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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM 1375

ALAN Endustriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI El Tesviyeciligi 1

El Tesviyeciligi 1: Tesviyecilik ve egeleme islemleri, 6lcme
ve kontrol, talasl: Uretim malzemeleri bilgilerini kullanarak,
el detleri ile taagl Uretim yapma yeterliginin kazandirilchgi
O6grenme materyalidir.

MODULUN TANIMI

SURE 40/32

AN KOSUL

Bu modulli tamamlachgimzda, el aletleri ile talagh Gretim

YETERLIK yapabileceksiniz.

Genedl Amag

Gerekli ortam saglandiginda, € aetlerini kullanarak isleme

kurallarina uygun ve verilen dlclilere gore talagh Uretim

yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Gerekli ortam saglandiginda, egeleme yoéntemi ile uygun
sireicindetalagl Uretim yapabileceksiniz.

2. Gerekli ortam saglandiginda, is parcasini istenilen
0zelliklerde markal ayabil eceksiniz.

3. El ile kesme yapabileceksiniz.

4. Makineile kesme yapabileceksiniz

5. Egme ve bikme makinesi ile kesme yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam

Mekanik atolyes

Donamim

Ege, gbnye, cekic, pense, tornavida, mengene, kumpas,

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

DORL ARl markact boyasi, cizecek, pergel, nokta, agi gonyes,
mihengir, pleyt, celik cetvel, gozl Uk.

OLCME VE Arastirma  6devlerinin  degerlendirilmesi,  Ogrencilere

DECERL ENDIRME yaptirilan uygulamalarin degerlendirilmesi, kazandirilan

bilgilerin degerlendirilmesi.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tesviyecilik islemleri, endistride bircok alanda dnemli bir konu olarak karsinuza
cikmaktadhr. Ozellikle Endustriyel Otomasyon Teknolojileri alaninda atilacak ilk adim
olarak kabul edilmektedir.

Temd tesviyecilik islemleri yaparak bilylk sistemleri tasarlayabilmek ve onlar
yapabilmek daha kolay ve guvenli bir 6grenme yoludur. Bu becerilerin en basinda ise
makineleri caligtiracak kisilerin gesitli el aletlerini kullanabilmesi ve temel bazi talagl imalat
islemlerini gerceklestirmesi gelmektedir.

Temel Tesviyecilik 1 moduli, bu yéndeki becerileri kazandirmak Uzere hazirlanmis
bir modildir. Bu moduilde sizler, makineleri olusturan parcalart egeleme yontemi ile talas
kaldirarak islemenin yam sira, bu parcaari bu yéntemle islemek icin gerekli olan markalama
islemlerini yapabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri yapmak icin gerekli olan
tesviyecilik, markalama ve metal malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler,
otomasyon sistemlerinde ortaya cikabilecek bazi sorunlar1 gidermenize yardimei olacaktir.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, Endistriyel Otomasyon
Teknolgjileri alaninda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inanyor, basarilar
diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Egeleme yontemi ile uygun sire iginde talasl Uretim yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

Cevrenizdeki tesviyecilikleilgili is yerlerini ziyaret ederek,

»  Temel talasl Uretim islemlerinde e tesviyeciligi islemleri glinimiizde hangi
yayginlikta kullamiimaktadir? Bu islemlerde kullamilan ege cesitleri ve
ozellikleri nelerdir? Arastirimz.

>  Olgme islemlerinde kullanilan geleneksel ve yeni arag gereglerle, bunlarin
Ozelliklerinin neler oldugunu arastiriniz.

> Endustriyel otomasyon sistemlerinde kullanilan ¢elik malzeme standartlarim ve
bu malzemelerin 6zelliklerini arastiriniz.

1.1. Tesviyecilik ve Egeleme Islemleri
1.1.1. Tesviyecilik

Metalleri, talas kaldirma yontemleri ile isleyerek makine parcalarina dénustirme
islemlerinin timiine ‘ TESVIYECILIK’ denir. Sekil 1.1’ de diizlem yiizey egeleme yontemi
verilmigtir.

Sekil 1.1: Tesviye etmeislemi



1.1.2. Tesviyeciligin Endistrideki Onemi

Gunimizde, makine Uretimi ve makine bakim tesviyecilik yontemleri ile
gerceklestirilmektedir. Gelismis makine ve gereclerle yapilan bu islemler, sanayi Uretiminin
can damarini olusturmaktadir. Bircok islemin vazgecilmez unsuru olan €l tesviyeciligi, temel
makine ve el aetlerini kullanma becerilerini icermektedir. Bu becerilere sahip olmayan
meslek elemanlarinin makinelere ve makineleri olusturan sistemlere mudahalesi saglikl
olmayacaktir. Bu agidan degerlendirildiginde tesviyecilik islemlerinin endistride ne kadar
Onemli bir unsur oldugu dahaiyi anlasilacaktir.

1.2. Atdlyede is Disiplini
Tesviye atdlyesinde is disiplinine uygun davrams, dogru ¢alismanin temel unsurudur.

Boylece, sorumluluk duygusu ve is birligi ruhu gelisir; daha saglikl ve guvenli bir calisma
ortam: saglanir. Resim 1.1b' deis glvenligini vurgulayan bir resim verilmistir.

GUVENLI Kk
AsSLA INCITMEZ

is RAZ AL AR]

ACI| VERIR/

Sekil 1.2: is guvenligi

Sizin guvenliginiz ve dahaiyi bir ¢aligmaortam igin atdlyede uyulmasi gereken
kurallar sunlardir:

> Is basinda herkesin kendi isi ile ugrasmasi temel davramstir. Liitfen sadece
kendi isinizle ilgileniniz.
Bilmediginiz alet ve tezgéhlari kullanmayiniz.
L itfen atdlyede tertip ve diizen icinde ¢alisiniz.
Atolyede mutlakais onliginizi giyiniz.
Isyerinin calisma kurallarina givenliginiz icin tam olarak uyunuz.
Is etigine uygun davramislar gosteriniz.
Once alet ve tezgahlar (is bolgesi) kontrol edip sonraise baslayimz.
Atolye icindeki uygulamalarda acelecilik ve dikkatsizlik, istenmeyen sonuclar
dogurabilir, bunlarin 6nlenmesi igin sabir ve 6zenin gerektigi unutulmamalidir.
L itfen aceleci ve dikkatsiz davranmayiniz.
L Gtfen calismalarimzi bu kurallara uyar ak yapimz!

VVVVVVY



1.2.1. Atolyenin Diizeni, Temizlik ve Bakiminin Onemi

Uretimin saglikl1 ve verimli olmasi, at6lyenin diizeni ile belli élgide ilgilidir. Bu
nedenle at6lyenin bakimiileilgili su hususlara dikkat edilméidir:
»  Atdlyenin takimhanesinden tesviyecinin dolabina kadar, her ¢esit ara¢ gereg ve
makine uyum icinde diizenlenmelidir.
»  Atolyetemizligi her yonuyle 6zenli ve tam yapilmalidir.
»  Atolyedeki makinelerin bakinu planii olarak gerceklestirilmelidir.

1.3. Tesviyeci Tezgahlari ve Ekipmanlari

Tesviyeci tezgdhi, Uzerine mengenelerin baglandigi saglam is masasidir. Tesviyeci
tezgahlar, atdlye icinde aydinlik bir ortamda diizenli olarak gruplandirilir.

Tezgah tablasim ¢eki¢ darbesinden ve kesici aletlerin (egelerin) etkisinden korumak
gerekir. Agac kissimlarinin periyodik olarak bezir yagiyla silinmesi ve tezgahin temiz
tutulmasi gerekir. Tesviyeci tezgadhi daima diizenli kullanilmalidir. Resim 1.1c’ de tesviyeci
tezgahi gorilmektedir.

Sekil 1.3: Tesviyeci tezgahi
1.3.1. Tesviyeci Mengeneleri

Islenecek parcalari, karsilikli ceneleri ile baglamaya yarayan aletlere “MENGENE”
denir. Sekil 1.4 te baz: tesviyeci mengeneleri gorulmektedir.

Sekil 1.4: Tesviyeci mengeneleri



1.3.1.1. Mengene gesitleri

Paralel agizli mengene
Ayaklt mengene

El mengenesi

Pah mengenesi

Boru mengenesi
Makine mengenesi
Kazanci mengenesi
Ozel mengeneler
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1.3.1.2. Mengenelerin Tesviyeci Tezgahina Baglanmasi

Mengeneler tezgaha baglamrken, ¢alisacak kisinin boyu dikkate alimr. Mengenenin,
tezgaha baglandigi zaman yerden yiksekligi, kisinin rahat calisabilecegi seviyede olmalidir.

Sekil 1.5: Mengene Seviyesi

Sekil 1.5" te mengene yiksekliginin nasil ayarlanmasi gerektigi gorilmektedir.
Sekilde gorllen sistem, her 6grencinin boyu icin garantili olmamakla birlikte genellikle
uygun dismektedir. Bazi istisnai durumlarda; kisa boylu dgrenciler icin ayaklarinin altina
1zgara koyarak, uzun boylu 6grencilerde ise mengenenin altina takoz koyarak bu sorun
giderilebilir.

1.3.1.3. is Par casinin M engeneye Baglanmasi

Is parcasi, rahat egelenebilecek sekilde mengeneye baglanir. Islerin hatali baglanmasi
eselemenin yanlis yapiimasina yol acar. Isi dogru baglayabilme aiskanligi zamanla
kazanilacak bir beceridir. Bu yizden tesviyecilik mesleginin dgrenilmeye baslandig: ilk
giunlerde Uzerinde titizlikle durulan konularin basinda gelir. Bu yilzden 6ncelikle isin
mengene yuzeyine paralel olarak baglanmas: gerekir.



1.3.2. Mengenelerde Calisma Duzeni

Tesviyecilikte dizenli ¢alisma aliskanligir kazanmak, dnce mengenede diizenli ¢alisma
aiskanhigr amakla baglar. Kisinin calistig1 yer ne kadar dizenli ve temiz ise, bu titizligi
isine de yansir, isi daha dogru ve temiz olur.

Sekil 1.6 da goruldugli gibi, kesici takimlar mengenenin sagina, mengenenin
kenarindan tasmayacak sekilde konulmalicir. Olcii ve kontrol aetleri de mengenenin sol st
tarafina ya da pleyt Uzerine, eger masada birden ¢ok mengene varsa masanin ortasina temiz
bir bez veya suni deri parcas: lizerine konulmalidir. is parcasi ise mengenenin sol tarafina
konulmalidir. Olgii ve kontrol aetlerinin lizerine veya yanina kesinlikle kesici takimlar ve is

parcalari konulmamalicir. Ayrica egeler higbir sekilde tst Uste konulmamalidhr.

Sekil 1.6: Mengeneile dlci-kontrol aletlerinin ve egelerin diizeni

Is parcasim baglarken dikkat edilecek hususlar:

>

>
>
>
>

Parca, ceneler arasinda ortalanmalidir.

Uzun parcalar karsilik takozu ile dengeli olarak sikilmalidir.

(V) parcaar icin aratakoz kullamimalidir.

Silindirik parcalar V takozlar: ile sikilmalidir.

Sac parcalarinin genis yizeyleri, agac takoz Uizerine ¢ivilenerek tutturulmalidir.

Sekil 1.7 deis parcasinin mengeneye baglanma sekilleri goril mektedir.

Is Parcast Is Parcasi

Sekil 1.7: Mengeneyeis par cas baglama sekilleri

1.3.3. Tesviyecilikte Kullamlan Egeler

Uzerindeki cok sayida kesici disleri ile talas kaldirarak parcalar: islemeye yarayan
aete “EGE” denir.



Egeyi dogru kullanma aligkanligi kazanmak, tesviyeciligin 6n kosuludur. Egeyi
kullanirken mutlaka dncelikle sap takili ve saglam olmasina dikkat edilmelidir. Sekil 1.8 de
ege sapinin takiligt goriulmektedir.

Sekil 1.8: Egeye sap takma
1.3.3.1. Ege Csyitleri

Malzemenin cinsine ve talas kaldirma sonrasi olusacak yuzeyin kalitesine gore egeler
cesitli boy ve profilde yapilmistir. Kaba dis egeler, daha fazla talas kaldirirlar fakat islenen
parcanin yiizey kalitesi kotii olur. ince dis egeler ise daha az talas kaldinr fakat yiizey
kalitesi daha guizeldir. Genel olarak ege cesitleri; kare, lama, yassi, yarim yuvarlak, tcgen,
yuvarlak, bicak sirti, kilig, baliksirtt gibi isimlerle bilinirler. Sekil 1.9' da bunlarin en sik
kullamlanlar1 gordlmektedir. Egenin ozelligi ile islenen yuzeylerin 6zellikleri uyumlu
olmalidr.

Sekil 1.9: Ege cesitleri
Egelerin kullamm yerlerine gor e gesitleri:

>
>
>
>

Tesviyeci egeleri
Makine egeleri
Kalipgi egeleri
Saatci egeleri



1.4. Olgme ve Kontrol

1.4.1. Olgmenin Tamm

Bilinmeyen bir degerin kendi cinsinden, bilinen ve birim olarak kabul edilen bir
degerlerle karsilastirlmasina“OLCME” denir.

1.4.2. Kontroliin Tammu

Bir isin istenilen 6l¢l simirlarinda ve istenilen 6zelliklerde yapilip yapilmadiginin
tespitine “KONTROL” denir.

Bir parca yuzeyinin dizlemselliginin arastiriimasi, kontrol islemidir.

Yluzey kontrol genellikle gonye ile gerceklestiriimektedir. Gonye ile ylzey
kontroliinde su husudara dikkat edilmélidir:

Is parcasi Uzerindeki, gonye ile kontrolii etkileyecek capak vb. istenmeyen
Ozellikler giderilmelidir.

Gonye ile kontrolde, ylzeyin konumunun rahatga gorilebilecegi uygun 1sik
acist secilmelidir.

Gonyenin parca Uzerindeki konumu uygun olmalidir.

GoOnyenin hassasiyetini  yitirmemis olmasina ve bakimli olmasina dikkat
edilmelidir.

vVV YV 'V

Sekil 1.10: Gonye ileyiizey kontroli
1.4.3. Olgme ve Kontroliin Onemi

Makine parcalarinin; istenilen 6l¢l simirlarinda, verilen resme uygun yapilmas istenir.
Bu saglanmadig: takdirde, makine parcalarinin beklenen islevleri yerine getirmesi mimkin
degildir. Makine pargalarinin istenilen 6zellikte olmasi, ancak 6lgme kontrol ile saglanabilir.

Bugiin uygulanmakta olan standart 6lgme kontrol yontemleriyle makine parcalarimn
ozellikleri rahathikla belirlenmektedir. Olgme ve kontrolde kullamilan degerlerin tim
Ulkelerde kullamlan standart degerler olmasi 6lgme ve kontrolde elde edilen degerlerin her
yerde aym olmasim da saglamaktadir.



Olgme ve kontrolin énemli olmasinin sebepleri sunlardir:

VVVY 'V

Uretimi yapilacak makine parcalarinin, istenilen ézelliklerde olup olmadiginin
tespit edilmesi

Seri Uretimi artirmasi

Maliyeti disUrmesi

Kaliteyi artirmasi

Standart saglanmasi

1.4.4. Olgme ve Kontrolu Etkileyen Faktorler

Iyi bir 6lgme kontrol icin 6lgme kontrol i etkileyen faktorleri bilmek ve uygun ortam
saglamak gereklidir. Olcme ve kontrol Ui etkileyen faktorler sunlardir:

>

Olgii Aletinin Yapihs Hassasiyeti: Bir olcli aleti, yapldigi hassasiyet
degerinden daha fazlasimi 6lgemez. Dolayisiyla bir dlgme aletinin 6lcebilecegi
minimum deger, kendi hassasiyetidir.

Olgme yerinin 199 (_')Igme ve kontrol yapilacak yerin 1sist 20°C oda
sicakliginda olmalidir. Olcgllecek parcalar, 151 karsisinda boyutsal degisiklik
gosterehilirler.

Olgme ve kontrol islemini yapan kisi: Olgme ve kontrolii yapan kisi, 6lgme ve
kontrol konusunda yeterli bilgi ve tecribeye sahip degilse hatali 6l¢gme
yapabilir.

Olgme yapilan yerin 1sik durumu: lyi bir 6lgiim yapabilmek icin 6lgiim
yapilan yerin, 6l¢clim yapmaya uygun bir sekilde aydinlatiimis olmasi gerekir.
Aksi halde hatal1 6lgme yapilabilir.

Amaca uygun 6lgcme aletinin kullanmilmasi: Saglikli bir élcme icin uygun
olcme aeti secilmelidir.

Olgme amindaki baski kuvveti: Olgme aminda 6lgiim aletine yapilan baski
kuvvetinin uygun olmamasi, 6lcmeyi olumsuz olarak etkileyecektir.

Olgme aletinin durumu: Hassasiyetini yitirmis, bozuk Olgme aetleriyle
yapilan 6l¢cimler dogru sonug vermeyecektir.

1.4.5. Olgmenin Yapilmas:

Bir isin yapilmasindaki amag ne ise, 0 isin 0 amaca uygun olarak yapilmas: gerekir.
Bu uygunluk, o isin yapilabilmesi icin 6nceden saptanmis Olcllerine gore yapilmas: ile
saglamir. Bununicin her is parcas: yapilirken ol clilerek ve kontrol edilerek yapilir.

>

Olgu sistemleri
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Bugtin diinya Ulkelerinde “temel biylklikler ve temel birimler” olarak bilinen ve
kullamlan yedi temel blyutklk ve bunlarin yedi temel birimi vardir. Asagidaki tabloda

uludararas: temel biyuklikler ve bunlara ait temel birimler verilmistir.

Temel biytkliikler Birimleri Sembolleri Formiil Sembolleri
Uzunluk metre m 1
Kiitle kilogram kg m
Zaman saniye S t
Akim Siddeti amper A 1
Sicaklik Kelvin K T
Madde miktar: mol mol N
Isik Siddeti kandela cd 1

Sekil 1.11: Temel blyuklikler, birimleri ve sembolleri
. Metrik Olcli Sistemi

Ana ol¢l olarak Pariste miizede bulundurulan ana metre gegerlidir. Ana metre, % 90
platin - % 10 iridyum aasimindan ve X kesitinde, Uzerinde bir metre aralikli iki cizgi
bulunan 6lcii cetvelidir. Ana metreye gore, Ingiltere ve Amerika Birlesik Devletleri
disindaki her Ulkede normal dl¢llu metreler ve Olcl aetleri yapilmstir. Teknik anlamda,
metrenin binde biri olan milimetre 6l¢l birimi olarak kullanilir.

. Ingiliz Olcii Sistemi
Ingiltere ve Amerika Birlesik Devletleri’ nde uzunluk 6lcl birimi Y ardaldar.

lyarda= 3 ayak .
1 ayak = 12 parmak
1 parmak = 25,4 mm'dir.

Parmak isareti (") ile gosterilir. Bu isaret tam veya bayag: kesirlerle ifade edilen
rakamlarin sag Ust kdsel erine konur.

Ornegin, 3/16"- 1/4" - 5/16" 3/8" 1/2" -1"-2"v.b.
> iki Ol Biriminin Birbirine Cevrilmesi
Ornek 1: 3/16" parmak kag mm' dir?

Cevap 1: 3x254=762 C—=> 76,2/16=4,76 mm

Ornek 2: 12,7 mm kag parmaktir?
Cevap 2: 12,7/254=05 = 1/2" tir.

1.4.6. Tesviyecilikte Kullanilan Olgme ve Kontrol Aletleri

> Celik Cetveller
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Makine atblyelerinde en cok kullamlan dl¢l aletlerindendir. Daha ¢ok 6lgme ve
markalama islemlerinde kullanilirlar. Tesviyecilikte kaba olculerin ainmasi igin (6rnegin
testere ile malzeme keserken, tornada kaba boy Olclst alirken, pergel ayarlarken vb.)
kullanlir. Olgme kolaylig1 saglanmast igin cetvellerin her iki tarafi da bolintilendirilmistir.
Cetvelin cizgisel boluntlleri, kenara kadar uzatilmistir. BOylece dlgme hatalart en aza
indirilmistir.

Celik cetveller paslanmaz 6zellige sahip yay ¢eliklerinden yapilir. Boylart 150, 200,
300, 500 mm ve genislikleri 13, 20, 25, 35 mm ve egilebilenlerin kalinliklar: 0.4,1,3 mm
olmak lizere standart 6l¢iilerde olur.

Celik cetveller 0,5 mm aralikl olarak ince ¢izgi boluntult yapildigr gibi 1 mm
araikli olarak yapilanlar: davardir. Bazilari ise bir tarafi (mm) bolUntl G, diger tarafi
ise (") parmak boltntul olarak yapilir. Sekil 1.12'de bir gelik cetvel gorilmektedir.

Sekil: 1.12: Celik cetvel

Celik cetveller egilebilen ve egilemeyen olmak Uzere iki sekilde yapilir. Egilemeyen
celik cetveller 500 mm — 1000 mm standart boyda ol ur.

>  Célik Cetvelle Olgme

Celik cetvellerle 6lgme yaparken parca Uizerinde dayanma ylizeyi varsa cetvelin ucu bu
ylzeye dayatilir. Parca Uizerinde dayama ylizeyi yoksa cetvel ucu parga kenar ile ayni hizaya
getirilir. Basparmagimizin tirnag: ile bitis olcusii cetvel tizerinde belirlenerek okunur. Olgl
airken cetvel, olcllen kenara dik olmalidir. Sekil 1.13'te celik cetvelle dlgme yontemleri
gorulmektedir.

12
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Bakig dogrultusu
Sekil 1.13: Celik cetvelle 6lcme
1.5 Talash Uretim Malzemeleri

1.5.1. Malzemenin Tanimi ve Endustrideki Onemi
Bir amaci gerceklestirmek icin kullanilan her madde malzeme olarak adlandirilir.

Teknik elemanin malzeme bilgisine sahip olmasinin en dnemli gerekgesi, amacin
gerceklestirebilecegi en uygun malzemeyi secebilme ve bu malzemenin 6zelliklerini en st
diizeye cikartabilme yeterligine sahip olabilmesidir. BOylece, Uretimini yapacagimz triinden
en iyi sekilde yararlanmak mimkin olacaktir. Bu durum, endistriyel anlamda da biyik
Onem arz etmektedir. Uygun is icin uygun malzeme arayislart ve teknolojik gelismeler,
malzeme teknolojisini ¢ok ileri seviyelere tagimig ve Uretimi yapilan Grtinleri daha dayanikli
ve fonksiyonel hale getirmistir.

1.5.2. Malzeméerin Siniflandirilmasi

Malzemeler asagidaki gibi siniflandiriimaktadir:
> Madensel Malzemeler

Dogada bulunan tim metaller bu grup icerisinde degerlendirilmektedir. Madense

malzemelerin bilinen ortak ozellikleri asagida maddeler halinde verilmistir.
° Ist ve elektrigi iletmeleri

Agir olmalari (Magnezyum haric)
Kristal yapiya sahip olmalar
Is1g1 yansitmalari
Oda sicakliginda (civa haric) kati1 olmalar
Bicimlendirilebilmel eri
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> Madensel Olmayan Malzemeler
Madensel malzemelerin disinda kalan bitin malzemeler bu grupta yer amaktadir.

Organik ve inorganik olmak Uzere ikiye ayrilir.

> Organik Malzemeler
Icerisinde karbon bulunduran, hayvan ve bitki artiklarindan olusan malzemelerdir.

ikiye ayrlirlar:
° Dogal organik malzemeler: Petrol, deri, mantar, selllozikler 6rnek
verilebilir.
. Yapay organik malzemeler: K&git, sedlloz, plastik, lastik ©rnek
verilebilir.

>  Inorganik Malzemeler
Organik malzemeler disinda kalan diger malzemelerdir. Inorganik malzemeler kendi

arasinda dogal ve yapay inorganik malzeme olarak gruplandirilir.
° Dogal inorganik malzemeler: Taslar, mineraller ve tuzlar 6rnek
verilebilir.
. Yapay inorganik malzemeler: Seramik, tugla, beton, cam drnek olarak
verilebilir.
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UYGULAMA FAALIYETI
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Y ukarida resmi verilen C1040 gerecinden yapilacak is parcasim asagidaki islem
basamaklarina ve Onerilere uygun olarak isleyiniz. C1040 gereci ile ilgili agiklama icin
celik standartlart bélimtine bakimz.

15




Islem Basamaklari

Oneriler

> Is parcasini uygun sekilde tesviyeci
mengenesine baglayiniz.

>
>
>
>

Caligma ortamimzi hazirlayiniz.

Is énliguniizi giyiniz.

Isileilgili glivenlik tedbirlerini alimz.
Calisma sirasinda kullanacaginiz ege,
kumpas, gonye gibi gereclerinizi
Ogretmeninizi bilgilendirerek temin ediniz.

> Is parcasini gonyesinde egeleyiniz.

Is parcasin: istenilen 6lciide egelemek icin
bilgi konularindaki “ Tesviyecilik” ileilgili
konulardan faydalaniniz.

Is pargasinn goényesini kontrol etmek icin
6lgcme kontrol ileilgili modul bilgi
konularint 6greniniz, gerekirse
Ogretmeninize danisiniz.
Egelemeislemini, ege tutusunuza dikkat
ederek yapiniz. Yanlis egeleme tutusu ileis
parcasinin diizlemselliginin

bozul abilecegini unutmayimz.

> Is parcasini dlcuistinde egeleyiniz.

Is parcasini 6lgmek icin 6lgme kontrol ile
ilgili bilgi konularim égreniniz. (modul
bilgi konulari) Gerekirse 6gretmeninize
danisinz.

Olgme yaparken 6lgme aletlerini uygun
bicimde kullaniniz.

Modul bilgi konularinda 6lgme kontrole
etki eden faktorleri dikkatlice inceleyiniz.

» Acil ylzeyleri egeleyiniz

Acili ylzeylerin nasil egelenmesi gerektigi
konusunda 6gretmeninizden ve modul bilgi
konularindan faydalanabilirsiniz.

Acil ylzeyi saglayacak sekilde ege
tutusunuzu ayarlayinz.

Is parcasini, mengeneye acil1 yuizeyi
egelemeye uygun bicimde baglayinz.

» Kanallarn egeleyiniz

Y

VYV VYV

Kanallarin nasil egelenmesi gerektigi
konusunda 6gretmeninizden ve” Moddil
Bilgi” konularindan faydalanabilirsiniz.
Kanal egelemeye uygun ege seginiz.

Is parcasint mengeneye kanal egelemeye
uygun bicimde baglayinz.




>
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Is parcas: olarak kullandiginmz
malzemelerin 6zellikleri hakkinda modul
bilgi konularindaki “Talasli Uretim
Malzemeleri” konularindan
faydalanabilirsiniz.

Calisma ortamimzdaki is disiplini
kurallarina lUtfen uyunuz.

Caligma sonlarinda ¢alisma ortamimzin
diizen ve temizligini saglayimz.
Kullandiginz gereclerin gerekli bakimlarin
yapmayi unutmayimz.

Calisma sirasinda litfen is etigine uyunuz
ve insan haklarina saygili olunuz.
Bilmedi giniz makine ve gereclere | itfen
midahal e etmeyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulardan dogru olan secenegi isar etleyiniz.

Talagh Uretime uygun malzemelerin, Uzerinden talas kaldirnlarak islenmesine ne ad

verilir?

A) Egeleme

B) Tesviyecilik
C) Olgme

D) Kontrol

Asagidakilerden hangisi tesviyeciligin endistrideki dogrudan uygulama alanlarindan

biris degildir?

A) Makineimalati
B) Kuyumculuk
C) Elektrik

D) Gida

Asagidakilerden hangis kullamm yerine gore ege cesitlerinden degildir?
A) Tesviyeci egeleri

B) Makineegeleri

C) Kareege

D) Saatci egeleri

Asagidakilerden hangisi egeleme sirasindaistenilen 6zelliklerden degildir?
A) Duzlemsellik

B) Acitamhg

C) Olgutamlig

D) Sertlik

Asagidakilerden hangis 6lgcme kontrol( dnemli kilan sebeplerden degildir?
A)  Seri Uretimi arttirmast

B) Maliyeti dusirmesi

C)  Uretim zamanin arttirmas

D) Standart saglamasi

Asagidakilerden hangisi 6lcme kontrol( etkileyen faktdrlerden degildir?
A)  Olgme yapan kisi

B)  Olciimii yapilan malzeme

C) Olgmeyerininisisi

D) Olgme aletinin hassasiyeti
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.
18.
19.

20.

Asagidakilerden hangis madensel malzemenin 6zelliklerinden degildir?
A)  Is1g1 yansitmasi

B) Yalitkan olmast

C) Agrromas

D) Bicimlendirilmesi

Asagidaki sorularda verilen bosluklara uygun cevaplari yazimz.

Islenecek olan parcalari, kars1I1kI1 ceneleri arasinda baglamaya yarayan aletlere

aete .., " denir.

Tesviyecilikte kullamlan profiline gore ege cesitlerinden dérdini uygun yerlere
yazinz.

Bir isinigtenilen dl¢l stmirlarinda ve kurallara uygun olarak yapilip yapilmadiginin
tespitine”......ccccveveveriennn. " denir.

Bir is parcasimn daha Onceden degeri belirlenmis bir 0Olcl degerine gore
karsilagtirllarak 6lgme yontemine “.........ccocoooeivvereenenne. " denir.

Bir amaci gerceklestirmek icin kullanilan her madde“.................. "olarak adlandirilir.

Igerlsmde karbon bulunduran hayvan ve bitki artiklarindan olusan malzemelere
...................... malzeme” denir.

Petrol, deri, mantar, sdUloziKler ........cccoeveeeveeennn. malzemel ere 6rnek verilehilir
Kagit, sellloz, plastik, 1astiK ........ccoveevriereeneee malzemelere drnek verilehilir.
Seramik, tugla, beton, cam .........ccccceeevveeen .o malzemel ere 6rnek olarak verilebilir.
Taglar, mineraler vetuzlar............cccuene..e. malzemelere 6rnek verilebilir.



DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinmizin timi dogru iss KONTROL LISTESI’ ne geginiz.
KONTROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Gonyesinde dizlem ylzey egelediniz mi?
Gonyesinde acil1 yiizey egelediniz mi? (2 mm x 45° pah)
Gonyesinde kanal egelediniz mi?
Is parcasint 58 mm 6l glistine getirdiniz mi?
Is parcasini 60 mm 6l guisiine getirdiniz mi?
Is parcasini 20 mm kanal 6lciisii getirdiniz mi?
Is disiplinine uygun bir ¢alisma gergeklestirdiniz mi?
Calismalarimzi teknoloji kurallarina uygun olarak
yaptiniz mi?
Sire (5-16 saat)

QO N G~ WINIE

©

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

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarimzin - timu  dogru ise bir sonraki  Ogrenme faaliyetine geginiz
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

> Is parcasini istenilen 6zelliklerde markal ayabil eceksiniz.
ARASTIRMA

>  Is pargalarimn markalanmasinda kullanilan arag gereg ve yontemleri arastirimz.

2.1. Markalama Teknolojis
2.1.1. Markalamanin Tamm ve Onemi
Yapim resminin, ilgili is par¢ast Uzerinde uygun niteliklerde cizilmes igin yapilan

islemlere “MARKALAMA” denir. Sekil 2.1’ de mihengir ve elektronik kontrolli markalama
cihaz1 gorulmektedir.

Sekil 2.1: Mihengir ve elektronik kontrolli mar kalama cihazi

Mar kalamanin énemi: Markalamanin amaci, makine parcalarimn yapim resmine
uygun islenmesini saglayici isaret ve cizgileri olusturmaktir. Bdylece is par¢asimn dogru ve
kolay islenmesi saglanir, hata pay:1 azalir. Bu bakimdan tesviyecilikte markalamamn dnemi
buyuktdr.
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2.1.2. Markalama Aletleri

>
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Markac pleyti: Uzerinde markalamaisleminin yapildig: diizlem yiizeyi dékme
demirden yapilmis plakalardir.
Mihengir: Pleyt Gzerinde kaydirilarak is parcasina belirli ytkseklikte, paralel
cizgiler cizmeye yarar.
Gonye: Bir referans noktasina, dik markalama yapilmasim saglayan, ayn
zamanda kontrol aleti olan markalama aletidir .
Ac1 gonyesi: Bir referans noktasina agisal cizgiler ile markalama yapilmasinm
saglayan, ayn zamanda kontrol aeti olan markalama aetidir .
M erkezleme cani: Silindirik pargalarin dogrudan merkezlenmesini saglar.
Pergel: Dairesel cizgilerin gizilmesinde kullanlir.
Cizecek: Markacizgisi ¢izmeye yarayan celik kalemlerdir.
Cekic: Celikten yapilmus veiki taraf1 sertlestirilmis vurma aletidir.
Merkezleme gonyes: Silindirik parcalarin merkezinden gegen cizgileri
Gizmeye yarar.
V Yataklary: Genellikle silindirik parcalarin merkezinden gecen cizgileri
Gizmeye yarar.
Destek plakasi: Markalama sirasinda is pargasinin konumunu desteklemek icin
kullamlan dizgiin yuzeyli ve konumlu plakalardhr.
Ac Olcer: Degisik acilardaki markalama ¢izgilerini ¢cizmek amaci ile kullanilan
markac: aletidir.
Nokta: Marka cizgilerinin kaybolmamas: ve delinecek delik merkezinin
belirlenmesi icin iz agmaya yarar.
Markaci boyalari: Markalama cizgileri ve isaretlerinin daha net ve iyi
gozikmesi icin is parcasimin yizeylerine sirilen maddelere “markaci boyast”
denir. Markaci boyasi olarak kullamlan geregler sunlardir:
) Tebesir
. Siltgen: Meta ylzeylere strilen kirmizi astar boyadir.
. GOz Tasi(Nisadwr): Bakir sulfaiin ( CuSO, ) suda eritiimes ile
olusturulur.
Kire¢c Kaymag: Dokim pargalarimin markalanmasinda kullanilir.
Ozel Markaa Boyasi: Daha degisik bilesimlerle hazirlanan boyalardr.
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2.1.3. Markalama Isleminin Y apihs1

Bir parcanin markalanmasi referans ylzeylerine gore yapilir. Referans ylzeyi, isin
markalanmasina temel olusturan ytzeydir.

>

VVV V V

Is parcasi 1. referans ylizeyinden pleyte oturtularak, referans yiizeyine bagh
yukseklik ve konum élclleri cizilir.

Is parcasi 2. referans yiizeyinden pleyte oturtularak, yikkseklik ve konum
cizgileri cizilir.

Egik ylzeyler 2. referans ylzeyinden pleyte oturtularak, yikseklik ve konum
Gizgileri cizilir.

Y ay ve kavisler merkezine nokta vurularak, pergelle gizilir.

Delik merkezleri ve diger kisimlar noktalanir.

Cizgilerin kaybolmamasi ve daha iyi gozikmesi igin islenecek kissmdan belirli
araiklarla noktalamaislemi yapilir.

2.2. Kumpadar

2.2.1. SUrgultd Kumpasar

Kumpaslar sekilde gorildiigi gibi, bir gbvde ve bir de hareketli ¢ene olmak Uzere iki
kissmdan olusur. Govde Uzerinde cetvel, hareketli cene Uzerinde verniyer bulunur.
Paslanmaz 6zellige sahip ¢elikten yapilmis ve sertlestirilmis 6lgl aletleridir.

Cetvel Verniyer

Sabit cene

Hareketli cene

Sekil 2.2: Sirgilt kumpasin kiamlari

2.2.2. Dijital Kumpadlar

Sekil 2.3 'te bir dijital kumpas gorilmektedir. Kumpasin dijital ekran: ok kiguk bir
pil ile elektronik olarak calisir. Olgliniin esasi ve kesir kisimlart dogrudan dogruya ekran
Uzerinden okunur. Kumpasin cenelerine fazla bastiriimadikca 6lclleri hatali gbstermez.
Sayet cenelere fazla bastirilirsa 0.02 kadar bir hata yapilabilir. Bu kumpaslarda hem
milimetrik ve hem de parmak sisteme goére 6lcim yapmak mimkindur. Parmak digmesine
basinca gostergeye gelen 6lcl parmak olur.
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Sekil 2.3: Dijital kumpas

Olgi degerleri ekran lizerinde okunakli ve biyik rakamlarla yazildig1 icin 6lgme
hatas ortadan kaldirilmug, zihinsel yorulma ve zaman kaybi en aza indirilmistir. Bu
kumpaslarin hassasiyeti 0,01 mm ve 0,0005" 'tir.

2.2.3. Kumpaslarda Olgme Hatalar1

Kumpadar kullanlirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

vv VWV VvV V

Olgme esnasinda, kumpasin cenelerine gerektiginden fazla bir Kkuvvetle
bastirilmamalidir.

Kumpas cenelerinin ug kismundaki keskin agizlar, yalniz kavis, kanal vb. yerler
oOlcultrken kullaniimalidhr.

Olgme esnasinda dlgiiniin okunacag yere dik olarak bakilmalidir. Aksi halde
Ol¢l hatal1 okunabilir.

Olclilecek yerin kenarlarinin temiz ve capaksiz olmasina dikkat edilmelidir.
Olgii alinacak yerde kumpasi okumak zor ise tespit vidasi ile kumpasin geneleri
sabitlestirilir. Ancak bu gibi hallerde kumpas dikkatle gekilmelidir. Aksi halde
kumpastin ayar1 bozul abilir.

Hatal 6lgmenin sebepleri sunlardir:

VVVYY

Kumpas ¢enelerinin paralel olmayisi

Hareket halindeki parcalarin 6lctlmesi

Ol¢ii tamligina uygun olmayan kumpaslarin kullamlmas

Hareketli cenenin, gevsek ve lacka hale gelmis olmast

Ceneler kapali durumda iken, sifir cizgilerinin cakisir durumda olmasi ve
cenelerin birbirine yapisik olmayist

2.2.4. Kumpasdlarin Bakim ve Korunmasi

Kumpasdlari korumak ve bakimin yapmak icin asagidaki noktalara dikkat etmek

gerekmektedir:
> Kumpaslar kesici ve darbeli aletlerden uzak tutulmalidir.
> Dusurme, carpma ve buna benzer zarar verecek durumlardan korunmalidir.
> Kumpaslarin cgeneleri, pergel gibi veya cetvel kismu celik cetvel gibi
kullaniimamalidir.
> Kumpaslar 6lgme disindaki zamanlarda 6zel muhafazal arinda saklanmalidir.
> Belirli zaman araliklarinda 6lgme tamliklar: kontrol edilmelidir.
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> Uzun siire kullamimayacak olan kumpaslar asitsiz yaglarla yaglanmp kutularinda
saklanmalidir.

> Dijita kumpadlar; yuksek sicakliktan, tozdan, rutubetten ve yagdan uzak
tutulmalchr.

2.3. Kumpasdarla Ol¢im Yapma

Sekil 2.4'te saatli kumpaslabir is parcasinin élgiilmesi gorilmektedir. Olg
cenderinin, is parcast eksenine tam dik tutulmas: gerekmekte ve 6l¢ii okunurken kadrana
tam karsidan bakmak gerekmektedir.

- .
Sekil 2.4: Saatli kumpasile 6lgme

2.3.1. Siirmeli Kumpadlarla Olgme

Sirmeli kumpaslar Sekil 2.5'te goruldigi gibi bir gévde ve bir de hareketli cene
olmak Uzere iki ana kissmdan olusan pasanmaz ¢zellige sahip celikten yapilmis ve sert-
lestirilmis bir dlcl aetidir. Kumpaslarin kullanmimasi son derece basit olup bunlarla cesitli
konumlarda kolay ve rahat bir sekilde 6lgme yapilabilir. Sekil 2.5 te bir kumpasin 6nemli
kisimlar: ve bir kag klasik 6lgme sekli gorilmektedir.

Kumpadar alasimli paslanmaz celiklerden yapilir. Sertlestirilip taslandiktan sonra,
asitten etkilenmeyen seffaf bir madde ile ince bir tabaka halinde kaplanir. Bu islemden sonra
hassas bolme makinel erinde bol tintul eri isaretlenir.

Kumpaslarin sabit geneleri govde ile tam bir dik ag1 (90°) olusturacak sekilde hassas
olarak islenir. Hareketli cene de sabit ¢cene ile aym hassasiyette yapilir. Ancak zamanla
hareketli cenenin hassasiyeti bozulabilmektedir. Sekil 2.5'te slirmeli kumpas ile 6lcme
yontemleri verilmistir.
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'L-J.J' Hareketli Cene

Sekil 2.5: Kumpasla 6lgme
2.3.2. Sirmeli Kumpaslarin Olgme Hassasiyetlerine Gore Simflandiriimasi

Sekil 2.2 incelenecek olursa, bir kumpas Uzerinde biri milimetrik boélunti (6lch
cetvelinin alt kismindaki boluntdler), digeri de parmak boluntd (6lcl cetvelinin st
kismindaki bdl intuler) olmak zere, iki bolunt oldugu gorlUr.

Hassasiyetlerine gére milimetrik boluntilt kumpaslar sunlardir:
1/10 verniyer bol Untll i kumpaslar

1/20 verniyer bol Untll i kumpaslar

1/50 verniyer boluntil i kumpaslar

Hassasiyetlerine gore par mak bolintult kumpaslar sunlardir:
1/32" verniyer bolUintll i kumpaslar

1/64" verniyer boltnttl i kumpaslar

1/128"  verniyer boluntlli kumpaslar

1/1000" verniyer bolinttlt kumpaslar

VVVVVVYY

A\

1/10 verniyer bolintult kumpadar

Onda hirlik kumpas demek, 1 milimetrenin 0,1ini oOlcebilen kumpas demektir.
Kumpasin bu hassasiyeti, cetvel Uzerinde 9 mm uzunlugun verniyer Uzerinde 10 esit parcaya
bélinmesi ile elde edilir. Buna gore verniyer Gzerinde 10 esit bolintl vardir ve her bolUntd
arast 0,9 mm'dir. Sekil 2.6'da ondabirlik bir kumpasin verniyer bol tintisti gorilmektedir.
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Sekil 2.6: Onda birlik bir kumpasin ver niyer bolintist

Ornek.1
a =
‘ W il AN Cetvel lgiisi  5,0mm
Veerniyer dlglisti 0,6
[TTTTITiTT] iyer dlgisii  0,6mm
! 5.6mm
B.pizgi cakiir

Sekil 2.7: Onda birlik bir kumpasin okunmasina 6rnek

> 1/20 ver niyer boluntult kumpadar:

Yirmide birlik, yani yizde beslik kumpaslarin verniyer bol intileri, gévde Uzerindeki
19 mm'lik boltintintn verniyer Uzerinde 20 esit pargaya bolinmesi ile elde edilmektedir.

2

’ "“ FL”" ! I Cetvel

e b b e
T T TR T Rl L s
0 2 4 E g 10
1-0,35=0,05mm
={re—
B 3smm ) 120 ¥eniyerli Kumpas

Sekil 2.8: 1/20 Veniyerli kumpas

Buna gore verniyer Uzerindeki 20 esit araigin her biri 19/20 = 0.95mm'’ dir. Kumpas
kapal1 iken, yani (0) cizgileri aym hizada iken verniyer lzerindeki birinci cizgi ile gévde
Uzerindeki birinci ¢izgi arasindaki fark kumpasin hassasiyetidir. Bu fark; 1 mm — 0,95 mm =
0,05 mm'dir.

Ancak, bu boluntl sisteminde verniyer Uzerindeki cizgiler cok sik oldugu icin, sik sik
okuma hatast yapildigi gordlmistir. Bunu onlemek icin, genisletilmis verniyer sistemi
uygulanmustir. Buna gore govde Uzerindeki 39 mm, verniyer Uzerinde 20 esit parcaya
boltinerek 0.05 mm hassasiyetinde bir 6l¢i tamlig: elde edilmistir.
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39/20=1,95 mm — 2 —-1,95=0,05mm

Sekil 2.9'da 39 mm'nin verniyer Uzerinde 20 esit parcaya bolinmesi ile elde edilen
1/20'lik yani 0,05'1ik kumpasin verniyer bdl tntust goril mektedir.

I ] “erniyer
3 4 =) G i g 9 10

1220 verniverli kumpas

Sekil 2.9: 1/20 genisletilmis verniyer sistemi

-Ornek.1: 8,65 mm olglisiiniiniin 1/20 verniyerli kumpasta gésterilmesi

1] 1 2 3 o
| | | etvel Cetvel Clciizil &,00mm
I W S | e | l | | | 111 ||| [ | ‘“erniver Olglizl L, 055mm
| | ] | | i | | | I | ] 1 Yeniyer 5 565mm
0 2 4 B g 10
13 Cigi Cakigir

Sekil 2.10: 1/20 Kumpas okumasina 6r nek

Ornek.2: 12,25mm 6l ¢lisiiniin1/20 verniyerli kumpasta gosterilmesi

':l: ! Camval
Ll | 1 JH_LA_L'_uJ_'_r
-|_"|I"1'I'I Tyer

2 T &
5 gizgl cakiger
Ceotvel dlglsu 12, 00mm
emiyer r:l[:i]:‘:.l_ll 0,25mm
T2.25mm

Sekil 2.11: 1/20 Kumpas okumasina 6r nek
> 1/50 Verniyer boluntalt kumpadar

1/50 verniyer boluntilt kumpaslarda govde Uzerindeki 49 mm'lik uzunluk verniyer
Uzerinde 50 esit parcaya bolUnmUstlr. Buna gore verniyer Uzerindeki bolUntllerin araligi:
49/ 50 =0.98 mm'dir. O halde gbvde Uzerindeki birinci cizgi ile verniyer Gzerindeki birinci
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Gizgi arast 1 — 0,98 = 0.02 mm'dir. Buradan, yuzde ikilik yani ellide birlik kumpaslarin
hassasiyetlerinin 0,02 mm oldugu anlasilir.

40 50 &0
| Cetvel
1
I WW“I\ i
2 ":- 4 5 B T &9 10 Vernlyer
el 0 E8mm L0 vernivertt ks

Sekil 2.12: 1/50 Kumpas hassasiyeti

Cakisan cizgi
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Verniyer
0123456 7% 910 \boluntusu

Sekil 2.12: 1/50 Kumpas okumasina 6r nek

Kumpas verniyer sifir gizgis 30 mm ile 31 mm arasinda kaldigindan okunacak tam
olcti 30 mm’ dir. Bundan sonra kumpasla agilmis olan él¢inin yizde kesir miktarinin tespiti
icin, verniyerdeki 50 cizgiden hangisinin ¢akistigina bakariz. Sekildeki kumpasta verniyer
taksimat cizgilerinden 40. cizginin gakistigim gormekteyiz. Verniyer taksimat cizgileri
sirasiyla 0,02 mm farklilik gosterdiginden 40 X 0,02 = 0,80 mm okunan Ol¢l degerinin
ylzdelik kesiridir. Daha 6nceden okudugumuz tam o6lci 30 mm’'ye bu ylUzdelik kesiri
ekleyerek dlcllen degerin 30,80 mm oldugunu goruriiz.

Ornek 2:
20.32mm Glglsini 150 verniverli kumpasta gosteriniz.

O 1 20

Ll

il a0 3E1 7d

MH\!H_L _

n o1 2 3 4 5 & 7 8 g o  Vemiyer

T \Cet‘-.f_el Dla;_us_!'_l ) 20,00mm
Verniver dloist 0,32mm
e
20.32mm

Sekil 2.13: 1/50 Kumpas okumasina 6r nek
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UYGULAMA FAALIYETI
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Y ukarida resmi verilen C1040 gerecinden U profilindeki is parcasi Uzerindeki delik
merkezlerini delmeye esas olacak sekilde markal ayiniz.
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Islem basamaklari

Oneriler

Markaci boyasi ile| » Calismaortaminizi hazirlayinz.
markal anacak ylizeyi | > Is onlUglniza giyiniz.
boyayiniz. > Isileilgili gtivenlik tedbirlerini alimz.
» Caisma sirasinda kullanacaginiz markaci boyasi,
pleyt, kumpas, mihengir gibi gerecleri temin ediniz.
Mihengiri uygun Olglye| > Is parcasini, istenilen ozellikte markalamak igin
ayarlayiniz. moddl bilgi konularindaki tesviyecilik ve markalama
konularindan faydalanabilirsiniz.
> Is parcasim markalamada kullamlan markalama

gereclerini ve  fonksiyonlarim  modul  bilgi
konularindan 6greniniz.
Is parcalarinm pleyt yiizeyine| » Is parcasiin  pleyt (zerine dizgin  olarak

uygun sekilde tespit ediniz.

konumlanmasina etki eden faktorlere dikkat ediniz,
modll  bilgi  konularindan  ve  6gretmeninizin
uyarilarindan faydalaninmz.

Mihengir ile uygun o6lglyl
ciziniz.

Mihengirde uygun 6l¢inin hazirlanmasi konusunda
ogretmeninizden ve modul bilgi  konularindan
yararlammnz.

Acil yizeyler var ise pergel,
celik cetvel, ac1 gonyesi ile
yapilmasi gereken ¢izim
islemini yapinmz.

Markalamada kullandigimiz arag gereclerin kullanimi
hakkinda Ogretmeninizin Onerilerini ve modul bilgi
konularin: dikkate alimz.

Kullanimim bilmediginiz makine ve gerecleri lltfen
kullanmay1nz.

Is parcasinin marka
cizgilerini nokta ve ¢ekic ile
belirleyiniz.

Nokta ve cekici, markalama sirasinda markalama
cizgilerine dikkat ederek kullaninz.

Is parcas olarak kullandigimz — malzemelerin
ozellikleri hakkinda, modil bilgi konularindaki talagl
Uretim malzemeleri konularindan faydalanabilirsiniz.
Calisma ortaminizdaki is disiplini kuralarina IUtfen
uyunuz.

Calisma sonlarinda calisma ortamimizin - diizen ve
temizligini saglayinmz.

Kullandigimz gereclerin gerekli bakimlarin yapmayi
unutmayinz.
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OLCME DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulardan dogru olan secenegi isar etleyiniz.

Yapim resminin, ilgili is parcasi Uzerinde uygun niteliklerde cizilmesi icin yapilan
islemlere ne ad verilir?

A) Egeleme
B) Tesviyecilik
C) Olgme

D) Markalama

Asagidakilerden hangis markaci boyasi olarak kullamlmaz?
A)  Tebesir

B) Silegen

C) Kursunkaem

D) Kireg kaymag:

1/20 kumpasin hassasiyeti asagidakilerden hangisidir?

A)  05mm

B) 01mm

C) 02mm

D) 50,8 mm

1/50 kumpasin hassasiyeti asagidakilerden hangisidir?
A) 05

B) 02

C) 0,02

D) U8

1/10 kumpasin hassasiyeti asagidakilerden hangisidir?
E) 05

F) 001

G) 01

H) 101

Marka cizgilerinin kaybolmamas: ve delinecek delik merkezinin belirlenmesi icin iz
acmaya yarayan markac: aleti asagidakilerden hangisidir?

A) Cizecek
B) Nokta
C) Mihengir
D) Pleyt
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10.

11.

12.

Pleyt Uzerinde kaydirilarak is parcasina belirli yikseklikte, paralel cizgiler
cizmeye yarayan markaci gereci asagidakilerden hangisidir?

A)  Cizecek
B) Nokta
C) Mihengir
D) Pleyt

Sekildeki kumpas kag mm’yi g(‘jstermektedi r?

0 1 2 3

A)82mm
B) 8,22 mm
C)822mm
D) 82,22 mm

Uzerinde markalama isleminin yapildigi diiziem yiizeyi olan, dokme demirden
yapilmis markaci gereci asagidakilerden hangisidir?

A)  Cizecek
B) Nokta
C) Mihengir
D) Pleyt

Anadlcl olarak Pariste miizede bulundurulan ana metreyi kullanan 6l¢l sistemi hangi
Olcu sistemidir?

A)  Meltrik olcli sistemi

B) TSE dlclsistemi

C) Ingiliz 6lcli sistemi

D) Fransiz 6l¢l sistemi

Asagidaki bosluklara dogru kelimeyi yaziniz.

Markalama cizgileri ve isaretlerinin daha net ve iyi gézikmes icin is parcasinin
ylzeylerine siirilen maddelere " ..................... " denir.

Sekildeki kumpas kag mm'yi gostermektedir?Y azimz......................
3 1

0 2 10
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13.  Sekildeki kumpas kag mm’yi gostermektedir? Y aziniz...

7 8 9
|III||I||||||||||||||||
L

012345
14. Markalamasirasinda markacizgisi ¢izmeye yarayan celik kalemlere ."................... ”
denir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Kontrol Listes” ne geginiz.



KONTROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Mihengiri 10 mm ayarlayarak eksen gizgisini cizdiniz mi?
Mihengiri 50 mm ayarlayarak eksen cizgisini cizdiniz mi?
Mihengiri 15 mm ayarlayarak eksen gizgisini gizdiniz mi?
Mihengiri 43 mm ayarlayarak eksen gizgisini gizdiniz mi?
Delik merkezlerini belirlediniz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?
Sureyi iyi kullanma (1saat)

o (O WIN|F

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

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda, kurallara uygun olarak el testeresi ile is parcasim
kesebileceksiniz.

ARASTIRMA

»  TSE, internet ve hirdavatcilardan €l testeresi ve lama standartlarin arastirarak
sinifa sununuz.

> Nitrirasyon ile sertlestirme yontemi uygulanan celiklerin, uygulama alanlarin,
sertlestirme ile ilgili faaliyet gosteren firmalan ziyaret ederek ve internet
kaynaklarim kullanarak arastiriniz, yazili olarak 6gretmeninize sununuz.

3.1. Kesme

Bir is parcasinin, kesici takimlarlaikiye ayrilmasi islemine kesme denir.
3.1.1. Kesmenin Onemi ve Endiistrideki Yeri

Is parcalarinin tezgahlarda islenmeye hazirlanmasi icin belli dlgilerde kesilmeleri
gerekir. Markalanmus is parcalarinin fazlaiklarinin kisa zamanda kesilerek islenmeye hazir
hale getirilmesi, zaman agisindan son derece Onemlidir. Endistride zaman c¢ok degerli
oldugundan, kesme islemi genis bir uygulama alamna sahiptir. Bu nedenle kesmenin

endistrideki 6nemi ve yeri biiyUktdr.

Cok cesitli kesme yontemleri olmakla beraber, burada el testeresi ile kesme
yontemleri verilmektedir.
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3.1.2. El Testeres ile Kesme

Is parcalarim kesmek icin kullamlan el testereleri sekil 3.1' de gorildugii gibi testere
lamasi ve testere kolu olmak Uzere iki kisimdan olusur.

Kesme yonii Testere kolu
—— TW

oW

Sekil 3.1: El testeresi ile kesme

»  Testerekolu: Testere kollar sabit ve ayarlanabilir tiptedir. Kollar 200400 mm
uzunlugundaki testere lamalarina gére Uretilir. Sabit olanlara belirli uzunluktaki
lamalar takilabilir, ayarlanabilen testere kollarina ise degisik uzunluktaki
lamalar takilabilir. Rahat bir kesme yapilmasi igin testere dislerinin 6ne dogru
kesecek sekilde takilmasi ve kelebek somunla yeteri kadar gerdirilmesi gerekir.
Sekil 3.2'de € testeres elemanlari gosterilmistir.

Tastere Kolu

Testere Larmasi
/

—_—

Firn Testere larmasimin kelebeak sormun
takihiz yini sikilarak lama

gerdirilir

Sap

| )
| SES— A

Sekil 3.2: Testereile kesme

»  Testere lamalary: Testere lamalar, sertliklerine ve kesici dis adimlarina gore
degisik sekillerde Uretilir.

Sertliklerine gore lamalar, tam sertlestirilmis, yari sertlestirilmis ve dis kisimlary
setlestirilmis fakat i¢ kisimlart yumusak birakilhus lamalardhr.

Testere lamalari, farkli dis adimlarinda yapilir. Testere dislerinin kabalig: ve inceligi
bir parmaktaki dis sayisi ileifade edilir. Sekil 3.3 te testere lamasi agilar: gosterilmistir.
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Sekil 3.3: Testeredis profili

Testerelerin kesmesini kolaylastirmak icin dislere gapraz verilir. Boylelikle lamamn
actigr kanal lamadan daha genis olur. Bdylece lamanin kanal igerisinde sitkismasi dnlenmis
olur.

El testereleri ile kesme yaparken malzemenin cinsine ve isin bicimine gore testere
lamast segilir. CUnku her testere her tirli malzemeyi ve her profildeki isi kesmeye elverisli
degildir. Bunun icin asagidaki sekillerle gosterilen kurallara uygun testere secimi
yapilmalidir.

Dolu malzemeler icin kaba disli lamalar secilir
Et kalinlig1 fazlaolan ici bos malzemeler icin orta kabalikta lamalar segilir

Et kla_ll1nl1g1 ince olan boru ve sac gibi is pargalar ince disli lamalarla
esilir.

oo

Sekil 3.4: M alzemeye gor e testere segme

El testereleri ile dogru bir kesme yapabilmek icin testere lamasinin keskin olmasi,
caprazimin bozulmamis olmasi, testerenin dogru agizlatilmas: ve kuralara uygun surtilmesi
gerekir. Testere ile kesme islemi baslangigta nasil 6grenilirse Oyle devam eder. Bu ylizden
isin basinda kurallara uymaya ve testerenin gelisiglizel siirilmemesine dikkat edilmelidir.

Kusursuz bir kesme aigkanligi kazanabilmek icin testere 6nce agizlatilir. Testere,
kesen kisiye ve saga dogru takriben 5° kadar egik tutularak bir iz agilir. 1z derinlestikge
testere 6ne dogru egik tutularak stirilmeye devam edilirken, yana dogru olan egikligi azar
azar duzeltilir. Testere lamasi agizladhktan sonra artik sadece 6ne dogru takriben 7° kadar
egik olacak sekilde slrilerek kesmeye devam edilir.
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Keserken testere noktalanmus iki cizgi arasinda veya kontrol ¢izgisine paralel strdlur.
Sekil 3.5te yanlis ve dogru kesme islemleri gorilmektedir. Testerenin egri gitmesine
caprazimin iyi olmayis1 sebebiyet verdigi gibi dikkatsizce stirilmesi de sebep olmaktadir.

Testere baslangigta higbir zaman diiz strilmez. Sayet diz sirulirse; testere marka
¢izgisini siler ve ayni zamanda isin ylzeyini cizer, testere dogru agizlayamaz ve dolayisiyla
is bozulahilir.

Keserken Testere Jolu
ome dogru 5 - Tezik
tuiulur

Sekil 3.5: Testere kullanma

El testereleri ile keserken kurallara uygun bir kesme yapilirsa, normalden fazla bir
yorgunluk olmayacaktir. Testere 6ne dogru sol elle itilirken, sag € ile kesecek kadar
bastirilir. Sol e aym zamanda dengeyi saglar. Testere geri gekilirken baski kuvveti kaldirilir
ve testere serbestce geri gekilir. Geri ¢ekilis hizi kesme hizindan daha fazla olur. Testere ile
kesme islemi egelemeislemi gibidir.

Testerenin kestigi andaki hizina kesme hizi denir. Kesme hizi, dakikada yaklasik
50-60 gidis gelis olmalidir. Buna dikkat edilmezse yani testere daha hizli sirdlirse ¢abuk
korlenir.
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3.1.3. El Testerderi ile Keserken Dikkat Edilecek Noktalar

>

A\

VV VYV VYV

Y lzeyi genis olan ince parcalar kesilirken, kesme genis ylzeyden yapilir. Dar
ylzeyden yapilirsa baski kuvveti daha az dise boltneceginden bir dise gelecek
kuvvetin siddeti artar. Bu durumda disler kirilabilir.

Is parcasi, kesme esnasinda titresim yapmayacaek sekilde baglanmali ve
mengene agzindan fazla tasmamalidir.

Testere ileri sUrdlirken, yani kesme yaparken, fazla bastirilmamali; ancak
testerenin kesmesini saglayacak kadar bir baski yapilmalidir. Testere geri
cekilirken bu baski tamamen kaldirilmal1 fakat testere yukari kaldirilmamalidhr.
Testere kendisine bir iz agincaya kadar kendi agirlig: ile surtlmelidir.

Kesme esnasinda testere boydan boya siiriilmeli, testerenin sadece kisa bir kismi
kullanimamalidir.

Dokium ve celik malzemeler kesilirken testerenin kesme hizi 50-60 gidis gelis
(kurs) olacak sekilde strtilmelidir.

Kesme biterken, testerenin kesme baskisi azaltilmalidir.

Kesme islemi bittikten sonra testerenin kelebek somunu bir dis kadar gevsetilir.
Bunun sebebi testere lamasimn devamli gergin kalmasint 6nlemektir. Uzun
zaman gergin kalan testere lamasi yorulur ve kirilmasi kolaylasir.

Sekil 3.6: Testere kullanma sekli
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UYGULAMA FAALIYETI

1-Size verilen C1050 gerecinden 50 x 5 lamayi, €l testeres ile kesmeye esas olacak
sekilde 62 mm boyunda markalayimz.

2-Markalamis oldugunuz is parcasim el testeres ile markalama cizgilerinden
yararlanarak 62 mm boyunda kesiniz.

n

62

| 1
]

Tolerans: £ 1 mm
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Islem Basamaklari

Oneriler

> Testere lamasini, testere koluna

uygun sekilde baglayiniz.

>
>
>

>
>

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.

Is énlligtinuizii giyiniz.

Isileilgili gtivenlik tedbirlerini alimz.

Calisma sirasinda kullanacaginz testere kolu ve
lamasini 6gretmeninizden temin ediniz

Testere lamasini 6l ¢lilerinin testere koluna uygun
olup olmadiginm kontrol ediniz, uygun degilse
6gretmeninizden uygun olanin alinmz.

Tutucu pimlerin cikintilarint uygun bicimde
bikiniz.

Testere lamasinin dis yonlerinin
dogrulugunu kontrol ediniz.

Testere lamasini 6ne dogru bakacak sekilde
baglayiniz.

Testere lamasinin gerginligini
kontrol ediniz.

Testere lamasini uygun gerginlikte sikinmz.
Testere lamasinin ¢ok gergin veya gevsek olmasi
lamanin zarar gérmesine veyaisin dizgiin
kesilmemesine sebep olacagin unutmayiniz.

Is parcasini, tesviyeci
mengenesine uygun sekilde
baglayiniz.

Is parcasi, kesme esnasinda titresim yapmayacak
sekilde baglanmali ve mengene agzindan fazla
tasmamalidir.

Testereyi markalama cizgilerine
gobre uygun sekilde agizlatinmz.

Testereyi markalama cizgilerine gére uygun
sekilde agizlatmak icin € testeres ile kesme
konusundaki bilgilerden yararlaninz.

Testere kendisine bir iz agincaya kadar kendi
agirhigr ile strdlmelidir.

Testere lamasinin yanlis agizlatilmasinin isi
bozacagim unutmayiniz.

Calisma ortamimzdaki is disiplini kurallarina
[Gtfen uyunuz.

Kurallara uygun sekilde kesme
islemini yapinmz.

Kesme esnasinda testere boydan boya sirilmeli,
testerenin sadece kisa bir kismu kullamimalidir.
Testereyi dokim ve celik malzemeleri keserken
kesme hiz1 50-60 gidis gelis olacak sekilde
suriindiz.

Kesme hiterken testerenin kesme baskisin
azaltiniz.

Kesmeislemi bittikten sonra testerenin kelebek
somununu bir dis kadar gevsetiniz.

Is parcasi olarak kullandigimz malzemelerin
ozellikleri hakkinda modul bilgi konularindaki
talasl Uretim malzemeleri konularindan
faydalanabilirsiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulardan dogru olan secenegi isar etleyiniz.

Testere lamasinin kestigi kanal da sikismamasi icin lamalar nasil Uretilmistir?
A ) Dislere ¢apraz verilir.

B ) Lamalar genis yapilir.

C) Kesici disler kiictk yapilir.

D) Kesici disler biytk yapilir.

El testeresi ile kesmede, dakikadaki kesme hiz1 yaklasik kag gidis gelis olmalidir?
A) 30-40
B ) 40-50
C) 50-60
D) 60-70

Asagidakilerden hangis € testeresi ile kesmede hatal1 bir davramstir?

A)) Yizeyi genis olan ince parcalar kesilirken kesme genis ylizeyden yapilir.
B ) Kesme hiterken testerenin kesme baskisi arttirilmalidhr.

C) Testere kendisine bir iz agincaya kadar kendi agirlig: ile strdlmelidir.

D ) Kesme esnasinda testere boydan boya strilmelidir.

Asagidakilerden hangis yalnistir?

A)) Testereye kuvvet ilerleme yoniinde uygulanir.

B ) Testere lamasinin testereye sabitlenmis olmasi sarttir.
C) Kesme esnasinda su ile sogutma yapilir.

D ) Kesmeislemi sona ererken uygulanan kuvvet azaltilir.

Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Testeretek e ile kullanlabilir.

B ) Capraz vermek kesme islemini zorlastirir.

C) Mengeneye is parcasi diizgiin ve saglam baglanmalidir.
D ) Kesmeislemi sonundayizey €l ile temizlenir.

Asagidakilerden hangis yalnistir?
A ) Dolu malzemeler icin kaba disli lamalar kullamlir
B ) Et kalinlhg fazlaolan i¢i bog malzemeler icin orta kalinlikta lamalar secilir
C) Et kalinlig1 az olan boru ve sac gibi malzemeler icin ince disli lamalar kullanilir
D) ici bos malzemeler igin kaba dis lamalar segilir.

Bir is parcasin kesici takimlarlaikiye ayirmaislemine ne denir?
A ) Delme
B ) Egeleme
C) Kesme
D) Markalama
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Asagidaki bosluklara dogru kelimeyi yazimz.

8. Testerediglerinin.............. dogru kesecek sekilde takilmasi gerekir.

0. Testere dislerinin kabalig1 veincdligi bir...................... dis sayisi ile ifade edilir
10. Et kalinligi ince olan boru ve sac gibi is parcalar............. digli lamalarla kesilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarimizin timi dogru ise “Kontrol Listes” ne geginiz.

KONROL LiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayrr
Kesmeye esas olacak sekilde is pargasint markaladiniz mi?
Kesme yizeyi dizginlGguni sagladiniz nu?
Kesme ylzeyi kalites istenilen 6zellikte mi?
Kesilen parca 62 mm 6l clisinde mi?
Teknolgjik kurallara uygun bir caligma gerceklestirdiniz mi?
Sureyi iyi kullandimz mi? (2 saat)

OO WIN|F

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda, testere makinesinde kurallara uygun kesim
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Konuileilgili is yerlerini ziyaret ederek, internet ve diger kaynaklar: tarayarak;

> Sanayide kullamlan makine testerelerinin 6zelliklerini ve calisma sistemlerini
arastinnmz.

> Celige katilan katki elemanlar1 konusunda arastirma yapiniz.

4. MAKINE ILE KESME

4.1. Makineile Kesmeve Kesme Aletleri

41.1. Makineile Kesme

Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgéhlara testere makinesi denir.
Genellikle elle kesilemeyen, daha hassas ve dizgin kesilmesi gereken degisik cap ve
boyuttaki parcalar, 6zel olarak yapilmis testere makinelerinde kesilir. Bir isin makinede
kesilmes: hem zamandan tasarruf hem de iste dizginlik saglar. Bu ylzden gesitli
kalinliklardaki is parcalarim kesmek icin cesitli tiplerde ve kapasitelerde testere makinel eri
yapilmustir. (Sekil 4.1)

Sekil 4.1: Makineile kesme
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Endustride kullanilan belli bagli U¢ ¢esit testere makinesi vardir. Bunlar:

>
>
>

>

Y atay testere makinesi,
Serit testere makinesi,
Daire testere makinesidir.

Y atay testere makinesi: Belirli ¢cap ve boyuttaki malzemelerin kesilmesinde
kullanilir. Bu tip testere makinelerinde, testere lamasi belli iki nokta arasinda
aternatif (dogrusal) hareket yapar. Bu hareket hidrolik veya mekanik sistemle
yapilir.

Sekil 4.2: Yatay testere makinesi

Serit testere makinesi: BlyUk hacimli islerin kesilmesinde kullanilir. Bu
tezgahlarda, testerenin hareketi sireklidir. Ust ve altta bulunan kasnaklara
sarilan ince disli serit kesicinin gerginligi ayarlanabilir. Serit testere, yukaridan
asagiya dogru hareket eder ve isin testereye bastirilmas: ile seridin geriye
kagmamasi icin arkadan makaral arla desteklenmistir.

G4240/ 60,

Sekil 4.3: Serit testere makinesi
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> Daire testere makinesi: Genellikle kiiciik captaki kesimlerde kullanlir. Fazla
guic gerektirmeyen malzemeler kesilir.

Sekil 4.4: Dairetestere makines

4.2. Celikler

4.2.1. Celigin Tanim

Demirin, karbon ile bir arada kullanildig1 zamanki haline “CELIK” ach verilir.

4.2.2. Celigin Siniflandirilmasi

Celikler, Uretim metotlarina ve kullanim aanlarina gore genel olarak iki grupta
siniflandirilabilir.

> Uretim Metodlarina Gore Celiklerin Siniflandiriimas:

Celiklerin tretimi farkli yontemlerle gergeklestirilebilir. Y ontemlerin farklilig celigin
ozelligini etkileyen bir unsur olarak karsimiza gikmaktadir. Uretim metotlarina gore celikler
sunlardur:

. Thomas Bessemer Yontemi ile Uretilen Celikler: Bir konvertor
icerisinde, ham demirden yuksek sicaklikta hava gecirmek sureti ile sivi
icerisindeki karbon ve diger yabanci maddelerin yakilarak curuf hale
getirilmesi ile ¢elik elde etme yontemidir. Thomas Bessemer yontemi
sekil 4.5'te verilmistir.

Sekil 4.5: Thomas bessemer celik Uretimi
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° Siemens martin yéntemi ile Uretilen ¢dikler: Ham demir ile hurda
malzemenin, bir ¢elik finmnda yiksek sicaklikta bir arada islenmesi ile
elde edilen ¢eliklerdir.

. Elektrikle celik Gretimi: Elektrik ark ve enduksiyon firinlarinda el ektrik
enerjisinden faydalanilarak retilen celiklerdir. Ustiin 6zellikte ve yiiksek
miktarda celik Uretmek bu yontemle mimkindr.

° Oksijen konvertort ile Uretilen celikler: Bir oksijen konvertori
icerisindeki ham demir ve hurda demir karisimuna, belli bir sicaklikta
belli degerlere gore saf oksijen puiskurtmek ve oksijenin yarattig etkiden
faydalanmak suretiyle elde edilen ¢eliklerdir.

Sekil 4.6' da elektrikle ve oksijen konvertori ile gelik retimi gordlmektedir.

Ceii it PR ERTORD

Sekil 4.6: Elektrikle ve Oksijen Konvertériyle Celik Uretimi

> Kimyasal Bilesenlerine Gore Cdiklerin Siniflandiriimasi

Celiklerin icerisinde bulunan kimyasal maddeler, celiklerin 6zelliklerine etki eden en
Onemli unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu elementlerin ¢elik igerisinde bulunmasi ve
miktar1, ¢celigin ozelligini degistirmekte ve bu da degisik aanlarda kullamlabilecek farkl:
ozellikte celiklerin elde edilmesini mimkiin kilmaktadir. Bu katki maddelerinin en dnemlisi
karbondur. Karbonun bu onemini ilerleyen konularimizda size agiklayacagiz. Celikler
kimyasal bilesenlerine gore sade karbonlu ve alasimli celikler olarak ikiye ayrilmaktadir:

. Sade Karbonlu Celikler
Bunlar yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, oksijen, azot ve kikurt gibi celik
Uretim yontemlerinden gelen elementler bulunduran demir karbon aasimlaridir. Sade
karbonlu ¢elikler, ucuz ve kolay sekillendirilebilir. Mekanik 6zellikleri, yapilarinda bulunan
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karbon oranina bagli olarak degisir. Bugin igin demir ¢elik endistrisinde Uretilen celiklerin
%901 sade karbonlu celiklerdir. Sade karbonlu celiklerin sertlesme yetenekleri azdir,
celiklerin sertlestirme islemlerinden sonra parcada catlama ve carpilmalar meydana gelir.
Kain kesitli parcalar ise istenilen diizeyde sertlestirilemezler. Korozyona agik ortamlara
dayanmiksizdirlar; ancak devle ve indiksiyonla yiizey serlestirme islemi yapilabilir.
Y apilarindaki karbon oranlarina gore sade karbonlu celikler 3'e ayrilir:

o] Az karbonlu celikler: % 0,05 — 0,3 karbon icerir. Az karbonlu
celikler cogunlukla sertlestirilemez. Bu tir celiklerin ylzeylerinin
uygun yontemlerle sertlestirilmesi mimkuindr.

o] Ortakarbonlu celikler: Ortakarbonlu celikler, % 0,3 — 0,8 karbon
icerir. Ortakarbonlu celikler, 11l islemlere oldukcga yatkindir.
Dayammlar: az karbonlu ¢eliklere oranla dahaiyidir.

o] Y Uksek karbonlu cgelikler: Y iiksek karbonlu ¢eliklerin esnekligi
azdir. Kesilmeleri veislenmeleri zordur. Talas kaldirmaislemine
yumusatma tavlamas ile yatkinlik kazandirilabilir. Ancak,
sertlestirilmeleri az ve orta karbonlu ¢eliklere oranla dahaiyidir.

. Alasimh celikler
Celige bazi dasim elementlerinin katilmasi, ¢eligin cesitli 6zelliklerini gelistirir.
Ornegin; celikte sertlesme esnasinda catlama ve carpiimalar, mangan molibden katilarak
azaltilir. Bu elementler sayesinde celiklerin mukavemet 6zelligi artar, korozyona kars1 daha
dayanikli olurlar.

4.3. Celik Standartlar

Gunimizde modern binalarin, koprilerin, otomobillerin  ve diger araglarin,
makinelerin, ev araglarimn yapiminda celik kullamlir. Ekonomik yarar icin tim taraflarin
katkisi ve is birligi ile belli kurallar koyma ve bu kuralari uygulama ihtiyaci vardir.
Standardizasyon c¢alismasi sonucu ortaya ¢ikan belge, dokiman ya da esere standart denir.
Celikleilgili yapilan standardizasyon sonucu ¢elik standartlar: olusturulmustur.

Celik standartlarina uyulmasi, celik ile ilgili standardizasyon caligmalarimn
gelistirilmesiyle, Uretici, tiketici ve ekonomiye yarar saglanir. Celik dretimi  yapan,
yaptiklar: Uretimi i¢ ve dis piyasalarda kullanan tiim Ulkelerde celik standartlar: vardir. Her
Ulkenin bu standartlarin gelistirilmesi icin caligmalar yapan kuruluglar: vardir.

Ulkeler cis piyasalara satacaklar: celik Urunlerin, dis Glkelerin ihtiyaglarina cevap
verecek nitelikte olmasi i¢in bu Ulkel erin standartlarina uygun olmasin saglamak zorundadir.
Bu bir bakima, uluslararasi standart ¢alismal arimin yapilmasina neden ol maktadir.
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4.3.1. TSE Normu

Ozel hukuk hikiimlerine gore yonetilen bir kamu kurumu olan Tirk Standartlar:
Enstitistinin kisa adi ‘TSE'dir. TSE, 16 Ekim 1954 tarihinde kurulmus; ancak buginki
yapisina 22 Kasim 1960 tarih ve 132 say1l1 kanunla kavusmustur. Kurulusun amact, her tirlQ
madde ve Urlnler ile yontem ve hizmet standartlarim hazirlamaktir. Bu caligmalarim
yaparken, uluslararasi standart kuruluglariyla yakin is birligi yapar. Endistride kullanilan
diger malzemelerde oldugu gibi, celik ile ilgili standart calismalar1 yapma gorevi TSE'ye
aittir.

Turkiye' deki ¢elik Uretimini uludararas: standartlara tasimak igin Turk Standartlart
Enstitisti, 1972 yilinda Tiurk celik standartlarim kurmustur. TSE'de 1111 numara ile
belirlenen celik standartlarinda celikler belirli kistaslara gore siniflandirilmis, ergitme
dereceleri ve 1sil islemleri ile sembolleri ve diger ozellikleri bu standart yapraklarinda
verilmistir.

Bu siraya gore:

Celikler ve dokme demirler,

Celikler ve dokme demirlerin ergitme ve 1sil islemleri,

Alagimsiz ve alasimli ¢elikler,

Celiklerin sayilarla tanimlanmast,

Celiklerin tamm harfleri ile tamnmast gibi bilgiler iceren simiflandirmalar

yapilmigtir.

VVVYYVY

4.3.2. DIN Normu

“DIN” kelimesi, “Alman Endustri Normlari’”m olusturan kelimelerin (Deutsche
Indistri Normen) bas harflerinden olusmustur. DIN normu bircok Ulke tarafindan aynen
kabul edilmis, tamnmig bir “norm” olup; Glkemizde yaygin olarak kullamlmaktadir. Alman
endlstrisinin bitin aanlarinda, her alanin 6zelliklerine uygun normlar yapilmistir. Celik
normlar1 da bunlardan biridir.

4.3.3. 1SO Normu (Uluslararasi Standartlar)

Celikler icin uludararasi standartlar olarak Alman(DIN) ve Amerikan(SAE) celik
normlarindan olusan bir normdur. SAE(Amerikan Celik Standartlart) normunda gelikler, bas
tarafinda SAE isareti getirilerek yan yana yazilan rakamlarla 6rnegin SAE 050, SAE 3315
seklinde ifade edilir. Bu normda en fazla bes rakam bulunmakta olup bunlar; celigin
bilesimini olusturan elementlerin miktarim ifade eder. Makine ve Kimya Endustri
Kurumunun ¢elik Uretimi tamamen Amerikan SAE normuna goredir. Celik semboli SAE ile
desil (C) ile gosterilmektedir. Ornegin MKE normunda C 1060 ¢eligi SAE normunda SAE
1060 celigidir.

»  Asagida Sekil 4.7.a-b-c'deki tablolarda yukarida anlattiginuz c¢elik normlarinin
karsilastinlmas:  gordlmektedir. Uygulama fadiyetlerinde kullandigimz
gerecleri bu tablolarda bularak Ulke standartlarindaki ifade edilis sekillerini
gorebilirsiniz.
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Karbonlu Celikler

MKE Normu DIN Normu SAE Normu
C1020 C15 1020
C1030 C22 1030
C1040 C35 1040
C1050 C 45 1050
C1060 C 60 1060
C1090 C8W1 1090

Sekil 4.7.a: Karbonlu celiklerin standart tablosu

Y iksek Karbonlu Celikler

MKE Normu DIN Normu | SAE Normu
C10110 clio0wil
¢10115 Cl110w2

Sekil 4.7.b: Yiksek karbonlu ¢éliklerin standart tablosu

Alasimli Makine Yapi Cdlikleri

(Idah Cdlikleri)

MKE Normu DIN Normu SAE Normu
C3130 28 NiCr 6 3130
C3230 28 NiCr 10 3230
C3315 14 NiCr 14 3315
C3330 31NiCr 14 3330
C3415 14 NiCr 18 3415
C4130 34CrMo4 4130
C4140 42CrMo 4 4140
c4150 50CrMo 4 4150
¢5140 41Cr 4 5140
6150 50CrV 4 6150
8640 8640

Sekil 4.7.c: Alasimh makine yapi ¢eliklerin standart tablosu
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UYGULAMA FAALIYETI

65 60

65

Tolerans=+1mm

Resimde dl¢uleri verilen C1060 gerecinden is parcasim makine testeresinde kesiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Caligma ortamin
hazirlayinmz ve guvenlik
tedbirlerini aimz.

Calisma ortamimizi hazirlayimiz.
Is onlGglnizu giyiniz.
Isileilgili guvenlik tedbirlerini ainiz.

» Keslecek is parcasin
kesime uygun sekilde
markal ayiniz.

Modul-1’ deki bilgi ve uygulama konularindan
faydalanarak is parcasim markalayimz.

» Makinenin hazirligin
yapiniz, is par¢asini testere
makinesine baglayinmz.

Makine testeresini kontrol ediniz.

Mengene agizlarinin testere lamasina dik olup
olmadigini kontrol ediniz.

Testere lamasinin baglantisin ve kesici dislerin
durumunu kontrol ediniz. Gerekli ise yenisini
baglayiniz.

Testere lamasini uygun gerginlikte baglayinmz.

Is parcasini testere tezgahina baglayimz. Baglama
yaparken diger moduillerden faydalammz.

» Testere makinesini
caligtirimz.

Testere makinesinin ana salterini aginiz.
Makinenin ¢alistirma butonunu acarak makineyi
calistirimz.

Testere lamasinin asagi yukar: hareketini saglayan
kolu, kesme konumuna getiriniz.

» Uygun kesme basincini
ayarlayiniz.

Kesilecek mal zemenin cinsine uygun kesme basincin
ayarlayimz.

Makinenin basing ayarlarim 6gretmeninize damsarak
ve makinenin ¢alismasistemini bilerek yapiniz.

Kesme basincini ayarlarken kesilen malzemenin kesme
hizini, kesici testere lamasinin cinsini 6greniniz.

» Sogutma sivisini aginz.

A\

A\

M akinede kesmeye baglamadan 6nce sogutma sivisin
kontrol ediniz.

Kesmeye uygun sogutma sivisint depoya koyunuz
(Ogretmeninize sorunuz).

Sogutma sivisinin, kesme bl gesine akmasint

saglayiniz.

» Kesmeislemini yapimz

VVYV VYV

Kesmeislemini baglatimz.

Ay boyda ¢ok sayida parca kesilecekse, dayama
cubugunu ilk kesilen parcaya gore ayarlayinz.

Is parcasint 65 mm boyda kesiniz.

K esme bittikten sonra tezgéhi durdurunuz.

Kesme isleminde parca kesilene kadar basing ve
sogutma kontrol inti yapiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulardan dogru olan sikki isar etleyiniz.

Malzemelerden talas kaldirarak kesme yapan tezgah hangisidir?
A) El testeres

B ) Matkap tezgah

C) Keski tezgahi

D ) Testere makinesi

Asagidakilerden hangis testere makinesinin 6zelliklerinden biri degildir?
A ) Ucuz kesm

B ) Hizli kesm

C) Zaman tasarrufu

D) Hassas kesim

Testere lamasi ile belli iki nokta arasinda alternatif (dogrusal) hareket yaparak kesme
yapan tezgéh hangisidir?

A) Serit testere makinesi

B ) Yatay testere makinesi

C) Dairetestere makinesi.

D )Titresimli makas

Buytik hacimli islerin kesilmesinde kullamlan, hareketi siirekli olan testere makines
asagidakilerden hangisi?

A )Keski makinesi

B ) Daire testere makinesi.

C) Serit testere makinesi

D) Yatay testere makines

Fazla gic gerektirmeyen, genellikle kigik captaki kesimlerde kullamlan testere
makinesi asagidakilerden hangisidir?

A ) Daire testere makinesi.

B ) Keski makinesi

C) Serit testere makinesi

D) Yatay testere makines

Asagidakilerden hangis celik standartlarina uyulmasi, c¢elik ile ilgili standardizasyon
calismalarinin gelistirilmesiyle saglanacak faydalardan biri degildir?

A) Uretici

B ) TUketici

C) Dis piyasa

D ) Ekonomi



10.

Standardizasyon calismasi sonucu ortaya ¢ikan belge, dokiiman ya da esere ne
ad verilir?

A ) Dokiiman

B ) Standart

C) Belge

D) Eser

Asagidakilerden hangis Turk Standartlari Enstitisiinin kisa adidir?
A) MKE

B)ISO

C)DIN

D)TSE

Alman ¢elik normlarin gésteren sembol hangisidir?
A) MKE

B)ISO

C)DIN

D)TSE

Celikler icin uluslararas: standart olarak bilinen norm asagidakilerden hangisidir?
A) MKE

B)TSE

C)DIN

D)ISO

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Kontrol Listes” ne geginiz.
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KONROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l ¢iiniiz.

Deger lendirme Olcitleri Evet Hayir
Is parcasini kesime esas olacak sekilde markal adiniz mi?
Makine ayarlarini yaptiniz mi?
Dayama ayarlarim yaptiniz mm?
Is parcasini 65 mm 6l clstinde kestiniz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz
mi?
Sureyi iyi kullandinmz mi? (1 saat)

o O | BR|WIN|F

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bukme yontemi ile metal malzemelere sekil verebileceksiniz.
ARASTIRMA

Cevrenizdeki tesviyecilikleilgili is yerlerini ziyaret ederek;
Temel talasli Uretim islemlerinde bikme islemleri ginumizde hangi yayginlikta
kullanmimaktadir? Bu islemlerde kullanilan aparatlar ve 6zellikleri nelerdir? Arastiriniz.

5.BUKME

5.1. Bikme Tanimi ve Endustrideki Yeri

BUkme: Metal sac malzemelerin kalici olarak sekillerinin degistirilmes islemine
denir. Endistride birgcok sistemin ana govdesinin kaplanmasinda, tasiyici kisimlarinda,
gunltk hayatimmzda metal boru ve profilden olusan masa sandalye, cerceve vb. birgok yerde
kullanilir.

Siz 6grencilerimiz ise her yil yaptigimz ¢alismalarimzda, projelerinizde oldukca fazla
ihtiyac duyacaginiz bir islemdir. Sekil 5.1' de ¢esitli bikme islemleri gorilmektedir.

Sekil 5.1:Bukmeislemleri

Bukme islemi makinelerle ya da bikme aparatlar: ile gerceklestirilir. Sekil 5.2'de
bukme isleminin yapilchg: ¢esitli aparat ve makineler gosterilmistir.
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Sekil 5.2: Cesitli blUkme makineleri ve aparatlari

Bukme islemi esnasinda sacin i¢ kisminda basma, dis kisminda ise gekme gerilmel eri
olusmaktadir. Bu gerilmeler, eastik sinirlar iginde olursa tizerindeki kuvvet kalktiginda sac
bukilmeden eski haline doner. Kalici degisikligin olusabilmesi igin olusan kuvvetin elastik
stnirlarine asip, plastik stnirlarina ulasmast gerekmektedir.

Bikme isleminde, bikme agist ve biikme radusti cok 6nemlidir. Pargamn kalinlik ve
cinsine gore agi ve radis hesaplanir. Eger hesaplanmadan bikme islemi yapilirsa,
malzemede yirtilmalar ya da geri esnemeden dolay: istenilen profili olusturamama gibi
sorunlar olur. Bu olumsuzluklarin olusmamasi igin dncelikle blikilecek malzemenin cinsine
gore radis segilir ve malzemenin bukilmeden dnceki agik halinin boyu hesaplanir. Sanayide,
¢ok hassas olmayan islerde pratik olarak, bikme yaricap olarak sac kalinligi kabul
edilmektedir.

Bukme isleminde 6nemli olan bikme yaricap: ve bikme islemi sonrast olusan geri
esneme miktar1 her malzemeye gore degisir. Asagidaki tabloda 90° lik bilkkmede malzeme
cinderine gore yaricap ve geri esneme agist verilmistir.
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MALZEME CINSI SAC BUKME GERI
KALINLIGI(mm) Y ARICAPI(mm) ESNEME
ACISI
<1xS 4°
Yumusak Celik <0,8 (1~5)x S 5°
>5x S 6°
<1xS 2°
Yumusak Piring 0,8~2 (1~5)x S 3
>5x S 4°
<1xS 0°
AlUminyum 2< (1~5)x S 1°
>5x S 2°
<1xS 5°
Orta Sert Celik <0,8 (1~5)x S 6°
>5x S 8°
S: Sac kalinlig
> BUkmeyi etkileyen faktorler:
° Sacin haddel eme yoni
° Sac kalinhigi
° Sacin akma gerilmesi
. Bikme radis
[ ]

Bizim, atdlye calismalarinda yaptigimiz bikme islemleri malzeme soguk iken yapilir.
Bazi durumlarda malzemenin daha iyi sekil alabilmesi icin -6zellikle de malzeme kalinlig:

Sacin malzemesi

fazla oldugunda- 1s1l islemden gegirilerek malzemeye sekil verilir. Ornek olarak demircilerin

korikte 1sittiklarr malzemeleri Orste dogerek pencere ve merdiven korkuluklari yapmasi

verilebilir.

5.2. Bukme Sekilleri

Bukme islemini gerceklestirmede bikme aparat: yada makinesi kullanilir. Kullanilma
yeri ve tagiyacagi kuvvetlere gore birgok bilkme sekli vardir. En ¢ok kullanilan kenar bilkme

ve kenetleme bikmedir.
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5.2.1. Kenar Bikme

Genellikle 90°’lik bikmeler seklindedir. Ozellikle az kuvvete maruz kalan yerlerde,
govde olarak kullanilacak malzemelere sekil vermede ya da blylk sistemlerde, kaplama
olarak kullanlacak parcalarin kenarlarinm sabitlemede kullanilir.

Sekil 5.3: Kenar bikme

Sekil 5.3'te bikme aparati gorilmektedir. Kenar bikmenin de yamlabildigi bu
aparatin, masaya civatalarla 6nceden sabitlenmis olmasi gerekmektedir. Bikme islemi
esnasinda ise bukilecek malzemeyi yerlestirdikten sonra yukarida bulunan stkma kolu ile
malzemeyi sabitlemek gerekmektedir.

5.2.2. Katlama ve K enet Bikme

Ozellikle sac parcalarin ya da profillerin birbirleri ile baglantilarimn yapilcig ve
saglamlik istenen yerlerde kullanmlir. Ozel aparatlarla ya da bikme kaliplari ile yapilan bu
islem diger bukme sekillerine gore daha zordur ve daha fazla hassas hesaplamalarin olmasin
gerektirir.

5.3. Bikmede Is Kazalar1 ve Giivenlik Kurallari

Calisan icin tehlike olusturacak, yaralanmalara hatta 6limine yol agabilecek herhangi
bir mekanik tehlikeye kars1 koruma énlemleri alinmalidir. Eger bir makinenin ¢alismasi veya
bu makineyle bir temasin olmasi , 0 makinenin operatdril veya cevresindeki bir baska kisiyi
yaralama ihtimali varsa, mevcut tehlikelerin timi ya kontrol atina alinmalidir veya ortadan
kaldirilmalidir.

> Bukme islemini yaparken uyulmasi gereken kurallar:
. Bikuiilecek malzemeyi temizlemek
. Bikme tablasina dayamalar yardimu ile yerlestirmek
. Mutlaka bikiilecek malzemeyi sabitlemek ve kontrol etmek
. Bikme esnasinda & ve ayaklarin giivende oldugundan emin olmak
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> BUkme islemi esnasinda olabilecek kazalar ve dnlemleri

° Parcanin iyi sabitlenmemesinden dolay:, parca firlayabilir ya da
bozulabilir.

° El ve ayaklarin, blikme c¢enesinin yakininda degil emniyetli bir sekilde
bukme pedal ve cenesine uzak tutulmas: gerekir. Aksi halde kirilma ve
kopmaya varan kazalar olahilir

) Bikme islemi esnasinda, birden fazla kisinin cihazin yamnda
bulunmamas: ve miidahele etmemesi gerekir.

5.4. Cdligin |al Islemleri
5.4.1. Sertligin Tanim

Bir malzemenin, kendisine batmak isteyen baska bir malzemeye karsi gostermis
oldugu dirence sertlik denir.

5.4.2. Celiklere Uygulanan sl Islemler

Celik malzemeler Uretilirken, icerisinde belirli oranlarda karbon birakilir. Clnki
karbon, celige sertlik ve dayaniklilik ¢zelligi kazandiran tek elementtir. Ancak celik,
uretildigi sekliyle her amag icin kullanilmaya elverisli degildir. Eger bir makine parcasinin
asinmaya karsi veya darbelere karst dayanikli olmasi gerekiyorsa veya islenme zorluklar
varsa, 131l islemler yapilarak istenilen duruma getirilir. Sekil 5.4'te celiklere uygulanan 1sil
islemler gorilmektedir.

> sl islem: Celiklerin cesitli yontemlerle ornegin aevle, ocakta, firinda vb.
¢esitli sicakliklarda tavlanip yine gesitli ortamlarda 6rnegin suda, yagda, havada
aniden veya yavas sogutulmast sonucu celiklere cesitli - Ozelliklerin
kazandirilmasinaial islem denir.

Celiklere uygulanan 1sil islemler sunlardir:
° Sertlestirme

Y umusatmatavi

Gerginlik giderme

Menevisleme

Islah etme

. Sertlestirme Tavi: Celigin sertlesebilmesi icin, belli bir sicakliga kadar 1sitilip
sogutulmast gerekir. Sertlesme derecesinde 1sitilan (tavlanan) celik, ani bir
sekilde sogutulacak olursa sertlesir.

Buna gore sertlestirme tavi; celigin sertlestirilmesi icin uygun sicakliga kadar, cesitli
yontemlerle 1sitilmast islemidir.
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Celigin karbon oram ne kadar yiksek ve sogutma ne kadar ani olursa, ¢elik o kadar
cok serlesir. Sertlestirme 1sil isleminde; az ve orta karbonlu celikler su ile yiksek karbonlu
ve dasiml1 ¢eliklerse yagda sogutulmalidir.

1000
Sicaklik
900
Y
800 y-a sicaklik degisimi
700 B I BN\ N
600 Otextin Yumusatma
! Su verme Y avasca sogutulur
Hizlr Sogutlur Normallestirme
Celik havada utulur
0
: Zaman —
Karbon [%] Mikro yap1

Sekil 5.4: 1al islemler

e Yumusatma Tavi
Yumusatma tavi da normallestirme tavi gibi, celigin sertlestirilmesi ile ilgisi
olmayan fakat bazi celiklerin veya celiklerden yapilmis makine parcalarinin
kolay islenmesini saglamak icin uygulanan bir tavlama yontemidir.

o] Y umusatma tavinin amaci
Yumusatma tavi, talas kaldinlarak islenmesi zor olan celiklerin iglenmesini
kolaylastirmak icin yapilir. Sert celiklerin talas kaldirilarak islenmesi veya celikten yapilip
sertlestirilmis parcalarin talas kaldirilarak islenmesi hem zor hem de pahalidir. Bu ytzden,
bu tir ¢eliklerin tavlamp yumusatildiktan sonraislenmesi gerekir.

o] Y umusatma tavinin yapilsi
Y umusatma tavi yapilacak malzeme 700 °C - 723°C sicakliklarda tavlanir ve bu tav
sicakliginda 24 saat kadar bekletildikten sonra ayni firinda kendiliginden sogumaya birakilir.
Malzeme, normal sicakliga kadar sogutulduktan sonra yumusamis olur ve Kkolayca
islenebilir.

o] Y umusatma tavinin uygulama alanlari
Yumusatma tavi, islenmesi zor olan malzemelere uygulanir. Silisyum oram yuksek
olan cdiklerin Uretildigi sekliyle islenmesi, kesici takimlari kisa zamanda kérlenmesine

62



neden olur. Ornegin, silisyumlu bir celik olan yay celikleri Uretildigi sekliyle gok zor
islenirler. Fakat bu celikleri yumusatma tavinatabi tutuncaislenmeleri kolaylagir.

° Gerginlik Giderme Tavi

Celikler sertlestirilince, igne yapil1 ve cam gibi sert bir doku 6zelligi kazanir. Bu
durumdaki dokuya martenzit denir. Celikler sertlestirilirken icindeki karbon oramna ve
sogutma hizina bagl olarak kristaler arasinda ¢ok biytik gerilmeler meydana gelmektedir.
Bu gerilmeler celigin kiitlesini boydan boya catlatacak kadar ¢ok yiksek bir enerji olusturur.

Iste catlamadan sertlestirilmis celik makine parcalarimin i¢ binyesinde olusan bu
kristaller arasi gerginliklerin, isin sertligi bozulmadan giderilmesi gerekir. Bunun icin
yapilan isleme gerginlikleri giderme veya temperleme denir. Bir parcanin gerginliklerinin
giderilmesi, biri "menevisleme" digeri de "1slah etme" olmak Uzere iki sekilde yaplir.

° Menevisleme
Menevisleme, celiklere dustk sicakliklarda uygulanan bir gerginlikleri giderme
islemidir. Bu islemde, kristaler icinde hapis kalan karbon atomlari ve demir atomlari
malzemenin tavlanmasi sonucu hareket etmeye baglar ve dengeli bir sekilde dagilir. Boylece
celik icindeki gerginlikler giderilmis olur.

o] M enevislemenin amaci
Menevisleme, sertlestirilmis bir celigin i¢c gerginliklerinin giderilmesidir. Bdylece
kristallerdeki carpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili martenzit doku, normal dokuya
(yuvarlak taneli yapiya) dontismis olur. Boylece ¢eligin kirilganlig: giderilerek; celik darbe,
sarsint1 ve asinmalara karst dayanikli ha e donusturilmas olur.

o] M enevislemenin yapihsi
Menevigsleme islemi, sertlestirme isleminin hemen ardindan disik sicaklik
derecelerinde yapilir. Menevigleme yapilirken ¢eligin cinsine gore tavlama yapilmas: sarttir.
Aksi halde menevisleme dogru yapilnis olmaz.

Alagimsiz karbon celikleri 100 °C — 300 °C sicakliga kadar, distk aasimli celikler
200 °C -350 °C ve yuksek alasimli ¢elikler de 500 °C - 650 °C sicakliklara kadar tavlanir ve
aym firinda kendiliginden sogumaya birakilir.

o] M enevislemenin uygulama alanlari
Menevisleme, sertlesebilme 6zelligine sahip her ¢dige uygulanabilen bir islemdir.
Karbon ¢eliklerinden (icinde sadece karbon olan celikler, dasimsiz ¢elikler) hava ¢eliklerine
kadar her cinsten ¢elik sertlestirildikten sonra mutlaka menevislenir.

. Celigin Islah Edilmesi
Islah etmek; anlam olarak, bir seyi iyilestirmek, dizeltmektir. Teknik literatiirde ise
bu kelime, ¢elige daha iyi 6zellikler kazandirmak anlamina gelir. Celige daha iyi 6zellikler
kazandirmak, her seyden 6nce, ¢eligin dayanimin artirmak anlamina gelir.
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o] Celiginslah edilmesinin amaci
Islah islemi, ¢eligin dayamimini, akma sinirini ve darbelere karsi direncini artirmak
icin yapilir. Celik sertlestirildikten sonra cam gibi sert, cok dayanikli fakat bunlara karsilik
kullanilamayacak kadar da kirilgan olur. Sertlestirilmis bir ¢elige 19lah islemi uygulaninca
celigin kirilganlik 6zelligi ortadan kalkarak, cekme dayanimi ve akma siniri yikselir.
o] Islah isleminin yapilisi
Islah islemi, menevisten daha farklicir. Menevis islemi; disik alasimli ¢eliklerde 200
°C — 350 °C arasinda yapilmasina karsilik, 1slah islemi genellikle 550 °C'nin Uzerinde yapilir
(580 °C'ye kadar). Bu islemde cam gibi sertlesmis olan malzemenin sertligi normal seviyeye
diiserken kirilganligi tamamen ortadan kalkar ve ¢elik istenen 6zelliklere kavusturulur.

Islah iglemi, 1slah cdikleri denilen ve ¢elik tablolarinda belirtilen celik tirlerine
uygulanir.

o Idahisleminin Uygulama Alanlari
Islah celiklerinden yapilan parcalar sertlestirildikten sonra 1dah edilerek kullanilir.
Islah islemi yapilan parcanin ¢ekme dayanimi artar. Cekme, basma ve darbelere dayanikli
olmas: gereken yerlerde yiiksek kalite istenen makine elemanlarinda; drnegin, civata, muylu,
mil ve disli yapinunda kullanilan 1slah ¢eliklerine uygulanir.



UYGULAMA FAALIYETI

S0

-

100

Y ukarida resmi verilen aluminyum sac parcay: bikiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Markac boyasi ile
markal anacak yuzeyi
boyayinz.

>
>
>
>

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.

Is 6nlugiiniiza giyiniz.

Isileilgili glvenlik tedbirlerini aimz.

Caligma sirasinda kullanacaginiz markaci boyasi,
pleyt, kumpas, mihengir gibi gerecleri temin ediniz.

» Mihengiri uygun 6lglye
ayarlayiniz.

Is parcasin, istenilen 6zellikte markalamak igin
modul bilgi konularindaki tesviyecilik ve markalama
konularindan faydalanabilirsiniz.

Is parcasim markalamada kullanilan markalama
gereglerini ve fonksiyonlarini, modul bilgi
konularindan 6greniniz.

> Is parcalarin, pleyt yiizeyine
uygun sekilde tespit ediniz.

Is parcasinin pleyt tizerine diizgiin olarak
konumlanmasina etki eden faktorlere dikkat ediniz,
modul bilgi konularindan ve 6gretmeninizin
uyarilarindan faydalaniniz.

» Mihengir ile uygun 6l¢liyt
Giziniz.

Mihengirde uygun 6l¢uniin hazirlanmasi konusunda
Ogretmeninizden ve modul bilgi konularindan
yararlaniniz.

» Sac yerlestiriniz.

Y Vv

Kullanimim bilmedi giniz makine ve geregleri |Utfen
kullanmayinz.

Markalama ¢izgisinden bukulecegini unutmadan
hasas bir sekilde yerlestiriniz.

» Saci sabitleyiniz.

A\ 4

A\ 4

Bukme agisinin, volanin ok yoniinde biyudigune
dikkat ediniz.

Sact mutlaka sabitledi ginizden emin olunuz, aksi
taktirde hem isiniz bozulur hem siz zarar
gorebilirsiniz.
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» Bikme makinesinin kolunu, | > Ellerinizin cihazin tizerinde kontrolsiiz olmamasina
bikme acisint kontrol ederek dikat ediniz.
kaldiriniz. » Calisma ortaminizdaki is disiplini kurallarina lttfen
uyunuz

» Bukulen parcay: ¢ikartarak | » Makinenin temizligini ve bakimini yapimiz
kontrol ediniz. » Cevreyi temizleyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulardan dogru olan secenegi isar etleyiniz

Parca lizerinde talas kaldirmadan yapilan kalici sekil degisikligine ne denir?
A ) Egeleme

B ) Bikme

C) Olgme

D) Markalama

Asagidakilerden hangisi bukmenin kullanildig: yer degildir?
A ) Meta mutfak esyalari

B ) Porselen gerecler

C) Makineimalati

D ) Mobilyacilik

Bukme esnasinda olusan gerilmeler asagidakilerden hangisidir?
A ) Burulma-Cekme

B ) Basma-Cekme

C) Burulma-Basma

D) itme-Cekme

BiUkme esnasinda eger yeterli radiis yok ise nasil bir sonug ortaya ¢ikar?
A) Parcasiser.

B ) Parca uzar.

C) Parca bukme yerlerinde ezilme ve yirtilmalar olusur.

D ) Parca ceker.

BuUkme esnasinda eger gereginden fazla radus verilirse nasil bir sonug ortaya cikar?
A) Parcayirtilir.

B ) Parcasiser.

C) Parcaistenilen ol ¢l erde bukilemez.

D ) Parca bikilmeden diiz kalir.

Bukme raduisli neye goére degismez?
A) Mazeme

B ) Uzunluk

C) Kalinlik

D) Bukme agist
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10.

11.

12.

13.

Asagidakilerden hangis bir bikme seklidir?
A) Kenar

B ) Viddama

C) Puntalama

D) Percinleme

Asagidakilerden hangisi bikme islemi yaparken uyulmasi gereken kurallardan
degildir?

A ) Onlik giymek

B ) El ve ayaklari makinenin Gzerinde tutmamak

C) Parcay: sabitlemek

D) Arkadaslar ile sakalasmak

Celigin dayammni, akma sinirint ve darbelere kargi direncini artirmak icin yapilan
isleme ne ad verilir?

A ) Noktalama

B) Islahislemi

C) Dokme

D) Sertlestirme

Talas kaldinlarak islenmesi zor olan ¢eliklerin islenmesini kolaylastirmak icin yapilan
isleme ne ad verilir?

A ) Noktalama

B) Islah islemi

C) Dokme

D) Yumusatmatavi

Asagidaki bosluklara dogru kelimeyi yazimiz.

........... sertlesebilme 6zelligine sahip her ¢elige uygulanabilen bir islemdir.

Yumusatmatavi, ...........c..e...e olan malzemelere uygulanir.

Y umusatmatavi yapilacak malzeme ............ °C sicakliklardatavlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarimzin timii dogru ise “Kontrol Listesi” ne geginiz.
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KONROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol giiniiz.
Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

Markalamay: 6l ¢llerine uygun olarak yapabildiniz mi?

Bukme makinesini ayarladimz mi?

Parcay: sabitlediniz mi?

Bukme agisina uygun olarak biktiniz mi?

Delik merkezlerini belirlediniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz

mi?

Sureyi iyi kullandimz nmi? (1saat)

N O (OB WIN|F

Yukarida goriinus resimleri verilen gu¢ kaynaginin; Temel Endistri Uygulamalar
dersinde elektronik devresini yapmaktasinmz.

Bu derste ise 6grendiginiz bilgiler ve uygulamalarla artik bu gii¢ kaynagimn govdesini
kendiniz tasarlayabilir ve yapabilirsiniz.

Devre kartimn yapimin, Temel Endustri Uygulamalar: ders dgretmeni gdzetiminde
tasarladiktan sonra, govdeyi istediginiz Ol¢l ve boyutta tasarlayarak ders Ggretmeninizin
gOzetiminde Uretimini yapimz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LISTESI

Modulde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iniiz.

Deger lendirme Olciitleri Evet Hayir
1 | Is parcasin 6lcilerinde markal adimz mi?
2 | Gerekli yerlerini kestiniz mi?
3 | Sacin kenarlarindaki ¢apaklarimi temizlediniz mi?
4 | Bukmeislemini yaptimz mi?
5 | Yizey kalitesi istenilen 6zelliklere uygun mu?
6 Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?
7 | Sureyi iyi kullanma (10 saat)
Modul ile kazandiginz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak él¢ciniz.
1- Tesviyeciligi tammlayimz.
2- Markalamay: tanimlayinz.
3- Atolyede gosterilecek davranislar nelerdir?
4- Olgmeyi tammlayinz.
5- Kontrol U tarmmlayinz.
6- Mazemeyi tamimlayiniz.
7- Mazemeleri siniflandiriniz.
8- Metrik dlgcme sistemini aciklayiniz.
9- Celigi tammlayimz.
10- Celikleri sinflandiriniz.
11- Bukmeyi tammlayimz.
12- Kesmeyi tammlayiniz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki modile gecmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

1 B
2 D
3 C
4 D
5 D
6 B
7 B
8 Mengene
9 Paralel agizh
Ayakl1 mengene
El mengenes
Pah mengenes
Boru mengenes
M akine mengenesi
Kazanc mengenes
Ozel mengeneler
10 Ege
11 LamaEge
KareEge
Yass Ege
Balik Sirt1 Ege
Bicak Ege
Yuvarlak Ege
Ucgen Ege
YarimYuvarlak Ege
Kih¢ Ege
12 Olgme
13 Kontrol
14 Dolayh Olcme
15 Malzeme
16 Organik
17 Dogal organik
18 Y apay organik
19 Y apay inorganik
20 Dogal inorganik
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OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 A

4 B

5 C

6 A

7 C

8 D

9 D

10 A

11 Markaci Boyasi
12 35,3
13 77,40
14 Cizecek

OGRENME FAALIYETIi-3 UN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 B
4 C
5 C
6 D
7 C
8 One
9 Parmaktaki
10 ince
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OGRENME FAALIYETI-4 UN CEVAP ANAHTARI

1 D
2 A
3 B
4 C
5 A
6 D
7 C
8 B
9 A
10 C
11 B
12 D
13 C
14 D

OGRENME FAALIYETI-5 CEVAP ANAHTARI

o|o(N|o|alNwiN(F
W|WO|> W O|O|W W w

11 M enevis
12 islenmesi zor

13 700-723 °C

MODUL DEGERLENDIRME’NIiN CEVAP ANAHTARI

Tesviyecilik: Metaleri talas kaldirma yontemleri ile isleyerek makine parcalarina
doniistirme islemlerinin timiine ‘ TESVIYECILIK’ denir.

Markalama: Yapim resminin, ilgili is parcas: Uzerinde, uygun niteliklerde cizilmesi
icinyapilan islemlere “MARKALAMA” denir.

Atolyede uyulmast gereken kurallar asagidaki gibidir:
> Is basinda herkesin kendi isi ile ugrasmas: temel davranstir. Ltfen
sadece kendi isinizleilgileniniz.
»  Kullanimin bilmediginiz alet ve tezgahlar1 kullanmayiniz.
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10.

11.

12.

Atoélyedeis onllglniizi mutlaka giyiniz.

Is yerinin giivenli calisma kurallarina tam uyunuz.

Is etigine uygun davramslar gosteriniz.

Alet ve tezgahlar (Is bolgesi) 6nce kontrol edip sonraise baslayimz.
Tesviyecilikte acelecilik ve dikkatsizligin yeri olmadigi, sabir ve 6zen
gosterilmesi  gerektigi unutulmamalidir. Litfen aceleci ve dikkatsiz
davranmayiniz.

VVYVYYYVY

Olgme: Bilinen bir degerin, kendi cinsinden bilinmeyen bir degerle karsilatirilmasina
“Olgme” denir.

Kontrol: Bir isin istenilen 6lcii simirlarinda ve kuralara uygun olarak yapilip
yapilmadiginin tespitine “Kontrol” denir.

Malzeme: Bir amaci gerceklestirmek icin kullamlan her madde malzeme olarak
adlandirilir.

A- Madensel malzemeler
B-Madensel olmayan malzemeler
a- Organik malzemeler
i- Dogal organik malzemeler
ii-Y apay organik malzemeler
b-Inor ganik malzemeler
i- Dogal inorganik malzemeler
ii- Yapay inorganik malzemeler
Anadlcl olarak Pariste miizede bulunan ana metre gecerlidir. Teknik alanda metrenin
binde biri olan mm kullanlir.

Celik: Demirin karbon atomuyla bir arada kullamldigi zamanki haline “CELIK” ach
verilir.

A- Sade karbonlu celikler

a Azkarbonlu cdlikler

b- Ortakarbonlu celikler

c- Yuksek karbonlu celikle
B- Alasimli ¢elikler

Bukme: Parcada kalici sekil degisikligini talas kaldirmadan olusturmaya denir.

Kesme: Bir is par¢asini kesici takimlarlaikiye ayrilmasi islemine denir.
El Tesviyeciligi 1 modil ile kazandiginmz yeterligi bundan sonraki moduller de sik

sik kullanacagimzi unutmayinmz. Bu konular bir¢ok kez karsimza ¢ikacaktir. Bunun farkinda
olarak bu modilde kazandiginiz yeterligi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek,
adaninizda sizin kalifiye eleman olmamzi saglayacaktir.
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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM 1376

ALAN Endustriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Alan Ortak

MODUL UN ADI El Tesviyeciligi 2

MODULUN TANIMI

Bu modul; matkap bileme, delik delme, kilavuz ¢cekme ve pafta
cekmeye yonelik bilgi ve becerilerin verildigi bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL El tesviyeciligi—1 moduil inii almis olmak.

YETERLIK El tesviyeciligi ile talasl dretim yapmak.
Gendl Amag
Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda, €l aetlerini
kullanarak  kurallara  uygun  olarak talaghh  dretim
yapabileceksiniz.
Amag
Bu modl ile gerekli ortam saglandiginda:

MODUL UN AMACI 1. Matkap bilemeislemini, verilen tekniklere uygun olarak

yapabileceksiniz.

2. Matkap tezgdhinda delik delme islemini, verilen dlcllere
uygun olarak yapabileceksiniz.

3. Kilavuz gekmeislemini, verilen dl¢llere uygun olarak
yapabileceksiniz.

4. Pafta ¢ekme islemini, verilen Olcllere uygun olarak

yapabileceksiniz.
Ortam
EGITiM OGRETIM | Tesviye atélyes
ORTAMLARI VE Donamm

DONANIMLARI Matkap tezgadhi, matkap, mengene, ¢elik cetvel, ege, zimpara
tas1, gonye, kilavuz takimi, yagdanlik, pafta, vidataragi.
Her faaliyet sonrasinda, o faliyetle ilgili degerlendirme sorular
OL(-:’ME S geg:(e?rﬁlankerrfégluzll goeﬁﬁ:]lggd;rfgegzmé. aract (uygulama, soru-
DEGERLENDIRME '

cevap) uygulayarak modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi
ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Temel Tesviyecilik 1 modulUnd basar: ile tamamladiniz. Bundan sonraki asamada su
an dinizde bulunan Temel Tesviyecilik—2 modulUini kullanarak bilgilerinizi daha da
gelistirecek ve Uretimde 6nemli bir adim atacaksiniz.

Bu modll ile endistride, hatta kimi zaman evinizde bile kullanacaginiz delme islemini
uygulayarak Ogreneceksiniz. Ayrica kullandigimz matkabin bilenmesini de uygulayarak
Ogreneceksiniz. Delme isleminin ardindan ise tim sistemlerde mutlaka kullanilan vidal
birlestirmenin temeli olan kilavuz ve paftaile vida cekmeyi uygulayarak 6greneceksiniz.

Tesviyecilik islemleri, endistride bircok alanda 6nemli bir konu olarak karsinuza
cikmaktachr. Ozellikle endiistriyel otomasyon teknolojileri alaninda atilacak ilk acim olarak
kabul edilmektedir.

Temel tesviyecilik islemlerini uygulamak, biyik sistemleri tasarlayabilme ve onlar
yapabilmenin daha kolay ve glvenli bir dgrenme yoludur. Bu becerilerin en basinda ise
makineleri caligtiracak kisilerin ¢esitli el aletlerini kullanabilmesi ve temel bazi talagli imalat
islemlerini gerceklestirmesi gelmektedir.

Teme Tesviyecilik—2 modull, bu yondeki becerileri kazandirmak Uzere hazirlanmis
bir moduldir. Bu bilgi ve beceriler, otomasyon sistemlerinde ortaya cikabilecek bazi
sorunlar: gidermenize yardimci olacaktir.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, endistriyel otomasyon
teknolojileri alamnda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inamyor, basarilar
diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Caralcliartam. eaxlgnchginda, kurallara uygun bigimde matkap ucu bileyeceksiniz.

ARASTIRMA
Tesviyecilikleilgili is yerlerini ve hirdavatcilar ziyaret ederek;
> Ozel matkap cesitlerini arastiniz. Bu konuda elde ettiginiz bilgileri rapor
haline getirerek sinifa sununuz.

> Matkap bilemede kullamlan taglarn arastirarak yazili olarak Ggretmeninize
sununuz.

1. MATKAP UCU BILEME

1.1. DELME ARACLARI VE OZELLIKLERI
1.1.1. Delik Delmede K ullanilan Kesici Takimlar ve Ozdllikleri

Delme islemlerinde kullanilan kesici takimlara matkap denir. Matkaplar, talasl
Uretimde kullamlan kesici aet gruplarindan biridir. Bir matkap, kendi ekseni etrafinda
donerek ve ayni zamanda kendi ekseni dogrultusunda ilerleyerek, iki kesici agz1 ile kesme
yapar. Matkaplar zamanla korlenir ve kesme yapamaz. Iyi bir kesme icin matkaplarin uygun
acilarda bilenmeleri gerekir. Sekil 1.1’ de matkap acilar1 gosterilmistir.

Ug acisi118°
4
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Bosluk acisi
8°-12°

Kama Acisi

Ug kesici kenar

i acist 55°

Talas agis1
20°-30°

Sekil 1.1 Matkap acilary



> Uc Acisi: Helisel matkaplar, is pargasina batarak kesme yaptiklar: igin uclar
sivri olarak bilenir. Matkap ucunun sivriligi sekilde gorildigi gibi ug acisi ile
saglanmir. Matkabin ug acisi, ¢elik malzemeleri delmek icin 118°; yumusak ve
kirilgan malzemeler igin 130° olacak sekilde bilenir.

> Bosluk Acisi: Delik delerken matkabin kesici agizlarimin arka ylzeyinin
kesilme ylzeyine strtinmesini énlemek icin verilen agidir. Bosluk acisi, celik
malzemeler icin yaklasik 8° kadardir.

> Ucg kenar Agisi: Ug kenar agisi, sekil.1'de goruldigt gibi iki serbest yiuzey
bilenirken verilen bosluk acilar ile olusan kenarin matkap ekseni ile yaptig:
acidur.

> Kama Agisi: Kesici agzin bu agisi, bosluk agisina gore degisir (sekil 1.1).

Metallerin islenmesinde ¢ok c¢esitli matkaplar kullamlir. Her matkap tdrd, bir
gereksinimden ortaya cikmustir. Cesitleri sunlardir:
Helisel oluklu matkaplar
Havsa matkaplar:
Punta matkaplari
Ozel matkaplar

> Helisel Oluklu Matkaplar: Helisel oluklu matkap, silindirik bir govde
Uzerinde karsilikl1 iki helis kanal1 olan ve her iki helis kanalimin ucunda birer
agz1 bulunan kesici takimlardir. Sekil 1.2 de bir matkap ucu gorilmektedir.

Bu matkaplar, yiksek kaliteli takim celiklerinden yapilir. Matkabin helis kanallari
¢ikan talaslarin disar1 atilmasini ve ayni zamanda sogutma sivisinin deligin icine akmasin

saglar.

Sekil 1.2: Helisel oluklu matkap

Helisel matkaplar, silindirik ve konik saplh olmak tzereiki sekilde Uretilir. Genellikle
¢ap1 16 mm'ye kadar olan matkaplar silindirik sapl1, 16 mm'den buyuk ¢apli matkaplar konik
saplt imal edilir.

Silindirik sapli matkaplar, mandren denilen bir aletle; konik sapli olanlar ise konik
saplarindan matkap milindeki mors konigine takilir.

> Havsa Matkaplari: Havsa matkaplari; deliklerin agizlarindaki capaklari ve
keskinligi almak, delik agizlarina havsa agmak, vida ve percin gibi baglama
4



elemanlarinin bas kistumin - oturacagi  yuvalart  agmak  gibi  islemleri
gerceklestirmek icin yapilmistir. Sekil 1.3 te bir havsa matkap ucu
gorilmektedir.

Sekil 1.3: Havsa matkabi

Cesitli amaclar icin yapilmis havsa matkaplarinin ug acilar: soyledir:

VVYVYY
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Havsa agmak icin (60°) ug acilart olanlar
Percinlemeicin (75°) ug acilar olanlar

Havsa basli vidalar igin (90° ) ug agilar: olanlar

Sag percinleri icin (120° ) ug acilart olanlart kullanlir

Punta Matkaplar:: Tornalanacak parcalarin ain yuzeylerine punta deligi
acmaya yarar. Punta matkaplarimn ucundaki esas kesici kisma meme denir.
Matkap, meme capina gore adlandirilir (Ornegin 2,5 luk punta matkabi).Punta
matkaplart aym zamanda hassas delinecek deliklere bir merkez deligi agmak
icin de kullamlir. Havsa agisi 60 derecedir. Sekil 1.4'te bir punta matkap ucu
gorilmektedir.

Sekil 1.4:Punta matkabu

Ozel Matkaplar: Cssitli 6zel amaglar gergeklestirmek icin de matkap cesitleri
gelistirilmistir. Bu matkaplara 6zel matkaplar denir.

Ornegin, namlu matkaplari, cok zirhli kademeli matkaplar, duvar matkaplari...

1.1.2. Matkap Ucu Bilenmesinde Bileme Tas1 Secimi

Delmeisleminde 6zel amaglar disinda, genellikle seri ¢elik (HSS) matkaplar kullanlir.

>
>

Seri celik matkaplarin bilenmesinde genel olarak baglama maddes (KE), asindirict madde
(NK), tane buyukligt 36, sertlik (P), doku (6V130) olan taslar kullanulir. Ayrica sert
malzemelerin bilenmesinde yumusak taslar; yumusak malzemelerin bilenmesinde sert taslar
secilmelidir.

1.1.3. Matkap Ucu Bilenmesinde Uyulmasi Gereken Emniyet Kurallari

Tastamatkap bilemeye baslamadan 6nce mutlaka gozl ik takiniz.
Tasta matkap bilemeye baslamadan dnce mutlaka 6nlik giyiniz ve digmelerini
ilikleyiniz.



> Durus pozisyonunuzu, sekil 1.5'te goruldugl gibi belirleyiniz.

»  Tas1 caistirmadan once tas Uzerinde catlak ya da kirik olup olmadigint ve iyi
sabitlenmis oldugunu mutlaka kontrol ediniz.

> Bileme esnasinda sogutma sivist kullanmimz.

Sekil 1.5: Tasta DOGRU Sekil 1.6 : Tasta YALNIS
calisma sekli calisma sekli

1.1.4. CdigeKatilan Katki Elemanlari
1.1.4.1. Katki Elemanlari ve Celige Verdigi Ozellikler

Y Uksek firinda elde edilen celik dretiminde kullanilan ham demirin bilesimi agirlikli
olarak demir ve karbondan meydana gelmistir. Demir malzeme, ham héliyle kullanilamaz.
Bu ylzden basta karbon olmak Uzere icine cesitli elementler katilarak demire sertlik ve
dayaniklilik basta olmak tizere bircok 6nemli 6zellik kazandirilir.

Katki elemanlar: ilave edilerek celiklerin 6zellikleri degistirilir veiyilestirilir.
Katkr elemanlarimin celige kazandir diga 6zellikler genel olarak sunlardir:

Dayammu artirir.

Sertligi yukseltir.

Sertlesmeyi kolaylastirir.

Merkeze kadar sertlesmeyi saglar.
Korozyonadirenci yukseltir.
Miknatislanma 6zelligini gelistirir.

Y tksek sicakliklara dayammn artirir.
Elektrik direncini ylkseltir.

Isi etkisi altinda genlesmeyi ayarlar
Kristal yapisini inceltir.

VVVVVVVYVYYYVY



Karbon: Cdikteki en onemli katki elemamidir. Karbon, celige sertlik ve
dayaniklilik 6zelligi kazandirir. Celikte her % 0,1 karbon artis1, akma sinirint 45
N/mm? ve gekme dayanimin da 90 N/mmy? artirir.

Silisyum: Bu eement, celige eastiklik (yaylanma) ve dayanim 0Ozelligi
kazandirir. Celigin icindeki silisyum oram artinca dokusu kabalasir. Silisyumlu
celikler dovilerek sekillendirmeye, talag kaldirlarak islenmeye ve elektrik arki
ile kaynak edilmeye fazla elverisli degildir.

Manganez: Manganez; c¢elik Uretilirken, eriyigin icindeki yabanct maddeleri
oksit hdlinde disari atan 6nemli bir katki elementidir. Yuksek sicakliga
dayanikli oldugundan plastik ve sicak is kaliplarinda 6zellikle manganli ¢elikler
kullanlir.

Fosfor: Fosfor, celiklerin gekmeye ve korozyona karsi dayammuni artirir,
dokulerek sekillendirme (celik dokam) islemini kolaylastirir. Buna karsilik
¢eligin uzama 6zelligini ve darbelere karst dayamnmuni dsUrUr.

Kokort: Kikdrt, celigin talag kaldirilarak islenmesini kolaylastirir. Buna
karsilik ¢eligin uzama oranimi, dovilebilirligini ve kaynatilmaya uygunlugunu
azaltir. Otomatik tornalarda celigin kolay islenmesi gerektigi icin otomat
celiklerinde kikart oran, diger celiklere gore yuksektir.

Oksijen: Bu gaz, celikte demirle birlesik olarak demir oksit halinde (FeO)
bulunur. Celigi kirillgan yaptig1 ve sertlestirdigi icin fazla bulunmasi zararlidir.
Celik elde edilirken disar1 atilamayan oksijen, uzun zaman sonra celigin
yaslanmasina sebep olur. Bu yiizden fazla oksijen celik icin zararlidir.

Azot: Celigi kirilgan yapar. Gaz bosluklari meydana getirir. Zararli olmakla
beraber son zamanlarda korozyon onleyici etkisi anlasiimis olup bu 6zelliginden
faydalamilmaktadir. Nitrirasyon isleminde celigin ylzeyine verilen azot, celigi
sertlestirmektedir.

Hidrojen: Celigi kirilgan yapar; ancak 200 °C sicakliklarda isitilacak olursa bu
kirilganlik kaybolur.

Bakiar: Bakirin ¢dik icin bir katki maddesi olarak kullamimast alisilagelmis bir
durum olmamakla beraber; cok az miktarda katilan bakir, celigin asitlere ve
korozyona kars1 dayanimin yikseltmektedir.

Krom: Krom, ¢dige Ustiin 6zellikler kazandiran énemli elementlerden biridir.
Celigin sertlesme 6zelligini, cekme dayanimim, 1siya dayamkliligin, sertligini,
korozyona ve yanmaya karsi dayanikliligini artirir. Bu faydalari yaninda celigin
uzama esnekligini, elektrik arki ile kaynatilma, sekillendirme ve talash
islenmeye uygunluklarim kaybettirir.

Nikel: Nikel; celigin cekme dayanimini, kirilganligini, korozyona kars: drencini
artiran 6nemli bir metaldir, Bu yararlarinin yamnda cdigin islenmesini
zorlagtirir; ayricanikelli saclarin derin ¢ekilmesi de zordur.

Vanadyum: Vanadyum; celigin gcekme dayanmimini, sertligini, sicak ortamlarda
calisma direncini ve 1slah edilme 6zelligini artirir. Bunlara karsilik talas kal-
dinlarak islenmesini, soguk sekillendirilmesini zorlastirir.

Wolfram: Wolfram; celigin ¢ekme dayammuni, akma simirimi, sertligini,
korozyona karsi dayarmkliligim, sicak ortamlarda calisma dayammin ve



kesicilik 6zelligini artiran 6nemli bir alasim metalidir. Bu yararlari yamnda
celigin dovilerek vetalas kaldirilarak islenmesini zorlastirir.

> Molibden: Molibden; celigin ¢ekme dayanimini, sertligini, sicak ortamlarda
calisma dayammuni, asinma dayammini, sertlestirilmesini ve 1lah edilmes
ozelliklerini yikseltir. Fakat celigin esnekligini, uzamasimt ve doverek se-
killendirilmesini zorlastirir.

»  Aluminyum: Aldminyum, celigin icindeki oksitleri alarak oksijenin celige
zarar vermesini Onler. Ayrica nitrirasyon c¢eliklerinde de bulunur. Bu tir
celiklerin kristd tanelerinin ince olusmasint ve celigin yizeyinin daha iyi
sertlesmesini saglar.

> Kobalt: Kobalt; ¢eligin gcekme dayanimin, sertligini ve ozellikle kesme 6zélli-
gini yukseltir. Fakat ¢eligin kinlganligint artirir. Kobalt, metal islemek icin
yapilan kesici takimlar icin dnemli bir katki metalidir. ClnkU kobaltli kesici
takimlarin, korlenmeden kesme sireleri (Omirleri) diger takimlardan cok
yuksektir.

1.1.4.2. Sade Karbonlu Celiklerin Kullanim Alanlari

Sade karbonlu ¢eligin igyapisinda agirlikli olarak demir vardir. Celigi olusturan diger
adasim elementi olan karbon, demire gore daha az miktarda (en fazla % 1,7) olmasina
ragmen onemli o6zellik degisimlerine neden olur. Bunlar disinda 6nemsenmeyecek
oranlardaki elementler, celik tammu iginde yerini korur. Ancak karbon ve demir disinda
kalan alasim elementleri, kesinlikle 6zellik degisimine neden olmaz.

Sade karbonlu celikler daha cok, fazla Ozellik gerektirmeyen(sertlik, dayanim vb.)
imalat islemlerinde kullamlmaktadir.

1.1.4.3 Alasiml Celikler ve Kullamim Alanlari

Alasimli celik ile katkili ¢elik aym anlama gelmektedir. Bir celigin katkili ya da
dasimli ¢elik olarak adlandirilabilmesi icin dasim elemanlarinin ¢elik Gzerinde 6zellik
degisimine yol agmasi gerekmektedir. Ornegin sade karbonlu celiklerde en fazla % 1
oraninda olan manganez, celigin manganezli celik olarak adlandiriimasina neden olmaz.
Oysacelik icindeki oram % 12-13'e yikseldiginde artik ¢elik, asinmaya kars: yiksek direncli
manganez katkili olur.

Katki eleman olarak ister metaller ister dement kullanilsin, c¢elige yeni 6zellik
kazandirmaktadir. Yeni 6zellikler, celigin kullamm alammin farklilasmasina neden olur. Bu
yizden alasimli c¢elikler, cok genis kullanim alamna sahiptir. Bu 6zdlikleri, kullamm
aanlarint 6n plana gikaran bir siniflandirmanin yapiimasina yol agar. Ornegin paslanmaz
celikler, aside dayanikli ¢elikler, yuksek 1siya dayamkli celikler gibi. Diger yandan katki
elemanlarinin sayisi, ¢eligin kimyasal bilesimine gore siniflandirilmasina yol agar.



Size verilen matkabi, resimdeki (sekil 1.5) acilara uygun olarak bileyiniz.
118 Ug acisi
/

——

Bogiuk acrs:

]

55
Ue kenar agisi

Helis agisi
20-30°

Zimpara _
Tasi \

Rz

\
§9° l’

\/

Dayama
parcasi Dayama
Pargasi

Matkag

Sekil 1.5: M aktabin bilenme sekli



Islem Basamaklari

Oneriler

» Matkab bilemek icin uygun tasi
seciniz.

>
>
>
>

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.

Is 6nltgtnizii giyiniz.

Isileilgili gtivenlik tedbirlerini alimz.

Calisma sirasinda kullanacaginiz matkap ucunu
Ogretmeninizden temin ediniz.

» Koruma gzl igint takinz.

Kendinize uygun bir gzl tk kullaninz.

» Tas1 calistiriniz.

Matkabn istenilen 6zellikte bilemek icin bilgi
konularindaki kesici uclarin dzellikleri konularin
Ogreniniz.

Bilemeicin uygun tas1 seciniz Gerekirse
ogretmeninize danisimz.

Tags1 calistinirken karsisinda durmayiniz.
Calistirdiktan sonra bileme icin birkag dakika
bekleyiniz.

» 118° lik ug agisin olusturunuz.

Matkap bilenirken bir elinizi dayama Uzerine
koyunuz.

118°lik ug acisin olusturmak icin matkabn tas
eksenine gore yaklagik olarak 59° egik tutup
ucunu bileyiniz.

Matkal fazla kuvvetl e tasa bastirmayiniz; fazla
baskidan dolay1 matkabin ucu yanar.

Matkabin bileme sirasinda yanmasini 6nlemek
icin sogutma sivisi kullaninz.

» 8° lik bosluk agisim olusturunuz.

Matkab tutan elinizin hareketi, en 6nemli rolt
oynar. Elinizi serbest olarak asag1 hareket ettiriniz
ve bu esnada matkalb: dondirmemeye calisiniz.
Eliniz asag1 inerken kendiliginden hafif yay cizer.
Is parcas: olarak kullandigimz malzemelerin
ozellikleri hakkinda modul bilgi konularindaki
talagl Uretim malzemeleri konularindan
faydalanabilirsiniz.

Calisma ortamimzdaki is disiplini kurallarina
[Gtfen uyunuz.

» 55°lik ug kenar agisin
olusturunuz.

Calisma sirasinda lUtfen is etigine uyunuz ve
insan haklarina saygi gosteriniz.
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» Matkap kor veya zirhin uca yakin kisimlari

» Kesmeyi saglayacak yuzeyi asinmis veyayanmis ise, normal zirh ¢ikincaya
olusturarak, bilemeyi bitiriniz. kadar ucu tasa tutunuz.

» Calisma sonlarinda ¢aligsma ortamimzin diizen ve

temizligini saglayinmz.
» Kullandiginz gereclerin gerekli bakimlarim
yapmay1 unutmayinz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak 6lciintiz.
Asagidaki sorular: dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Celik malzemeler icin matkabin u¢ agis kag derecedir?
A) 90°
B) 110°
C) 118°
D) 130°

2)  Asagidakilerden hangis matkap cesitlerinden degildir?
A) Helisal oluklu matkaplar
B) Punta matkaplari
C) Havsa matkaplar:
D) Kanal matkaplar

3) Asagdakilerden hangisi havsa matkabinin yaptig: islemlerden birisi degildir?
A) Dedliklerin ylzey kalitesini artirmak.
B) Ddlik agizlarina havsa agmak.
C) Baglama elemanlarinin bas kismimn oturacag: yuvalart agmak.
D) Ddliklerin agizlarindaki ¢apaklari ve keskinlikleri almak.

4)  Asagidakilerden hangisi bosluk agisidir?
A) 8°
B) 7°
C) o
D) 118°

5) Asagidakilerden hangisi matkabin ucunun yanmasina neden olur?
A) Matkabr suya tutmak.
B) Aci vermek.
C) Matkal fazla kuvvetle tasa bastirmak.
D) Matkabr az kuvvetle tasa bastirmak.

Asagidaki cumleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozcugu
yazinz.

6) Delmeislemlerinde kullarlan kesici takimlara................... denir.

7) Delik delerken matkain kesici agizlarimin arka ylzeyinin  kesilme ylizeyine
surtinmesini dnlemek icin verilenagiya .............cccooveeenennnn. denir.
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8) 16 mm'den buyuk ¢aplt matkaplar ................ sapli olarak imal edilirler.

9 matkab: tornalanacak parcalarin alin ylizeylerine punta deligi agmayayarar.
10) Katki elemanlar ilave edilerek celiklerin ................ degistirilir veiyilestirilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise Kontrol Listesi’ ne geginiz.

KONTROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda matkap bilemeyle ilgili
ornek uygulamay: yapiniz. Bu uygulamay: asagidaki tablo dogrultusunda degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
118° lik u¢ agisint olusturdunuz mu?
8° lik bosluk acisini olusturdunuz mu?
Kesici kenar esitligini sagladiniz mi?
Y Uzey kalitesi istenilen 6zelliklere uygun mu?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gergeklestirdiniz mi?
Sureyi verimli kullandimz mi? (15 d)
Matkabi istenen nitelikte bilediginizi kontrol ettiniz mi?

N[OOI WIN|F

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda, kurallara uygun olarak is parcasint delebileceksiniz.

ARASTIRMA

Tesviyecilikleilgili is yerlerini ziyaret ederek:
> Delik delmede devir sayisini etkileyen faktorleri arastirarak, rapor hélinde
stnifta sununuz.

2. DELME

2.1. Delmenin Tanim

Endistride is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma islemine
delme denir. Sekil 2.1’ de delme islemi gorilmektedir.

Tezgah Mili ]
Mandren
%:%J Mandren Anahtar

L]
Mathap b g A
is %‘L&-‘ Talag
o W = Mengens

" Tezgah Tahblas

- Bor yal

Sekil 2.1 : Delmeislemi

Matkap Tezgahi: Is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma
islemi yapan tezgéhlara matkap tezgahi denir.

14



2.2. Delik Delme Isleminin Endustrideki Onemi

Guntmuizde kullandigimiz tUm alet, ev esyasi, makine vb. Uriinler bircok parcanin
birlestirilmesiyle olusur. Bircok birlestirme yontemi (yapistirma, kaynak vb.) olmakla
birlikte; parcalarin delinerek, civata ve somunla birlestirme yontemi en ¢ok kullamlan
yontemdir.

Endustride is parcalarimn bosatilarak kolay islenmeleri saglandigi gibi; parcalarin

birbirine kolayca baglanmalarinin saglanmasi yoninden de delme islemi 6nemli bir yer
tutmaktadhr.

2.3. Deik Delmede Kullamlan M akineler

> Breyizler

> Masatipi matkap tezgahlar

> Stunlu Matkap Tezgéahlar
. Situnlu matkap tezgaht
o Islem siral1 matkap tezgah
. Cok milli matkap tezgah:
. Radyal matkap tezgéh

> Breyizler (EI Matkaplar:): Genellikle kiglk capli ve degisik konumlu
deliklerin delinmesine yarayan tasinabilir delme makineleridir. Breyizler, daha
cok elde kullarilir. Seyyar olduklarindan taginmast mimkin olmayan isler
Uzerindeki deliklerin delinmesinde ¢ok yararlidir ( Sekil 2.2).

Sekil 2.2: Breyiz

Sekil 2.3:M asa tipi matkap

> Masa Tipi Matkap Tezgahlari: Bir masa veya tezgah izerine monte edilerek
kullamlan kicik kapasiteli matkap tezgahlaridir. Masa tipi matkap tezgéhlari;
kicuk capli ddiklerin delinmesinde, kiclk havsalarin aciimasinda, kiguk
klavuz ve raybalarin gekilmesinde kullamlir. Sekil 2.3'te masa tipi matkap
tezgahi gorilmektedir.

> Situnlu  Matkap Tezgahlary: Prizmatik veya silindirik sttunlu  ve
yere(zemine) monte edilerek kullamlan tezgéhlardir. Bazi 6zel amaglar
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gerceklestirmek ve seri Uretimde kullanilma amaciyla ¢ssitli tiplerde yapilir.
Cesitleri:

Sltunlu Matkap Tezgahi: Orta biyuklikteki parcaar Uzerine delme,
raybalama, delik blyutme, havsa agma ve kilavuz ile vida agma
islemlerinin yapilmasinda kullamlir. Matkap Uzerinde; matkaba delme
hareketini veren bir elektrik motoru, matkabin devir sayisinin
ayarlandigi bir hiz kutusu (disli kutusu) ve matkabin takildigir bir
matkap mili vardir. Ayrica makineyi olusturan bu ¢ ana elemandan
baskais tablasi, makine gbvdes (situn), bashk, sogutma sivisi sistemi
vb. gibi elemanlardan meydana gelir. Blyuk tip matkap makinelerinde bu
kisimlarin basinda ek parcalar bulunmaktadir(sekil 2.4).

b,

Sekil 2.4:
Situnlu . .
A ekil 2.5: Islem
matkap tezgaf zr ah mathp
tezgahi

Islen Sirali Matkap Tezgahr: Seri imalatta kullanilan bu tezgahlarda,
bir kesici adetten digerine gecilerek bircok islem arka arkaya yapilip is
parcasi tamamlanir (sekil 2.4). Ornegin birinci mile kiiclik bir matkap,
yanindaki mile buyik matkap, onun yamndaki mile havsa matkab ve
sondakine rayba baglanarak is parcasi uzun tabla tzerinde bir milden
digerine gegirilerek ardigik islemler tamamlanir (sekil 2.5).

Cok Milli Matkap Tezgahi: 4- 48 arasinda veya daha ¢ok sayida mili
vardir (Sekil 2.6). Bitin miller, hareketini bir disli carktan alir ve
istenilen sayida mil calistirilarak pek cok deligi bir defada delmek
miumkdn olur. Seri imalatta kullanilir.
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Sekil 2.6 : Cok milli
matkap tezgah

Radyal Matkap Tezgahlar: Radyal matkap tezgéhlari; delme,
raybalama, delik blyitme, havsa acma ve kilavuz salma islemlerinin
genellikle buylk ve agir is parcalart Uzerinde yapilmasim saglayan
tezgahlardir.

Radyal matkap tezgdhlari, situnlu matkap tezgéhlarina benzer. Ancak
radyal matkaplarda sttun etrafinda 360° dénebilen radyal bir gbvde vardir.
Matkap milinin bulundugu blok, bu govde tizerinde bulunmakta ve matkap
blogu radyal govde Uzerinde hareket ettirilerek isin konumuna gore ileri
geri ayarlanabilmektedir(Sekil 2.7).

Sekil 2.7: Radyal matkap tezgahlari
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2.4. Delik Delmede Kullanilan Baglama Araclar:

Matkaplarla delik delerken, is parcalarimin bir baglama sistemi ile is tablasina
sabitlenmesi gerekir. Bir is parcas: sabitlestirilmeden delinmez. Bunun aksi hareket edilirse
her an bir is kazasi olabilir. Aym zamanda; is, diizgiin delinmeyeceginden bozulabilir. Bu
nedenle matkap tezgdhlarinda delme islemi yaparken mutlaka sabitlenmesi, is tablasina
baglanmasi gerekir. Is parcasinin diizgiin saglam ve emniyetli bir sekilde baglanmas: gerekir.

Is parcalar1 delinirken parga; isin bicimine, 6zelligine ve hassasiyetine uygun sekilde
baglanmalidir.

Isler matkap tezgahlarina genel olarak asagidaki sekilde baglanr:

>
>
>

>

Tezgéh mengenesi ile,
Baglama pabuclari(baglama ayaklan) ile,
Delme kaliplari(is kaliplar) ile baglanirlar.

Tezgdh Mengeneleri ile Baglama: Delme islemlerinin birgcogunda isler,
matkap mengenelerine baglanarak delinir ( Sekil 2.8). Ancak blyik delikler
delinirken, sadece isin mengeneye baglanmasi yeterli degildir. Ayrica
mengenenin de is tablasina baglanmasi gerekir. Mengenelere is baglamadan
once isin altina ayni kalinlikta paralel iki atlik konur. Altlik hem isin diizgin
baglanmasint saglar hem de matkabin mengeneye zarar vermesini Onler.
Silindirik is parcalarimn mengenelere baglanmas: icin -V- yataklari veya
agizlarinda-V- kanal1 olan mengeneler kullanilir.

Sekil 2.8: Tezgah mengeneleri ile baglama

Baglama Pabuclari ile Baglama: Mengenelere sigmayan is parcalarint delmek
icin is parcalarinin, is tablasina baglama pabuclar ile baglanmas: gerekir. Is
parcalarin is tablasina baglamadan dnce esit kalinlikta althiklar kullanmaliyiz.
Bdylece is tablasina matkabin zarar vermesini 6nlemis oluruz. Daha sonradais
parcasin bir veyaiki dayamaile desteklememiz gerekir. Ay 6lctideki isleri bu
sayede daha cabuk ve seri delebiliriz. Is parcasimn donmesini de onlemis
oluruz. (Sekil 2.9)
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IS_PARCASI

‘;lzgm i §|zg15| %;

i Paralel yuzli altlklar Jezqgh tablast

Sekil 2.9: Baglama pabuglari ile baglama

> Delme Kaliplar: ile Baglama: Seri Uretimi yapilan 6zdes parcalart baglamak
icin delme kaliplart kullanilir. Boylece isin 6zelligine gore hazirlanmig baglama
kaliplar ile is parcalart daha seri, daha kolay ve tam olclsinde baglamp
delinmis olur.

Not: Sac seklindeki veya buna benzer sekildeki is parcalarint mengeneye baglayarak
delmek mumkin olmayabilir. Bdyle parcalar € mengenesi ile baglanarak delinir ( Sekil
2.10).

Sewk
Bilezidi

Sikmna Mandal

i
iz Pargas:

Sekil 2.10: Delme kaliplartile
baglama

2.5. Kesme Hiz1 ve Devir Sayisi

Kesme Hizi: Matkabin gevresindeki bir noktamn, matkabin kendi ekseni etrafinda
donmesi sirasinda dakikada metre cinsinden almis oldugu yola kesme hizi denir.

Devir Sayisi: Matkabin dakikadaki dénme sayisinadevir sayisi denir.
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Iyi ve verimli bir delme icin uygun kesme hiz1 ve devir sayisinin bulunmasi gerekir.
Kesme hiz1 ve devir sayisi, delinecek malzemenin 6zelligine ve matkap capina gore degisir.
Devir sayisi; kiglk delik caplarinda biiyik, biytk delik caplarinda kiigiik segilmelidir.

Seri (hava) ¢elik matkaplar icin yaklasik kesme hizi:

Malzeme cins Kesme hizi
DusUk karbonlu celik ..o, 25 m/dakika
Dokme demir ve yumusak demir ..., 30 m/dakika
BaKIr VEPITING ..o e et e e 60 m/dakika
Aliminyum alasimlarn  ........ocoiiiiiiiii e, 90 m/dakika
Kesme hiz1 ve devir sayis formuli

.D.N 1000V

vty =N=

1000 n.D
V = Kesme hizi (metre/dakika) N = Devir sayisi (devir/dakika)
D = Matkap capi (milimetre) T = 3,14 (sabit say1)

Ornek1: Celik bir malzemeye 20 mm capinda bir delik acilacaktir. Devir sayisi 200
d/d olduguna gore, kesme hizint hesaplayimz?

Verilenler:
N =200 d/d
D =20 mm
=314
m.D. M

Yo —— mid

istenen: V =2 1000
3,14.20.200
V=— - 12560 =12,56 nvd
1000 1000

Ornek 2: Bir dokiim malzemeye 10 mm capinda bir delik agilacaktir. Kesme hizi 30
m/dakika olduguna gore, matkap tezgahi ka¢ devir sayisina ayarlanmalicir?

Verilenler :
7.D.N 1000V  1000.30
V = 30 m/d = =>N= = = 9554 d/d
1000 z.D 314.10
D =10 mm
T =314
Istenen: N="?
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Ornek.3: Celik bir malzemeye 8mm capinda bir delik agilacaktir. Devir sayisi 600 d/d
olduguna gére, kesme hizini hesaplayiniz.

Verilenler:
D =8mm
N =400 d/d
7w =314
Istenen:

V=7

~n.D.N _ 3,14 x 8 x 600 _ 15072

= = 15,7 m/d
1000 1000 1000

2.6. Delme Islemi Esnasinda Uyulmas: Ger eken Kurallar

VVVY VYV

Calismaya baslamadan dnce mutlaka 6nl Uk giyiniz.

Calismaya baglamadan 6nce mutlaka gozl Uk takiniz.

Matkap 6niinde dik ve hichir yere dayanmadan; sag ayak bir adim énde olacak
sekilde durun.

Calismaya baglamadan 6nce mandren ve matkabin sabit olduguna emin olun.
Matkap calisirken devir degistirmeyin.

Is parcasin tablaya sabitleyin.

Isleminiz bittiginde deliklere elle dokunmadan gapaklarin: ain.

Sekil 2.11: M atkap tezgahinda YALNIS calisma
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2.7.Mikrometreler
Yapisi, kullanlis sekli ve hassasiyeti bakimindan diger 6lcu aetlerinden tamamen

farkli olan mikrometreler, dogrulama ve kontrol islerinde gok kullamilan bir 6lgu aetidir.

Sekil 2.12a:Mikrometre
vida somun 0 Smm

sﬂmtanmulahﬁhmnﬁ]j
g

Bakalit tutag

Sekil 2.12b : Bir mikrometrenin yapisi ve kismlar:

Sekil 1.2.2: Cesitli mikrometreler

Mikrometrenin Tanimi
Mekanik kumandal1 vida-somun sistemine gore caisan, olcu tamligimin strmeli

kumpaslara gore daha hassas oldugu, 0,01mm — 0,001mm’ye kadar 6l¢u tamlig1 saglayan

hassas 6l ¢l aetleridir. (Sekil 1.2.2)
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2.7.1. Mikrometrelerde Hassas yet

Mikrometrelerde okuma hassasiyetleri, Olgli Sistemine goOre degismektedir.
Mikrometre boltnttleri, metrik veya parmak sisteme gore yapil miglardir.

> Metrik Boluntuli Mikrometreler: Metrik boluntili mikrometrelerde, vidali
mil ve somununa 0,5 mm aciml1 vida agilmistir. Béylece vidali mil, somunu
icerisinde bir devir yaptigi zaman 0,5 mm'lik yol alir. Verniyer bolUntilt
tambur gevres de 50 esit pargaya bolinms ve (0) dan (50) ye kadar beser beser
numaralanmigtir. Tamburun bir devrinde vidali mil 0,5 mm ilerledigine gore
(0,5) veya vida adimi, tambur cevresindeki bdluntl sayisina bdltndiginde
mikrometrenin okuma hassasiyeti bulunmus olur.

Sekil 2.13: Mikrometrede hassasiyet

Okuma hassasiyeti ¢ :D ,mm ...(b.1)
n

¢ = okuma hassasiyeti, mm

h = vida adimi, mm

n = tambur ¢evresindeki bolUntl sayist

(b.1) nu lu formilden 0,5mm adiml1 ve 50 verniyer bolintllt mikrometrenin okuma

hassasiyeti; c:D , czg , €=0,01mm olarak bulunur.
n

Kovan Uzerine, eksen dogrultusunda birer milimetre ve yarimsar milimetrelik
bélUntller cizilmistir. Boylece birer ve yarimsar milimetrelik sayilar, kovan Uzerinden;
ondalik ve yuzdelik sayilar da tambur Gzerindeki verniyer boltntustnden okunur. Sekil
2.14' te hassasiyetlerine gore mikrometreden 6lcl okunusu gosterilmistir.
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Sekil 2.14: 0,01 okuma hassasiyeti (0,01 verniyer boluntisi )

Ayrica ayni tip mikrometre ile 0,001 mm ve 0,002 mm’yi okumak mimkindir. Bu
mikrometrelerin - milimetrik bolintili kovamnin cevresine paralel bir diger boluntl
yapilmigtir. Bu da milimetrik boltnttil G kovanin verniyer bl tnttsidir. Bu islem icin
tambur Uzerindeki 9 cizgiyi karsilayan mesafe, kovan lzerinde 5 veya 10 esit parcaya
boltinmistir. Bu da 0,01mm’nin 5 veya 10 esit parcaya bolinmesi demektir. Sekil 2.15 ve
sekil 2.16' da gosterilmistir.

0,002 mm verniyer béltntisi igin

0,01: 5= 0,002 mm okuma hassasiyeti,

0,001 mm verniyer boltntist igin

0,01 : 10= 0,001 mm okuma hassasiyeti elde edilir.

vemiyer verniyer
boluntlist boluntlisti
p
L3 P — okuma AT oL, okuma
‘HHHHHH’ dizgs ‘HHHHHH’ g dizgs
0 5 10 0 5 10
Sekil 2.15: 0,001 okuma hassasiyeti Sekil 2.16: 0,002mm okuma hassasiyeti

> Parmak Boluntild Mikrometreler: Parmak bolUntilt mikrometrelerde vidali
mil ve somununa, parmakta 40 dis acilmustir. Vidali mil, bir tam devir yaptig
zaman 1/40” ileri veya geriye dogrusal hareket eder. Ayrica verniyer boluntult
tambur cevres de 25 esit parcaya bolinmistir. Boylece mikrometrenin okuma
hassasiyeti:

c=— ,ingc= , = 1/1000" bulunur.
n
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2.7.2. Mikrometrelerin Siniflandirilmasi

Mikrometreler, kullanmayeri ve 6zelliklerine gore asagidaki sekilde simiflandirilir

VVYVYVYVYVY

A\

>

D1s ¢ap mikrometrel eri
I¢ cap mikrometreleri
Derinlik mikrometrel eri
Vida mikrometrel eri
Modul mikrometreleri
Ozel mikrometreler

Dis Cap Mikrometreeri: Dis cap mikrometreleri, olcl tamligr istenen dis
caplarin parca genisliklerinin 6lgilmesinde ve Olgli aktarma veya kontrol
edilmesinde kullanilir(Sekil 2.16). Dis ¢ap mikrometreleri, 6lcme kapasitelerine
gore siniflandirilmistir. Mikrometreler 300 mm ¢apa kadar 25’ er ~ 300 mm’ den
sonra [00'er mm bulyuyerek yapilmistir ve her mikrometrenin zerine 6lgme
kapasitesi yazilmistir. Tek tek piyasada bulunduklari gibi, genelde takim
halinde bir kutu icinde bulunurlar.

Sekil 2.17: Dis cap mikrometres

ic Cap Mikrometreleri: Bu mikrometreler; delik caplann ve kanal
genisliklerinin, paralel yulzeyler arasindaki uzakliklarin olctilmesinde veya
kontrol edilmesinde kullanilir. Ayrica 06l¢l  aktarma islemlerinde de
kullanilabilir. i¢ cap mikrometreleri, kullanma yeri ve 6zelliklerine gore degisik
bicim ve boyutlarda yapilmiglardir. Kictk delik ¢aplarimn ol¢tilmesinde (5.25
mm) sekil 2.17'de gorulen, kumpas tipi i¢ ¢cap mikrometreleri kullamlir. 25
mm’'den blyldk deik caplarn icin uzatma cubuklu delik mikrometreleri
kullanilir. Bu tip mikrometrelerin kapasiteleri, gubuk boyuna bagli olarak

degisir.

Sekil 2.18: Degisik i¢ cap mikrometreleri

Derinlik Mikrometréeri: Derinlik mikrometreleri, genellikle kana ve delik
derinlikleriyle kademe yiksekliklerinin ol¢llmesinde veya kontrol edilmesinde
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kullanilir. Derinlik mikrometreleri ¢ ana parcadan olusmaktadir. Bu ana
parcalar (1) verniyer boltnttlG tambur, (2) milimetrik bolUntdl i kovam bulunan
kopri ve (3) degisebilen o6lcii milidir. Derinlik mikrometrelerinde &6lgcme
kapasiteleri ~ (0-25), (25-50), (50-75),  (75-100)mm’dir.  Derinlik
mikrometrelerinde 6l¢ti mili, verniyer boltntult tambur icerisine sokulup
takilabilir sekilde monte edilmistir. Olgme ve kontrol yapilacak delik, kanal
veya kademe derinliklerine gore ol¢t milleri degistirilir veya blok mastarlar
kullanilir.

i

il
gt | 2
X

®

[

Sekil 2.19: Derinlik mikrometresi

> Vida Mikrometreleri: Vida mikrometreleri ile hassas olarak islenmis vidalarin
dis dibi, bogur capr ve dis Ust ¢aplar: 6lculdr. Vida mikrometreleri her iki 6l
sistemine uygun olarak hazirlanmis olup, i¢ ve dis vidalarin olglilmes igin i¢
vida ve dis vida mikrometresi olarak iki degisik bicimde yapilir. Bu
mikrometrenin en dnemli 6zelligi; 6l¢t mili ucunun sivri, rsiin ise V biciminde
olmasidir. Olgliyl, ucun sivrisiyle yeteri kadar iceri giren V'nin dip kismindan
amak yeterlidir. Boylece uclar, dlcllecek vida disinin dip veya Ustline degil;
islenmis boglr ylzeylerine dayanir. Vida 6lculirken gercek dis capin dikkate
alinmadig: gorulur.

Vida mikrometresinde belli simirlamalar vardir. V bicimli 6rs birkag adim icin
kullanilabilir. Ornegin bir V 6rsii parmakta 8-14 dis icin; baska bir V 6rsii ise 14-20 dis vb.
icin kullanilir. Bunlar da 0,01 tamlikta 6l¢cme yapar.

T .

C e D L)

| — —, T, su——————
L

Sekil 2.20: Vida mikrometres

> Modul Mikrometreleri: Modil mikrometreleri; disli ¢ark bolum daires
Uzerinde bulunan belirli sayidaki dislere ait teget uzunlugunu olgerek, dislerin
adiminin kontrol edilmesinde kullanilir.

26



Sekil 2.21: M odul mikrometresi

Ozel Mikrometreler: Makine pargalarinin 6zelliklerine gore hazirlanmis olan
mikrometrelerdir. Bu mikrometreler ile okuma islemi digerlerinin aynisidir.
Digerlerinden farkli yanlari, sadece bicim ve sekil olarak farkli yapilmis
olmalaridir. Bunlarin 6lgli okuma hassasiyetleri 0,01mm-0,001lmm arasinda
degismektedir. En c¢ok kullanilan ¢6zel mikrometreler asagida resimlerle
gosterilmistir( Sekil 2.22).

Sabit cenes degistirilebilen mikrometreler

C- Elektronik (dijital gostergeli) mikrometreler
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e- ince uglu mikrometre

de=il?

Sekiller 2.22:Cesitli mikrometreler
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2.7.3. Mikrometrelerin Okunmasi

Mikrometrelerle ele tutularak 6lgme yapilabildigi gibi, bunlar genel olarak da hem
hassas olarak 6lcebilmek hem de seri 6lgmelerde zamandan kazanmak icin 6zel sehpalarina
baglanarak da kullanilabilir.

> 0,01lmm Hassasiyetli Mikrometrenin Okunmasi

Mikrometre ile 6lcim yaparken, dnce kovan Uzerindeki rakamlarin tamburun kenarina
kadar olan mm ve 0,5mm degerleri okunur. Sonra bunlara, kovanin yatay cizgisiyle
karsilagmg olan tambur Uzerindeki 0,01mm’ nin katlarini gosteren miktarlar eklenir.

Ornegin sekil 2.23'te kovan Uzerinde tam 8mm degeri vardir. Tambur (zerindeki
8.boluntl gizgisi, kovanin yatay Gizgisi ile Ust Uste gelmistir. Buna gore 8 + 0,08 = 8,08 mm
degeri okunur.

Sekil 2.24'te ise kovan Uzerinde 9 mm ve bundan sonra 0,5 mm degerleri

gorilmektedir. Ayrica tambur Uzerindeki 32. boluntl cizgisi, kovamn yatay cizgisiyle
cakismistir. Buna gdre mikrometre 9 + 0,5+0,32 = 9,82 mm acil mstir.
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Sekil 2.25: Ornekler
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UYGULAMA FAALIYETI

AT U7 AT

Il Z1p il
O L

=11

Tolerans+ 0,1mm

Y ukaridaresmi verilen U profilindeki demirden yapilmis ve markalanmis is parcasini,
delik merkezlerinden deliniz.
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Islem Basamaklar:

Oneriler

> Is parcasini uygun sekilde makinenin
mengenesine baglayiniz.

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.

Is énliguniizi giyiniz.

Isileilgili glvenlik tedbirlerini alinz.

Is parcasini, yatay diizleme paralel
baglayiniz.

Is parcasini baglachginiz tezgah mengenesini
de tezgah tablasina baglayiniz.

» Tezgéahin uygun devrini ayarlayinz.

Matkap tezgdhimin devir sayisini, delinecek
malzemenin 6zelligine ve matkap capina
gore ayarlayimz. Gerekirse delme
konusundaki kesme hiz1 ve devir sayisi
bilgilerinden yararlanmnz.

» Sogutmasistemini caligtirimz.

Sogutma suyu, 6zelligini kaybetmisse
degistiriniz.

» Delik merkezini ayarlayimz.

Matkap tezgadhim calistirmadan, matkap
ucunu nokta vurulmus delik merkezine
indiriniz.

Tezgah mengenesini veyatablasini, saga
sola hareket ettirerek ve is parcasina degisik
acilardan bakarak matkap ucunu delik
merkezine tam olarak oturtunuz.

» Delmeislemini yapiniz.

vV VYV V¥V VYV VYV V V

Delme isleminde, matkab ilerletirken
gereginden fazla baski uygulamayiniz.

8 mm’ den blylk delikleri, klcuk bir
matkapla 6n delik actiktan sonra deliniz.
Uzun sac, yirtik ve bol is elbiselerinin
tehlike yaratacagin unutmayinz.

Delmekte zorlanan matkaplar: bileyiniz.
Caligma ortamimzdaki is disiplini
kurallarinalUtfen uyunuz.

Calisma sonlarinda, ¢alisma ortaminizin
tertip diizen ve temizligini saglayimz.
Kullandiginz gereclerin gerekli bakimlarin
yapmay1 unutmayinz.

Caligmasirasinda lUtfen is etigine uyunuz ve
insan haklarina saygil1 olunuz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak 6lciintiz.

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyarak dogru secenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangis delik delmede kullanilan makinelerden birisi degildir?
A) Breyiz

B) Vargel tezgah

C) Sutunlu matkap tezgah

D) Radya matkap tezgahi

Asagidakilerden hangis matkap makinesini olusturan U¢ ana elemandan biri degildir ?
A) Elektrik motoru

B) Matkap mili

C) Hiz kutusu

D) Is tablasi

Biyuk ve agir is parcalarini isleyen matkap tezgéhi cesidi asagidakilerden hangisidir?
A) Radya matkap tezgah

B) Cok milli matkap tezgéh

C) Situnlu matkap tezgahlar

D) Breyizler

Asagidakilerden hangis delik delmede kullanilan is parcasini  baglama araclarindan
biri degildir?

A) Tezgéh mengenesi

B) Mandren

C) Baglama pabuclar

D) Delme kaliplar

12 mm capinda bir delik acilacaktir. Kesme hizi 20 m/dakika olduguna gore matkap
tezgdhinin devir say1s1 asagidakilerden hangisidir?

A) 430,8 dd

B) 481,3 d/d

C) 530,8 dd

D) 581,3 did
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10.

Metrik boltnttlt mikrometrelerde vidali mil ve somununa kag adimli vida agilmigtir?
A) 1 mm

B) 0.5mm

C)1.5mm

D) 2mm

Asagidakilerden hangis mikrometre hassasiyet 6lcusinin okundugu kisimdir?
A) Tambur

B) Ceneler

C) Vida-somun

D) Circir

Delik caplarn ve kanal genisliklerinin paralel yizeyler arasindaki uzakliklarimn
Ol ctlmesinde kullanilan mikrometre asagidakilerden hangisidir?

A) Derinlik

B) Vida

C) D1s cap

D) I¢ cap

Kana ve deik derinlikleriyle kademe yuksekliklerinin dlcilmesinde kullamlan
mikrometre asagidakilerden hangisidir?

A) Derinlik

B) Vida

C) D1s ¢ap

D) I¢ cap

Sekildeki 0,01 mm hassasiyetli mikrometre kag mm'’yi gostermektedir?
A) 17.10 mm
B) 17.61 mm
C) 17.19mm
D) 17.11 mm
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11.

12.

Sekildeki 0,01 mm hassasiyetli mikrometre kag mm'’yi gostermektedir?
A) 40.10 mm

B) 40.61 mm
C) 40.17 mm
D) 40.23 mm
25 30 35 40 4;725
‘ ‘ — 20
I S —
T =—15
(25-50mm) — 10

Metrik mikrometrelerde hassasiyet en fazla kag mm’ dir?
A) 0,01 mm

B) 0,002 mm

C) 0,001 mm

D) 0,02 mm

Asagidaki cumleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sbzcugi

yazinz.

13. Endustride is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma islemine
................ denir.

14. s parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturmaislemi yapan tezgahlara
....................... denir.

15. Genéellikle kiclk capli ve degisik konumlu ddiklerin delinmesine yarayan portatif
delme makinderine .................. denir.

16, ... matkap tezgéhlarinda is parcast uzun tabla Uzerinde bir milden digerine
gecirilerek ardigik islemler tamamlanir.

17.  Seri Uretimi yapilan 6zdes parcalar: baglamak icin............................ kullanilir.

18. Matkabin cevresindeki bir noktamn , matkabin kendi ekseni etrafinda donmes
sirasinda dakikada metre cinsinden almis oldugu yola......................... denir.
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Asagidaki mikrometrelerde belirtilen dlculeri yandaki bosluga yaziniz.

) - —
20.

- —
) - —

36



2
2

3.

CEVAP

2.
- —

24,
- =

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timu dogru ise Kontrol Listes’ ne geginiz.
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KONTROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda matkap bilemeyle ilgili
ornek uygulamay: yapiniz. Bu uygulamay: asagidaki tablo dogrultusunda degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Delik merkezlerini uygun bicimde ayarladimz mi?
Deligi 6lculerinde deldiniz mi?
Y Uzey temizligini sagladimz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?
Sireyi iyi kullandimz mi? (1 saat)
Delik delme islemini istenilen niteliklere gore yapip
yapmadiginiz1 kontrol ettiniz mi?

o |01 A (WIN|F

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “hayir’: isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.
Tumislemleri basariylatamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.

38




OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda, kurallara uygun olarak is pargasina kilavuz ile istenilen
ozelliklerde vida acabileceksiniz.

ARASTIRMA

Vidalarn aragtiriniz.

Vidagekme aracglarim arastirimz.

Dijital mikrometreleri aragtiriniz.

Mikrometreyle 6lgmeye etki eden faktorleri arastirinmz.

Mikrometrelerin bakim ve korunmalarin arastirinmz.

Demir disi metallerin Uretiminden, kullamm alanlarina kadarki sirecleri
arastirimz.

Ulkemizde al iminyum Uretimi hakkinda arastirma yapiniz.

Ulkemizde bakr tiretimi hakkinda arastirma yapimz.

Ulkemizdeki krom tesislerini arastirimz.

3. KILAVUZ CEKMEK

3.1. Vidalar ve Cesitleri

VVYVY VVVVVYVY

Sekil 3.1: Cesitli vidalar

Vida, slindirik parcalar tzerine agilmis helisel oluktan meydana gelir. Vidalar,
deliklerin icine veya silindirik parcalarin dis yuzeyine acilabilir. Deliklere acilan vida ic,
millerin Uzerine agilan vida da dis vidadir (Sekil 3.1). Vidalarin birgok kullanmayeri vardir.
Bunlar, civata ve somunlarda oldugu gibi parcalar: birlestirmeye yarar. Torna tezgdhimin ana
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milinde oldugu gibi hareket, vidali preslerde oldugu gibi de bir gug iletir. Mikrometrelerde
ve bir kisim 6l¢l aletlerinde de vidalardan faydalanilir.

Silindir parcamin tzerine bir dik Uggen sarilirsa, ticgenin hipotentisii helis seklini alir.
Buna vida helis denir. Uggenin tabam silindir gevresine, yuksekligi ise vida adimina
ssittir.Dolayisiyla kendi ekseni etrafinda dondurdlen silindirik parca, her devirde bir vida
adimi kadar yol alir.

Sarilma yonine gore helis, sag veya sol adini alir. Saga dogru yikselen heliser sag
viday1; soladogru yukselen helisler de sol viday: meydana getirir.

Vidalar genellikle kiiclk adimli, blylk adimli ve cok agizli olarak yapilr. Kiiglk
achmly vidalar normal vidalardir. Bu vidalar devamli sokulup takilmasi gerekmeyen yerlerde
kullanilir. Ornegln kalip montgjlarinda kullamlan vidalar gibi Blyuk adimli vidalar ise
devamli soklup takilmasi gereken yerlerde kullanilir. Bu gibi yerlerde sokulUp takilmann
kisa stirede yapilmasi gerekir. Ornegin prederde kullanilan vidalar.

Vidalar tek agizli, iki agizli ve ¢ok agizli olarak da yapilabilir. Cok agizli vidaar,
blytk adiml1 vidalar gibi cabuk acilip kapanmas: gereken yerlerde kullamilir. Tek agizli
vidalarda bir donuste alinan yol, adima esittir. ki agizl1 vidada bir déniiste alinan yol, tek
agizli vidamn adigi yolun iki katidir(sekil 3.2).

7 DIg ViDA
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¢ VIDA
Sekil 3.2: Ts ve dis vida
3.1.1. Metrik Vidalar

Kesitleri, tepe acist 60° olan eskenar bir tiggendir. Olglileri milimetre cinsindendir.
Metrik vidalar normal ve ince dis olarak normlastirilmistir. Tepeleri bosluklu olarak yapilir.
Genellikle baglama amagcli kullanilir. Bu vidalar anma capina gore isimlendirilir. Ornegin
M10, M8 gibi (sekil 3.3).
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Metrik vida elemanlari (1SO)
Anma dl¢ust =D

Adim=P

Dis yuksekligi=H=0,86.P
Bogur capi=d,=D-0,65.P
Dis dibi capi=d;=D-1,22.P
Matkap capi=D-P

Dis profil agisi= 60°

Sekil 3.4: Withworth vida
elemanlari

3.1.2. Withworth Vidalar

Ucgen profilli vidalarcir. Profil agist 55° dir. Olgiiler, parmak cinsindendir. Adim,
parmakta dis sayisi olarak verilir. Bu vidalar anma ¢apina gore isimlendirilir (sekil 3.4).
Ornegin 1/2", 3/4"

Withworth vida elemanlari
Dis yiiksekligi H=0,96.P

Adim P= 24
z

Anma 6l¢iisii =D

Bogur capr d,= D-0,60.P
Dis dibi ¢apr ds=D-1,28.P
Dis profil acis =55°

Sekil 3.3:Metrik vida elemanlari

3.2.Vida Cekme Araclari

3.2.1. Kilavuzlar

Deliklere dis agmada kullanilan, Uzerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalari acan
kesme detidir. Kilavuzlar, yiksek kaliteli seri celiklerden (HSS) yapilir. Vidanin sifir
profiline gore taslanr. Iyi bir kesme yapmasi icin yeterli talas boslugu verilerek, kesmeyi
saglayacak ideal acilarda bilenir. Kilavuzlarin kesmesini ve c¢ikan talaslarin akisimi saglamak
icin acilan talas bosluklar diiz ve helis seklinde olur. Taas bosluklar: helis seklinde olan
kilavuzlara, helis kilavuz denir. Talas kanallari, ayni zamanda yaglamay: da kolaylastirarak
kesmeye tesir eder.

Kilavuzlar, @ kilavuzlari ve makine kilavuzlari olmak Uzere ikiye ayrilir. El
kilavuzlar1 G¢ kilavuzdan meydana gelen bir takimdir. 1.kilavuz ilk ¢ekilen kilavuzdur. Bu
kilavuz delige salindiginda iyi agizlar ve az derinlikte talas kaldirir. Sapinda bir ¢izgi vardr.
2. kilavuz; sapindaiki cizgi bulunan, birinci kilavuzun actigi kanallar izleyen ve daha derin
kanal acan kilavuzdur. 3. kilavuz, vidayr meydana getiren son kilavuzdur. Vida dis Ustl
capindadir. Sapinda ¢ ¢izgi bulunur. Bazi kilavuzlarda hig ¢izgi yoktur (sekil 3.5).
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Makine kilavuzlar1 da makinelerde, drnegin matkap, torna ve otomatik tornalarda
¢ekilir. Bu kilavuzlarla bir defada vida acilir. Bir kilavuzdan olusur. Metrik veya withworth
olarak yapilir. Helis veya diz oluklu olarak yapilir. Helis oluklular daha verimlidir (sekil
3.6).

Kilavuz cekmeden 6nce matkap capinin hesaplanmas:t ve bulunan capta delinmesi
gerekir. Teorik olarak vidamn dis dibi ¢apina esittir. Bu tam vida derinligini verir; fakat tam
derinlikte vida agmak pratik degildir. Bu ylzden delik caplari, vida dis dibi ¢apindan biyuk
olur. Kilavuz cekilecek vidamin delik capim bulmak icin pratikte vida dis Ustl ¢capindan
adimu ¢ikarilir. Buna gore:

Matkap capi=Vidamn dis Ustl ¢cap1 —adim olur.

Sekil 3.5: El kilavuzu Sekil 3.6: Makine kilavuzu

3.2.2. Paftalar

Paftalar, kilavuzlarin tersine dis vidalarin agilmasinda kullanilan kesici aetlerdir.
Paftalar kilavuzlardan farkl: takimlardir (sekil 3.7). Elde bir somun yaparken (¢ adet kilavuz
kullanildig1 halde bu somunun civatasinm yaparken sadece bir pafta kullanilir.

Kilavuzlarda oldugu gibi milimetre 6lclisine gére yapilan paftalara metrik, parmak
oOlcusiine gore yapilanlara da withworth pafta denir. Paftalar da kilavuzlar gibi yiksek kaliteli
seri ¢eliklerden (HSS) ve ekstra kalite celiklerden(HSSE) yapilir. Metrik paftaar Gzerine,
anma ¢apim gosteren M8--M 16 ve vidanin adimini gosteren rakamlar yazilmistir. Withworth
paftalar Uzerine de parmak oldugunu belirtmek icin W harfi ile beraber anma ¢apim belirten
1/8--1/2 gibi rakamlar yazilmistir. Paftalar kapali, yarikli ve agik olmak Uzere Ug tipte
yapilmaktadr.
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SIKMA PAFTA ACMA
ViDast VIDASI VARIK

Sekil 3.7: Paftalar
3.2.3. Kilavuz ve Pafta Kollari

> Kilavuz Kollarr: Kilavuzlarin baglanmasinda kullamilir; diger bir ismi ise buji
koludur. Kilavuzlar, kolun kare kismina hareketli veya sabit genelere baglanlir.
Sabit ve ayarli olmak Uzereiki sekilde yapilir.

Sabit kilavuz kollar bir veya birkag dlclide kareye gore yapildiklarindan her kilavuz
icin kullanilamaz. Ayarli kilavuzlar ise ayarli olmalarindan dolayr degisik o6lcilerdeki
kilavuzlarda kullanilabilir (sekil 3.8),

e SRR B

Sekil 3.8: Kilavuz kolu

> Pafta Kollari: Asagidaki sekilde gorulen pafta kolu, pafta lokmalarinin
baglanmasi amaci ile kullanilir. Pafta kollari, gévde ve kollar olmak Uzere iki
kissmdan meydana gelir. Ideal bir pafta kolunun, gévde kol kisimlar: celikten
yapilir ve temiz islenir. Kollarin, tam govde ekseninde olmast gerekir. Kollar,
pafta lokma standartlarina gore yapilir (sekil 3.9).

T

Sekil 3.9: Pafta kolu
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3.2.4. Kilavuz ve Pafta Cekerken Uyulmasi Gereken Kurallar

Sekil 3.10: Kilavuz ¢cekme

> Kilavuz cekmede dikkat edilecek hususlar (kilavuz cekme teknigi)

Deliklerin agizlarina dis Ustl capinda 120° havsa aciniz. Boylece delik
agi1zlarinin sismesi 6nlenir.

Delik ekseni diusey olacak sekilde parcay1 baglayinz.

Uygun bir buji ile kilavuzu dogru kavratiniz.

Kilavuzu kavratirken gesitli dogrultulardan bakarak delik ekseninde olup
olmadigim kontrol ediniz.

Gerekirse 90° gonye ile bakiniz. Kolay agizlatma islemi icin merkezleme
uclu kilavuzlar kullanilabilir.

Kilavuzu basarak ve dondirerek disleri acimiz, yag kullamniz. Disgleri
acarken, kilavuzun sikismamas: ve talaglarin akisi icin geri donusler
yaptirimz.

Ko6r deliklerde, kilavuz ucunun dipten zorlanmamasina dikkat ediniz.

1. kilavuzun actig1 disler esas oldugundan, digerlerini de siraile salarak
viday1 tamamlayinz.

Kilavuz kirilirsa penseyle cevirerek veya 6zel sokme aparati ile ya da
tavliayip delerek cikariniz.

> Pafta cekerken uyulmas gereken kurallar (pafta cekmeteknigi)

Paftanin kolayca agizlamas: icin vida agilacak silindirik par¢anin ucunu
el ile veyataslayarak koniklestiriniz.

Paftalokmasini, yazili taraf1 Uste gelecek sekilde pafta kolunatakiniz.
Parcay1 mengeneye disey konumda baglayiniz.

Paftay1 parcanin (st ucunayerlestiriniz.

Elinizle paftay1 ortasindan kavrayip bastirarak ilk disi agmak Uzere
dondirinuz.

Asagiya dogru dislere ulasacak sekilde firca veya yagdanlik ile parcay:
yaglayimz.

Pafta iki veya U¢ defa ileri dogru dondurdldikten sonra talasglart kirmak
icin geriye dogru en az yarim devir yaptiriimalicir.

Vida, istenilen boyda acildiktan sonra paftayr saat akrebinin zit yéniinde
doéndirerek parcadan cikariniz.



3.3. Mikrometrelerin Olgme Sinirlarina Gore Siniflandirilmas:

> 75-100 mm
Bu mikrometreler 75mm’ den 100mm’ye kadar olan 6l¢tlerin okunmasinda kullanilir
(sekil 3.11).

Sekil 3.11: 75-100 mm mikrometre

» 100125 mm
Bu mikrometreler 100 mm’'den 125 mm’'ye kadar olan &lcllerin okunmasinda
kullanilir(sekil 3.12).

.Inw__" — e e
! /‘. ﬁ

Sekil 3.12: 100-125 mm mikrometre
34.M |krometreerOIgmeye Etki Eden Faktorler

Olgme ortaminin 1s1s1, aydinlatma ve nem durumu

Olcme baskisi gerekli degerlerde olmal1, ortalama 250 gram ol masi gerekir.
Mikrometrenin dogru kullanmimasi, tutma ve okuma konumu

Mikrometre ayarlarinin dogrulugu

Uygun mikrometre secimi

Mikrometrenin bakimli olmasi ve 6lgme genelerinin paralelligi

VVYVYYVYVYVY

3.5. Dijital Mikrometreler

ol

Sekil 3.13: Dijital mikrometre
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Teknolojik gelismeler, mikrometre gibi kicik 6lct aletlerinin de elektronik olarak
yapilmasim saglamustir. Sekil 3.13'te dijital gostergeli mikrometreler gorilmektedir. Dijital
gosterge Uzerinde gorulen rakamlar likit kristalli elemanlardan olusur ve bes hanelidir.
Tambur, vidali mil ve dijital gosterge arasindaki baginti, pillerden gelen zayif akimla calisan
kapsaml1 entegre devresi (LSI) bulunan bir elektronik beyinle saglanir.

3.6.Mikrometreerin Bakim ve Korunmasi

Mikrometre darbel erden korunmali.

Mikrometre su, yag ve sprey icinde kullanilmamali.

Mikrometre uzun zaman kullanilmayacaksa pilleri ¢cikartilmali.

Temizleme amaciylatiner ve benzin gibi ucucu ¢oziculer kullanilmamali.

Iyi bir élgme icin is parcasinin 1si1s1 ile mikrometrenin 1sis1 arasinda fark
olmamalidir. Ani 1s1 degisimi ve yiksek 1st mikrometreye zarar verir.
Mikrometrenin ginlik kullanim bitince 6l¢li mili ve 6rs temizlenmeli ,6l¢l mili
acik konumda tutulmali.

Piller zamaminda degistirilmeli.

vV VYV VVVVYVYVY

3.7. Demir Dis1 Metaller

3.7.1. Aliminyum

Aliminyum; 2.7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergiyen, parlak giimis renkli,
hava ve su tesirlerine direncli, yumusak ve kolaylikla bicimlendirilebilen, 151 ve elektrik
iletkenligi cok yiksek (bakirdan sonra ikinci) olan bir metaldir. Aliminyum % 8 oramyla
mineraleri hélinde tabiatta en ¢ok bulunan metal olarak bilinmektedir. Element olarak
bolluk sirasindaise oksijen ve silisyumdan sonra gel mektedir.

Ozdllikleri: 2.7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergir. Hava ve su tesirlerine
direncli, yumusak ve kolaylikla sekillendirilebilir. Isi ve elektrik iletkenligi cok yiksektir.

Kullanim Alanlary: Aluminyum metalinin elektrik ve 1si iletkenligi, distk
yogunlugu, ince levha haline getirilebilmesi, alasimlarinin 6zelliklerinin tercih edilmesi,
korozyona direncli olmasi nedeniyle kullanim alanlar1 ok genistir. Celigin oksitini almak,
termit kaynagi, elektrik enduistrisinde, havacilikta, kapr ve pencerelerde ve endistrinin pek
¢ok dalinda kullanmlmaktadir.

3.7.2. Bakir

Bakir, kirmizi renkte, yogunlugu 8.9 kg/dm®, ergime sicakligi 1083 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: 1si ve elektrik iletkenligi glimusten sonra en yilksek olan, korozyona
direnci yiksek olan, yumusak, bicimlendirilme 6zelligi yiksek olan bir metaldir.
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Kullamim Alanlary: Bakirin insanlik tarihinde kullamimasi ¢ok eski ¢aglardan baglar.
Insanlar bakirn gunliik yasamlarinda siis esyasi, silah ve e sanatlarinda kullanmis olup
uygarlik ilerledikce bakira olan ihtiya¢ daha da artmistir. GUnUmtizde tiketimi 11 milyon
tonun Gizerine ¢ikan bakir en ¢ok kullanilan ikinci metal durumuna gelmistir. Y Uksek elektrik
ve 15 iletkenligi Ozelligi bakiri, elektrik santralleri ve iletken malzemelerin vazgecilmezi
yapmistir. Soguk hava makine ve techizatinda, paslanmaz 6zelliginden 6tlrt nakliye
vasitalarinda ve dis kaplamalarda bakirin biyik kullamm aanlar1 bulunmaktadir. Bunlara
ilaveten bakirin kaynak islerinde, metallirjide ve bronz Gretiminde 6nemli yeri olup, daha
bircok kullanmm alanm bulunmaktadir. En genis kullamm alani, sirasiyla el ektrik Uretim ve
iletimi ileilgili tesider, ingaat, ulasim makine ve techizatlaridir.

3.7.3. Kursun

Kursun; mavi renkli, 11.34 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 327. 4 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: Yumusak olmasi, islenme kolayligi, yuksek ozgil agirhig, yiksek
kaynama noktasi, dusik erime noktasi, asinmaya karsi direnci ve kisa dalga isinlarn
gecirmeme Ozellikleri vardir.

Kullamm Alanlar:y: Son yillarda yerine cesitli malzemeler kullamimaya baslanmis
olmasina karsin kursun; aki imalati, boya, kimya sanayisinde ve metal alasimi olarak
sanayinin énemli bir ham maddesidir. Kursunun en énemli kullamim alam aki Gretimi olup,
yeraltt haberlesme kablolarimn kursunla izolasyonu, diger onemli tiketim aamdir.
Korozyonu Onleyen kursun oksit boyalar; kablolarin kaplanmasinda, radyasyonu en az
geciren metal olmasi nedeniyle X-isinlarindan korunmada, renkli televizyon tiplerinin
yapiminda ve cephane Uretiminde 6nemli kullamm alanlar: bulmustur.

3.7.4. Cinko

Cinko, kursuni renkli, 7.133 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 419.4 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: Korozyon direnci yiiksek, buna karsilik kimyasal etkilere direnci olmayan
bir metaldir.

Kullanim Alanlary: Cinko; en ¢ok baz metalerin Uzerini galvanizieme olarak

ismlendirilen kaplamada, basingli dokimde kullamlan aasimlarda, boya sanayisinde
pigment olarak ve ¢esitli ¢cinko Urtinlerinin yapiminda kullanilmaktadir.

3.7.5. Kalay

Kalay, gimis beyazi renkli, 7.29 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 232 °C olan bir
metaldir.
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Ozellikleri: Kisa bir siire icin dayanimi 200 kg/cm®dir. Oda sicakhiginda ve 10
kg/em? yiik atinda devamli akma gosterir. % uzamasi 55 - 96 arasindadir. 13 °C sicaklik
Uzerinde kararl1 olup, bu sicakliklar altinda yapi degisimine ugrar ve toz haline gecer.

Kullanim Alanlary: Pasanmaz Urlnlerin yapiminda, metal yizeylerinin korozyondan
korunmasinda, tenekelerin kaplanmasinda, dekorasyon kagitlarinda, lehimcilikte, yatak
metali imalinde, dokimcuil Ukte, tekstil boyalarinda, organik yaglarda, gida sanayisinde genis
kullanma alanlarina sahiptir.

3.7.6. Krom
Krom; 6.9 kg/dm® yogunlukta, ergime sicaklig1 1615 °C olan bir metaldir.

Ozellikleri: Krom, katkil1 celiklerin en énemli katki elemamchr. Celigi pasiflestirir
(korozyona direncli ve kimyasal etkilere ilgisiz hdle getirir). Celikte krom karbir meydana
getirerek sertlik verir. Soluk vaziyette iken delinebilir, egelenebilir; krom kroma veya krom
demire kaynatilabilir. Preslenebilir ve torna edilebilir.

Kullanim Alanlary: Isiya dayanikli olmasi nedeniyle celiklerin 1st  direncini
yukseltmekte, elektrik direncini ylkselttigi icin, elektrik direnc telleri yapiminda katki ele-
mant olarak kullanilir.

3.7.7. Nikel

Nikel; giimiis beyazi renkli, 8.9 kg/dm?® yogunlukta, ergime sicakligi 1452 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: Nikel, asal metallerden sayilir. Nikel; celigin cekme dayanimin,
kirilganligini, korozyona karsi direncini artiran onemli bir metaldir. Ist islemi ile sert-
lestirilemez.

Kullamm Alanlari: Kimya endistrisinde nikel alagimlar: olarak metal korozyonuna
maruz yerlerde, kostik cozeltilerin dengelenmesinde ve petrol endistrisinde; fabrikasyon
Urinlerde catal, bicak takimlari, ¢eki¢, pense gibi aetlerle diger bircok ev ve hastane
aetlerinin yapiminda kullanilir. Ugak ve gemi endistrisinde nikel, siiper alasimlari yiksek
1s1da basing ve korozyona dayanikl1 oldugundan, ugaklarin gaz turbinlerinde, jet motorlarimn
yapiminda kullanilir. Ayrica ugaklarin el ektrolizle kaplanan bolgelerinde ve gemi yapiminda
tuz korozyonuna karsi engelleyici olarak; motorlu araclar ve parcalarinda, elektrikli
makineler ve parcalarinda, yapi malzemelerinde, sivi ve kat1 yaglarda hidrojenasyonu
saglamak Uzere batarya ve yakit hiicrelerinde ve seramik malzemelerde emaye ile demir
arasinda baglayici olarak kullanilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Tolerans: = 0,1mm

Kullanlacak takimlar

1- M12 kilavuz takim
2- Kilavuz kolu

3- Kesmeyagi

4- 10,5 mm matkap
5 120° havsa matkabi

Resimde olcileri verilen is parcasim asagidaki islem basamaklari ve Onerilere gére
isleyerek kilavuz cekme uygulamas: yapiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Calisma ortaminin hazirligin
yaparak guvenlik tedbirlerini
ainz.

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.
Is onlUgundiza giyiniz.
Isileilgili glvenlik tedbirlerini alinz.

» Parcanin, kilavuz cekmeye
uygun deliklerini deliniz.

YV V|VVYVY

Kilavuz gekilecek is parcasini, uygun matkap ile
deliniz.(M12 vidadis dibi capini hesaplayiniz).
Delik agizlarina 120° lik havsa matkab ile dis Ustl
¢apinda havsa agimz.

» Kilavuz gekilecek is

parcasini, mengeneye uygun
sekilde baglayimz.

Dis cekilecek delik dusey olacak sekilde mengeneye
baglayinmiz. 90° dikligini gonye ile kontrol ediniz.

» Uygun kilavuzu segerek,
kilavuz kolunatespit ediniz.

Kilavuz takimuni temin ediniz.

Kilavuz kolunu temin ediniz.

Birinci kilavuzu, kilavuz koluna kuralara uygun
olarak dik konumda baglayiniz.

» Kesme sivisint hazirlayinmz.

Kesmenin etkili olmasi icin 1sicnmay: engelleyici,
talaglarin akmasini kolaylastirici yag: temin ediniz.
Y ag secimi icin égretmeninize damsinmz.

Bakir, piring gibi ametallerde; sogutma sivisinin
kullamlmayacagini unutmayiniz.

» Kilavuzu uygun siraya gore
gekiniz.

YV V VYV

Birinci kilavuzu gekmeye baslayimz. Sag elinizle
kilavuz kolunun orta yerinden ve kilavuz avucunuzun
icine gelecek sekilde kavrayinmiz. Kilavuzu asagiya
dogru bastirarak donddiriintiz.

Kilavuzu iki veya ¢ defa dondirdikten sonra dogru
ilerleyip ilerlemedigini kontrol ediniz. Buisicin
kicuk bir gonye kullanabilirsiniz.

Kesilen talaslarin, kilavuz disleri arasinda
sikismamasi i¢in kilavuz 2 turda 1 yarim tur geri ters
yonde cevrilmelidir.

Kilavuz ¢cekme islemi boyunca kesme yag: kullaniniz
Kor delige kilavuz ¢cekmek istenirse, ara sira kilavuzu
delikten tamamen cikartarak talasim bosaltiniz.

1. Kilavuz esasislemdir. Ayni islem basamaklarim
izleyerek ikinci ve Ugtincl kilavuzlar: gekiniz.
Kilavuz takimuni ve kilavuz kolunu temizleyerek
koruma altinaalinmz.
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OLCME DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz: asagidaki sorular: cevaplandirarak 6lciiniz.

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyarak dogru secenegi isar etleyiniz.

OLCME SORULARI
Asagidaki sorulardan dogru secenegi isaretleyiniz

1. Silindirik parcalar Uzerine acilmis helisel oluklarane denir?
A) Vida
B) Helis kanal
C) Kilavuz
D) Pafta

2.  Tepeacgisi 60° olan eskenar Uggen kesitli vida asagidakilerden hangisidir?
A) Ucgen
B) Withworth
C) Metrik
D) Trapez

3.  Tepeacgis 55° olan ticgen profilli vida asagidakilerden hangisidir?
A) Uggen
B) Withworth
C) Metrik
D) Trapez

4. Ucgen vidalar hangi elemaninagore isimlendirilir?
A) Bogur cap
B) Dis dibi cap
C) Adim
D) Anma cap

5. Asagidakilerden hangis vida gekme araglarindan biri degildir?
A) Matkap
B) Kilavuz
C) Pafta
D) Kilavuz kolu

6. Igvidalarin agilmasinda kullanilan kesme aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Kilavuz kolu
B) Kilavuz
C) Pafta
D) Pafta kolu
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10.

11.

12.

Dis vidalarin agilmasinda kullamlan kesme aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Kilavuz kolu
B) Kilavuz
C) Pafta
D) Pafta kolu

Asagidakilerden hangis kilavuz gekerken dikkat edilmesi gereken husudardan biri
degildir?
A) Delik ekseni disey olacak sekilde parcay: baglayiniz.
B) Deliklerin agizlarina 20° havsa aginiz.
C) Yag kullaniniz.
D) Silindirik parcanin ucunu koniklestiriniz.

Asagidakilerden hangis pafta cekerken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?
A) Paftay1, parcanin Ust ucuna yerlestiriniz.
B) Deliklerin agizlarina 20° havsa aginiz.
C) Paftay: saat akrebinin zit yoniinde dondirerek parcadan ¢ikarinmz.
D) Silindirik parcanin ucunu koniklestiriniz.

Asagidakilerden hangis mikrometreile 6lgmeye etki eden faktdrlerden biri olan
calismaortamuileilgili faktdrdir?
A) Olgme ortaminin 1sis1, aydinlatma ve nem durumu
B) Uygun mikrometre segimi
C) Mikrometre ayarlarinin dogrulugu
D) Mikrometrenin tutus ve okuma konumu

Asagidakilerden hangis mikrometreile 6lgmeye etki eden faktdrlerden biri olan
mikrometre ayarlariileilgili faktordir?
A) Olgme ortaminin 1sis1, aydinlatma ve nem durumu
B) Uygun mikrometre segimi
C) Mikrometre ayarlarinin dogrulugu
D) Mikrometrenin tutus ve okuma konumu

Elektronik sistemli olarak calisan mikrometre asagidakilerden hangisidir?
A) Saatli kumpas
B) Vidamikrometresi
C) Modul mikrometresi
D) Dijital mikrometre
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Asagidakilerden hangis mikrometrelerin korunmas: ve bakimiylailgili faktorlerden biri
degildir?
A) Mikrometre darbel erden korunmali.
B) Uygun mikrometre secimi.
C) Mikrometre su, yag ve sprey icinde kullamlmamali.
D) Piller zamaninda degistirilmeli.

2,7 kg/dm? yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergiyen, hava ve su tesirlerine direncli,
yumusak ve kolaylikla sekillendirilebilir, 151 ve elektrik iletkenligi ¢cok yiksek
malzeme asagidakilerden hangisidir?

A) Aliminyum
B) Bakir

C) Kursun

D) Cinko

Mavi renkli, 11, 34 kg/dm? yogunlukta, ergime sicaklig1 327, 4 °C olan yumusak,
islenme kolaylig1 olan malzeme asagidakilerden hangisidir?
A) Aliminyum
B) Bakir
C) Kursun
D) Cinko

Asal metallerden sayilan, 1s1 islemi ile sertlestirilemeyen metal asagidakilerden
hangisidir?

A) Alasimli ¢dlik

B) Y Uksek karbonlu celik

C) Sade karbonlu celik

D) Nikel

Pafta lokmalarinin baglanmasi amaci ile kullanilan arag hangisidir?
A) Kilavuz kolu
B) Kilavuz
C) Pafta
D) Pafta kolu

Kilavuzlarin baglanmasi amaci ile kullanilan arag hangisidir?
A) Pafta
B) Kilavuz
C) Kilavuz kolu
D) Pafta kolu
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DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarimzin timii dogru ise KONTROL LISTESI’ ne geginiz.

KONTROL LISTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda matkap bilemeyle ilgili
ornek uygulamay: yapinmiz. Bu uygulamay: asagidaki tablo dogrultusunda degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 Is parcasini kilavuz gekmek icin delmeye uygun bigimde
markaladiniz mi?
2 | Is parcasin uygun matkap capinda deldiniz mi?
3 | Deliklere havsa actimz mi?
4 | Kilavuzu is parcasinadik olarak agizlattiniz mi?
5 | Sirasiyla, uygun bicimde kilavuz ¢ekme islemini yaptimz mi?
6 | Yiuzey temizligini saglachmz n?
7 | Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gerceklestirdiniz mi?
8 | Sureyi iyi kullandimz mi? (7 saat)
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Gerekli ortam saglandiginda, kurallara uygun olarak is parcasina pafta ile istenilen
ozelliklerde vida agabileceksiniz.

ARASTIRMA

> foreli 6lcii aletlerinden komparatorleri arastirimz.
> Mastarlar: arastirinmz.
> Korozyon hakkinda aragtirma yapinmz.

4. PAFTA CEKME

4.1. ibrdi Olci Aletleri
4.1.1. Kompar ator ler

> Tamm

Atolyelerde en cok kullamlan komparatorler, ibreli 6lcl ve kontrol aetleridir. Bu
cumleden anlasilacagi gibi bir komparatérle hem o6lcme yapilabilir hem de kontrol
yapilabilir. Komparatérler, yayla calisan ve genel olarak milimetrenin 0,01’ ini gosteren ibreli

kontrol aletidir. Bunlarin 0,002 ile 0,001 milimetreyi kontrol edenleri de vardir. Sekil 4.1'de
cesitli komparatérler gorilmektedir.

55



Sekil 4.1: Cesitli kompar atorler
> Kullanma Teknigi ve Okunmasi

Y ukarida belirtildigi gibi komparattrlerle hem 6lgme hem de kontrol yapilmaktadir.
Bir is tornalanirken capinin tolerans sinirlari iginde tornalanmasi, bir milin darbe tesirleriyle
egilme miktari, bir prizmatik is pargasimn karsilikli kenarlart arasindaki paralellik durumu,
tornalarda ve diger talasli Uretim makinelerinde eksenel kagikliklarin kontroll ve benzer
islerin dlcllmesi ve sifirlanmasi komparatorlerle yapilir.

FRREE .||1|||.-|l!.

Sekil 4.2: Komparator seti

Komparator saatinin sekil 4.2'de goruldigl gibi esas olarak bir kadram ve kadramn
merkezinde donen bir ibresi vardir. Kadramn gevresi 100 esit parcaya bolinmistir. Tore bir
tam devir yaptigi zaman ug asag veya yukar: dogru 1mm hareket eder. ibre, saga dontince
uc yukariya, sola doniince asagiya dogru harekete gecer. Kadramin alt tarafinda ayrica kiigik
bir ibreile 10 esit parcaya bdlunmus bir de milimetre gostergesi vardir. Blyik ibre hareket
edince, kiicik ibre de harekete gecer. Buyik ibrenin bir tam devrinde, kiicuk ibre 1'den 2'ye
gelir. Kuglk ibrenin 1'den O'a kadar hareket etmesi, yani bir tam devir yapmasi ile
komparat6r ucu 10 mm hareket eder.

Saat Uzerindeki blylk ibrenin bir tam devri sonunda u¢ 1 mm ilerledigine gore ve
kadran cevresi de 100 esit parcaya bolinmis oldugundan, cevredeki iki cizgi arasi 1/100 =
0,01 mm olarak elde edilir. Buna gore drnegin ibre kadran gevresinde 12 cizgi ilerlerse, ug
0,12 mm hareket etmis olur.
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> KULLANMA ALANLARI VE KORUNMAS

Kullanma alanlari sunlardir:
° Is parcalariin 6l gl farkliliklarimin kontrol inde

Duzlem yizeylerin diizginl gl ve sal gilarinin kontrol tinde

Is tezgahlarinin ayarlanmasinda

Y Uzeylerin paraellik, egiklik ve dikliklerinin kontrol ve ayarlanmasinda

Dis veic derinliklerin dl¢cllmesi ve kontrollerinde
° Daha degisik amaclarla yardimci parcalartylabirlikte ayarlama

> Korunmas: Komparatorler 6zel kutular icinde muhafaza edilmelidir. Hassas
Olcu adeti olduklarindan dis tesirlerle bozulabilirler. Kullamldiktan sonra yagl
bir bezle silinerek kutularina konmalidirlar.

4.2. Mastarlar

> Tanim

Parca boyutlarinin, geometrik bicimlerin ve bazen parca ylzey kalitesinin kontrol inde
kullamlan, genel olarak boyutlar: standart dl¢llerde sabitlestirilmis kontrol aetlerine mastar
denir (sekil 4.3).

=

Sekil 4.3:Mastarlar

Mastarlarla hicbir zaman gercek 6lclyl kontrol edemeyiz. Ancak parcanin, anma
Olctst sinirlar icerisinde olup olmadigini kontrol edebiliriz. Bu nedenle mastarlar, bilhassa
gunimiz endistrisinde tolerans sinirlarimt kapsayan seri Uretim  Onitelerinde  biyuk
ekonomik faydalar saglamasi
nedeniyle ¢ok kullanilir ve seri Uretim icin uygun kontrol aletleridir.

> Kullanmldig: Yerler

Uretimi yapilan parcanin 6zelliklerine bagli olarak, mastarlarin kullamm alamn: ve
yerlerini asagidaki sekilde aciklayabiliriz:

. Seri Uretimi iceren pargalarin boyutsal dlculerinin kontroltinde,
. Diger yontemlerle kontrol edilemeyen geometrik profil ve sekillerin
kontrolinde kullanlir.
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Uretimi yapilacak pargalarin toleransli dlciilerinin kontroliinde kullamlan mastarlar,
genellikle takim halinde veya cift tarafl1 tek parca h@linde, anma 6l ¢lisi toleranslarinin alt ve
Ust sinirlarina gére "GECER ve GECMEZ" olarak ayrilirlar.

Mastarlar, kullamm alanlarina gére genel olarak simir mastarlari ve profil mastarlart
olmak Uzereikiye ayrilir.
> Cesitleri

. Sinir Mastarlary: Siir mastarlar: bir is Gzerindeki deligin, milin veya
kanalin tolerans sinirlart icinde islenmesi icin yapilan mastarlar olup,
cesitleri asagida verilmistir.

o] Tampon Mastarlar: Bu mastarlar, delik caplarinin tolerans
sinirlart icinde islenip islenmedigini kontrol etmek icin kullanilir.
Tampon mastarlar, sekilde goruldigui gibi biri geger taraf, digeri de
gecmez taraf olmak Uzereiki tarafli yapilir (Sekil 4.4).

3

Sekil 4.4 : Tampon mastar

o] Catal Mastarlar: Mil gaplarinin tolerans sinirlart iginde islenip
islenmedigini kontrol etmek icin kullarilir. Catal mastarlar, sekilde
goruldigi gibi biri geger taraf, digeri de gegmez taraf olmak Uzere
iki agizl1 yapilir (sekil 4.5).

Sekil4.5 :Catal mastarlar

o] Paralel (Blok-Johnson) Mastarlar: Dikdértgen prizma seklinde
yapilan ve sadece Uizerinde yazilan 6l cliye gore kullanilan hassas
kontrol aletleridir. Paralel mastarlar, hassas makine parcalarimn
Olculerini kontrol etmede kullanilir (sekil 4.6).
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bakim wve kotiina sefer

Oplik paralel cam seter Mikrometre we kumpaslar igin

Optiks diiz carm kalibrazyon seler

Sekil 4.6 :Johnson (paralel) mastar

o] Vida Mastarlar:: Vidamastari; bir defada dis Ustti capin, dis dibi
capin, adimi ve ayricadisleriniyi bir temas saglayacak sekilde
bicimlenmis olup olmadigin kontrol etmek izere yapil mistir (sekil
4.7).

Sekil 4.7: Vida mastarlari

o] Konik Mastarlar: Isin hem konikligini hem de ¢apini kontrol
eder.

Sekil 4.8: Konik mastarlar

o] Modul (Disli) Mastarlary: Duz disli carkin; dis profili, dis ¢apr,
bolim dairesi, dis dibi ¢aplarinin kontrol inde kullanilir.

Profil Mastarlar: Uretim amagl: yapilan bu mastarlar; degisik boyut ve
profildeki kanal, centik, i¢c ve dis yuzey kavislerinin, kesici alet
profillerinin, vida dis profillerinin, kalinlik, uzunluklarin, derinliklerin ve
buna benzer profillerin kontroltinde kullamlirlar. Cesitleri: vida taraklari,
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kalinlik mastari(sentil), i¢ ve dis profil mastari, radyls mastarlari, vida
kalem bileme mastari, matkap bileme mastar: vb. (sekil 4.9).

Sekil 4.9: Cesitli profil mastarlar:
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_______________________________________________________

Tolerans: + 0,1mm

Resimde dlguleri verilen is parcasina asagida belirtilen islem basamaklar: ve 6nerilere
gore pafta cekme uygulamasi yapiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

» Calisma ortamin hazirlayimz ve
guvenlik tedbirlerini ainz.

Calisma ortamimzi hazirlayiniz.
Is 6nltgtnizi giyiniz.
Isileilgili gtivenlik tedbirlerini alimz.

Parcanin hazirligint yapinz.

Y|V V V

Pafta cekilecek is parcasin kolay
agizlamasi icin silindirik is par¢asinin
ucunu koniklestiriniz.

Pafta cekilecek is parcasini, mengeneye
uygun bir sekilde baglayiniz.

Parcay1 mengeneye diisey konumda tam
90° olacak bicimde baglayiniz.

Pafta lokmasini, yazili taraf1 Gste gelecek
sekilde pafta koluna takiniz. Pafta
lokmalarinin iki yziine parcay: kolay
agi1zlamasi icin 60°' lik ve boyu adiminin

» Paftay: pafta kolunatespit ediniz. 1,25-1,5 kat1 olan havsalar acilmigtir. Bu
hususa, cekme isleminde dikkat ediniz.
» Pafta kolunu temin ediniz.
» Paftalokmasim pafta koluna takiniz.
» Paftayr uygun konumdais pargasina > Pafta cekilecek parcay: disey olacak

agizlatimz.

sekilde mengeneye baglayiniz. 90°
dikligini gonyeile kontrol ediniz.

Kesmeyagi ileis parcasinm ve paftay
yaglayinz.

Kesmenin etkili olmasi i¢in 1sitnmayi
engelleyici, talaglarin akmasim
kolaylastirici yag: temin ediniz. Yag
secimi icin 6gretmeninize danisiniz.

Uygun sekilde pafta gekme islemini
yapiniz.

Paftay1, parcanin Ust ucunayerlestiriniz.
Elinizle paftay: ortasindan kavrayip
bastirarak, ilk disi agmak Uzere
donddrintz.

Asagiya dogru dislere ulasacak sekilde
fircaveyayagdanliklaisi yaglayinz.
Paftay1 parca ekseninde olup olmadigindan
emin olmak icin kontrol ediniz.

Paftaiki veya Uc defaileri dogru
dondurdldikten sonratalaglar kirmak igin
geriye dogru en az yarim devir
yaptirilmalidir.

Vida, istenilen boyda (24 mm) acildiktan
sonra paftay: saat akrebinin zit yoniinde
dondurerek parcadan cikariniz.

Viday1 mastar, somun veya takilacagi
parcaile kontrol ediniz.
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OLCME DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz: asagidaki sorular: cevaplandirarak 6lciiniz.
Asagidaki sorular: dikkatlice okuyarak dogru secenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangisi ibreli 6lcl ve kontrol aletlerinden birisidir?
A) Mikrometre
B) Komparattr
C) Kumpas
D) Mastar

Komparatdrlerde okuma hassasiyeti kag mm' dir?
A) 0,01 mm
B) 0,1 mm
C) 0,02 mm
D) 0,5 mm

Asagidakilerden hangi 6lgme kontrol igleminde komparator kullamlmaz?
A) Parcalarinin él¢ti farkliliklarinin kontrol tinde
B) Is tezgahlarinin ayarlanmasinda
C) Eksenel kacikliklarin kontroltinde
D) Vidadislerinin 6l¢gme kontrol inde

Parca boyutlarimn, geometrik bicimlerin (formlarin) ve bazen de parga ytizey
kalitesinin kontroltinde kullanilan, genel olarak boyutlar: standart 6lclerde
sabitlestirilmis kontrol aletlerine ne denir?

A) Cetvel

B) Kumpas

C) Mastar

D) Komparator

Asagidakilerden hangisi mastarlarin kullamm alanlarindan biri degildir ?
A) Pargaytizey kalitesinin kontrol tinde
B) Geometrik profil ve sekillerin kontrol tinde
C) Eksenel kacikliklarin kontrolGinde
D) Seri Uretimi iceren parcalarin, boyutsal dlc¢ulerinin kontrol inde
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Delik caplarinin tolerans sinirlari iginde iglenip islenmedigini kontrol etmek igin
kullamlan mastar asagidakilerden hangisidir?
A) Tampon mastari
B) Catal mastar
C) Johnson mastari
D) Vida mastar:

7. Dig Ustl capini, dis dibi ¢apimi, adimm ve diglerin iyi bir temas saglayacak sekilde
bicimlenmis olup olmadigim kontrol etmek Uzere yapilmig mastar hangisidir?
A) Tampon mastari
B) Catal mastar
C) Johnson mastari
D) Vida mastar:

©

Mil caplarimin tolerans sinirlart icinde islenip islenmedigini kontrol etmek igin
kullamlan mastar hangisidir?

A) Tampon mastari

B) Catal mastar

C) Johnson mastari

D) Vida mastar:

0. Dikdortgen prizma seklinde yapilan ve sadece Uizerinde yazilan 6lcliye gore kullanilan
hassas kontrol aletleri hangisidir?
A) Tampon mastari
B) Johnson mastar:
C) Catal mastar
D) Vida mastar:

10. Duz digli carkin dig profili, dis ¢capi, bolim daires, dis dibi ¢aplarimn kontrol inde
kullamlan mastar asagidakilerden hangisidir?
A) Modll mastar
B) Konik mastar
C) Johnson mastar:
D) Vida mastar:

11. Isin hem konikligini hem de capim kontrol eden mastar asagidakilerden hangisidir?
A) Catal mastar
B) Vidamastari
C) Modul mastari
D) Konik mastar



12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Kanal, gentik, i¢ ve dig yizey kavislerin, kesici alet profillerinin, vidadis profillerinin,
kalinlik, uzunluklarin, derinliklerin ve buna benzer profillerin kontrol inde kullanilan
mastar asagidakilerden hangisidir?

A) Catal mastar

B) Vida mastari

C) Profil mastarlar
D) Konik mastar

Madensel malzemelerin kati, sivi ve gazlar tarafindan asindirilmast olayina ne ad
verilir?

A) Asinma

B) Sertlesme

C) Kérelme

D) Korozyon

Korozyona etki eden faktorlerden biri asagidakilerden hangisi degildir?
A) lsil islem
B) Kullamlacak makine ve tezgah
C) Mazeme segimi
D) Cografi yerlesim

Herhangi bir madensd malzemenin, arada bir vasita olmadan kimyasal bilesikler
meydana getirerek asinmasi olayina ne ad verilir?

A) Kimyasal korozyon

B) Elektrokimyasal korozyon

C) Korozyon

D) Kérelme

Madensel malzemelerin el ektrik akimi ile aginmas: olayinane ad verilir?
A) Kimyasal korozyon
B) Korozyon
C) Elektrokimyasal korozyon
D) Kérelme

Seri Uretim icin en uygun kontrol aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Mastar
B) Cetvel
C) Kumpas
D) Mikrometre
Komparatdrlerin calisma sistemi asagidakilerden hangisidir?
A) Vida-somun
B) Vida
C) Kadran-ibre
D) Somun
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19. Komparator saati kadranminin cevres kag esit pargaya bol inmUstdir?
A) 10
B) 100
C) 50
D) 1000

20. Yuzeylerin paraellik, egiklik ve dikliklerinin kontrol ve ayarlanmasinda hangi 6lci
deti kullanilir?
A) Cetvel
B) Mikrometre
C) Kumpas
D) Komparator

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Uygulamal: Test'” e geciniz.

UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda matkap bilemeyle ilgili
ornek uygulamay1 yapinmiz. Bu uygulamay: asagidaki tablo dogrultusunda degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir
Is parcasini pafta cekmek icin delmeye uygun bicimde
markaladiniz mi?
Is pargasinin ug kismin paftaya cekmeye uygun sekilde
koniklestirdiniz mi?
Paftay1 is parcasina dik olarak agizlattimz mi?
Paftay1 cekme islemini uygun bicimde yaptiniz mm?
Y Uzey temizligini sagladimz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz mi?
SUreyi iyi kullandimz mi? (1saat)
Kilavuz cekme iglemini istenilen niteliklerde yapip
yapmachginizi kontrol ettiniz mi?

0 (Nojg|~iw| N

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak 6lciintiz.

Asagidaki cumleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sbzcugi

yazinz.

1 Deliklere agilan vida..., millerin Gizerine acilan vidada........ vidadir.

2. Silindirik parcanin Uzerine bir dik Uggen sarilirsa, Uggenin hipotenist helis seklini
air.Buna ..o denir.

3. Metrik vida kesitleri, tepe acis ...... olan eskenar bir tggendir. Olgileri
........... cinsindendir.

4. Withworth vidalar, Gcggen profilli vidalardir. Profil agisi.......... "dir.  Olgiileri
.................. cinsindendir.

5. Deliklere dis agmada kullanilan, Uzerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalari acan
kesmealeli.........coovovviiiivinnennn, dur.

6. Dis vidalarin acilmasinda kullamlan kesici
A, chr

7. Kilavuzlarin baglanmasinda kullanilirlar, diger birismiise........................... dur.

8. Pafta lokmalarinin baglanmasi amaciile................cooo i kullanilir.

0. Kilavuz cekerken deliklerin agizlarina ..., havsa
aciniz.

10. Paftamin  kolayca agizlamast icin vida acilacak  dglindirik  parganin
UCUNA. ... eveeen e .

11. 85,93 mmdl¢isi............... lik mikrometrelerde okunur.

12. 102,46 mm 6lcusd............... lik mikrometrel erde okunur.

13.  Olgme baskis: gerekli degerlerde olmali, ortalama................ gram olmasi gerekir.

14.  Aliminyum,.............. yogunlukta, .......... °C sicaklikta ergiyen, parlak gims

renkli, hava ve su tesirlerine direngli, yumusak ve kolaylikla bigimlendirilebilen, 1s1 ve
elektrik iletkenligi cok yiksek (bakirdan sonraikinci)olan bir metaldir.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
22.
23.
24,
25.

Kursun ..o, korunmada, renkli televizyon tiplerinin yapiminda ve
cephane Uretiminde énemli kullanim alanlar1 bulmustur.

Cinko en ¢ok baz metallerin Gzerini, ................ olarak ismlendirilen kaplamada,
basingli dokimde kullamlan alasimlarda, boya sanayisinde ................ olarak ve
¢esitli cinko Urtinlerinin yapiminda kullanil maktadir.

Komparatorler — ylzeylerin ... kontrol  ve
ayarlanmasinda kullanilirlar.

Parca boyutlarinin, geometrik bigimlerin (formlarin) ve bazen de parca yiizey
kalitesinin  kontrolinde kullanilan genel olarak boyutlari standart  olcllerde
sabitlestirilmis kontrol aletlerine................... denir.

Madensed malzemelerin kati, sivi ve gazlar tarafindan asindirilmast olayina
................ adi verilir.

Asagidaki sorulara cevap veriniz.

Matkap acilar1 nelerdir?

Matkap cesitleri nelerdir?

Havsa matkabi hangi islemeleri gerceklestirmek icin kullanilir?
Delik delmeigleminin endistrideki 6nemini agiklayimz.

Delik delmeisleminde, is parcalarin baglama yontemleri nelerdir?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da

ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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UYGULAMALI FAALIYET
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tolerans- 0,1mm

Resimde olclleri verilen is parcalarim bu modilde 6grenmis oldugunuz bilgi ve
uygulama faaliyetlerine gore isleyiniz.
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KONTROL LISTESI

Yukarnidaki uygulamayr yaparak modllde kazandigimiz yeterligi dl¢iniz. Bu
uygulamayi asagidaki tablo dogrultusunda degerlendiriniz.

Deger lendirme Olciitleri Evet Hayir

1 Is parcasini kilavuz gekmek icin delmeye uygun bigimde
markaladiniz mi?

2 | Is parcasin uygun matkap capinda deldiniz mi?

3 | Ddlige havsa actimz mi?

4 | Kilavuzu is parcasinadik olarak agizlattiniz mi?

5 Sirasiyla, uygun bicimde kilavuz cekme islemini yaptiniz
m?

6 Is parcasinin pafta cekmek icin delmeye uygun bicimde
markaladiniz mi?

7 Is parcasini ug kismini paftaya gekmeye uygun sekilde
koniklestirdiniz mi?

8 | Paftay: is parcasina dik olarak agizlattimz mi?

9 | Paftayr gekmeislemini uygun bicimde yaptimz mi?

10 | YUzey temizligini sagladimz mi?

11 Teknolgjik kurallara uygun bir caligma gergeklestirdiniz
mi?

12 | Sireyi iyi kullandiniz mi?(10 saat)
Resimde dlclleri verilen is parcalarin istenen niteikte

3. . D o
isleyip islemediginizi kontrol ediniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki moddile gegcmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-I'iN CEVAP ANAHTARI

0| > » O O

Matkap

Bosluk acisi
Konik
Punta
Ozellikleri

O O N oo O] | W[ N| ~

=
o

OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

1 B 13 delme
2 D 14 matkap
tezgahi
3 A 15 breyz
4 B 16 Radyal
5 C 17 delme
kaliplari
6 B 18 kesme hizi
7 A 19 10,66
8 D 20 12,855
9 A 21 6,26
10 D 22 16,16
11 C 23 5,855
12 C 24 3,26
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OGRENME FAALIYETI-3'NUN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 B
4 D
5 A
6 B
7 C
8 D
9 B
10 A
11 C
12 D
13 B
14 A
15 C
16 D
17 D
18 C

OGRENME FAALIYETI-4 CEVAP ANAHTARI

1 B
2 A
3 D
4 C
5 C
6 A
7 D
8 B
9 B
10 A
11 D
12 C
13 D
14 B
15 A
16 C
17 A
18 C
19 B
20 D

72



© oo N~ wWD R

NNNREPERRRRRERERRR
NP OOWONOA~WDNPREO

23.

24.

25.
26.
27.

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

ic, dis

Vidahelis

60°- milimetre

55°- parmak

Kilavuz

Pafta

Buji koludur

Pafta kolu

Dis tstl capinda- 120°

Koniklestiriniz

75-100 mm

100-125 mm

250 gram

2.7 kg/dm3, 660 °

X-sinlarindan

Galvanizleme, pigment

Kompar atorler

Paraldlik, egiklik ve dikliklerinin

M astar

Korozyon

Uc acisi, bosluk acisi, kama acis ug kenar agisi.

1 -Helisd oluklu matkaplar

2 -Havsa matkaplari

3 -Punta matkaplari

4 -Ozel matkaplar

Havsa matkaplary; deliklerin agizlarindaki capaklari ve keskinligi almak, delik
agizlarina havsa agmak, vida ve perc¢in gibi baglama elemanlarinin bas kisminin
oturacag yuvalari agmak vb. islemleri gerceklestirmek icin kullanilr.
Endlstride is parcalarimin bosaltilarak kolay islenmeleri saglandigr gibi;
parcalarin birbirine kolayca baglanmalarim temin yoninden de delme islemi
Onemli bir yer tutmaktadir.

1-Tezgadh mengenesi ile

2-Baglama pabuclari(baglama ayaklari) ile
3-Delme kahplari(is kahplary) ile baglanirlar.
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