esnasinda sunlara
dikkat etmeliyiz;

a. Cerceve ve cam uyumu

b. Dogru odak dlgumler

€. BuUyUk ya da kuguk olmayacak sekilde cam kesilmesi
d. Cam bagdlanti alanlarnin tam olarak kapanmis olmasi
e. Anatomik ayarlamalarnn yapimasi

Hatasiz bir montaj isleminin ilk kurall secilen cergcevenin yapisina uygun
dogru cami belireyebilmek oldugunu unutmamalisiniz. Dogru belilenmis bir
cam ve dogru alinmis odak dlculerinin en mukemmel sekilde birlestirimesi
teknolojinin sizlere saglamis oldugu imkanlar ve el becerisi ile birlikte mumkin
olmaktadir.

Optfisyenlik muesseselerinde montaj islemlerinin kusursuz yapilabilmesi icin
gerekli olan tUm teknik donanim bulunmaktadir. Her muessese ortaminda
farkll teknik dzelliklere sahip cihazlar bulunuyor olsa da yaplimak istenilen
is ve surecler benzerlik gosterir. GozIUk camlan metal cercevelere iki farkli
sekilde montaj yapllabilir. Bunlardan birincisi manuel aletler kullanilarak
yapilan montaj, ikincisi ise otomatik cihazlar kullanilarak yapilan montajdir.



MANUEL MONTAJ TEKNIKLERI

Manuel olarak yani el yordami kullanilarak yapllan montajda en énemli
husus bu isiyapacak olan optisyenin el becerisidir. CUnkU butun montaj streci
bu sekilde isleyecektir. Her iki montaj yonteminde de ilk is cerceveye kesilerek
takilacak olan camin sekli ile cercevenin seklinin uyumlu olmasidir. Manuel
yontemlerde bunun icin ¢erceve Uzerinde bulunan sablon adini verdigimiz
plastiklerin uygulama yapllacak olan camin Uzerine kopyalanmasidir. Bu
kopyalama islemi gerceklestiiimeden 6nce kullanicinin pd ve yukseklik
bulgulannin esel yardimi ile sablon Uzerinde belilenmesi gerekmektedir. Bir
sonraki asamada camin odak noktalar belilenmeli ve bu iki bulgu tam
olarak ¢akistinimalidir.

PD

Yukseklik

Sablon

xu-ércek
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Bu kopyala islemi tamamlandiktan sonra mercegdin fazlaliklan atdlyelerde
bulunun el tasi adi verilen makineler ile tiraslanmaktadir. Bu tiraglama islemi
esnasinda azami dikkat gerekmektedir.

v

- - El tasi
Tiraslama islemi esnasinda dikkat edilmesi gereken diger Snemli bir hususta
metal gercevelerin cam boslugunda yer alan kanal adini verdigimiz “V*
seklindeki yere uygun bir cam hazirlamaktir. Bu uygunluk icin yine el yordami
kullanilarak * Balik Sirfi” adi verilen cikinti dogru ydnde ve derinlikte olmalidir.
Bu islem yine maharetli ellerde gerceklestirilir.

9t
A 4

Ayni islemler sag ve sol mercekler icin ayr ayr gergeklestirilir. Kesilmis olan
camlar metal cerceveye asagidaki gorsel siralamaya gére yapllir.

e
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Metal cercevelerde bulunan mentese ile govdenin baglandigl bolgedeki
kilit alanindaki vida uygun tforavida kullanilarak rim halkasinin birlesen uclar
serbest birakilir. Uygun sekilde ve bUyUklUkte tiraslanmis olan cam bosluga
yerlestirilir ve kilit vidasi tekrar sikilastinlir. Bu islem her iki faraf icin de fekrar
edilir. Boylece el yordami kullanilarak fam kenarll gozlUk cercevesine montaj
famamlanmis olur.

OTOMATIK MAKINE MONTAJ TEKNIKLERI

Bu sekilde montaqj islemi gerceklestirmek manuel yonteme gére daha
zahmetsiz ve daha kusursuza yakin olmaktadir. Fakat maliyetler tarafinda
ise daha maliyetli olarak degerlendiriimektedir. Cunkd kullanilan cihazlann
ozellikleri teknik islem kapasiteleri ve hizlan degiskenlik gdsterebilmektedir.
Otomatik cihazlar genellikle iki Unite Gzerine kurulmustur. Birinci Unite okuyucu-
bloklayicl, ikinci Unite ise kesici olarak adlandirlir. Bu Uniteler ayrn ayn fakat
birbirine bagli cihazlar olabildigi gibi tek bir cihaz Uzerine konumlandinimista
olabilir.

Otomatik makine kullanilarak yapllacak montaj isleminde de dikkat
edilmesi gereken hususlar manuel ile benzerlik gosterir.

Tarayici Unite metal ¢cercevenin seklini igneye benzer bir uc yardimi ile
tarama yapar ve taradigi gérintlyt ekrana génderir.,

Tarayic

Kesici
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Otomatik cihazlar tarama islemlerini hem cerceve Uzerinden hem
de sablon Uzerinden gerceklestirebilirler. Tarama islemi sonunda ekrana
aktanimig olan gorlntu Uzerinden belilenmis olan PD ve Yukseklik degerleri
girlerek cam kesici Uniteye yerlestrmek icin  hazirlanir. Kesici Uniteye
aktarlacak olan cam &zel pedler yardimi ile bloklanir, bdylece cam kesim
asamasinda istenilen dlgullere gdre makine tarafindan traslanir.

TUm bu islemler manuel yapilan islkemlere gére daha hizli bir strede ve
daha hatasiz olarak gerceklestirilir.

Her iki cam icin ayniislemler tekrarlanir ve metal gézlik cercevesine daha
once gostermis oldugumuz ydntem ile montajlanir.

BUtUn bu islemler sonrasinda son kontroller tamamlanir. Anatomik ve
optometrik ayarlamalar fekrar gbdzden gecirilerek kullanima haozir hale
getirilir.

2. Yanim Kenarli (NILOR) Metal Cerceve:

Rim halkasinin alftan veya Ustten yarnsi mercegdi cerceveleyecek kadar
metal, diger yansinda ise misina olan ¢ergeve turlerinde montaj islemlerinin
nasil yapllmasi gerekdigini de sizlerle paylasalim.. Bu tUr cercevelere misinali
cerceve ad verildigini sdylemistik. Bu durumnda montaj esnasinda cami
cercevenin aglk kalan kisminda sabitleyebilmek icin misina kullanimasi
gerektigini anlayabiliriz. Peki, bu kullanilacak olan misina cami nasil sabit
futacak?



Tam kenarl gozItk cercevesi montaj ydnteminde ki gibi bu cerceveye
montaj da manuel olarak veya otomatik makine kullanilarak yapilabilir.

MANUEL MONTAJ TEKNIKLERI

Camlarin kesim asamalan metal cerceve kesim asamalarndan farksizalr.
Bu cerceve turinde en 6nemili fark ise ve aynm noktasi kesilen camlarnn
kesilmis ylzeylerinde balik sirft adini verdigimiz “V* kanal bulunmamasidir. Bu
nedenle camin kesilmis yuzeyi duz bir formda hazirlanmalidir.

Diz Kanal

Bu sekilde hazirlanmig olan gbzlik camlarna ¢cergevenin acik bdlgesinde
bulunan misinanin yerlestirlecedi bir yark (kanal) agma islemi gerceklestiril-

melidir.

Bu islem manuel olarak Nildr
makinesi adi verilen cihaz ile yapi-
labildigi gibi otomatik makinelerin
kesim haznesinde yer alan nilér bi-
cagl tarafindan da yapilabilir.

Nildr  makinesinde  manuel
olarak acilmak istenen misina
yuvasl  derinligi  ve  genisligi
kullanilacak olan misina kalinliklar
ile uyumlu olmak zorundadir. Bu
sayede cam cerceveye daha
uyumlu bir sekilde yerinde sabit
kalacaktr.

Kanal acgillacak olan cam nildr
makinesine yerlestirildikten sonra

Nilor Makinesi

makine kullanim talimatlanna gére hareket ediimeli ve her iki com icinde
ayni yéntem kullanilarak islem tamamlanmalidrr.

A’DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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Misina Yuvasi

Bu makine kullanilitken camin dis ylzeyi her zaman makineye bakildig
zaman sag tarafa ic yuzeyi sol tarafa bakacak sekilde yerlestiriimelidir.

Camin kavisi icin bu dnemlidir nilér kanal acllirken cama kanal derinligi
verilebilir ve yUksek numarall camlarda camin kalinligi ice ve disa dogru
ayarlanabilir.

TUm bu islemler tamamlandiginda kanali acilmis olan cami metal nilér
cerceveye cektirme aparat kullanarak yerlestiriimesi gerekmektedir.

Nilor Cektirme Aparati

Nilér misinasi takiliken ¢ok dikkatli
ve nazik hareket ediimelidir.  Aksi
halde kanal acimis olan ve her
iki ylzeyden de zayflamig olan
mercek keskin koselerinin - oldugu
bélumlerden pul-capak atmasi
adini - verdigimiz  deformasyona
ugrayabilir,

Nilor misinasi takma



‘(;apak Pul

Bu tarz durumlann 6ndne gecmek icin, misina ¢ektirme islemi en keskin
olan késeden baslayarak daha yumusak olan kdseye dogru yapimalidir.

-51-

Misina cektirme yonu

Misinayr cam ile sabitleyebilme konusunda pratik yapmak el aligkanliklannizi
artiracak ve bu islemleri daha hizl yapabileceksiniz. Eger bu islem esnasinda
misina kopmas! veya misinanin kiiguk/buyuk gelmesi gibi bir durumla
kargilagirsaniz asagida ki yonerge ve gorseli takip ederek kolayca misina
degisimi yapabilirsiniz.

h
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Bu gorsel takip edilerek basit bir sekilde misina degisimi yapmak icin gereki
olan temel manfiga hakim olabilirsiniz. Kendi ydntemlerinizi ve el pratikliginizi
misina degistirme calismalarnnizi artirarak gelistirebilirsiniz.

OTOMATIK MAKINE MONTAJ TEKNIKLERI

Tam kenarl g&zlik cerceve montajinda oldugu gibi, nildr cerceveye
uygulanacak olan camin kesilmesi ve kanalinin aclimasi daha pratik ve
hatasiz yapllabiimektedir.

Tek yapmaniz gereken cami kesme
asamasina gegmeden once ofoma-
fik makineye kesilecek olan camin
nilér bir cerceve icin uyarlanmasi ge-
rektiginin - komutunun  verilmesidir.  Bu
komut islemini tarayici Unite Uzerinde
gerceklegtirerek  kesimin isleminin  bu
sekilde yapilmasini saglayabilirsiniz.

Sizin makineye vermis oldugunuz komutu hatasiz bir sekilde yerine getiren
ofomatik makine size gerceveye tespiti yapllacak halde cami tiraslayacak,
kanalini acacak ve islemi tamamlayacakiir. Bu asamadan sonra size kalan
cektirne aparati kullanarak en keskin kdseden baslayio yumusak kivimli
kdseye dogru cerceve boslugundaki cami acilmig olan yuvaya(kanal)
nazikge yerlestirmektir.

Ayni islemleri sag ve sol kesilmis camlar icin tekrarlayarak nildr cerceve
montaijini tamamlayabilirsiniz.

3. Kenarsiz (FASET) Cerceve:

Rim halkasi bulunmayan, camlarnn orta kdpru ve saplara delik ve centikler
acllarak sabitlenen cerceve tlrlerine faset cerceve adi verildigini daha
onceki bolumlerde gérmustuk.



Bu cerceve turinde de digerlerinde oldugu gibi ki sekilde (manuel-
ofomatik) montaj islemi yapilabilmektedir. Camin  kesim esnasinda
uygulanmasi gereken prosedur nildér cerceve prosedurt ile aynidir. Yani
kesilen camlarnn kenar formu duz olacak sekilde kesim islemi yapilmalidir.
Faset cerceve montaji eger manuel olarak yapilacak ise azami dikkat ve
el becerisi gerektimektedir. S§ cam ve sol camin cerceveye simetrik bir
sekilde tespitinin yapilmasi olduk¢a zordur. Delik ve ¢entiklerin uyumsuziugu
telafisi olmayan hatalara neden olabilmektedir.

Simdi manuel ve otomatik makinede ki montaj tekniklerini gorseller ile
destekleyerek aciklayalim.

MANUEL MONTAJ TEKNIKLERI

Kesim islemi tfamamlanmis olan camlar montaj isleminin yapilmasi icin
hazrr durumdadir. Bu esnada faset gdzlUk Uzerinden cikartlan sablonlar
ve sablon Uzerindeki delikler montaj yapllacak cam ile eglestirilerek delik
veya centikler cam Uzerine asetatll kalem yardimi ile belirgin bir sekilde
kopyalanmalidr.

oo oo oo oo

Delik yerlerinin isaretlenmesi

@0 oce @0 oce

R L

Centik ve delik yerlerinin isaretlenmesi

Kopyala islemi sonrasinda deliklerin veya ¢entiklerin acilabilmesi icin el
matkabr kullaniimalidir.
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Montaijl yapllacak faset gdzluglin camlan matkabin ucuna yerlestirilen
elmas u¢ sayesinde cama delik agma ve ¢entik agmamiza yardimci olur.
Cama delik agma sirasinda matkap ucunun cama sert ve ani temasindan
kacinmalyiz. Aksi halde acilan delik kenarlannda capak/pul atma gibi
durumlar ile karsi karstya kalabiliriz.

-54- Delik yerleri isaretlenmis olan cam el yordami ile ve matkap yardmiyla
hassas ve nazik bir selikde delinmelidir.
-_—

Delme islemine baslanmasi
Her iki cam Uzerinde belilenmis olan delik yerleri matkap araciligr ile
delindikten sonra camlarn kdprd ve saplar ile bulusturularak sabitleme
islemine gecilmelidir.



Faset gozluklerde cam sabitleme islemi her cercevenin montaj yapisina
gore farkliik gosterebili. Genel olarak iki farkl yontem kullanilir. Bunlar vidali
faset ve dubelli faset gozIik cerceveleridir.

Her iki tUr faset gozluk cergevelerinde montaja uygun delikler ve centikler
aciimalidir. Uygun olan delik ve ¢gentikler vida veya dulbellerin daha rahat ve
hatasiz sabitlenebilmesi anlamina gelmektedir.

Vidal fasetlerde genellikle vida camin 6n yuzinden arka yUzine dogru
takilir ve camin arka tarafinda somun adi verilen sikistirma kilitleri ile sabitlenir.

OnYizey — ]

)““’mé Sabitleme
Groputn -

Somunu

ArkaYuzey

Dubelli faset gozllklerde ise plastik dubeller camin arka ylzeyinden 6n
yUzeyine dogru takilir ve én yizeydeki fazlaliklar dikkatli bir sekilde kesilir. Sap
ve orta kdpru Uzerindeki sabitlerme pimleri dibellerin icine sikica yerlesecek
sekilde sikigtirilir.

ONYizey v

Dibel kesim /

cizgisi

3 ArkaYiizey
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Sikistirma ve presleme islemi bunun icin dizayn edilmis &zel el aletleriyle
yapiimalidir. Tum bu sikistirma ve presleme islemleri esnasinda cam yuzeyine
kuvvet uygulanacagi icin faset gozltklerde kullaniimasi gereken camlann
kinlima ve catlamalara karsi direngli olmasi gerekmektedir.

Kesiimis ve delik acma islemleri famamlanmis olan her ki cama ayni
islemi uyguladikian sonra anatomik ayarlamalar kontrol edilmeli ve kullanici
icin hazr hale getirilmelidir. Tim faset gozItk cercevelerinde kesilmis camlar
ile cercevenin aksamlan birlestirilitken ilk olarak orta k&prinin montajl,
sonrasinda ise saplarn montajinin yapllmasi daha dogru olacakiir.

OTOMATIK MAKINE MONTAJ TEKNIKLERI

Faset gdzliklerde otomatik makine montaji diger cerceve turlerinde
oldugu gibi degerlendirilebilir. Burada ki tek fark kesim islemini tamamlayan
makine sizin girmis oldugunuz koordinatiara uygun sekilde delik veya
centikleri agmasidir. Otomatik makinelerde bu islemi yopacak olan ve
makinenin kesim haznesi icerisine monte ediimis olan matkap veya freze
uclandrr. Her makinenin kendi ézelligine goére bu islem farkll streclere sahip
olabilir. Genellikle isin mantigl hatasiz ve ki cam Uzerindeki delikler simetrik
olacak sekilde bu isin tamamlanmasidir.

Bazi otomatik makinelerde cam Uzerine acillacak olan ¢entik ve delikleri
sablon Uzerinden fotograf cekerek belirler, bazilan ise manuel olarak
koordinatlarnn optisyen tarafindan girlmesi ydntemi ile belirlenir. Otomatik
fotograf ¢cekimi yaparak belilenen delik-centik yerleri gerektiginde manuel
olarak duzenlenebilir durumdadir.

Birlenmis delikler



Otomatikmakine camkesimislemindenkesimhaznesindekonumlandiriimis
olan matkap ile sirasiyla tUm delikleri istenilen koordinatlarda ve belilenen
genigliklerde acarak kesim islemini tamamlar.

Otomatik
Makine
Matkabi

Her iki camda da ayni islemler uygulandikian sonra camlan ve faset
cerceve parcalarni yine manuel olarak birlestirmek, dubel veya vidalarnni
takip sikistirmak optisyenin sorumiulugundadir. Bu cimleden de anlagilacagi
Uzere cerceve turl ne olursa olsun, camin kanal turd ne olursa olsun,
kullanilan techizat ve aletler ne olursa olsun gdzitklerin son birlestirme igleri el
yordami ile yapllimak zorundadir.

Bu nedenle, isimizin her asamasina hakim olmali, neyi nasil yapmaniz
gerektigi ile ilgili bilgiye sahip olmalisiniz.

Bu kitabin icerisinde metal gozluk cerceveleri ile ilgili sizler icin gerekli
olabilecegini dusundligumuz her konuya detayll sekide deginmeye
calistik ve metal cercevelerin “Z” sine ulastik. Buradaki hedef ilgili konuya ait
sizlere yardimci bir kaynak olusturmakti. Bu kaynaktaki bilgiler ve tavsiyeleri
uygulamak veya gelistirmek tamamen sizlerin sorumiulugundadir.

A’'DAN Z'YE METAL CERCEVELER
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Gelecegin optisyenleri olan sizleri selamlayarak sézlerime
basglamak istiyorum.

Degerli meslektaslanm, bizler bireylerin tum hayatlanna etki eden
bir meslek icra etmekteyiz. Mensubu oldugumuz meslegimizin
sadece optisyenlk  muessesesinden ibaret  olmadigini
dUstntyorum. DUnyada Uretime dayall mesleklerde oldugu gibi
optik sektérinde de surekli gelismeler olmakta.

Sektérumuzun optik cerceveler, optik camlar, gunes gozltkleri,
kontak lensler ve aksesuarlannin Uretimi, pazaramasi,  satisi
degerlendiridiginde genis bir cembere sahip oldugunu
goémekteyiz. Bu nedenle optisyenlik meslegine bakhgimiz
penceremizi genis tutmallyiz. Kendimizi surekli guncellemeli
dunyadaki gelismeleri yakindan takip ederek faydal fikirler
Ureterek meslegimizde uygulamaliyiz.

Metal ve TRP0 Cerceve Uretimi gerceklestirdigimiz Optiksan
Endustriyel Uriinler ve Sanayi TIC. LTD. ST hakkinda kisaca
bilgilendirmek vermek isterim.

BULENT Y,
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Yillar boyunca tuketiciye satigini yaptigimiz optik ve gines gdzliklerinin
drefimini 2018 yilinda 6 calisanyla kurdugum suan 120 calisma
arkadasimizin oldugu Optiksan'da Ureterek siz degerli meslektaslanmizin
begenisine sunuyoruz. Cesitlilik, kalite, fiyat ve satig sonrasi hizmetin Gnemini
perakende magazamdan bildigim icin Diyarbakir'da bulunan fabrikamizda
kaliteli Uretim, sorunsuz teslimat ve memnuniyet unsurlann 6n planda
futarak dretim yapmaktayiz. Yillik goziuk dretim kapasitesini her gegen vil
arttirdigimiz fabrikamizda suan 1 milyon 200 bin adet Tr 90 gzIUk cercevesi,
600 bin adet metal gdézluk cercevesi Uretmekteyiz. 128 model olarak
1240 renk ve pozisyonda sergiledigimiz gozlUklerimizi Ulke icerisindeki optik
magazalanmizin yani sira Avrupa, Asya ve Afrika kitalannda 20 den fazla
Ulkeye satisini gerceklestirmekteyiz.

“Adan Z'ye Metal cerceveler ¥ isimli bu kitap ile sizlerin de bilgilenmesine
katkida bulunabilirsek ne mutlu bizlere.

Hepinizin mesleginizde basanli girisimciler olmanizi temenni ediyorum.
Gelecekte kargilasmak dilegiyle.

Bulent YAZICIOGLU
Optiksan.Yon.Kur.Baskan



ROPORTAJ

1-Merhaba. Kisaca kendinizi ve firmanizi tanitir misiniz?

Adim Sebahattin Evin. 1983 Mar-
din dogumluyum. 1999 yilinda lise
ogrenimimi- Mardin'de  bitirdikten
sonra Izmir'e yerlestik. GézIukgulik
sektorine 2000 yiinda cirak olarak |
basladm. Birka¢ firmada kalfa ve
usta olarak calistiktan sonra, 2008
yiinda izmir Bostanl‘da kendime
ait "Bostanl Optik” isimli muesse-
semi kurdum. 35 yasmda optis-
yenlik programini okuyarak mezun
oldum.

2-Sizce optisyenlik muesseseleri
icin yerli Uretim gozlik cercevele-
rinin avantajlarn nelerdir?

Oncelikle fiyat performansi acisindan degerlendirecek olursak hem daha
ekonomik hem de emsal Urlinlere gore daha kaliteli oldugunu sdyleyebiliim.
Ozellikle Tr90 vb. hammaddeli elastik ergonomik ve hafiflik konusunda ithal
Urnlerden daha uzun stre dayandigini, renk atmadigini ve ¢catlama kinlma
olmadigini sdyleyebilirim. Ayrica yerli Gretim Urlnleri severek tavsiye ediyoruz.
Mutluluk selbbebimiz.

3- Bu kitabi su an okuyan gelecegdin Optisyenlerine tavsiyeleriniz nelerdir?

Optisyenlik programinda okuyan arkadaslanmin kendilerini hatasiz montaj
konusunda ve laboratuvar  ekipmanlannin iyi kullaniimasi  konusunda
gelistirmeleri oncelikli favsiyem arasindadir.

Gozlukeulugun eski yillarda daha kiymetli meslekler arasinda oldugu
sOyleniyor. Oysa son donemlerde teknolojinin de gelismesiyle bence kalitesi
cok daha artti. Artik dijital dUnyada bu kitap gibi bircok bilgiye erisim kolay.
Hazir bu kadar kolaylik varken bence her meslektasim bunu firsata gcevirmeli
ve kendi bilgi becerisini arfirma yoluna gitmeli. Bunun yaninda meslegimizin
fitizlikle icra edimesi gereken bir saglk meslegi oldugunu unutmamak
gerekir.
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4- Peki OptikSan hakkindaki dustinceleriniz nelerdir?

OptikSan son vyillarda hizia yukselen ve Urin ¢esitliligini arfiran bir firma.
Acikcasi basanl buluyorum. Urettigi gézIik modellerini seviyor ve mimkiin
olabildigince muessesemde yer vermeye calisiyorum. Aynca  kaynak

niteliginde bdyle bir eserin paylasimasina katkida bulunmasi da takdire
sayan. Basarlannin devamini dilerim.

i

WEB3sezte
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ROPORTAJ

1- Merhaba. Kisaca kendinizi ve firmanizi tanitir misiniz?

Merhabalar, ben Himeyra Erol. 5
Ankara Yildinm Beyazit Universitesi
Sosyoloji Bolumu'nd 3 yilda onur
ogrencisi olarak basarnyla tama- |« ¢
miladim. Ancak goénlim hep ti- &
caretten yana oldugu icin daha
sonra Eskisehir Osmangazi Univer- | =
site’sinde Optisyenlik okudum. Uze-
rine bir de Calisma Ekonomisi'nde
yuksek lisans yaparak akademik
hayatimi taclandirdm. Uzunca
bir stre baska optik magazalarda
calisarak elde ettigim tecribel-
erimle, Van'nda “Hayat Optik ve S
Lens” isimli mUessesemi actim.

2- Sizce opfisyenlik muesseseleri icin yerli Gretim ¢ercevelerin avanta-
jlan nelerdir?

Ulkemizin kalkinabilmesi, ekonominin strdirdilebilir olmasi ve dinyada lid-
er konuma gelebilmesi icin sadece optik sektdrinde degil, tm sektdrierde
yerli Uretimimizi yapmak zorundayiz. Kendi magazamdaki Urinlerin %901
yerli Uretim markalardan olusmaktadir. Hem kalite hem fiyat agisindan ithal
Urdnleri geride birakhgini dtstintyorum. Yerli Uretimi bizler perakendeciler
olarak destekleyerek, toptanci firmalarnn AR-GE calismalarna daha ¢ok
butce ayrrabilecegini ve gun gectikce daha kaliteli triinlerle karsimiza ¢ika-
caklanna inanyorum.

3- Bu kitabi okuyan gelecegin optisyenlerine tavsiyeleriniz nelerdir?

Optisyenlik okuyan égrenciler dncelikle neden bu bdolimu okuduklarnnin
farkindalidr icinde olmalilar. Bizler saglik isletmeleri olarak bireylerin gérme
dUzeylerinin artmasina yardmci Urnler Uretiyoruz, Bu Uretimi yapabilecek
duzeyde; bilgilerini strekli guncel tutmalarn, global gelismeleri yakindan takip
etmeleri gerekiyor. Ezbere bilgilerle hareket etmeyip, iyi bir recete okuma ye-
tenegine sahip olmak gerekiyor. Hangi hastaya hangi cam ve gercevenin
verilebilecedi yetkisi biz optisyenlerdedir. Bu yizden ozellikle cam konusun-
da derinlemesine bilgi sahibi olmalan sektérde her daim bir adim énde
olmalarnni saglar.
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4- OptikSan ve Urunleri hakkinda neler séylemek istersiniz?

OptikSan her gecen gun daha da gelismekte olan ve kalitesini cok daha
belirgin hale getiren bir firma. Hem biz perakendeciler icin hem de hastalar
icin ekonomik Urdnler sunmasi da ézellikle bdylesi kriz ddnemlerinde oldukca
memnun edici. OptikSan marka ve Urdnlerini severek sathgimi sdyleyebilirim.
Gerci bizler tum yerli Urdnlerimizi severek satyoruz.
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