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ACIKLAMALAR

ALAN

Endiistriyel Otomasyon Sistemleri

DAL/MESLEK

MODULUN ADI

Temel Tornalama - 1

MODULUN TANIMI

Bu modiil, tornalama isleminde uygun kesicinin se¢imi,
kesicinin tezgaha baglanmasi, is parcalarinin tezgaha
baglanmasi, 6l¢ii kontrolii, alin tornalama, puta deligi delme,
silindirik tornalama, kademeli tornalama islemlerinin tanitilip
uygulanmasina yonelik materyaldir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Makine imalat¢iliginda gerekli olan is gilivenligi ve is
kazalarina karg1 giivenlik 6nlemleri modiillerini almig olmak.

YETERLIK

Temel tornalama islemleri yapmak.

MODULUN
AMACLARI

Genel Amag:
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda
temel tornalama islemlerini yapabileceksiniz.
Amaclar
1. Basit ayakli zimpara tas1 ile istenen 6zellikteki torna
kesicilerini bileyebileceksiniz.
2. Kesicileri uygun baglama araglari ile torna tezgahina
baglayabileceksiniz.
3. Is parcalarin1 uygun baglama araglari ile torna tezgahina
baglayabileceksiniz.
4. Her tiirlii 6l¢me ve kontrol islemini yapabileceksiniz.
5. Alin tornalama iglemlerini yapabileceksiniz.
6. Is parcalarina teknigine ve kurallara uygun her tiirlii
punta deligini delme islemlerini yapabileceksiniz.
7. Silindirik tornalama islemlerini yapabileceksiniz.
8. Kademeli tornalama iglemlerini yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Sinif, atolye, isletme, kiitiiphane, internet ortami, ev
vb. 6grencinin kendi kendine veya grupla ¢alisabilecegi tiim
ortamlar.

Donanim: Projeksiyon, bilgisayar ve donanimlari,
zimpara tasi, gozlik, koruyucu maske, torna tezgah ve
ekipmanlari

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda lgme araci (¢oktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

XVIllyy ‘da buhar makinesinin bulunmasi ile beraber sanayide biiyiik atilimlar
yasanmustir. Bu atilimlara paralel olarak “Imalat Sektorii”’de gelismistir. Imalat sektdriiniin
merkezindeki tornalama islemleri ile iretim tezgahlarindan talas kaldirma islemi teknolojinin
gelismesiyle ilerleme gostermistir. Bunun sonuncunda Makine Teknolojisi Alani ve
tornalama teknolojisinde biiyiilk ve hizli bir gelisim saglanmistir. Buglinkii CNC Torna
Tezgahlar1 bu gelisimin bir gostergesidir. Bu teknolojideki gelisimin temelini olusturan
Temel Tornalama I Modiiliiniin igeriklerini bilmeniz ve uygulamaniz bu alandaki bilgi ve
becerilerinizi artiracak ve Temel Tornalama II Modiliniin temelini olusturacaktir.
Tornacilik teknolojilerinin bilinmesi ve uygulanmas1 Makine Imalatcisinda aranilan 6nemli
bir 6zelliktir.

Bu nedenle bu modiile sizin daha 6nceki bilgi ve becerinize ilave olarak ;
Tornada kullanilacak olan kesici takimlarin bilenmeleri,

Kesici takimlari torna tezgahina baglanmalari,

Islenecek is parcalarinin uygun baglama araglari ile baglanmalars,
Is parcalarmin islenme esnasinda 6lgme islemleri,

Torna tezgahinda alin tornalama,

Torna tezgahinda parcaya punta deligi delme,

Torna tezgahinda silindirik tornalama,

Torna tezgahinda kademeli tornalama,

VVVYVVVVY

Konularinda sizlere bilgi ve beceri kazandirmayi amaglamaktadir. Bu bilgi ve
becerilerin sonucunda, talas kaldirma ilkeleri, tornalama tekniginin islem basamaklar1 ve
torna tezgahinda caligarak iiretim yapabilme becerisini kazanmaktir.






OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Basit ayakli zimpara tasi ile istenen 6zellikteki torna kesicilerini bileyebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Torna tezgahi ile ¢alismalar yapan isletmeleri ziyaret ederek Kesici takim ve
cesitleri hakkinda bilgi alimz. Topladigmiz bilgileri simif ortaminda
arkadaslarinizla paylasiniz.

1. TORNA KESICILERI VE BILENMELERI

1.1. Torna Kesicilerinin Siniflandirilmalari

Kendisine 6zgii agilar1 ve kesici kenari olan talag kaldirma islemlerini gergeklestiren
makine gereclerine kesici takim denir.

1.1.1. Gereclerine Gore

1.1.1.1. Takim Celigi Kalemler

Icinde %0,5 — 1,7 Karbon bulunan kalemlerdir. Kalite ve dayammlari diisiiktiir.
Yaklagik olarak 250° ‘C’ye kadar dayanabilirler. Genellikle sert olmayan malzemelerin
islemesinde kullanilir. Kullanim alanlart sinirlidir.

Sekil 1.1: Takim Celigi Kalemler
1.1.1.2. Seri Celik Kalemler (HSS)

Icinde %6-9 Molibden , %1.5-%6 Krom ve %15-22 Volfram katkili ¢elik kalemlerdir.
Kalite ve dayanimlar1 ortadir. Yaklasik 600°C’ye kadar dayanirlar. Pratikte ¢ok kullanilir.
Kalem iizerindeki HSS Harfleri ile ifade edilir. Genellikle orta sertlikteki malzemelerin
islenmesinde kullanilir.



Sekil 1.2: Seri Celik Kalem
1.1.1.3. Sert Maden Uglar

Tungsten, Titanyum veya Tantalyum karbiirleri kobalt gibi bir baglayici ile preslenip
sinterlenerek elde edilir. Kalite ve dayanimlar1 yiiksektir. Sert malzemelerin islenmesinde
kullanilir. Piyasada plaket olarak satilirlar. Plaketler saplara (safta) lehimli ya da ¢oziilebilir
sekilde baglanirlar. Piyasada en ¢ok kullanilan kalemlerdir. Ayrica CNC tezgahlarinda bu
kalemler kullanilir.

Resim 1.1: Cesitli Sert Maden Uglar

Resim 1.2: Cesitli Sert Maden Ug¢ Katerleri



1.1.2. Bicimlerine gore

1.1.2.1. Sag ve Sol Kaba Talas Kalemleri

Resim 1.3 : Sag ve Sol Kaba Talas Kalemi
Sag kaba talag kalemi; uc kesici kosesi sol tarafa bakar, sag yonlii kaba tornalama
islemlerinde kullanilir.

Sol kaba talag kalemi; ug¢ kesici kosesi sag tarafa bakar, sol yonli kaba tornalama
islemlerinde kullanilir.

1.1.2.2. Sag ve Sol Yan Kalemleri

Resim 1.4: Sag ve Sol Yan Kalem

Sag ve sol kaba talas kalemlerine benzemekle beraber torna tezgahinda islem yaparken
son talag verme isleminde (ince talag) islemlerinde kullanilir.

1.1.2.3. Alin Tornalama Kalemleri

Resim 1.5 : Alin Torna Kalemi

Al tornalama isleminde kullanmilan kalemlerdir. Sag ve sol yan kalemlerin
kullanilmasiyla da ayni1 islem yapilabilir.



1.1.2.4. Kanal Kalemleri

Resim 1. 6: Kanal Torna Kalemi

Is parcalarinin iizerlerine cesitli genisliklerde kanal agma islemlerinde kullanilir. Ug
profilleri kanal tiplerine gore bilenir.

1.1.2.5. Vida Kalemleri

Resim 1.7: Vida Kalemi

Is parcalarmin iizerlerine degisik tip vida agmada kullamlir. Acilacak tipe gére ya
kalem segilir ya da ucu bilenir. Metrik vida ¢ekerken ug agis1 60° , whitworth vida ¢ekerken

ug agis1 55° olan kalemlerle iglem yapilir.
Kare vida kaleminde ug sekli kare, iggen vidalarda tiggen profilli kalemler kullanilir.

1.1.2.6. i¢ ve Dis Profil Kalemleri

Is parcalarmin iizerinde degisik sekillerde profil olusturmak igin dis profil kalemleri, is
parcalarmin i¢ kisimlarina profil olusturmak i¢in i¢ profil kalemi kullanilir.



1.1.2.7. Delik Kalemleri

Resim 1.8: Delik Torna Kalemi

Matkaplarla delinmis olan deliklerin istenilen 6lgiiye getirilmesi igin, is parcalarinin i¢
kisimlar1 delik kalemleri ile gaplari biiytiltiliir.

1.1.2.8. Keski Kalemleri

Resim 1.9: Keski Torna Kalemi

Torna tezgahinda is parcalarinin kesme isleminde kullanilir. Kesme isleminin
yapilabilmesi i¢in parca ¢capina uygun boyda olmalidir.

1.2. Torna Kalemleri Gereclerini Tanima ve Ise Gore Kalem
Gerecini Se¢me

Tornada yapilacak ise gore her yoniiyle uygun bir kalem se¢imi, tornalama igleminin
kusursuz yapilabilmesi bakimindan ¢ok énemlidir. Bir isin yapimi i¢in uygun olmayan bir
kalemle ige baglama hem isin dogru islenmesini engeller hem de igin yapim siiresini uzatir ve
isleme maliyetini arttirir. Bu yiizden bir igse uygun kalem segerken;

> Kalem se¢iminde kesme hizi, ilerleme, devir sayisina gore uygun kalem se¢imi

yapilmalidir.

> Kalemin islenecek malzemenin cinsine uygun segilmesi gerekir. Ornegin C1070

gibi yiiksek karbonlu bir malzeme yiiksek kaliteli seri ¢elik kalemle (HSS)
diisiik devirde islenebilir. Bu islem fazla miktarda yapilmasi s6z konusu ise bu
kalemle yapilmasi uzun zaman alabilir. Cok parca islenecekse kalem asinma
stiresi kisalir, maliyet artar.

»  Bunun yerine sert metal kelemle daha yiiksek devirde daha kisa zamanda

islenebilir.
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> Islenmesi zor, sertligi yiiksek olan malzemeler uygun u¢ secilerek sert maden
uclarla daha yiiksek kesme hizlarinda islenebilir.

SERT METALIN .. .
OZELLICGI GRUBU SEMBOLU | ISLENECEK MALZEMELER
P01 Celik cinsi malzemeler
Tanima rengi P10 Celik dokiimler
‘r MAVI P Uzun P 20 Uzun talag ¢ikaran temper dokiimler
é talag ¢ikaran P 30
s malzemeler P 40
% = P 50
5 5 Tanima rengi M 10 Celik cinsi malzemeler
78 BD SARIM M 20 Sert ¢elikler
3 E Uzun ve kisa M 30 Dokme demirler
s 20 talas veren M 40 Demir olamayan metaller
£ v malzemeler
s T . K 01 Sert dokiimler
< antua ToRs! K10  |Dokme demir
KIRMIZI K -
v K 20 Kisa talag ¢ikaran temper dokiim
Kisa talag veren K 30 Ya ddel
malzemeler pay maddeler
K 40 Preslenmis sert kagit malzemeler

Tablo 1.1: Sert Metal Uclarin Ozellikleri ve Kullanma Yerleri

> Kalemin Tornalama Sekline Uygun Secilmesi

Tornalama islemlerinde bir kaba talag kalemi, bir yan kalem gibi; bir ince talag kalemi
de bir kaba talas kalemi gibi kullanilamaz. Her kalemin bir kesme sekli ve buna bagl olarak
da bir kullanma amac1 vardir. Bir is basit bir tornalama islemi ile bitirilebilirken, bir baska
igin lizerinde bir kag ¢esit kalemle islenecek ¢esitli islemler olabilir. Bu yiizden is iizerindeki
islemlere uygun kalem segilmesi gerekir. Asagidaki degisik profildeki kalemlerin kullanim

yerleri gosterilmistir.
(100

|
|
]

=
12 ;
[
7,

Sekil 1.3: Tornalama Sekline Gore Kalem Cesitleri
8



1.3. Yapilacak Isleme Gore Kalemin Bileme Seklini Secme

Yapilacak islem c¢esidi kalemlerdeki bileme agilarimi ve durumlarini degistirir
Yapilacak isleme gore uygun agilarda ve profillerde bilenmelidirler

Bileme islemi asagidaki agilar dikkate alinarak gergeklestirilir

Y = Taisg agist = 10°
g= Kama agis = 70°
£ =Ug agisi = 80°
{Sad ve sol yan kalem) Talag ytzeyi
(Kaba tatag igin = 90°)
=On bogluk apisi = 8-10°  Yardume:
0l = Esan serbasi yuzeyin kesiti,
bogluk agisi = 10° kenar

Talas
yiizayi

Kesici Kesici ajiz
Esas agiz
serbest yUzey 2 SerbestyGzey  Esus serbestylzey

“\0"-5 Vb,_\ SJ
[m "/‘ Y
ge-f0° '
' 10-2‘ >“ :
m‘jﬁ#:
Ve

Sag kalem Sol kalem
Sekil 1.5: Kare Vida Kalemi Bilenmesi
A“ o ‘T‘.V\W\ |
l ‘.AM‘ QL‘ |l k
\
l

- — 4*'&

Sekil 1.6: U¢gen Vida Kelemi Bilenmesi



1.4. Elde Kalemleri Emniyet Kurallarina Uyarak Bileyebilmek I¢in
Tas Secimini Yapma

Masa Zimpara Tas!

Ayarlonabilen empiyet
P kapag myg

Sekil 1.7: Masa Tipi Zimpara Tas1

Torna Kkesicilerini elde bileyebilmek igin, kullanilan kesicilerin katalog bilgileri
incelenerek kesicinin cinsine goére tas se¢imi yapilmalidir. Pratik olarak sert kesicileri
bilerken kiigiik taneli, sik dokulu, yumusak tas, yumusak kesicileri bilerken-biiytik taneli,
sert tag secilmelidir. Tas secildikten sonra salgisiz bir sekilde teknolojik kurallara uygun
olarak ayakli zzmpara tas1 tezgahina baglanir.

1.5. Sag ve Sol Kaba Talas Kalemlerini Bileme

Sag yan kaba talas kalemi bilenmesinde kalem agilar1 6nemlidir. Kalemin sekli, kesme
yonii saga dogru olacak sekildedir. Kalem tizerinde meydana getirilecek kalem agilari;

Sekil 1.8: Sag Yan Kalem Acilar

Talas acis1 :10° Kama agisi: 70 ° Ug acis1: 90°
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On bosluk acisi: 8-10 Serbest yiizey bosluk acisi: 10
Olacak sekilde bilenmelidir.

Sol yan kaba talag kalemleri ise kesme yonii sol tarafa dogru olup, agilar kaba talag
kaleminde verilen agilarin aynisidir.

1.6. Sag ve Sol Yan Kalemlerini Bileme

Sag yan kalemler bilenirken kesme agilar1 dikkate alinarak bilenmeli. Kesme agilart ;

Talas acisi 210°

Kama agis1 :70°

Uc acis1 :80°

On bosluk acis1 :8-10°

Serbest yiizey bosluk agis1 110 ° olacak sekilde kesme yonii sag tarafa olacak
sekilde bilenir.

Sol yan kalemler ise bileme agilar1 ayna olup kesme yonil sol tarafa olacak sekilde
bilenir.

1.7. Bilenen Kalemlerin Gaz ve Yag Taslar ile Kilagisim1 Alma

Kalemler bilendikten sonra bileme taslar1 kesiciler iizerinde keskin koselere yakin
yerlerde ¢apaklar ve go6zenekler olusturur. Bu gibi istenmeyen durumlar1 ortadan
kaldirabilmek i¢in gaz ve yag taglar1 kullanilir.

Gaz ve yag taslan degisik olgiilerde olup, gaz taslarinin iizerine gaz yag1 dokiiliir, yag
taglarinin lizerine de makine yag1 dokiilerek kesicilerin kilagist (keskin kdselerindeki ¢apagin
alimmasi i¢in uygulanan islem) alinir.

»  Yag Tagi ile Kilag1 Alma

Yandaki sekilde kalemin bilendikten hemen sonra yag tasi ile kesici koselerdeki
kilagini alma islemi goriilmektedir.

Resim 1. 10: Yag Tas1 ile Kilagi Alma
11



Islem Basamaklan Oneriler

Uygun agilarda bilenmis kalem dgretmenizden

isteyiniz.

Kalemi bilerken dikkatli ve saglam tutunuz.

Koruyucu gozliik kullanin.

Sogutma s1visi kullaniniz.

Tasin yan yiizeylerini kullanmayiniz.

Bilemeye baslamadan once basit ayakli

> Bilenecek kalemi sertlik zimpara taginin tag korumali olmasina dikkat
derecesine gore seginiz. ediniz.

» Yan bosluk agisin1 meydana Bileme esnasinda tasta salg1 varsa isleme
getiriniz. baglamadan 6nce 6gretmeninize haber veriniz.

» Bileme esnasinda kalemi tasa ¢ok
bastirmayiniz ve tasin iizerinde kalemi uzun
sure tutmayiniz.

» Yiizeyi parlayan bir tas ile bileme yapmayiniz.

» Hangi malzemeden yapilmis is parcasi
islenecegini 6gretmeninize sorunuz.

» Bilemek igin uygun kalemi isteyiniz.

VVVVYV 'V

A\
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> On bosluk agisin1 meydana
getiriniz.

» Talas agisin1 meydana getiriniz.

> Bilenen kalemin kilagisini aliniz.

» Esas kesici kenar bilerken kalemi zimpara
taginin silindirik yiizeyine 30° Egik ve kalemin
bosluk agis1 kadar arkaya dogru egik kalmasina
dikkat ediniz.

TT—TAS

» Kalemin yardimci kesici kenarii bilerken ug
acismin

> 90° olmasina dikkat ediniz kaleminizi
On bosluk acis1 kadar arkaya egik olarak
tutunuz.

» Talas agisin1 meydana getirmek i¢in kaleminizi
taga dogru ve u¢ kismini yukartya dogru 10°
egik tutunuz.

13




Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kendisine 6zgii acilar1 ve kesici kenar1 olan talas kaldirma islemlerini gergeklestiren
makine geregleri agagidakilerden hangisidir?
A) Ayna
B) Punta
C) Vida
D) Kesici

2. Asagidakilerden hangisi sert maden uglu kalemin 6zelliklerinden biridir?
A) 250%C sicakliga kadar dayanir
B) Krom ¢elik katkili geliklerdir.
C) Cok sert malzemeler islenebilir.
D) Kaliteleri diigiiktiir.

3. Asagidakilerden hangisi bigimlerine gore kalemlerden biridir?
A) Takim ¢eligi kalemler
B) Vida kalemleri
C) Yuvarlak kalemler
D) Bosluk Kalemi

4, Asagidakilerden hangisi kalem se¢iminde dikkat edilecek hususlardan biri degildir?
A) Kalemin boyu
B) Kesme hizi
C) ilerleme
D) Devir sayist

5. Ince tornalama islemi asagidaki hangi islemden hemen sonra gelir?
A) Malzeme segimi
B) Ayna baglama
C) Is baglama
D) Kaba tornalama

6. Sert zimpara taslarinda asagidaki kalemlerden hangisinin bilenmesi uygundur?
A) Sert maden
B) Elmas
C) Seri gelik
D) Seramik

14



7. Asagidakilerden hangisi basit ayakli zzimpara taginda kalem bileme islemi yaparken
uyulmasi gereken giivenlik 6nlemlerinden biri degildir?
A) Tas korumasi takili olmali
B) Gerecine gore kalem segilmeli
C) Koruyucu gozliik kullanmali
D) Kalemi bilerken dikkatli ve saglam tutulmali

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST
Kullanilan Malzemeler:

s onliigii

Gozlikk

Basit ayakli zimpara tasi
Bilenecek kalem malzemesi
Sogutma s1vist

Numune parga veya resimler

VVVYYYVY

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptiginiz her islem igin kontrol listesinde
isaretleme yapiniz.

Kesic1 Agizlar Kesic1 Agzlar
Talag Yuzeyn

Sag kalcqxlc_r Sol kalemler
Kesme yonu sola dogru Kesme yoni saga dogru




KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislan gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kalem malzemesine gore uygun zimpara tagini se¢tiniz mi?

2. Koruyucu gozliikk kullandiniz m?

3. Sogutma sivist kullandiniz mi1?

4. Kalemi bilerken, kalem acilarina goére kalemi dogru
tutabildiniz mi?

5. Kalemi bilerken, yan bosluk acisini meydana getirebildiniz
mi?

6. Kalemi bilerken 6n bosluk acisin1 meydana getirebildiniz mi?

7. Kalemi bilerken talas agisin1 meydana getirebildiniz mi?

8. Is giivenligi kurallarma uydunuz mu?

9. Bilenen kalemleri mastara gore kontrol ettiniz mi?

10. Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

11. Bilenen kalemin kilagisini aldiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Kesicileri uygun baglama araglari ile torna tezgahina baglayabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Kesicileri torna tezgahima baglama islemini makine sektorii alaninda faaliyet
gosteren isletmeleri ziyaret ederek,

Hangi ¢esit katerler kullanildigini,

Kesiciyi punta ekseninde baglaminin 6nemini,

Uygun kesme sartlarinin nasil saglandigini,

Hangi kesme sivisi kullandiklarimi 6greniniz. Bilgileri sinif ortaminda
arkadaglarinizla paylaginiz.

2. KESICILERI BAGLAMAK

2.1. Torna Tezgahlan

VVVY 'V

2.1.1. Tammm

Kendi ekseni etrafinda donen, siki ve emniyetli bir sekilde baglanmis is pargalar
tizerinden, uygun agida bilenmis kesiciler yardimiyla talag kaldiran tezgahlara torna tezgahi
denir. Bu isi yapan kisiye TORNACI, yapilan isleme de TORNALAMA denir.

Kesici kalemin talas kaldirma islemi, tezgéah tizerinde elle veya otomatik olarak verilir.

2.1.2. Torna Tezgah Cesitleri

Universal Torna Tezgahlari

Ozel Islem Torna Tezgahlar

Revolver torna tezgahi

Otomat torna tezgahi

Hava torna tezgahi

Kopya torna tezgéhi

Eksantrik torna tezgahi

Diisey torna tezgahi

Kam torna tezgahi

Bilgisayarli sayisal denetimli (CNC) torna tezgahi

VVVVVVYVVYVYYVY
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2.2. Universal Torna Tezgah1 ve Kisimlari

salter ayna siperi
devir L talas siperi
. D ey -
kollari o™ gezer punta
= kalemlik
y A
! Qo . suport »
o e | " S
& yn tabla i v
4 E v ¢

" devir ‘hiz kutusu

calistirma kolu

talas mili
otomatik kollar .

talaslik dijital sistemin

ozel dizenegi

ayak

Resim 2.1:Universal Torna Tezgah1 Kisimlar:

> Torna Tezgahlarinda Giivenli Calisma Kurallar:

Calisma ortamina uygun is onliigii giyiniz. (Dar olmayan ve kollar1 lastikli).

Tezgahta elektrik kacagi olup olmadigini kontrol ediniz.

Tezgahin bilmediginiz yerlerini kurcalamayiniz.

Tezgahi iyice tan1ymniz ve dgreniniz.

Tezgah calisirken yanindan ayrilmayimmiz ve bagkalar1 ile tezgah basinda

sakalagsmayiniz. Dikkatinizi ige veriniz.

Tezgahta calisirken aydinlatmanin yeterli ve diisiik voltajli olmasina dikkat

ediniz.

Ayna anahtarini kesinlikle ayna {izerinde unutmayiniz.

8. Uzun malzemeleri islerken, tezgah disina ¢ikan yerlerine uyari isaretleri
koyunuz ve dikkat ediniz.

9. Talas kaldirma esnasinda ¢ikan talaglardan korunmak i¢in tezgah koruyucu
kapagi kullaniniz.

10. Cikan talaslar elinizle almayiniz. Talas alma kancas1 kullaniniz.

11. Tezgah caligirken ege yapacaksaniz, dikkatli bir sekilde egeyi tutunuz.

12. Tezgahi durdurmadan kesinlikle 6l¢gme yapmayiniz.

13. Ayna durmadan is par¢asina, donen aksama dokunmayiniz

arwdE

o

~
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2.3. Katerler

2.3.1. Tanim

Kalemlige dogrudan baglanamayan kiiciik kesicilerin baglanmasinda kullanilan
prizmatik veya silindirik takimlardir.

2.3.2. Cesitleri

2.3.2.1. Diiz Saph Katerler

Resim 2.2:Diiz Saph Seri Celik Kalem Kateri

Boyuna ve alin tornalama islemlerinde seri ¢elik kalemlerin baglanmasinda kullanilir.

2.3.2.2. Sert Maden Uclu Katerler

Resim 2.3: Sert Maden Uclu Kater

Sert maden uglarin baglanmasinda kullanilir. Bu uglar katerlere lehimle veya vida ile

baglanir.
‘ ]
2l h‘
i :
I Nestek plakasi ’ é ‘.

Sekil 2.1: Sert Maden Uclarin Baglanmas
20
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Resim 2.4:Seri Celik Keski Kateri
2.3.2.3. Keski Katerleri

Keski kaleminin profiline uygun olarak baglanmasinda kullanilir.

Resim 2.5:Cesitli Profildeki Delik Katerleri
2.3.2.4. Delik Katerleri

Delik kalemlerinin baglanmasinda kullanilir.
2.3.2.5. Vida Kelemi Katerleri

Vida kalemlerinin baglanmasinda kullanilir.

:'.féshﬂ

Hyn

Resim 2.6:Yekpare Vida Kalemi Kateri
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2.3.2.6. Ozel Katerler:

Ozel kalemlerinin baglanmasinda kullanilir.

Resim 2.7:Cesitli Profildeki Katerler
2.3.3. Katerlerin Yapildig1 Malzemeler

Katerler saglam ve emniyetli olabilmeleri i¢in imalat ¢eligi, dovme ¢elik, dokme ¢elik
ve alasim celiklerden yapilirlar.

2.3.4. Kalemin Katere, Katerin Kalemlige Baglanisi
Kalemin kesme yaparken esnememesi icin, katere kisa ve bosluksuz olarak

baglanmasina dikkat edilmelidir. Katerin katerlige baglanmasinda ise sik1 ve emniyetli bir
sekilde kesici ucu gezer punta yiiksekliginde olmalidir.

Sekil 2.3:Kalemin Kalemlige Baglanisi
22



2.4. Kesiciyi Punta Ekseninde Baglama

Kalem katerle beraber katerlige baglandiginda punta yiiksekliginde olmasi 6nemlidir.
Bu yiikseklikte iken kalemin {izerindeki agilar normaldir. Ayna ve fener mili ekseninde
uygun kesme islemi yapar. Punta ekseni (fener mili ekseni) altinda veya {listiinde olursa
kalem agilar1 degisir, kesme zorlasir siirtiinme ve kaleme gelen kuvvetler artar.

Resim 2.8: Kalemin Punta Yiiksekliginde Baglamsi

2.5. Uygun Kesme Sartlan

Torna kalemleri uygun agilarda bilenip, uygun kesme kuvvetleri de tatbik edilirse
kesme sartlar1 kolaylasir, islenen pargalarda yiizey kalitesi daha piiriizsiiz olur.

bosluk acisi kiguk,
surtinme artar, kalem
| ] fazla isiir

bosluk acisi buyik,
kalem cabuk” korlenir.

o TS| o
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Sekil 2.4: Kesici Acilar1 ve Kesmeye Etkileri
2.5.1. Kesme Islemi

Is pargas1 donerken uygun acilarda bilenmis kesici, belli talas derinliginde, pargaya
dogru ilerleme ile dalar. Kesme bolgesinde malzeme iizerinde olusan kuvvetler neticesinde
malzemede plastik deformasyon olusarak malzeme akmaya baslar.
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2.5.2. Kesici Agizlarin Keskinligi

Kesici agizlarin talag kaldirma esnasinda uygun kesme yapabilmesi igin kalitesi

yoniinden dnemlidir.

Isin kalitesi; kalemin tam acilarinda bilenmesi ile miimkiin olacaktir. Ayrica kesicinin

dogru bilenmesi, kesme kalitesinin artmasi sonucunda tezgahin verimini artirir.

2.5.3. Kesici Agilarimin Tablolardan Bulunmasi

Kesici u¢ acilari, iglenecek malzeme cinsine ve kullanilacak kalem cesidine gore

belirlenir.
HSS- Celik Kalemler Sert Metal Kalemler
ISLENECEK TALAS | KAMA | BOSLUK TALAS BOSLUK
MALZEME CINSi ACISI ACISI ACISI ACISI ACISI
(GAMA) | (BETA) | (ALFA) (GAMA) (ALFA)
Sert Dokiim, Sert Bronz 0° 84° 6° 0° 5°
Alasimli Celikler 8° 76° 6° 6° 6° - 8°
C 1070 ve Uzeri Celik 8° 74° 8° 6° 6°
Gri Dokiim ve Bronz 14° 68° 8° 6°-10° 6°
C 1050 Celik Dokiim 20° 62° 8° 6°-10° 6°
C 1020 Yumusak Bronz 27° 55° 8° 6° - 10° 6°
Hafif Metal Alasimlari 30° 50° 10° 10° - 30° 6° - 8°

Tablo 2.1:Malzeme Cinsine Gore Kesici Acilar:

2.5.4. Kesme Sivisi

Resim 2.9:Kesme Sivisinin Torna Tezgahinda Kullanilmasi
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2.5.4.1. Kesmedeki Fonksiyonu

Torna tezgahlarinda kalem ile is parcast arasinda kesme islemi gerceklesirken
siirtinmeden dolayr meydana gelen 1s1y1 azaltmak, is pargasinin yiizey kalitesini artirmak,
kaliteli ve rahat kesme saglamak amaciyla kesme sivilar1 kullanilir. Kesme sivisi segiminde
kesicinin cinsi ve islem tiirii dikkate alinmali, uygun kesme sivisi kataloglardan secilmelidir.

2.5.4.2. Kesicinin Omriine Etkisi

Torna kesicileri talas kaldirma esnasinda siirtinmeden dolayr c¢abuk isinirlar. Bu
isinmanin artmasi kesicinin deforme olmasina neden olur. Ayrica kesme isleminin
zorlagmasindan dolay1 kesici ¢abuk asinir, takimin 6mrii azalir. Bu da maliyeti artirir. Bu
istenmeyen durumlari en aza indirmek i¢in kesme sivilar1 kullanilir.

2.5.4.3. Is Yiizey Kalitesi Uzerindeki Etkisi
Kesme isleminde, kesici is parcast iizerinden talas kaldirirken siirtiinmeden dolayi 1s1
artacaktir. Ismin artmasi is pargasi lizerinde 1si1l genlesmeler meydana getirecektir. Isil

genlesme ile i parcasinda 6l¢ii farkliliklar1 olusacak ve yiizey kalitesi bozulacaktir. Bu
durumlar ortadan kaldirmak i¢in kesme sivilar1 kullanilmaktadir.
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Islem Basamaklari Oneriler

> 1. Ogrenme faaliyetindeki kesici
¢esitlerini ve malzemeleri konusunu
kesicileri baglamadan 6nce
tekrarlayiniz.

> Is parcasinin malzemesi ve yapilacak
islem ¢esidine gore kesiciyi seginiz.

» Kesiciye uygun kater se¢iniz.

» Kesiciyi katere sikma civatalariyla
baglayiniz. Baglama esnasinda
civatalar1 sikarken dikkat ediniz.
Sikma anahtar1 elinizden kayip is
kazasina neden olabilir.

» Kalemin ug yiiksekligi gezer puntanin
konik ucunun merkezinde veya fener

» Torna kalemini katere baglayimiz. mili ekseninde olup olmadigini
» Tornada kullanilacak kateri baglayiniz. kontrol ediniz.

» Kesiciyi punta ekseninde ayarlayiniz. » Kalem eksenin altinda ise sikma
» Kesiciyi talas almak i¢in ayarlayimiz. civatalarini hafif gevsetip katerin

altina altlik parcalari yerlestirerek
kalemin merkezde olmasini saglayip
sikma civatalarini sikiniz.

» Kalem, eger altlik kullanmadan
eksenin tizerinde ise daha kii¢iik
kalinlikta kater kullaniniz.

» Punta yiiksekliginde ayarlanan kalemi
talas kaldirmadan once stkma
civatalarini iyice sikarak sabitleyiniz.

» Katerlige baglanan kaleme islem
¢esidine gore belirli agilar vererek is
pargasina yaklastiriniz.

> Islem gesidine gore kalemin
baglanigini degistiriniz
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Kalemlige dogrudan baglanamayan kiiciik kesicilerin baglanmasinda kullanilan
takimlara ne ad verilir.

A) Kater

B) Kalem

C) Torna

D) Ayna

Asagidakilerden hangisi kater ¢esitlerinden_degildir?
A) Keski Kateri

B) Vida mastari

C) Ozel Kater

D) Delik Kateri

Asagidakilerden hangisi torna tezgahinda kesicinin punta ekseninde baglanmasinin
gerekliliginden biri degildir?

A) Bu yiikseklikte iken kalemin lizerindeki acilar normaldir.

B) Ayna ve fener mili ekseninde uygun kesme islemi yapar.

C) Tornanin devri gereginden fazla artar.

D) Sirtiinme ve kaleme gelen kuvvetler artar.

Asagidakilerden hangisi kesme islemini etkileyen en 6nemli faktorlerden biridir?
A) Punta yiiksekligi

B) Ayna cesitleri

C) Kalemin baglanigi

D) Kalem acilar1

Is1l genlesme olugmasinin nedeni asagidakilerden hangisi olabilir?
A) Sicaklik artmasi

B) Kesici 6mrii

C) Kesici agisi

D) Punta yiiksekligi

Asagidakilerden hangisi tornanin kisimlarindan degildir?
A) Ayna

B) Gezer Punta

C) Kayit ve kizaklar

D) Kalem

Asagidaki hangi torna tezgahinda bilgisayar kullanilarak islem yapilir?
A) Universal Torna Tezgahi

B) CNC Torna Tezgahi

C) Revolver Torna Tezgahi

D) Kopya Torna Tezgahi
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Bilenmis bir sol yan kalem ve sert maden ug kesiciyi uygun kater secerek iiniversal
torna tezgahinin kalemligine baglaymiz?

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptiginiz her islem i¢in kontrol listesinde isaretleme
yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislart gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kesiciyi (sert maden ucu) katere baglayabildiniz mi?

2. Emniyet kurallarina uygun hareket ettiniz mi?

3. Kesici ¢esidine gore kater secimini yaparak kalemleri
bagladiniz mi1?
4. Kateri kalemlige bagladiniz mi?

5. Punta ekseninde kalemi ayarladiniz mi?

6. Malzeme cinsine ve islem tiirline gore kesici acilarini
tablodan buldunuz mu?

7. Yapilacak tornalama islem g¢esidine gore uygun kalem
se¢imini yapabildiniz mi?

8. Islem sonunda, calisma alam1 ve tezgahi diizenleyerek
kullanilan takim ve araglari uygun yerlerine kaldirdiniz mm?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Is pargalarim uygun baglama araglari ile torna tezgahina baglayabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Makine Sektorii i¢indeki isletmelerde ve teknik servislerde islenen is

parcalarmin baglama yontemleri ve baglama araclar1 hakkinda bilgiler

toplaymiz. Topladiginiz bilgileri sinif ortaminda arkadaslarinizla paylaginiz.

3. IS PARCALARINI BAGLAMAK

3.1. Baglama Araclarn

Torna tezgahinda is parcalarinin iglenebilmesi i¢in en ¢ok kullanilan yontemlerden
birisi aynalar yardimiyla baglamaktir.

3.1.1. Uc ve Dort Ayakh Universal Ayna

Resim 3.1:U¢ Ayakh Universal Ayna  Resim 3.2: Dort Ayakh Universal Ayna
Ucayakli iiniversal aynalarda silindirik {iggen altigen ve benzeri parcalarm iig
noktadan baglanmasi i¢in kullanilir.

Dort ayakli tiniversal aynalarda dort noktadan merkezlenmesi ve iigayakli aynalara
baglanan pargalara ek olarak kare kesitli is parcalar1 da baglanabilir. Universal aynalarda
biitiin ayaklar ayn1 anda hareket eder.
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3.1.2. Mengeneli Ayna

Resim 3.3: Mengeneli Ayna

Yuvarlak kare ve diizgiin olmayan dokiilmiis ya da doviilmiis parcalar1 baglamaya
yarar. Her bir ayak birbirinden bagimsiz olarak hareket eder. Bu baglama iglemi istenilen
hassasiyette yapilabilir.

3.1.3. Delikli Diiz Ayna

Resim 3.4: Delikli Diiz Ayna

Bigimleri bakimindan ayakli aynalara baglanamayan is parcalar delikli diiz aynalara
cesitli pabuglar ve civatalar ile govdeye baglanir.

3.1.4. Firdondii Aynasi

Resim 3.5: Firdondii Aynalar: ve Firdondii

31



Iki punta arasinda tornalama yapabilmek igin is pargasi iizerine takilan firdéndiiden
esinlenerek bu isim verilmistir. Aynanin tizerine, firdondii kuyrugunun takilmasi ile is
pargasi islenir. Firdondii aynaya pim ile sabitlenir.

3.1.5. Kombine Ayna

Bu aynalar {iniversal ve mengeneli aynalarm mekanik dzelliklerini tagir. 1ki aynada da
baglayabildigimiz parcalar baglanabilir. Bu islem i¢in ayaklarin beraber hareket etmesini alin
vidasi, tek tek hareket etmesini ayak hareket vidalari saglar.

Resim 3.6: Miknatish Ana
3.1.6. Miknatish Ayna

Bu aynalar miknatislanma 6zelligi ile alin yiizeyine is pargalarinin baglanmasinda
kullamlir. Ozelligi, diger aynalara baglanamayacak kii¢iik veya ince parcalarin baglanmasini
saglar. Ornegin segman ve bileziklerin baglanmasi.

3.1.7. Pensler

Resim 3.7: Degisik Caplardaki Pensler ve Tornaya Baglanisi

Tam yuvarlak ve diizgiin islenmis kiiciik is parcalarini tornaya baglamaya yarayan
esneyebilen kovanlara pens denir. Silindirik parcalari ¢evreden tutmalari, puntaya
alimamayan ince pargalari, aynaya baglanamayan igleri penslerle baglayarak tornalama daha
kolaydir.
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3.1.8. is Kahplar

Denge

//’j;;;,——_ N\\\f\ agirhg

Sekil 3.1: Bir is Parcasimin Baglama kalibi ile delikli aynaya baglanmasi

Seri tiretimde isin 6zelligine gore olusturulan aparatlara ve baglama diizeneklerine is
kaliplar1 denir. Ozdes pargalarin ayr1 ayri baglanmasi ve islenmesi zaman alacagi gibi
ekonomik de olmaz bu nedenle is baglama kaliplari; Ozellikle seri tiretimde zaman
kazandirarak maliyeti diislirmek yoniinden 6nem tagir.

Resim 3.8: Bir Is Parcasimin Baglama Kalibi ile Delikli aynaya baglanmasi

3.2. Baglamada Salg1 Kontrolii

Aynalar1 baglama sirasinda civata ve vidalarin iyi sikilmasi, oturma yiizeylerinin
bozulmus olmamasi durumunda salgi meydana gelmez. Eger salgi var ise civata ve vidalar
kontrol edilmelidir. Ayna ayaklarindan aginma olup olmadigina bakilmali, ayna ayaklarinin
diizgiin takildigindan emin olunmali; fener mili incelenmeli, varsa sorunlar giderildikten
sonra isleme baslanmalidir.
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3.3. Aynalan Teknolojik Kurallara Uyarak Fener Mili Uzerindeki
Yerlerine Takma

Torna tezgahinda yapilan iglem tiirline uygun olan aynalar kullanilmalidir. Bunun igin
tek tip ayna kullamlamaz. Isin &zelliligine ve olgiilerine gore aynalar fener miline flansli,
vidali ve gegme olarak baglanirlar. Farkli tip aynalari baglayabilmek icin fener miline
aynalar teknolojik kurallara gore takilmalidir.

Sekil 3.3: Somunlu Aynanin Baglanmasi
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Lis miti
(fener mili)

Agag tabla
Y = s s Al

Sekil 3.4: Vidali Aynanin Takihsi

3.4. Aynalan Fener Mili Uzerindeki Yerlerinden Cikarma

Aynalar1 fener mili iizerinden ¢ikarmak veya degistirmek i¢in kayit ve kizaklarin
iizerine tahta tabla konularak aynanin kizaklar {izerine diismesi engellenir. Flangl ise
baglant1 somunlar1 gevsetilir. Flang genis yuvasina somunlar gelene kadar ¢evrilir ve ayna
¢ekilerek somunlarin bulundugu saplamalar fener milindeki flansindan ¢ikarilir. Vidali ise
ters yonde ayna cevrilerek, ayna fener milinin vidali kismindan dondiiriilerek ¢ikarilir.

3.5. Aynalarin Ters ve Diiz Ayaklarim Sokiip Takmasim Yapma

Ug ve dort ayakli aynalarda ayaklar birlikte hareket ettigi icin ayaklarn dis sayilari
birbirinden farklidir. Ayaklar 1, 2, 3, 4 diye numaralandirilir. Ayaklar takilirken dis sayis1 en
cok olan ayak ilk dnce (1 numarali ayak), daha sonra dis sayis1 biraz az olan ayak (2
numarali ayak), dis sayisi daha az olan ayak (3 numarali ayak), dis sayisi en az olan ayak (4
numarali ayak) takilir. Ters ayaklar takilirken ayni islem siras1 tekrarlanir. Sokiiliirken ise
ayna anahtar ters yonde c¢evrildiginde ilk 6nce en son takilan ayak ( 4 numarali ayak) sonra
sirastyla 3,2,1 numarali ayaklar sokiiliir.
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Jyna anahtar

Ayna ayQklar:

. s, |
Bir yuzu kork |
sli. ciher vu
;

parga aynanin |
ayaklaring hare.-
ket vererew 1sin

sikilmasin saglay

AYNA

Sekil 3.5:U¢ Ayakh Ayna ve Kisimlar:

Dort ayakli mengeneli aynalarda ise ayaklar birbirinden bagimsiz hareket ettiginden

siralamaya gerek yoktur. Istenilen ayak istenildigi zaman sékiiliip takilabilir.

/[ Normadl ayaklar

Ters ayaklar

]
.6: Normal ve Ters Ayaklarin Takilist
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3.6. Parcalar1 Aynalara Emniyetli ve Salgisiz Bir Sekilde Baglama

Aynalarin temizligi, ayaklarin temizligi, yapilan islerin hassasiyeti ve ¢alisma
giivenligi bakimindan o6nemlidir. Saglam ve giivenli bir aynaya baglanan is parcalari
islenirken ve is pargasi iizerinde her hangi bir igslem yapilirken emniyetli olacaktir.

Baglama esnasinda ayna ayaklarina is kisa baglanmamalidir. Hatali kullanim sonucu
ayna ayaklar1 bozulabilir.

Salgi var ise i§ parcasi yavasca dondiiriilerek isin salgili tarafina yavas¢a vurulmali ve
merkezlenmesi saglanmalidir. Salginin ortadan kalktigin1 gorebilmek igin ayarli bir
komparator saati is pargasi lizerinde gezdirilmeli ve kontrol edilmelidir. Salgili baglanan is
parcalart yanlis islenebilir ve 6l¢ii farklilig1 meydana gelir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

>

Fener miline aynay1
takip sokiiniiz.

Is pargasina uygun ayna seginiz.

Torna tezgahinin fener mili baglant1 yerine uygun ayna
seciniz. (flansl, vidali vb.)

Aynay1 torna tezgahinin fener miline baglamadan 6nce
torna kizaklar iizerine tahta altlik koyunuz.

Ayna ve fener milinin oturacagi kisimlar1 temizleyiniz.
Aynay1 tahta altlik {izerine alarak fener mili eksenine
gelene kadar kaldiriniz.

Ayna flansli ise, fener mili ekseninde ve ayna
saplamalarini flanstaki yuvasina gececek sekilde ileri
dogru itiniz.

Tirtilli flans ileriye dogru dondiirtilerek saplama
somunlarimi flans iizerindeki yerlerine getiriniz.
Saplama somunlarini sikarak aynayi baglayiniz.

Ayna vidali ise, hem aynanin hem de fener milinin
vidasini temizleyiniz.

Ayna tahta tabla iizerinden fener mili eksenine
kaldirilarak vidanin sikma yoniine gére aynay1 ¢evirerek
vidalayiniz.

Aynanin takilip sokiillmesinde aynanin diismemesi i¢in
dikkatli olunuz.

YV Vv VY VvV VY V¥V

Ayna ayaklarim sokiip
takiniz.

Is pargasini iiniversal
aynaya baglayiniz.

Is pargasin1 mengeneli
aynaya baglaymiz.

Is pargasm firdondii
aynasina baglayiniz.

Is parcasini pens ile
baglaymiz.

Is parcasini is kaliplar:
ile baglayiniz.

Y

YV WV VY

Ayna ayaklarini sokiip takarken aynanin i¢
kisimlarindaki vida kanallarinin ve ayna ayak vidalarinin
temiz olmasina dikkat ediniz.

Ayna ayaklari is pargasini esit noktadan sikacagi i¢in
fazla zorlayarak ayna vida diglerini zorlamayiniz.
Mengeneli aynada is parcasini baglarken ayna
ayaklarinin iniversal aynadan farkli olarak her bir ayagi
dengeli bir sekilde esit kuvvet uygulayarak sikiniz.
Firdondii aynasina is parcasini baglamadan 6nce gezer
punta ucunun ig mili puntasi ile ayni eksende olmasina
dikkat ediniz.

Is pargast lizerinde baglanan firdondiiniin emniyetli bir
sekilde sikildigini kontrol ediniz.

Kiiciik ¢apli is parcalarini pens ile baglayiniz.

Pensin i¢inin ve parga yiizeyinin tozdan ve talastan
arindirilmis olmasini saglaymiz.

Delikli aynaya is kaliplarii dikkatli bir sekilde
baglaymiz.

Is parcasini is kalibina bagladiktan sonra sikma
crvatalarini ve sikma pabuglarini emniyetli bir sekilde
sikiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

Asagidakilerden hangisi torna tezgahinda is par¢asinin baglandigi yerdir?
A) Kalemlik

B) Araba

C) Kater

D) Ayna

Mengeneli aynada is pargasi baglamanin en 6nemli 6zelligi hangisidir?
A\) Is parcasinin baglanmasi

B) Diizgiin olmayan dokiilmiis veya déviilmiis pargalarin baglanmasi.
C) Altigen pargalarin baglanmasi

D) Kare pargalarin baglanmasi

Civata ve pabuglar kullanilarak baglanan is parcalar1 hangi ayna ile baglanir?
A) Firdondii aynasi

B) Kombine aynalar

C) Delikli aynalar

D) Mengeneli aynalar

Asagidakilerden hangisi miknatish aynanin 6zelligidir?
A\) Ince parcalarin baglanmasi

B) Kare seklindeki is pargalarinin baglanmasi

C) Is parcasmin iki punta arasinda baglanmasi

D) Silindirik is parcalarinin baglanmasi

Aynalarda salgi nasil olusur?

A) Is parcasi ¢ok sikilirsa

B) Biiyiik ayna segilirse

C) Ayna ayaklar1 yanlis sira ile takilirsa

D) Torna kalemi punta ekseninde baglanirsa

Ayna ayaklar1 takilirken, ilk takilacak ayak nasil segilir?
A) Biiyiikligiine gore

B) Malzemesine gore

C) Cinsine gore

D) Dis sayisina gore

Flansli aynalar nasil baglanir?

A) Vidalanarak baglanir.

B) Saplama somunlari sikilarak baglanir.
C) Cevrilerek baglanir.

D) Punta yiiksekligine getirilerek baglanir.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test”e geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Asagidaki verilen degisik profildeki is pargalarini,

> Uygun aynalari segerek sectiginiz aynalari liniversal torna tezgahina baglayiniz.

> Uygun aynay1 bagladiktan sonra is pargasini emniyet kurallarina dikkat ederek
baglayiniz.

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptiginiz her islem icin kontrol listesinde isaretleme
yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramiglari gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Aynalar teknolojik kurallara uygun olarak fener mili iizerine
emniyet kurallarina uygun takabildiniz mi?

2. Aynalann teknolojik kurallara uygun olarak fener mili
tizerindeki  yerlerinden  emniyet kurallarina  uyarak
¢ikarabildiniz mi?

Ayna ayaklarini ters ve diiz olarak sokiip takabildiniz mi?

Is parcalarim {i¢ ve dort ayakli aynaya baglayabildiniz mi?

Is pargalarim mengeneli aynaya baglayabildiniz mi?

Is pargasini pens ile baglayabildiniz mi?

Is pargasini is kaliplariyla baglayabildiniz mi?

3
4
5
6. Is parcalarini firdondii aynasina baglayabildiniz mi?
7
8
9

Baglama bittikten sonra ayna anahtarini ayna {izerinden
¢ikardiniz mi?

10. Is parcalarim aynalara emniyetli ve salgisiz bir sekilde
baglayabildiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizt bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Tornada her tiirlii 6lgme ve kontrol islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Torna tezgahinda kullanilan 6lgii aletlerinin neler oldugunu isletmelere giderek
arastiriniz.

> Olgii aletleri iiretimi yapan firmalarin internet adreslerinden torna tezgahinda
kullanilan 6l¢ii aletleri hakkinda bilgi toplayiniz.

4. OLCME ALETLERI

4.1. Kumpaslar ve Tornada Kullanilmasi

‘ \ Vigit-ca_em

Resim 4.1: Kumpas Cesitleri
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Resim 4.2: Kumpaslarin Tornada Kullanihisi

Tornacilikta kullanilan dlgme aletlerinin icinde kumpaslar 6nemli bir yer tutar. Isleme
esnasinda kaba olarak islenen islerde cetvel, i¢ ve dis ¢ap kumpaslari, orta hassasiyetteki
islerde kumpaslar, hassas islerde ise mikrometreler kullanilir. Kumpaslarin kullanilmasinda
torna tezgahlarinda 6lgme degerlerinin tam okunabilmesi igin; kumpas fener mili eksenine
dik tutularak okunmali, boyuna Slgme isleminde is eksenine paralel 6l¢iilmeli, 6lgme aletinin
bozuk, asinmis ve boliintii ¢izgilerinin silik olmamasima dikkat edilmelidir. Tezgah ¢alisirken
kesinlikle 6lgme islemi yapilmamali, tezgah durduktan ve emniyet saglandiktan sonra 6lgme
islemi yapilmalidir.

4.1.1. i¢ Cap ve Dis Cap Kumpaslar

Silindirik pargalarin i¢ ve dis ¢aplarmin dl¢iilmesinde kullanilir. Olgme isleminin
sonunda kesinlikle bir gelik cetvel veya verniyerli kumpas ile okunmalidir. i¢ ¢ap kumpasi
uc kisimlari sivriltilmis pergel seklinde disa dogru agiktir. Silindirik parganin i¢ kismina
uglar1 degdirilerek ayarlanir. Olgme islemi disarida cetvel veya verniyerli kumpasla yaplir.

Dis ¢ap kumpasiin u¢ kisimlari ige dogru sivriltilmis yay bi¢iminde iki ayagi ile

silindirik parcalarin dis kisimlarina degdirilerek 6lgme saglanir. Bu 06l¢iinlin okunabilmesi
icin cetvel veya verniyerli kumpas kullanilir.
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Resim 4.3:i¢ ve Dis Cap Kumpaslar
4.1.2. Verniyeli Kumpaslar

Daha énce Temel El Islemleri Modiiliinde gordiigiiniiz verniyerli kumpaslarin torna
tezgahinda nasil kullanildigin1 6grenecegiz.

135)
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¢ oleim, Parmak (inc) verniyer _Formak (ine)
7 ceneleri 7 bolintlst /" bolintlist - derinlik
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;Wu‘mu",'l'vwl'rw;!!'|‘|\u3|‘ :HI!‘!‘HHHS]I | 's[ . %
O vy 3 & S 8 7 88 0218 1) ° o7
ST
~?

N \Verniyer bolintust

\Hareketli
cene

_Dis dletiler
Kumpas ve kisimlari

Sekil 4.2: Verniyerli Kumpas ve Kisimlari
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4.1.2.1. Dis Olgii

Verniyerli kumpaslarin hareketli ¢enelerinin acgilmasiyla sabit ve hareketli ¢enenin
arasinda kalan parganin dig 6lgiileri kumpasin verniyer boliintiisiinden okunur.

‘'

Sekil 4.3: Kumpas ile Dis Olciim Yapilmas1 Resim 4.4: Dijital Kumpasla Dis Ol¢iim Yapilmasi

4.1.2.2. i¢ Ol¢ii
Verniyerli kumpasin hareketli ¢eneye bagli olan i¢ olglim g¢enelerinin agilmasiyla

parcalarin i¢ kisimlarinda bulunan delikler, kanallar vb islemlerin 6lgiileri kumpasin verniyer
boliintiisiinden okunur.

Sekil 4.4: Kumpas ile Deliklerin Ol¢iilmesi Resim 4.5:Kumpas ile Deliklerin Olgiilmesi

4.1.2.3. Derinlik Olgiisii
Verniyerli kumpasin hareketli ¢enesine bagli olan derinlik 6lgme ¢ubugu (kilig) ile
kademeli yilizey ve deliklerin derinlikleri ¢cubugun hareket etmesiyle kumpasin verniyer

boluntiisinden okunur.

I¢ kanallarin ve is pargalarmin derinliklerini 6lgmek icin ayrica 6zel tasarlanmis
derinlik kumpaslar1 da kullanilarak derinlikler ol¢iiliir.
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Sekil 4.5:Kumpasin kili¢ kismini kullanarak parcanin derinligini 6lcme

Resim 4.6: Derinlik kumpasi ile par¢camin derinligini 6l¢me
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4.2. Mikrometreler ve Tornada Kullanilmasi

Mikrometreler torna tezgahinda iglenen hassas pargalarin Ol¢iilmesinde kullanilir.
Genellikle milimetrik olarak 0,01 — 0,002 — 0,001 hassasiyetinde olgme yapabilirler.
Mikrometrelerin kullanilmas: ve hassasiyeti konularinda genis bilgi almak i¢in Temel El
Islemleri modiil kitabiniz1 inceleyebilirisiniz.

Resim 4.7: Mikrometre
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Resim 4.8: Torna Tezgahinda Mikrometre fle Dis Cap Ol¢iimii
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4.2.1. Dis Olcii

Mikrometrenin sabit ve hareketli g¢eneleri arasinda kalan parcanin dis Olciisii
mikrometrik tambur iizerindeki 6l¢ii degerinden okunur. Ayrica 6l¢ii aktarma ve kontrol
etme islemleri gerceklestirilir.

Resim 4.9: Mikrometre ile Dis Ol¢iim Yapilmasi

4.2.2. i¢ Olgii

Tiip bigimindeki mikrometrenin hareketli ¢enesinin disar1 ¢ikmasiyla i¢ gaplarin ve
kanal genisliklerin 6lgiilmesinde veya kontrol edilmesinde kullanilir,

Resim 4.10:i¢ Ol¢ii Mikrometresi ve Kullanilmasi
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4.2.3. Derinlik Olgiisii

T seklindeki mikrometrenin hareketli degisebilen 6l¢li milinin disart ¢ikan kisminin
Olgiilecek kisma degmesi ile kanal ve delik derinlikleriyle kademe yiiksekliklerinin
Olciilmesinde veya kontrol edilmesinde kullanilir.

Resim 4.11: Derinlik Mikrometresinin Kullanilist

4.3. Mikrometrik Tamburlarin Kullanilmasi

Mikrometrik tamburlarin {izerinde bulunan 6l¢ii degerlerinin okunabilmesi 6l¢menin
tamhig1 agisindan Onemlidir. Mikrometrik tambur {iizerindeki tam, yarim, yiizdelik ve
bindelik kisimlarin milimetrik boliintii kovani ve verniyer bdoliintii tamburu iizerindeki
gizgilerin c¢akigmalar1 ile okunur. Mikrometrik tambur T{zerindeki okumanin saglikli
olabilmesi igin, uygun 6lgme sartlarinin saglanabilmesi, mikrometrenin arizali olmamasi,
6lgme yonteminin dogru olmasi ve Ol¢ii aletine bakis agisinin dik olmasi gerekir.

Resim 4.12: Mikrometre Tamburu ve Yapisi
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4.4. Olgmede Is Giivenligi ve Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

VVVVYVY VY

Tezgahi durdurmadan 6lgme yapmayiniz.

Olgme yapacaginiz yiizeylerin ¢apaklarimi almadan Slgme yapmaymiz. Olgme
esnasinda capaklar size zarar verebilir ve yanlis dlgme yaparsiniz.

Olgii aletlerini amac1 disinda kullanmay1niz.

Olgii aletleriyle arkadaslariniza saka yapmayiniz.

Olgii aletleri ile 6lgme yaparken ceneleri gereginden fazla stkmayniz.

Olg¢me yapmadan dnce dlgme ¢enelerinin temiz oldugundan emin olunmalidir.
Olgii aletleri hassas oldugu igin dikkatli kullanimn, yere diisiirmeyin ve sert
cisimlere ¢arparak 6lgme ¢enelerine hasar vermeyin.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

vV Vv VY VvV VY V VY

Olgii aletini kullanim yerine ve
hassasiyetine gore se¢iniz.

Tezgah durdurulduktan sonra kumpas
ile 6lgme yapiniz.

Uretilen pargalar1 kumpas ile kontrol
ediniz.

Mikrometreleri hassasiyetine ve
kullanim yerine gore se¢iniz.

Tezgah durdurulduktan sonra
mikrometre ile 6l¢me yapiniz.
Uretilen pargalar1 mikrometre ile
kontrol ediniz.

Bir parganin {izerindeki kanalin
derinligini 6l¢iiniiz.

Is parcalarimin dis dlgiilerini dlgerken dis
o6l¢li kumpasi, verniyerli kumpasin
¢enelerini veya dis 0l¢li mikrometreyi
kullaniniz.

Is pargalarinn ig 6lgiilerini 6lcerken ig
o6l¢ti kumpasi, verniyerli kumpasin i¢ 6l¢i
cenelerini veya i¢ 6l¢li mikrometreleri
kullaniniz.

Derinlik 6lgerken verniyerli kumpasin
kili¢ kismini veya derinlik
mikrometresini kullaniniz.

Islenecek parcanin yiizey hassasiyetine
gore kaba islerde i¢ ve dis ¢ap kumpaslar,
orta hassas islerde verniyerli kumpaslar,
hassas islerde mikrometreleri kullanarak
6lgme yapiniz.

Is pargast islendikten sonra dlgmeye
baglamadan 6nce is parcasi yiizeyinin
temiz ve ¢apaksiz olmasina dikkat ediniz.
Tezgah durdurulmadan kesinlikle 6lgme
yapmayniz. Is kazas1 meydana gelebilir.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Torna tezgahlarinda yapilan islerde hangi 6lgme araglar1 orta hassasiyetteki degerleri
Olemek i¢in kullanilir?
A) Kumpas
B) Cetvel
C) Mikrometre
D) Mihengir

2. Asagidakilerden hangisi i¢ ve dis cap kumpaslarin kullanildig1 yerlerdir?
A) Kalinlik 6lgme
B) Derinlik 6l¢gme
C) Silindirik i¢ ve dis ¢ap 6lgme
D) Uzaklik 6l¢gme

3. Derinlik 6lgme islemi verniyerli kumpaslarin hangi kismi ile yapilir?
A) Tutma kismu
B) Cene kism1
C) Cetvel kism
D) Kili¢ kismi

4. Torna tezgahlarinda mikrometrenin kullanilmasinin en 6nemli 6zelligi nedir?
A) Kaba islerin 6l¢iilmesi
B) Hassas islerin ol¢lilmesi
C) Olgmenin daha kolay olmasi
D) Agilarin dl¢iilmesi

5. Asagidakilerden hangisi torna tezgahinda olgme isleminde, yanlis uygulanan is
giivenlik kurallarindan biri degildir?
A) Olgme aletlerini okuma
B) Olgme aletlerini amaci disinda kullanma
C) Olgme aletleriyle saka yapma
D) Tezgah durdurulmadan 6l¢gme yapma

6. Mikrometreler torna tezgahinda hangi hassasiyette 6lgme yapar?
A)0.1
B) 0.02
C) 0.001
D) 0.0001

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Uygulamali Test’”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Asagidaki degisik profildeki is pargalarini tiniversal torna tezgahina uygun bir sekilde

baglayarak ,
> I¢ ve dis ¢ap kumpasla,
»  Verniyerli kumpasla,

> Ic ve dis mikrometrelerle emniyet kurallarina uyarak 6lgme ve kontroliinii

yapiniz.

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptiginiz her islem igin kontrol listesinde

isaretleme yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislart gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,

stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

1. Olgme islemine baglamadan dnce tezgahi durdurdunuz mu?

2. Olgme islemine baslamadan once is parcasini temizlediniz
mi?

Emniyet kurallarina uyarak yaptiniz mi?

3
4. Kumpaslar ile tornada i¢ ve dis ¢ap dl¢iim yaptiniz mi?

5. Mikrometre ile tornada i¢ ve dis ¢ap 6l¢limii yaptiniz m? .

6. Olgiim aletlerini okuyabildiniz mi?

7. Olgii aletlerini amacina uygun kullandimz mi1?

8. Olgiim aletlerini 6lgme islemi bittikten sonra temizligini
yapip yerine kaldirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Alin tornalama islemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Alin tornalama islemi hakkinda dergi, kitap ve internet arastirmasi yapiniz.
Arastirmalarinizin  sonucunda hazirladigimz dokiimanlarla arkadaslariniza
sunum yapiniz.

5. ALIN TORNALAMA

5.1. Kesme Hizina Gore Devir Sayisi ve Ilerlemeyi Ayarlama

Alin tornalama isleminde kesme hizi bulunurken belirli degerlerin bilinmesi gerekir.
Bu degerler dogrudan tablolardan bulunabildigi gibi, kesme hizi formiiliinden hesaplanarak
da bulunabilir. Kesme hizi1 agsagidaki formiil ile hesaplanir:

V=mn.D.N /1000

Burada:

V= Kesme hiz1 (m/ dak)

D= islenecek parganin ¢apt (mm)

N= Torna Tezgahinin devir sayist (dev/dak)
IT = Pi sayisi (3.14 veya 22/7) alinir.

1000= Sabit say1

Alin tornalamada kalem is parcasinin merkezine yaklastikca kesme hiz1 kiigiiliir.
Tam merkezde sifir degerine ulasir.

Isleme esnasinda kalemin aldig1 yoldan dolay1 ¢ap her defasinda degisir.

Capin devamli degismesi devir sayisinin da siirekli degismesini gerektirir.

Bu tiniversal tornalarda miimkiin olmadig1 i¢in ortalama ¢ap alinarak hesaplama
yapilir. Ortalama cap olarak i parcasi ¢apinin yarist alinir (Dort= D /2) .

CNC tezgahlarda c¢apin siirekli degismesiyle beraber devir sayisi da degisir.

YV VVVVY

Hesaplama islemlerinde kesme hiz ;
> Malzeme cinsine

> Torna kaleminin cinsine
> Kaba ve ince tornalama durumuna gore tablolardan bulunur.
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Ornek : Cap1 60 mm olan malzemenin alin kismmi 100 dev/dak ile
isleyebilmek i¢in kesme hizi ne olmalidir ?

Cevap : Dort = D/2 = 60/2 = 30mm
D= 60 mm V=1.Dort.N /1000
N= 100 dev/dak V=3,14 .30 . 100 /1000
V=7? V=9.42 m/dak olmalidir.
TORNA KALEMININ CINSi
. . SERT
SERI CELIK |\ oy C
MKE TORNALANAN
NORMU MALZEMENIN CINSi <% w% <% 2%
a3 Od | D5 U4
J= z= $= z=
= = = =
C 1030 30 LUK IMALAT CELIGI 26 40 130 | 180
C 1040 40 LIK IMALAT CELIGI 25 35 135 | 160
C 1050 50 LIK IMALAT CELIGI 23 30 100 | 140
C 1060 60 LIK IMALAT CELIGI 17 25 90 120
C 1080 80 LIK IMALAT CELIGI 14 20 70 100
GS (DS) 45 CELIK DOKUM 17 25 90 120
C 3115 KROM NIiKELLI CELIK 12 18 40 60
C 5330 KROM MOLIBDENLI CELIK 12 18 40 60
C 6120 KROM VANADYUMLU CELIK | 12 18 40 60
C 10110 ALET CELIGI 10 15 30 45
GG 12 FONT 20 30 75 110
GG 18 DOVULUR FONT 15 22 50 75
GG 30 SERT FONT 10 15 25 40
CU4 BAKIR 50 75 250 | 350
H Pr 57 DOKME PRINC 50 75 250 | 350
H Pr 60(2) HADDE PRINCI 30 50 170 | 240
BH 8 BRONZ 26 40 130 | 180
AL 30 ALUMINYUM 200 300 1000 | 500
SILIMUN 20 30 100 | 150
DURALUMIN 40 60 200 | 300
MAGNEVIN 120 200 600 | 700
ELKTRON 150 250 600 | 1500

Tablo 5.1: Kesme hizi tablosu

Islenecek malzemenin tiiriine, kullanilan kesicinin cinsine ve kaba — ince tornalama
cesidine gore kesme hizi tablolardan bulunur. Devir sayist da kesme hizi formiiliinden

hesaplanir.

Hesaplama sonucu bulunan devir degerine gore torna tezgahmin devir degistirme
kollarindan faydalanarak isleme baslamadan 6nce tezgah devri ayarlanir.
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Ornek: Cap1 40mm olan alasimli takim ¢eliginin alin kismin1 kaba olarak
tornalamak ig¢in tezgahin devir sayisi ne olmalidir? (seri ¢elik kalem
kullanilacaktir).

Cevap: Tablodan seri ¢elik kalem, alagimli takim ¢eligi malzeme ve kaba
tornalamaya bakilarak kesme hiz1 V=10 m/dak bulunur.

D=40 mm Dort=40/2 = 20mm
V=10 m/dak V=m.Dort.N /1000
N=? N=V.1000 / mn.Dort

N=10.1000 /3,14 .20
N=159,2 dev/dak bulunur.

Bulunan 159,2 dev/ dak lik deger tiniversal torna tezgahinda yoksa en yakin {ist deger

alinir. (Orn :160 gibi) CNC Torna tezgahlarinda ise servo motorlar vasitastyla bu deger tam
olarak alinabilir.

5.2. Aln Yiizeylerin Kaba ve ince Tornalanmasim Yapma

Sekil 5.1: Ahn Tornalama isleminde Kalemin ilerlemesi

5.2.1. Kaba Tornalama

Kaba tornalama islemi genellikle fazla talas verilerek disardan merkeze dogru
islenerek yapilir. Kaba tornalama islemi igin kaba talas kalemleri kullanilir. Tornalamaya
baslamadan Once kalem katere, kater tornanin kalemligine punta yiiksekliginde sikica
baglanir. Tezgah devri yukarida hesaplanan devire gore bulunarak ayarlanir. Is pargasinm dis
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alin kismindan baslanarak kalem merkeze dogru hareket ettirilir. Ilerleme elle veya otomatik
olarak verilerek islem tamamlanir.

Resim 5.1: Kaba Talas Kalemi ile Ahn Tornalama

5.2.2. ince Tornalama

Ince tornalama islemi kaba tornalama isleminden sonra oldugu i¢gin az talas verilerek
yapilmalidir. ince tornalama icin ince yan kalemi secilerek kalem katere, kater tornanin
kalemligine punta yiiksekliginde baglanmalidir. Kaleme ise baglamadan once, parcanin alin
kismina gore 7-8 ° ac1 verilmelidir. Kaleme az talas verilerek kalem disardan iceri dogru
ilerletilir, kalem merkeze gelince kelemle is parcasina az dalma yapilarak son islem igin
merkezden disartya dogru talas kaldirilarak ince tornalama islemi bitirilir. Ince tornalama
islemi merkezden disa dogru yapilmalidir.

Resim 5.2: ince Torna Kalemi ile Alin Tornalama
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Islem Basamaklan Oneriler

» Alin tornalama islemine baglamadan énce
is parcalarin1 baglamak konusunu tekrar
ediniz.

> Is parcasinin ¢apina ve sekline uygun ayna
seginiz.

» Uygun aynayi fener miline takiniz.

> Is parcasini aynaya kisa baglayarak
emniyetli bir sekilde sikiniz.

> s parcasini bagladiktan sonra ayna
anahtarini kesinlikle aynanin {izerinde
unutmayiniz.

» Malzeme cinsine uygun kalemi secerek
katere, kateri de kalemlige punta ekseninde,
sag yan kaleme 7-8 ° ac1 vererek
baglaymiz.

» Aynayi teknolojik kurallara uygun takarak,
ig pargasini da miimkiin oldugu kadar kisa
baglayarak salginin meydana gelmesini
Onleyiniz.

» Alin tornalama islemini kaba olarak
cevreden merkeze dogru, ince tornalamada
ise merkezden disa dogru yapiniz.

» Talas kaldirma esnasinda aynanin doniis
yoniinii kontrol ediniz. Uygun kesme
teorisine gore isleyiniz.

» Talas kaldirilan i parcasinin alninda
kademe (farkli ylikseklik) var ise ig pargasi
sokillmeden siirmeli kumpas ile 6lgme
islemi yapiniz.

Aynay1 fener miline takiniz.

Is pargasini iiniversal aynaya
baglayiniz.

Torna kalemini baglayiniz.

[s pargasinin salgisim kontrol ediniz
ve diizeltiniz.

Alin tornalama yapiniz.

Is parcasini sokmeden tornada
stirmeli kumpas ile dlgme yapiniz.

YV VYV VYV

e | Eger is parcasini soktiikten sonra
ol¢iip, tekrar torna tezgahina baglar ve
islem yapilirsa 6lgme esnasinda farkli
degerler okunabilir.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Aynalar1 torna tezgahina takmadan 6nce dikkat edilecek en 6nemli kural nedir?
A) Aynanin gap1
B) Ise uygun ayna secilmesi
C) Tezgah boyu
D) Kesicinin cinsi

2. Alin tornalama yaparken kesme hizi degeri neye gore segilir?
A) Kesme hizi tablosuna gore
B) Isin boyuna gore
C) Talas derinligine gore
D) Tezgahin markasina gore

3. Alin tornalamada kalem is parcasinin merkezine yaklastikca asagidakilerden
hangisinin degeri azalir?
A) Ilerleme
B) Tezgah devir
C) Kesme hizi
D) Talas miktari

4, Is parcasinin alin yiizeylerinin tornalanmasinda ilk olarak hangi tornalama islemi ile
baslanir?
A) Punta deligi agma
B) Silindirik tornalama
C) ince tornalama
D) Kaba tornalama

5. Cap1 50 mm olan alagimli takim c¢eligi malzemenin seri celik kalemle alin kismini
kaba olarak tornalamak i¢in tezgahin devir sayisi ne olmalidir? (kesme hizini tablodan
aliniz)

A) 111,12
B) 127,39
C) 130,45
D) 150,78

6. Cap1 40 mm olan malzemenin alin kismin1 200 dev/dak ile isleyebilmek igin kesme
hiz1 ne olmalidir?
A) 10,43
B) 11,34
C) 12,56
D) 15,23
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7. Asagidakilerden hangisi ince tornalamanin 6zelligidir?
A) Az talas verilir
B) Cok talas verilir
C) Yiizeyi kaba olarak igler
D) Keski kalemi kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’”’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST
Silindirik bir parga alarak kaba ve ince alin tornalamasini yapiniz.
Kullanilan Malzemeler

Tornalama iglemine uygun is elbisesi

Is parcas1

Universal Torna Tezgahi

Is parcasinin sekline uygun ayna

[s pargasinin malzemesine uygun torna kalemi

Torna kalemine uygun kater

Kalemi punta yiiksekliginde ayarlayabilmek icin kater altligi
Sogutma s1vist

Kumpas

VVVVVVVYY

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptiginiz her islem i¢in kontrol listesinde isaretleme
yapiniz.

61



KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislart gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Aln tornalama islemi Oncesi, kesme hizina gore devir sayisi
ve ilerleme hesaplarin1 yaptiniz mi?

2. Malzeme ve kalem cinsine gore kesme hizini tablodan
buldunuz mu?

3. Is parcasim kisa olacak sekilde aynaya emniyetli sekilde
bagladiniz mi1?

4. Torna kalemini emniyetli bir sekilde katere, kateri de
kalemlige emniyetli ve eksende bagladiniz m1?

5. Talas kaldirma islem ¢esidine gore kesme sivisi kullanmanin
onemi ve gerekliligini bilerek sogutma sivis1 kullandiniz mi?

6. Kaba olarak tornalamak i¢in, alin tornalama islemini kaba
torna kalemi ile digaridan merkeze dogru tornaladiniz mi?

7. Ince olarak tornalamak igin, alin tornalama islemini ince
torna kalemi ile merkezden disariya dogru tornaladiniz m1?

8. Is parcasini sékmeden 6l¢ii kontroliinii yaptmiz mi?

9. Islem sonunda kullamlan takimlar1 ve tezgahi temizleyerek
takimlar yerlerine kaldirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

( AMAC )

Is pargalarma teknigine ve kurallara uygun her tiirlii punta deligini delme islemlerini
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Punta matkaplar1 ve agilari hakkinda kiitiiphane ve internet arastirmasi yapiniz.

6. PUNTA DELIGI ACMA

6.1. Punta Yuvasim A¢cma

6.1.1. Punta yuvasi

Dipte kisa silindirik bir delik ile yanal yiizeyler arasinda 60° — 120° ’lik havsa
bulunana konik bir deliktir.

Uzun is pargalarinin ayna — gezer punta arasinda baglanmasi gerektigi durumlarda
gezer punta tarafindan merkezlenmesi, yataklanmasi ve desteklenmesi i¢in punta deligi
acilir. Boylece tornalama esnasinda is parcast merkezlenerek salgisiz donmesi saglanir. Bu
deliklerin agilmasinda 6zel olgiilerde imal edilmis punta matkaplart kullanilir. Punta delikleri
genellikle torna tezgahinda, matkap tezgahinda, otomat torna tezgahinda, freze tezgahinda
vb. tezgahlarda delinebilir.

Form A Form B

isin capi| d1 | d2

d
14212] 19 3 [03[38] 22] 35 A
5-20 [4250265] 23] 4 |os| & [ 2745
16 1335] 29| 5 |os| 5| 24]55
6
7
9

214625 37 0663|4366
20-40 | 25| 53| 46 08 8 |55]83
3151 6,7 59 09] 10168 10
L1 85| 14| 1 [ 12|125] 86127
40-100 | 5 | 106 92| 16 | 16| 16 | 108|156
631132 N5 18 | 14 [ 18 [129] 20
B | 17 |168] 22 | 16 [224]164| 25
10 212) 84| 28 | 2 | 28 | 20,4 34 1 AN

100>

Tablo 6.1:is Parcasimn Capmna Gore Koruyucu Havsali ve Havsasiz Punta Yuvasi Olgiileri
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6.1.2. Torna Edilecek Par¢anin Capina, Kullanilma Yerine ve Amacina Uygun
Punta Matkabin1 Se¢cme

Punta deligi agilacak is parcalarina punta matkaplarini segerken i parcasinin gapi
dikkate alinmalidir. Is parcasinin ¢apina gére punta matkaplari tablolardan segilmelidir. Bu
degerleri dogru segmek ve dogru delmek tornalama islemlerinin dogru yapilabilmesi
yoniinden dnemlidir.

Dogru segilen punta matkaplar1 kullanim yerlerinde iyi sonuglar verecektir. Ornegin,
millerin u¢ kisimlarindaki punta yuvalari zamanla darbelerden dolay1 asimabilir, dolayisiyla
silinebilir. Yuvalarin ¢abuk kaybolmamalari i¢in 6l¢iisiinde ve koruyucu havsali agilmalidir.

Torna edilecek parganin ucuna agilan punta deligi tablo degerlerine gore agilmazsa
gezer puntanin konik ucuna is parcasi tam oturmayacak, yataklanma ve desteklenme tam
saglanmayacaktir. Bu durumda olumsuz sonuglar meydana gelecek, islem esnasinda olgiiler
hatal1 olacak, islem zorlasacak ve giivenlik acisindan tehlikeler meydana gelebilecektir.

Sekil 6.1:Punta Matkabi ve Yuvasi

6.1.3. Tornada Punta Matkabi Baglama Araclarim1 Se¢me
6.1.3.1. Mandren

Punta matkaplarim1 merkezi olarak sikan iki veya daha fazla ¢eneli bir baglama
aracidir. Silindirik sapli punta matkaplar1 ve diger bazi kesici aletleri baglamak icin 6zel
yapilmiglardir. Mandrenler degisik biiyiikliiklerde yapilir. Farkli yapilmalarini nedeni farkli
caplardaki matkaplarin baglanmasidir. Bu mandrenlerin sikma islemi el ile veya sikma
anahtari (mandren anahtar) ile yapilir. Seri iiretim islerinde ise zamandan kazanmak igin
otomatik sikmalt mandrenler kullanilir.

Resim 6.1: Punta Matkabi Takilh Olan Mandren
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6.1.3.2. Pens

Pensler punta matkaplarin1 ¢ok siki ve tam merkezleyerek, torna tezgahinin gezer
puntasinin kovanina pens adaptorii yardimiyla konik olarak baglanir.

Genellikle kiiciik punta deliklerinin  hassas olarak ag¢ilmasinda ve tam
merkezlenmesinde pensler kullanilir. Pens, punta matkabini {i¢ noktadan pens adaptorii
yardimiyla sikar.

Resim 6.2: Cesitli Captaki Pensler
6.1.4. Torna Tezgahim ve Isin Alin Yiizeyini Punta Yuvasi A¢maya Hazirlama

Torna tezgahina punta deligi agilacak parca kisa baglanir.

Al tornalama yapilir.

Uygun tezgah devri segilir.

Gezer puntaya pens veya mandrenle ¢apa uygun punta matkabi baglanir.
Gezer punta torna kizaklar iizerinde pargaya yakin bir yerde sabitlenir.
Punta deligi agmak i¢in is parcas1 hazirdir.

VVVVYVYY

Resim 6.3: Punta Deligi Acmadan Once Al Tornalama islemi

6.1.5. Punta Yuvasim1 A¢mak

Punta delikleri ig pargalarinin kullanim yerlerine gore punta yuvalarinin bozulmamasi
icin koruyucu havsali veya koruyucu havsasiz olarak agilir.
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Resim 6.4: Tornada Punta Deligi A¢ma

6.1.5.1. Koruyucu Havsasiz

Parca punta matkabi ile punta yuvasina hazir hale getirildikten sonra ¢apa uygun punta
matkabi ile yavas ilerleme verilerek is parcasinin merkezine tablodaki degere gore punta
deligi acilir.

Punta deligi agma dikkat gerektiren bir istir. Dikkat ve Ozen gosterilmezse punta
matkabi kirtlir ve igin iginde sikigir.

6.1.5.2. Koruyucu Havsah

Koruyucu havsa, punta delik yuvalarim1 darbelerden ve asinmalardan korumak igin
agilir. Ornegin; millerin alin yiizeylerine, sertlestirilecek millere, eksen ydniinde basing ve
darbe ile karsilasan mil ve muylulara, freze malafalarina, elektrik motoru kolektor milleri
gibi calisma esnasinda fazla zorlandigi durumlarda ag¢ilir. Koruyucu havsanin agilmasi ya
dogrudan dogruya koruyucu havsali punta matkab1 veya agilmis olan punta yuvasinin bitig
kismini sag yan torna kalemi ile ac1 biyiiltiilerek yapilir.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

Is pargasini iiniversal aynaya
baglayiniz.

Tornalanacak parganin ¢apina,
kullanma yerine ve amacina uygun
punta matkabini se¢iniz.

Secilen punta matkabini mandrene
baglaymiz.

Koruyucu havsasiz punta yuvasini
aciniz.

Koruyucu havsali punta yuvasini
aciniz.

A\
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Is parcasini salgisiz bir sekilde aynaya
kisa baglayimiz.

Par¢anin ¢apina ve amacina gore punta
matkab1 6lgiilerini tablodan segerek uygun
punta matkabini 6gretmeninizden
isteyiniz.

Punta deligi acilacak par¢anin alin
yiizeyinin diizgiin olmasini saglayimiz.
Mandreni gezer puntaya takip punta
matkabini da mandrene baglayiniz.
Punta ucunu parcaya yaklasacak sekilde
gezer puntay1 ilerletiniz.

Gezer puntayi tezgaha sabitleyiniz.
Punta matkabinin ¢apina uygun devir
sayisini secerek tezgahi calistiriniz.
Gezer punta el tekerini dondiirerek punta
matkabini ige dogru ilerletiniz.

Punta matkabinin ucuna birka¢ damla
sogutma sivisi damlatiniz ve matkabi
yavasg yavas istenilen derinlige ilerletiniz.
Istenilen derinlik &l¢iisii elde edilince
tezgah1 durdurmadan punta matkabini
gezer punta el tekerini ters yonde
dondiirerek geri ¢ekiniz.

Acilan punta yuvasi koruyucu havsali
olacak ise istenilen havsa olgiisiine uygun
olarak matkap seciniz.

Matkab1 punta matkabini baglar gibi
mandrene ve mandreni de gezer puntaya
baglaymiz.

Punta deligi acar gibi matkabi1 punta
deliginin merkezine yaklastirilarak
koruyucu havsay1 aginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi punta deliklerinin agilmasinda en 6nemli kuraldir?
A) Uzun ig pargasinin yataklanmasi ve desteklenmesi saglanir
B) Kisa pargalarin islenmesinde kullanilir
C) Kesici takim ¢abuk korlenir
D) Cok yiiksek devirlerde tornalamaya miisaade eder.

2. Punta matkaplar1 neye gore secilir?
A\) Is parcasinin boyu
B) Is pargasiin gapi
C) Tezgahin devri
D) ilerleme miktar1

3. Asagidakilerden hangisi punta matkaplarinin tezgdha baglanmasinda kullanilan
araclardan biridir?
A) Ayna
B) Kater
C) Mandren
D) Kalemlik

4. Asagidakilerden hangisi penslerle punta matkabi baglama kurallarindan biridir?
A) Kiiciik punta deliklerinin agilmas1
B) Is pargasiin uzun baglanmasi
C) Kesicinin punta yiiksekliginde baglanmasi
D) Is pargasmin malzemesi

5. Asagidakilerden hangisi isin alin yiizeyine punta yuvast agmaya hazirlama
islemlerinden biri degildir?
A) Alin tornalama yapilir
B) Is pargasinin ¢apina uygun punta matkabr segilir
C) Uygun tezgah devri segilir
D) Punta matkabi katere baglanir

6. Koruyucu havsali punta deliklerinin ag¢ilmasinin amaci nedir?
A\) Is pargalarmin salgisiz ddnmesini saglamak
B) Is pargasmin uzun baglanmasini saglamak
C) Punta deliklerini ezilme ve darbelerden korumasini saglamak
D) Tezgahin uygun devir ile donmesini saglamak.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamal1 Test’”’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST
Silindirik bir par¢anin alnina havsa aginiz.

Kullanilan Malzeme:

Tornalama iglemine uygun is elbisesi

Is parcasi

Universal torna tezgahi

Is pargasinin sekline uygun ayna

Is parcasinin ¢capina uygun punta matkabi

Punta matkabinin ¢apina uygun mandren veya pens
Kumpas

VVVYVYVYVYVY

[+
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NOT: Yukandaki islemleri uygularken, yaptigimiz her islem igin kontrol listesinde
isaretleme yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislari gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Torna edilecek parganin ¢apina, kullanilma yerine ve amacina
uygun punta matkabin1 sectin mi?

2. Tornada punta matkabi baglama araglarini kullandin m1?

3. Segilen punta matkabini baglama araclarina bagladin mi?

4. Torna tezgdhin1 ve isin alin ylizeyini punta yuvasit agmaya
hazirladin mi?

5. Punta deligi delerken, punta matkabinin is pargasina temas
etmeden 6nce emniyet kurallarina uydun mu?

Punta deligi agmadan once tezgah devrini ayarladin mi?

Punta deligini teknolojik kurallara uygun actin mi?

Kullanim yerine gore havsalari olusturdun mu?

© XN

Is parcasmin sékmeden 6lciim kontrolii yaparak, is parcasini
hazir hale getirdin mi?

10.islem sonunda kullanilan takimlar1 ve tezgahi temizleyerek
takimlar1 yerlerine kaldirdin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

( AMAC )

Silindirik tornalama islemlerini yapabilirsiniz.

( ARASTIRMA)

> Torna tezgahi ile ¢alismalar yapan isletmeleri ziyaret ederek silindirik
tornalamanin yapilis1 ve silindirik tornalama yapilirken kullanilan kesici tiirleri
hakkinda bilgi almiz. Topladigimiz bilgileri simf ortaminda arkadaslarimzla
paylasiniz.

7. SILINDIRIK TORNALAMA

7.1. Is Parcasim Ayna Punta Arasinda Baglama

Is pargasimin bir tarafi aynaya baglanip, diger tarafi gezer puntamin konik ucuna
dayatilarak yapilan tornalama islemlerine ayna punta arasinda tornalama denir.

Boyu ¢apina gore biiyiik olan uzun is pargalarinin silindirik tornalanmasinda
kullanilir. Is par¢asimin boyu uzun oldugundan kalem kesme yaparken is parcasi esneme
yapar. Bu durum isin istenilen ¢apta tornalanamamasina ve ideal bir kesmenin
yapilamamasina neden olur. Bu durumu ortadan kaldirmak i¢in parganin diger alin yiizeyine
bir punta deligi agilarak gezer puntaya bagli hareketli puntaya dayatilir ve desteklenir.
Boylece esneme durumu ortadan kalkar ve tornalama esnasinda ideal bir kesme elde edilir.

Resim 7.1:Is Parcasinin Ayna Punta Arasinda Baglanmasi
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7.2. Iki Punta Arasinda Baglama

Fener mili yuvasina takilan sabit konik puntayla gezer puntanin hareketli ucu arasinda
is parcasinin tornalanmasina iki punta arasinda tornalama denir.

Iki punta arasinda baglama hassas ve eksen kagikligi olmadan silindirik tornalamay1
saglar. Iki punta arasinda silindirik tornalama yapabilmek icin torna tezgah iizerindeki ayna
sokiiliir, yerine firdondii aynasi takilir ve fener mili kovanina da sabit punta yerlestirilir. Is
pargasi tizerine takilan firdondi ile iki punta arasinda tezgdha baglanir. Boylece iki punta
arasinda i parcasi istenilen dl¢iide tornalanir.

Resim 7.2: Is Parcasim Firdondii Aynasi Ile iki Puta Arasinda Baglama
7.2.1. Firdondii Aynasin1 Baglama

Tezgaha yapilacak ise uygun firdondi aynasi takmak igin tezgdhin ilizerinde farkli
amag i¢in baglanmis olan aynalar sokiilir. Firdondii aynasi flangh ise firdondi aynasinin
saplamali somunlar1 fener mili {izerindeki flanstan gegirilerek somunlar sikilir. Baglama
esnasinda flanglar oturma yiizeylerine tam oturmalidir. Arasinda ¢apak veya pislikler varsa
temizlenmelidir. Sikma somunlarini fazla sikilmamalidir. Aksi takdirde saplamanin
yiizeyindeki vida digleri bozulabilir.

Eger firdondii aynas1 vidali ise Once baglanti vida kisimlar1 temizlenir, hafifce
yaglanir, fener mili vidasi sol el ile ¢evrilerek firdondii aynasinin vida disleri kavratilir.

7.2.2. Is Parcasmna Firdondii Baglama

Firdondiiyii is par¢asinin iizerine baglayabilmek i¢in; firdondiiniin is parcasi lizerinde
baglanacag1 yere ve capa gore firdondi secilmelidir. Firdondii civatasinin sikmas ile is
pargasmin yiizeyinde ¢izilmeler ve bozulmalar meydana gelmemesi i¢in par¢anin gevresine
(firdondiiniin baglandig1 yere) koruyucu sag¢ bilezik takilmalidir. Firdondii bu bilezigin
iizerine baglanarak baglama civatasi sikilmalidir.
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7.2.3. Is Parcasim Firdondii Aynasinda Iki Punta Arasinda Baglama

Firdondii aynasit baglandiktan sonra fener milinin konik yuvasma is mili puntasi
oturtularak sikica sabitlenir. Firdondii bagli olan is pargasi, firdondii tarafi fener miline bagh
is mili puntasi tarafindan yataklandirilir. Diger ucu ise gezer puntanin konik kismina punta
deliginden yataklandirilarak baglanir.

F Firdondiu aynasi
et

IS PARCASI

Karsilik puntasi-doner puata

s mili puntasi

Sekil 7.1:Is Parcasim Firdondii Aynasi ile ki Punta Arasina Baglama Ve Isleme
7.2.4. s Parcasimin Salgisim Kontrol Etme

Is pargasi iki punta arasinda baglanip tezgah calistirildiginda is parcasi merkezden
disar1 ya da disaridan merkeze dogru doniiyorsa salgi vardir. iki punta arasinda silindirik
tornalamada genellikle is parcasi iizerinde salgi olmaz. Salgi varsa punta delikleri
merkezinde delinmemis ya da is pargasinin baglandigi puntalarin ekseni ayni merkezde
degildir (merkezden kagiktir). Eger parca salgili donerken tornalama islemi yapilirsa 6lgii
farkliliklart meydana gelir. Tornalama islemine baslamadan 6nce salgili parca kontrol
edilerek, alin tornalama yapilarak tekrar punta deligi agilmali veya gezer punta kaydirilarak
is mili puntasiyla gezer punta ekseni ayn1 merkezde ayarlanmalidir.

7.3. Silindirik Tornalamada Kesme Hizina Gore Devir Sayisi
Hesaplama

Alin tornalama kisminda kesme hizi hesaplama yontemi verilmisti. Silindirik
tornalamada ayni1 formiil kullanilarak is pargasinin ¢ap 6l¢iisii aynen alinir.

7.4 Silindirik Dis Yiizey Tornalama

Is parcasindan punta eksenine paralel boyuna talas kaldirilarak silindirik parcalarin
elde edilmesi i¢in yapilan tornalamaya silindirik tornalama denir.

Is torna tezgahina ayna punta arasinda veya firdondii yardimiyla iki punta arasina
baglandiktan sonra malzemenin cinsine gore kesme hiz1 segilir. Segilen kesme hizina gére de
devir sayist hesaplanarak torna tezgahi ayarlamir. Asagidaki islem basamaklarina gore
silindirik tornalama iglemi yapilir.
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Islem Basamaklar

Kalem ucu torna tezgahinda ayarlanip kalemlige tespit edilir.

Kesme hizi devir sayisi ve ilerleme hesaplanarak tezgah ayarlanir.

Kalem is parcasinin baglangi¢ noktasina getirilir.

Kalem ucu is pargasina temas ettirilir. Bu konumda mikrometrik bilezik sifirlanir.
Kaleme istenilen talas derinligi verilerek ilerletilir.

Parganin ucundan belirli bir boy tornalanir. Tezgah durdurularak igin ¢ap1 6l¢iiliir.
Olgii tam degerindeyse tornalama islemi punta eksenine paralel boyuna hareket
ettirilerek silindirik tornalama iglemi tamamlanir.

Resim 7.3:Torna Tezgahinda Silindirik Dis Yiizey Tornalama
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

YVVV VVV VYV

Aynay1 fener miline takiniz.

Is parcasini ayna punta arasinda
baglaymiz.

Firdondii aynasini baglayiniz.

Is pargasina firdéndii baglayimiz.

Is pargasini firdéndii aynasinda iki
punta arasinda baglayiniz.

Is pargasinin salgisim kontrol ediniz.
Silindirik dis yiizeyi tornalayiniz.
Olgme ve kontrolii yapiniz.

Is parcasina uygun aynay1 se¢iniz.

Aynay1 teknolojik kurallarina uygun bir
sekilde fener miline takiniz.

[s pargasi ayna punta arasina baglanarak
islenecekse aynaya siki ve emniyetli bir
sekilde baglanip diger ucu gezer punta
tarafindan destekleyiniz.

Is parcasi iki punta arasinda baglanacaksa
fener miline firdondii aynasini takimz. Is
parcasinin her iki ucunda da punta deligi
olmasina dikkat ediniz.

Punta deliklerinin merkezde delinmesine
0zen gosteriniz.

Is parcasina firdondiiniin baglanacag: yere
koruyucu sag bilezikler takarak
firdondiiniin crvatasini emniyetli bir sekilde
sikiniz.

[s pargasinin bir ucunu gezer puntanin
konik ucuna diger ucuna ise is mili
puntasinin ucuna destekleyerek baglayiniz.
Gezer puntanin ekseni ile ig mili puntasinin
ekseninin ayni1 dogrultuda olmasina dikkat
ediniz.

Islenecek malzemenin cinsine ve isleme
yontemine gore uygun kesiciyi segerek
tezgaha uygun sartlarda baglayiniz.
(Kesicilerin baglanmasina konusuna
bakiniz)

Uygun devir sayisina ve kesme hizina gore
tezgahi ayarladiktan sonra tezgahi calistirip
g0ziiniiz ile par¢anin salgili doniip
dénmedigini kontrol ediniz.

Az talas derinligi vererek is parcasinin dis
yiizeyinden boyuna ilerleyecek sekilde talag
kaldirimiz. Olgii kontrolii yaparak parganin
capim dl¢iiniiz. Istenen gapa gore talas
derinligi vererek parcay1 tornalaymiz.

Is parcasi istenilen Slciiye gelince
tornalama islemini bitiriniz ve parcay1
sOkiiniiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Silindirik tornalamanin amaci nedir?
A) Parcaya punta deligi agma
B) Tezgahi verimli kullanma
C) Is parcalarinin silindirik dis yiizeylerinin islenmesi
D) Is pargalarinin emniyetli bir sekilde islenmesi

2. Asagidakilerden hangisi is par¢asinin ayna punta arasina baglanmasinin nedenlerinden
biridir?
A) Uzun is pargalarinin esnememesi
B) Tezgahin uygun devirde ¢alistirilmasi
C) Is pargasina gore kalem secilmesi
D) Is pargasinin ayna tarafindan ii¢ noktadan sikilmasi

3. Iki punta arasinda tornalama yapilirken hangi tiir ayna kullanilir?
A) Firdondii aynasi
B) Mengeneli ayna,
C) Miknatisli ayna
D) Ucayakl1 ayna

4. Firdondiiyii is parcasina baglamadan 6nce i pargasina hangi islem yapilmalidir?
A) Parganin sertligi 6l¢iilmeli
B) Aln1 tornalanip punta deligi agilmali
C) Biiylik ¢apli is parcalar baglanmali
D) Aynanin sikma somunlari iyice sikilmali

5. Is parcalar1 salgili donerken tornalanmasi ile ne gibi sonuglar ortaya cikar?
A) Tezgah gereginden fazla zorlanir.
B) Parga diizgiin olarak islenir.
C) Kesici punta ekseninin iistiindedir.
D) s parcas1 farkli caplarda islenir

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Silindirik bir parca alarak birka¢ paso silindirik tornalama yapiniz.

Kullamilan Malzeme:

Tornalama iglemine uygun is elbisesi

Is parcasi

Universal torna tezgahi

Is pargasinin malzemesine uygun kalem

Tornalama sekline gore punta, firdondii ve firdondii aynast
Sogutma s1visi

Kumpas

Mikrometre

VVVYVVVVY

NOT: Asagidaki islemleri uygularken, yaptigimiz her islem i¢in kontrol listesinde isaretleme
yapiiz.

T
260
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KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramiglari gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,

stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1.

Is parcasmmi ayna punta arasinda baglamasmi Ogrenip,
uyguladin mi?

. Is pargasim iki punta arasinda baglamasim 6grenip, uyguladin

mi?

Firdondii ve aynasini kullanarak is parg¢asimi iki punta arasinda
baglamasini 6grenip, uyguladin m?

Is pargasinin salgisim gozle kontrol ettin mi?

Kesme hizina gore devir sayis1 hesapladin mi1?

Is parcasinin malzemesine gore kalem se¢imini yaptin mi1?

Talag kaldirmadan 6nce, kesme yoniine gore kaleme uygun ag1
vererek (kalemi cevirerek) kalemi bagladin mi?

Talas kaldirma islemine baglamadan 6nce emniyet kurallarina
uygun hareket ettin mi?

. Sogutma suyu kullandin mi?

10.Silindirik tornalamay1 islem basamaklarina uygun olarak

yaptin m1?

11.Is pargasini sékmeden dlgiim kontrolii yaparak, is parcasini

hazir hale getirdin mi?

12.Islem sonunda kullanilan takimlar1 ve tezgahi temizleyerek

takimlar1 yerlerine kaldirdin mm?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-8

( AMAC )

Kademeli tornalama islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Torna tezgahi ile c¢aligmalar yapan isletmeleri ziyaret ederek kademeli
tornalamanin yapilisi ve kademeli tornalama yapilirken kullanilan kesici tiirleri
hakkinda bilgi almiz. Topladigimiz bilgileri smif ortaminda arkadaslarimizla
paylasiniz.

8. KADEMELI TORNALAMA

8.1. Is Parcasim Ayna Punta Arasinda Baglama

Is pargalarina kademeli tornalama yapabilmek icin silindirik tornalamada oldugu gibi
kisa parcalar dogrudan aynaya baglanir, uzun parcalar ise ayna punta arasina baglanir. Ayna
punta arasinda baglama isleminden Once par¢anin alin yiizeyi tornalanip punta deligi
acilmasi gerekir. Par¢anin bir ucu ayna ayaklarina, diger ucu agilan punta deligi yardimiyla
gezer puntaya baglanir.

Resim 8.1:Is Parcasim Ayna Punta Arasinda Baglama

> Is Parcasimin Salgisim Kontrol Etme
Is pargasinin salgisi her tornalama islemine baslamadan kontrol edilmeli, salgili is

pargalar1 islenmemeli tornalama islemi salgisi giderildikten sonra yapilmalidir. Salgi
kontrolii ve nedenleri ve ¢oziimleri silindirik tornalama konusunda anlatilmustir.

79



8.2. Uygun Sag ve Sol Yan Kalemi Se¢cmek ve Hazirlamak

Is parcalarimin kademelerinin olusabilmesi icin merkezden baslayan sag alin
yiizeylerine sag yan kalemi, sol taraftaki kademeler arasini isleyebilmek igin ise sol yan
kalem kullanilir. Sag veya sol yan kalem segmenin amaci dik kdgelerin rahat olugturulmasini
ve tornalama isleminin kolay yapilmasini saglamaktir.

Kademeli tornalama islemine baslamadan Once bu kalemler secilmeli, daha 6nce
anlatilan kesicileri baglama konusuna gore tezgaha baglanmalidir.

Sekil 8.1: Sag ve Sol Yan Kalemin Kademeli Tornalamadaki Durumu

8.3. Kademeli Yiizey Tornalamak

Tezgah devri islem ¢esidine gore ayarlanir.

Parcanin aln1 tornalanarak punta deligi agilir.

Parga isleme metodu dikkate alinarak baglanir.

Tornalanacak kademe ¢esidine uygun kesici takim segilir ve katere baglanir.
Kater de kalemlige baglanir.

Isin aln1 referans alinarak, alindan kademe boyu kadar aciklik dlgiilerek islenir.
Araba kademe boyu kadar ilerletilerek kalemle, par¢a dénerken ¢ok az bir talag
verilerek parganin {izeri kademe boyu kadar ¢izilir.

Tezgah durdurulur 6l¢ii kontrolii yapilir.

Kaba olarak parca kademe ¢izgisine kadar talas verilerek islenir.

Yan kalemle kademe kosesi islenerek 1. kademe olusturulur.

Sonraki kademe i¢in uygun kalem baglanarak kademeler islenir.

Olg¢ii kontrolii yapilarak islem tamamlanr.

VVVVY VYV VVVYVY
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Resim 8.2:Torna Tezgahinda Kademeli Yiizey Tornalamak

8.4. Dik Yan Yiizeyleri Tornalamak

Kademelerin dip kisimlarini olusturabilmek i¢in uygun kalem secilerek dik yan
yiizeyleri alin tornalanir gibi olusturulur. Kademe keskin koseli olacak ise yan kalem
kullanilir.

Kademe agi1li olacak ise kaba talas kalemi kullanilir.

Resim 8.4: Sag Dik Yan Yiizeyleri Tornalamak
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8.5. Kademelere Pah Kirmak

Torna edilerek elde edilen silindirik yiizeyle alin yiizeyin birlestigi yerde keskin
kenarlar veya koseler olusur. Keskin kenar ve koseler herhangi bir yere ¢carpma esnasinda
ezilir veya kisi tutarken yaralanabilir. Bu keskin koseleri gidermek, ezilmeyi ve yaralanmay1
onlemek icin 30° — 45° 60 ° gibi pahlar kirilir. Genellikle bu pahlar i parcasinin ¢capina gore
1-2-3...mm genisliginde ve 45 © olarak kirilir.

Pah kirma islemi kesiciyi is pargasina gore 30°- 45° - 60 ° ¢evirip talas kaldirarak veya
ege zimpara ve benzeri takimlarla yapilir.

Resim 8.5: Ege ve Torna Kalemi ile Tornada Kademelere Pah Kirma

82



UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

vV Vv VY VvV VYV V¥V

Is pargasini iiniversal aynaya
baglaymiz.

Uygun bilenmis kalemi
saglam baglaymiz.

Uygun devir sayist ve
ilerlemeyi ayarlayiniz.

Islem sirasina gore kademeli
tornalama yapiniz.

Komsu dik yan yiizeyler
olusturmak

Olusturulan kademe ve
pahlarin 6lgme ve kontroliinii
yapiniz.

Y

VV VYV 'V

Is pargas1 uygun bir sekilde baglaymiz.

Kesiciyi teknolojik kurallara uygun olarak
baglaymiz.

Uygun devir sayis1 ve ilerlemeyi ayarlayimiz.
Parganin alnini tornalayarak punta deligi aginiz.
Kademelerin sag tarafini olustururken sag kalem,
sol tarafini olustururken sol kalem kullaniniz.
Parca isleme metodunu dikkate alarak baglayiniz.
Isin alnini referans alarak, alindan kademe boyu
kadar agiklik 6lcerek isleyiniz.

Arabay1 kademe boyu kadar ilerletiniz, parga
donerken kalemle ¢ok az bir talag vererek parganin
tizerinde kademe boyu kadar iz birakiniz.
Tezgahi durdurarak 6l¢ii kontrolii yapiniz.

Kaba olarak parcay1 kademe ¢izgisine kadar kaba
talas vererek isleyiniz.

Yan kalemle kademe kosesini isleyerek 1.
kademeyi meydana getiriniz.

Diger kademeleri uygun kesici baglayarak islem
sirasina gore isleyiniz.

Kademelere gore dik yan yiizeyleri olusturmak
icin uygun kesici segerek koseleri igleyiniz.
Keskin koselere size verilen dlgliye gore pah
kiriniz.

Islem bittikten sonra tezgah1 durdurunuz

Kesme isleminin saglikli olmasi i¢in uygun
sogutma sivisi kullaniniz.

Olgii kontrolii yaparak islemi tamamlayiniz.
Teknolojik kurallara uygun olarak pargay1 sokerek
Ogretmeninize teslim ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Kademeli tornalama isleminde is pargasinin sag tarafinda kademe olusturmak i¢in
hangi kalem kullanilir?

A) Vida kalemi

B) Sol yan kalem

C) Sag yan kalem

D) Keski kalemi

Kademeli tornalama islemine bagslamadan is parcast iizerinde hangi islem
yapilmalidir?

A) Silindirik tornalama yapilir

B) Alin tornalama ve punta deligi agilir.

C) Koselere pah kirilir.

D) Higbir islem yapmaya gerek yoktur.

Kademeli tornalama isleminde talas kaldirmaya baglamadan d6nce kademe boyu nasil
belirlenir?

A) Olgme aletiyle Slgerek

B) Talas kaldirarak

C) Devir sayisi arttirilarak

D) Alin tornalama yaparak

Dik yan yiizeylerin olusturulmasi iglemi nasil yapilir?

A) Kademelerin dip kisimlarini olusturabilmek i¢in uygun kalem segilerek dik yan
ylizeyleri alin tornalanir gibi olusturulur.

B) Kademelerin dip kisimlarmi olusturabilmek i¢in uygun kalem segilerek dik yan
yiizeyleri punta deligi acar gibi tornalanir.

C) Kademelerin dip kistmlarini olusturabilmek igin uygun kalem segilerek dik yan
ylizeyleri silindirik tornalama iglemi gibi yapilir.

D) Kademeli tornalamada dik yan yiizeyler olusturulamaz.

Asagidaki acilardan hangisi kademeli tornalamada koselere pah kirma islemi igin
tercih edilen a¢1 degeri degildir?

A) 30

B) 45

C) 60

D) 75

Kademeli tornalamada is parcasmin kisilere zarar vermemesi icin keskin kdselere
hangi islem yapilmalidir?

A) Silindirik tornalama islemi yapilir.

B) Pah kirma islemi yapilir.

C) Dik yan yiizeyler tornalanir.

D) Olgme kontrolii yapilir

84



DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida sekli verilen drnekte oldugu gibi silindirik bir parga {izerine iki kademeli
silindirik tornalama islemi uygulaymiz.

Kullamlan Malzeme:

Tornalama iglemine uygun is elbisesi
Is parcas1

Universal torna tezgahi

Is parcasinin malzemesine uygun kalem
Sag yan kalem

Torna tezgahi aynasi

Sogutma s1vist

Ince ve kalin dis ege

Kumpas

Mikrometre

VVVVVVVYVYVYYVY

|
|
@52

B4H7

PL0

islenmeyecek

LEH
}
£%:

Pl
=
71
I

LT ﬁrﬁ 2 ‘ﬂf(ﬂsoﬂ e 4
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NOT: Yukaridaki islemleri uygularken, yaptigimz her islem icin kontrol listesinde
isaretleme yapimz.

KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davramislari gozledi iseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is pargasini ayna punta arasinda bagladin m?

[s pargasinin salgisim kontrol ettin mi?

Is parcasinin malzemesine gore kalem sectin mi?

Islem cesidine gore sag ve sol yan kalem sectin mi?.

Kesme hizina gore devir sayist hesapladin m1?

oM~ wINIE

Talas kaldirmadan 6nce, kesme yoniine gore kaleme uygun ag1
verdin mi?

7. Talas kaldirma islemine baslamadan Once torna tezgahini
emniyet kurallarina uygun hale getirdin mi?

8. Sogutma suyu kullandiniz mi1?

9. Kademeli yiizeyleri tornaladiniz m1?

10.Kademelerde olusan dik yan yiizeyleri uygun kalem
kullanarak tornaladiniz m?

11.Kademelere, torna kalemi ve ege kullanarak pah kirdiniz mi1?

12.1s parcasini sdkmeden dl¢iim kontrolii yaparak, is parcasini
hazir hale getirdin mi?

13.Islem sonunda kullanilan takimlar1 ve tezgahi temizleyerek
takimlar yerlerine kaldirdin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.

87



MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislart dikkate alarak

gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi: 4 Ders saatidir.

Ogretmeninizden, asagidaki pargay1 imal etmek icin gerekli dlciileri ve malzeme arag
gerec ve avadanliklari isteyiniz.

Kullanilan Malzemeler, Arag¢ - Gereg ve
Avadanhklar

VVVVVVVVVVVYY

C 1040 Malzeme
Universal torna tezgahi
Ayakli zimpara tas1 tezgahi
Islem faaliyetlerine gore kalemler
Yag tas1 ve gaz tasi

Kater

Cesitli aynalar,

Firdondii

Punta matkab1

Mandren

Ege

Kumpas

Mikrometre

Yapilacak islemler

>
>
>
>
>
>
>
>

Kalem bileyiniz.
Kalemleri baglayiniz.
Is parcasini baglayiniz.
Alin tornalama yapiniz.
Punta deligi aginiz.
Silindirik tornalama
yapiniz.

Kademeli tornalama
yapiniz.

Olgme kontrol yapiniz.

NOT: Yukarndaki islemleri uygularken, yaptigimiz her iglem igin performans kontrol
listesinde isaretleme yapiniz.
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PERFORMANS KONTROL LiSTESI

Asagida listelenen davranislar gozledi iseniz EVET, gozleyemedi iseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Aln tornalama islemi i¢in malzeme cinsine uygun kalem biledin

mi?

Bilenen kalemin kilagisini aldin m1?

Kalem bilerken emniyet kurallarina dikkat ettin mi?

4. Bilediginiz kalemi katere, kateri kalemlige punta ekseninde
bagladin mi?

5. Uygun aynay1 secerek tezgaha emniyetli bir sekilde bagladin

mi1?

Is parcasini uygun ve emniyetli bir sekilde aynaya bagladin mi1?

Ayna anahtarini aynanin iizerinde birakmamaya dikkat ettin mi?

Alin tornalama yaptiktan sonra 6l¢ii kontrolil yaptin mi?

Malzeme c¢apina uygun punta matkabi segerek mandrene

bagladin m1?

10.Punta deligi agtin m1?

11.1s pargasini ayna punta arasina bagladin m?

12.Silindirik tornalamaya uygun yan kalem secerek kalemlige
bagladin m1?

13.Silindirik tornalama islemi i¢in uygun devri segerek tezgahi
ayarladin mi1?

14.Silindirik tornalama yaptiktan sonra kumpas ve mikrometre ile
Ol¢iisiinii kontrol ettin mi?

15.1s pargasini iki punta veya firdondii aynas1 — punta arasina
bagladin mi?

16.Kademeli tornalama islemi i¢in uygun yan kalemleri segerek
kalemlige bagladin m?

17.Kademeli tornalama islemini yaparak dik yan koseleri
olugturdun mu?

18.Keskin koselere pah kirdin mi?

19.Emniyet kurallarina uyarak kumpas ve mikrometre ile son
6l¢iim kontroliinii yaptin mi?

20.Islem sonunda kullamlan takimlar1 ve tezgahi temizleyerek
takimlar yerlerine kaldirdin m1?

N

w

©|o No

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-5’IN CEVAP ANAHTARI
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ACIKLAMALAR

ALAN Endiistriyel Otomasyon Sistemleri
DAL/MESLEK
MODULUN ADI Temel Tornalama - 2
MODULUN TANIMI Bu modiil, temel imalat islemlerini kapsamaktadir.
SURE 40132
ON KOSUL Temel Tornalama 1 Modiiliinii almis olmas1 gerekir.
YETERLIK Temel Tornalama Islemleri Yapmak
GENEL AMAC
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda;
kanal tornalama, kademeli tornalama, konik tornalama, tirtil
cekme, tornada pafta ve kilavuzla vida ¢ekme bilgi ve
becerilerini kazanabileceksiniz.
o AMACLAR
MODULUN AMACI 1. Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.
2. Her tiirlii yontemle konik tornalama islemlerini,
yapabileceksiniz.
3. Tirtil cekme islemlerini yapabileceksiniz.
4. Tornada parcalara kilavuz ile vida agma iglemlerini
yapabileceksiniz
5. Tornada pafta ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz
LGN AL OXEIL TN L] Ortam: Universal torna tezgahi, diiz ve ¢apraz tirtil, pafta,
SRV ) V1= kilavuz takimlari ile torna kalemleri, diger el takimlari
DONANIMLARI - 418 '
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me araci (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin dolayisiyla sanayi ve endiistriyel tretimin bas dondiirici hizla
ilerlemekte oldugu bu dénemde sizlere de 6nemli gorev diismektedir.

Sizlerin basar1 ve mutlulugu bizlerin ve iilkemizin basarisidir.
Bu nedenle severek gelmis oldugunuz bdliimiiniizde basarili olacaginiza inantyoruz.
Bu basariniz sayesinde rekabet giiclimiiziin artacagina bizler inaniyoruz.

Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur.
Giliniimiizde oldugu gibi gelecekte de meslek dalimiz sanayinin itici giicii olan makina
imalat alanidir.

Bu modiildeki konular tornacilikta temel islemleri olusturan ©nemli konulari
kapsamaktadir. Gelecekte endiistrinin ihtiyag duyacag tiim kalifiye elemanlarin teknik
egitim alan, modiiler egitimini tamamlamig elemanlar olacagini bilmelisiniz. Bu dileklerle
sizlerin basarilarini bekliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik kanal agma iglemlerini aragtiriniz.
»  Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet {izerinden gerekli ¢alismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. KANAL ACMA

1.1. Parcasin1 Ayna Punta Arasinda Baglama

Uzun pargalara emniyetli bir kanal agma islemi i¢in, 6nce is pargasinin alin yiizeyi
torna edilerek igin ¢apina uygun punta matkabiyla punta yuvasi acilir. Is ayna ile punta
arasina alinarak emniyetli bir baglama islemi gergeklestirilir (Temel Tornalama- 1 Modiiliini
inceleyiniz.).
1.2. Kanal Kalemini Baglama

Kanal kalemi punta ekseninde baglanmalidir. Yiiksek baglanirsa erken korlenir ve
kesmez, alcak baglanirsa da kalemi isin altina ¢ekmeye calisir ve kalem kirilir.

Kanalin konum ve agisina gore kalemlik {izerinde isin eksenine dik veya agili
baglanabilir.

Kanal kalemleri genellikle kanal genisligi ile ayni1 kalinlikta veya daha kiigiik 6lgiiye
sahiptir. Kanalin genisliginden daha dar olmasi1 6l¢ii tamligini elde etmede rahatlik saglar.

1.3. Kanal Tornalamak i¢in Devir Sayisim Ayarlama

Tezgahin devri kanalin ortalama capma gore kesme hizi hesaplanarak ayarlanir.
Ortalama cap (Do) = (Par¢anin dis ¢ap1 + kanalin dis ¢ap1) /2 formiilityle hesaplanir.

N=Vx1000/Dox3,14
Do=(D+Dk)/2 formiilii ile kanal ¢apini 6nce hesaplamaliyiz.

Ornek: Is parcasinin dis ¢ap1 40mm, kanalin dis ¢cap1 30mm olan is parcasini islemek
icin uygun devir sayisini bulalim. HSS kalemi i¢in kesme hiz1 15m/dak dir.
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N=1000 x 15/3.14 x Do=15000/3.14 x 35=136dev/dak

Not: Bulunan degere en yakin alt devir degeri alinir.

1.4. Kanal Tornalama

Oluk agmak, parcanin dis veya i¢ ylizeylerinde olan kanallari tornalama islemidir.
Oluk ¢esitleri, olugun bigimi ve torna kaleminin profiline gére degisir.

En ¢ok kullanilan oluk cesitleri:
1-Diiz oluklar.

2-V- trapez oluklar (ag1l1 oluklar)
3-Yuvarlak oluklar (Kavisli oluklar)
4-Delik i¢i kanal ve oluklardir.

il

Sekil 1.1: Baz1 kanal kalemleri

Baslica Kanal Acilan Yerler:

A-Tornada vida agarken vidanin bitim yerine kanal agilir.

B-Kademeli millerin kademe diplerine taslama kanal1 agilir.

C-Trapez ve yuvarlak kayislar i¢in kasnaklara kanal acilir.

D-Rulmanlarin konumlarini sabitlestirmek i¢in deliklerin igine ve silindirik pargalarin
dis ylizeylerine segman kanali agilir.

E-Birbiri iizerinde doénerek calisan makine pargalarina yuvarlak u¢ profilli kanal
kalemi ile helisel oluk halinde yag kanallar1 da agilmaktadir. Kanal derinligi miimkiin
oldugu kadar az verilmelidir; ¢linkii kanalin gereksiz yere derin agilmas1 par¢ca dayanimini
azaltir.
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Sekil 1.2: Delik ici kanal kalemleri

B o w by D

Sekil 1.3: Kanal A¢ilms Is Parcast

1.5. Kanal Yan Yiizeylerini Tornalama

Genellikle agili kanallarda kalem veya kalemlige tornalama agist verilerek parganin
yan ylizeyleri tornalanir.

A - Agi profiline uygun agida kalem bileyerek kalemin yan yiizeyleri ile kanalin yan
yiizeyleri tornalanir ( V trapez kanallarda).

B - Biiyiik acili kanallarin yan yiizeylerini sporta ag1 vererek konik tornalama
yontemiyle islenir.

C - Yuvarlak kavisli yiizeyler ise kanal profiline uygun bilenmis kalemle islenir.

D - Kopya tornalama tezgahinda ise sablon parcaya gore tezgah ana parcayi isleyecegi
icin genellikle ince talag kalemi kullanilarak biitiin yiizeyler islenir.

E - Uygun ilerleme verilerek kanal agilir, kontrol edilir ve tamamlanur.

F- Kanal kalemleri dar ve dayanimi az oldugu i¢in sogutma sivis1 kullanilarak kalemin
omrii uzatilir.



1.6. Capak Alma

Islenen kanallarin kdse kisimlarinda meydana gelen capak y1gilmalari
Kalemle koselere pah kirarak,

Torna egesiyle egeleyerek,

Zimpara kullanarak, temizlenir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklan

Oneriler

> Is pargasini iiniversal
ayna ve punta arasina
baglayiniz.

> Is parcasini bagladigimzda gezer puntay sabitleyerek
ilerlemeyi kontrol ediniz.

» Acacak oldugunuz kanala
uygun kalemi bileyiniz.

> Yapacak oldugunuz isin 6zelligine gore kaleminizi
uygun profilde bileyiniz.

B

» Uygun bilenmis kalemi
punta ekseninde sporta
baglaymiz.

» Baglamis oldugunuz kalem punta ekseninden yiiksekte
baglanirsa erken korlenir. Algak baglandiginda ise is
pargasi kalemi altina ¢ekmeye ¢alisir. Kalemi punta
ekseninde baglamaya dikkat ediniz.

Y —




» Kanal kalemlerinde is par¢asina degen yiizey fazla
oldugundan ilerlemeyi yavas ve dikkatli yapmalisiniz.
» Kanali acarken, komsu dik kenarlar1 olusturunuz.

» Uygun devir sayisini
ayarlayarak kanal1 aciniz.

» Kaleminizi is pargasina,
kanal 6l¢iisiinii verecek
bicimde yanasiniz.

» Agcilan kanalin 6l¢me ve
kontroliinii yapiniz.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklariniz1 agagidaki sorular cevaplandirarak 6l¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Kanal kaleminin punta ekseninden alcak baglanmasi ne gibi olumsuzluk meydana
getirir?

A) Parcayi kirar.

B) Parca kaleme biner ve kirilir.

C) Is parcas1 1sinr.

D) Kalem kanal1 6l¢iisiinden biiyiik yapar.

Kanal kalemlerinin c¢abuk 1sinmamasi, yanmamasi ve korlenmemesi ig¢in
asagidakilerden hangisini yapmaliy1z?

A) Baska tiirden bir kalem kullaniriz.

B) Is pargasinin devrini arttirirz.

C) Kalemin yanmamasi i¢in sogutma sivisi kullaniriz.

D) Kanalin 6l¢iisiinti degistiririz.

Kanal tornalamak i¢in torna tezgdhinin devrini hangi ¢ap 6lgiisiine gore ayarlariz?.
A) Kanalin genigligine gore

B) sin dis capina gore

C) Ortalama gapa gore

D) Herhangi bir devir segilir.

Agilan kanallarin dogrulugunu ve uygunlugu énemlidir, kontrol i¢in en uygun yontem
asagidakilerden hangisidir?

A) Goz ile kontrol ederiz

B) Mastar ve kumpas ile

C) Numune pargaya bakarak

D) Kontrole gerek yoktur.

Agilan kanallarin derinliginin normalden fazla ag¢ilmasinin sonucunda asagidakilerden
hangisi olusur?

A) Parcada degisim olmaz.

B) Pek dnemli problem degildir.

C) Hatali kalem kullanilmustir.

D) Parganin kanal bolgesinde ¢api kiigiiliir parga kirilir.

Makinecilikte keskin kdse ve ylizeylerden kaldirilan talasin nasil olustugunu
isaretleyiniz?

A) Kesilen talasin yanmasi ile

B) Kesisen yiizeylerin olugturdugu keskin koselerdir.

C) Hatali kesme yapilmustir.

D) Capaklar 6nemli degildir.



7. Birbiri {izerinde donerek galisan pargalarin iizerine kanal acariz. Kanal asagidakilerden
hangisi i¢in agilir?
A) Parcalarin birbirini asindirmasi igin
B) Yag kanalidir, yagin iki parca arasinda film olusturmasi igin
C) Pargalarin tizerini siislemek i¢in agilmigtir.
D) Kanal agilmasa da olabilirdi.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

2X45°9 \(ﬂ%/ L

Yukarida verilen pargay1 asagida verilen sure i¢inde tornalayiniz.

Verilen Siire : 2 Saat
Kullanilan Siire
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: {SLEMLERI 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Ad: Torna Tezgahinda Kanal A¢gmak
No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: kanallar agabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar caliginiz.
Elg_a Gozlemlenecek Davramslar: Degerlendirme:
] EVET | HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandimz mi1?
2 Kanal agmak i¢in yeterli bilgileri aldiniz mi1?
3 Kanali nasil agacaginiza karar verdiniz mi?
4 Kanal i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
8 Kanal acarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini

kullandiniz m?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere

bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz nu?
11 Yaptiginiz tirtiniin kullanilabilir kalitede olduguna

inandiniz m?
12 Kullandigimiz takim, alet ve tezgahlarin bakim ve

temizligini yaptiniz m?
13 Temizligini yaptiginiz takimlari yerine koydunuz mu?
14 Malzemeden artan kismu yerine koydunuz mu?
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Gerekli ortam ara¢ ve gerecler saglandiginda her tiirlii yontemle konik tornalama
islemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik konik tornalama (sevk kizagiyla
konik tornalama ) islemini arastiriniz.

»  yrica okulunuz Kkiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli c¢alismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2-KONIK TORNALAMA

2.1. Konik Tornalama

Ayni eksen iizerinde olusan eksene dik yiizeylerin cap Olcii farklarinin meydana
getirdigi agisal dis ylizeye konik diyoruz. Bagka bir deyisle koninin eksene dik bir diizlemle
kesilmesiyle meydana gelen sekil veya parcalar konik olarak tanimlanir. Bu parganin ekseni
ile dis yiizeyi arasinda bir ag1 vardir. Buna konik agis1 adi verilir. Is paramizi tezgaha
verecegimiz bu ac1 degeriyle tornalayarak elde ederiz. Yaptigimiz bu isleme de konik
tornalama iglemi denir.

koninin eksene dik diizlemlerle

kesilmesi
. L
— i i
. i
| | i
— o TS | Sym —m — .
| | ) H
| . ol
-1 i i i
! i i
{)iizlem Duzlem 1 Duzlem 3 D;i_ﬂem 4

Sekil:2.1 Koninin eksene dik diizlemlerle kesilmesiyle olusan kesik koni, ve konik parcalari
ifade etmektedir.
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Asagidaki sekilde bir koninin eksene dik konumda diizlemlerle kesilmesi halinde
olusan konik parcalarin ayni konik agisina sahip fakat farkli cap Olciilerini icerdigini
gérmekteyiz.

o

i ™

Sekil 2.3: Konik Makine Parcasimin Bashca Elemanlarimin ifade Edilmesi

Yukarida Sekil-2.3’te bir konik parganin tornalamada ve eleman hesaplamasi
islemlerinde kullanilan degerlerini gostermektedir.

Bunlar:
I-konik esas boyu
L-par¢a boyu konik ayar agisi
D-konik biiyiik ¢api
d-konik kii¢iik ¢ap1
1/X-koniklik orani a/2 = konik ayar agisidir.

Bu degerlerin harf ve sembolleri de hesaplamalarda kullanilmak amaciyla bilinmelidir.

Koniklik orani: Bir konikte iki ¢ap farkinin iki konik boyuna oranina béliimiiyle elde
edilen degerdir. Koniklik orani ile egim 6l¢iisii ayn1 tanimlamay1 gerektirir. Birbirine girmis
kavramlardir.

1:5 1:10 1:20 1:50 1:400 seklinde ifade edilir.
14



Agiklama: Koniklik orani verilen bir parcada 6rnek:1:50 koniklik orani bilinen bir
konik parcanin 50mm boyda koniginin ¢ap1 1 mm biiyiliyecek veya kiiciilecek anlamini tagir.

Ornekleme: Kiigiik ¢apt 8mm olan konik parganin koniklik orani1:10 boyu ise 60 mm
dir. Biiyiik ¢cap1 ne olmalidir. :60mm,  Koniklik orani=1/10 D=?

D=Koniklik oran1 x boy +konik kii¢ciik ¢ap1

D=(1/10)x60+8=(60/10)+8=6+8=14mm biiyiik cap Ol¢iisii elde edilir. Bu formiil ile
kiigiik cap 6l¢iisiinii de hesaplayabilirsiniz.

Makinecilikte ¢cok kullanilan koniklerin kullanilma yerleri ve konikli oranlar1 agagiya
cikarilmigtir. Bunlardan yararlaniniz.

1:5-Amerikan konigi — {JARNO-BROWN} freze malafa koniklerinde,fener mili
koniklerinde.

1:8-Amerikan konigi; {SHARP} torna fener mili konikleri
1:10 Musluk konigi; tek konumlu musluklarin i¢inde ve iistiindeki baglikta.
1:15 Muylu konigi; saft-kasnak-krank —uskur v.b konik muylularda

1:20Mors konigi; mors kovanlarinda,matkap ve makine raybalarinda,makine
kilavuzlarinda,mandren saplarinda kullanilir.

1:50-Pim konigi ;konik pimlerin koniklik oranidir.

1:400 Malafa konigi ; alet bilemede kullanilan ¢akilar1 baglama malafalar1 bu oranda
konik yapilir.

Konik Tornalama Usulleri: Tornacilikta talagli imalatin temel islemlerinden bir tanesi
de konik tornalama yapmaktir. Bu islemleri asagidaki usullerde yapabiliriz.

2.1.1. Sipere (Sporta) Ac1 Vererek Konik Tornalama

Siperi uygun actya ayarlama: Universal torna tezgahlarinda kalemlik ve alt tablasr ile
siper adim1 verdigimiz acisal boliintlisti, 6l¢ii tamburu olan kismi kullaniriz. Sport, ag1
verilmedigi zaman, parca eksenine paralel hareket edebilecek Ozellikte vida ve somun
sistemi ile ¢alisir. Tornalamay1 bu sistemle yapariz. Konik acisini da tabla vidalarini ¢ozerek
istenen ag1 Olglisli kadar siperi ¢evirerek ayarlariz. Boylece sport lizerindeki kalem ile is
ekseni arasinda bir a¢1 olustururuz. Bizim ayarladigimiz konik tornalama agisini, sport
vidalari sikarak tamamlamis oluruz.
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Parca ve sport konumlarinin konik tornalamadaki konumu: Parganin islenme ve
baglama durumu g6z 6niine alinarak siperin hangi yonde cevrilecegine dnceden karar verilir.
Boylece siper konik agis1 ayar1 yapilir.

Siper saat ibresi yoniinde ¢evrilirse 6l¢ii kiigiiliir, zit yonde gevrilirse 6l¢ii biiyiir.
Konik tornalama agisi hesaplama yoluyla bulunur. Bu hesaplama usulleri konigin

bilinen elemanlarina goére farkli formiiller kullanilarak yapilir. Once bu hesaplama usullerini
bilmelisiniz.

Diéner punta

Kalem @ - /
@)
O O

O @ O Sport déndiirme véni:_Saat

C ibresi yonunde veyaters yonde
O diondiriilebilir Istenilen aciva
J ayarlamr.
I 1 i | Sport
0

Sekil 2.4 Konik Tornalamada Kalem —is-Ve Sport Konumlari

Sporta A¢i Vererek Konik Tornalama:

Sporta ag1 vererek konik tornalama islemindeki a¢i degerlerini, uygun formiilleri
kullanarak 6rnek ¢oztimlerle hesaplayalim.

D=50mm d=35mm 1=40mm olan konik parcanin konik ayar acisinin hesaplanmasi
icin,

Tg a= (D-d)/2x] formiili kullanilir.
Degerleri formiilde yerine koyarak a¢inin tanjant degerini elde ederiz.

Tgo = (50-35)/2x40 = 15/80 = 0,1875 aginin tanjant degeridir. Bu deger trigonometrik
cetvelinden bakarak veya hesap makinasi ile belirlenir tga=10,61 = 10° 36 a¢1 verilmelidir.
Sporta bu ac1 verilir, el ile talas kaldirma iglemi sport mili mesafesi miktarinca yapilir. Talag
derinligi, alin sportundan verilerek 6l¢ii tamligina erisilene kadar bu sekilde konik tornalama
islemine devam edilir.
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Koniklik orani bilinen bir konigi sporta agi vererek konik tornalama isleminde
asagidaki formiil uygulanir.

Formiil : Konik ayar agis1 =Tga=Koniklik Orani/2, bu formiil ile asagidaki islemi
gerceklestirelim.

Ornek : Koniklik oran1 1/20mm olan bir milin konik ayar agisim hesaplayniz.

Coziim :Tga= 1/20:2 = 1/40 = 0,025 tanjant cetveline bakarak bu degerin karsilig
olan ac¢iy1 buluruz. 1° 26’ oldugunu ve sporta verilecek bu agiy1 ayarlayarak isi torna ederiz.

Pratik Olarak Ac¢i Degerinin Bulunmasi: Genellikle bozuk bir par¢amin konik
tornalanacak kismi varsa ve bu kisim bozulmamissa ylizey ve dlcii saglamligr mevcut ise bu
par¢a tornaya baglanir. Sportun vidalari sokiiliir. Parcanin konik yiizeyine kalem, sport
boyunca temas ettirilerek tam Olcliye ¢cok yakin degerde koniklik acis1 elde edilir. Sport
vidalar1 sikilarak aci ayarlanmis olur. Esas tornalanacak parca bu ayara goére tornalanarak
islenir. Bu usulii genellikle hesaplama yontemlerini bilmeyenler kullanir. Ayn1 zamanda
konigin ¢ok hassasiyet tasimadigl, zamanin 6nemli oldugu durumlarda veya ise ait resim,
6l¢ii ve projenin bulunmadig1 durumlarda kullanilan bir yontemdir.

Kalem

Sport ve
kalemlik

Kalem sporttan parca ko
yilzeyi boyunca dlerletilir,
konik agis bulunur.

Sekil-2:5: Par¢a Uzerinden Konik Acisim Elde Etmek
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Sekil-2:6: Farkl Kalemlerle Elde Edilmis Is Parcasi Ornekleri
2.1.2. El ile Talas Verilerek Konik Tornalama

Bu islem igin tornanm alin ve boyuna sport kisimlarina ayni1 anda belirli oranlarda
ilerleme vererek yiizeyin konik tornalamasimi saglayabiliriz. Bunun ig¢in gelismis bir el
becerisine ve tecriibeye gerek duyulur. Bazi durumlarda araba otomatik ilerlerken enine
sport geri veya ileri g¢ekilerek ylizeyin koniklestirilmesi de saglanabilir. Bu metotlar ¢ok
elverisli ve elde edilen ylizeyler ¢ok temiz olmayabilir. Talag derinligi alin sportundan Slgiilii
olarak verilir ve cap Ol¢iileri tamamlanir.

2.2. Punta Kaydirarak Konik Tornalama

Genellikle uzun parcalarin otomatik olarak seri bir sekilde tornalanmasinda bu metot
cok kullanilighdir. Punta kaydirma islemi normal punta uglarinda 4-5 mm’ ye kadar
emniyetli bir sekilde yapilabilir. Daha fazla dlgiilerde yapilacak kaydirmalarda kiiresel uglu
puntalar tercih edilir.

Punta kaydirma islemi asagidaki gibi yapilir: Gezer puntanin alt tablasi ile gbvde
kismu ilk yapildiginda fener mili eksenine ayarlanmis ve hassas 6l¢ii aletleriyle sifirlanmustir.
Puntanin arka kisminda kii¢iik bir boliintiilii cetvel ile bu sifirlama islemi sabitlenmistir.
Bizler punta kaydiracagimiz zaman punta govdesi ile kizaklarini birbirine baglayan civatalari
bir taraftan gevsetip diger taraftan sikarak punta kaydirma yoniinii ve 6lgiisiinii parc¢anin
tornalama durumunu gbz oniine alarak, saat ibresi yoniinde veya ters yonde ayarlariz. Sonra
crvatalar sikilarak punta kacgirma dl¢iisiinii sabitleriz.
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Sekil 2.7: Silindirik Bir Par¢anin Oranh Olarak Konik islenmesi

Koniklik oranina uygun olarak gezer puntay1 kaydirma: Bu sistemde koniklik orani
bilinen bir is parcasinin punta kaydirma miktar1 asagidaki formiil ile hesaplanir.

a= punta kaydirma miktar1 = Koniklik oran1 x par¢a boyu:2 elemanlarinin bilinmesi
gerekir.

Formiil : a= 1/X.1:2

Cikan sonu¢ puntanin kaydirilacagir Ol¢ii miktaridir. Bu o6lgiiniin  kaydirilmasini
asagidaki usullerle yapariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalar1 gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2-Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktarint kumpasla oOlcerek
ayarlariz.

3-Punta govdesinin kizaklar tizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile 6lgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntas1 ve gezer punta arasma silindirik olarak taglanmis hassas bir
malafa koyariz. Araba ilizerine baglanmis bir komparatdr saatini  malafanin punta ucuna
dayariz.Puntay1 kaydirip komparator saati ile kaydirma miktarin1 herhangi bir yonde hassas
olarak ayarlariz.

Sekil 2:8: Punta Kaydirarak Konik Tornalamda Eksenler, Par¢a ve

Punta Pozisyonlar:
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Ornek: Biiyiik cap1 60 mm, kiiciik ¢ap1 ise 52 mm olan bir konik parcanin punta
kaydirma miktarini hesaplayiniz.

Coziim: a = (D-d)/2 (60-52)/2 =8/2= 4mm punta kaydirma miktar1 olarak bulunur.
Konik boyu par¢a boyundan kisa ise punta kaydirma miktarini hesaplanmas :
a=(D-d)xL :2xl1 Formiilii uygulanir.

a=? D=60mm d=56mm L=150mm [=120 mm olan par¢a i¢in punta kaydirma
miktarini hesaplayiniz

Bu bigimdeki bir pargcayr punta kaydirarak konik tornalamak icin asagidaki punta
kaydirma formiiliinii kullaniriz.

a=(D-d)x L /2x 1

Elemanlar1 verilen uygun parcanin punta kaydirarak otomatik olarak konik
tornalanmasi i¢in 6nce punta kaydirma miktarini hesaplayalim.

a=(60-56)x150:(2x120)=(4x150):(2x120)=600:240=2.5mm bulunur.

Koniklik Oranina Uygun Olarak Gezer Puntay1r Kaydirma:

e e
|
|

_Kt_:rnﬂd_ik_crr_an; 1_:5_[:] _

[ Y
¥

Sekil 2.9: Koniklik Orani Belli Par¢canin Punta Kaydirma Miktari

Bilinen elemanlar
a=punta kaydirma miktar1
1/ x=Koniklik orani
|=Par¢a boyu

Yukarida elemanlar1 verilen konik par¢ayr punta kaydirarak konik tornalamak i¢in
punta kaydirma 6l¢iisiinii hesaplayiniz.
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a= Par¢a boyu x koniklik oran1 a=80x1/50=80/50=1,6mm &l¢iisii elde edilir. Bu
hesaplama yontemi ile koniklik oranina gore biitiin konik tornalama islemlerinin punta
kaydirma miktar1 6l¢iisii bulunur.

Punta kagikligin1 kontrol etmek:Hesaplanan punta kagirma miktarinin dogrulugunu
kontrol etmek i¢in asagidaki islemleri uygulariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalar1 gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2-Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktarint kumpasla olcerek
ayarlariz.

3-Punta govdesinin kizaklar tizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile 6lgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntasi ve gezer punta arasina silindirik olarak taglanmis hassas bir
malafa koyariz. Araba {izerine baglanmis bir kompratér saatini malafanin punta ucuna
dayariz.Istenilen punta kaydirma miktar1 kadar ayarlanarak ayar islemini yapariz.

Yukarida punta kaydirma ayar usullerine gore yapilan ayar islemlerinden sonra
yapilan ilk ince talas verme islemi sonunda is {izerinde oOl¢iim yapilarak da kaydirma
isleminin dogrulugu onaylanr.

Tezgahi ayarlayip konik tornalama: Yapilan punta kaydirma isleminin dogrulugu
onaylandiktan sonra isin tornalanmasi i¢in igin ve puntanin emniyetli baglanmasi saglanir.
Isin tornalanmasi islemine uygun pasolarla talas derinligi verilerek tornalamaya devam
edilir. Isin puntadan ¢ikmamasina dikkat edilir.

Konikligi kumpas ve mikrometre ile kontrol etmek: Punta kaydirma yontemi ile
yapilan konik tornalamanin kontrol edilmesini asagidaki usullerle yapariz.

Is parcanmmzin yapilan konik tornalamasi standart konik dlciilerinde ise uygun konik
mastarlardan yararlanarak kontroliinii yapariz.

Is pargasimin konikligi standartlarin disginda olmasi halinde ise pargamiza uygun
6l¢me araligina sahip kumpas veya mikrometre ile 6lgme ve kontrol islemleri yapilir (6l¢gme
ve kontrol modiiliine bakiniz). Kiigiik ve biiyiik ¢aplar ayr1 ayr olgiiliir.

2.3. Sevk Kizag ile Konik Tornalama

Bazi iniversal torna tezgahlarimin seri ve otomatik tornalama islemlerini
gerceklestirmek igin sevk kizagi denilen agisal boliintiilii ek aparati vardir. Agisal
tornalamalar1 hassas ve emniyetli tornalamaya yarayan 6zel aparatlara sevk kizagi adim
veriyoruz. Sevk kizaklarinin agisal tornalama yapmada ayarlanabilecegi ag1 olglisii tezgahi
yapan firma tarafindan ayarlanir. Genellikle 0-30 derece agilar arasinda agilara uygun
yapilacak konikleri tornalayabiliriz.
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Sevk kizagi tezgahin alin sportunu, kalemligi ve ona baglh kalemi kendi agisina uygun
olarak parga iizerinde hareket ettirir. Konik tornalama islemini gerceklestiren bir 6zellige
sahiptir. Bu ozellikten yaralanarak konik tornalamayi1 otomatik olarak gerceklestiririz. Bu
cesit tornalamada sadece konik agisinin degerini bilmek yeterlidir, herhangi bir hesaplamaya
gerek yoktur. Parcanizin iki punta arasinda ve emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.

Aciavan Sevk kazagi

T kanal ve pabucg

S I [L
........ e
/ W \
I_I__IE Tornalanmuy is

Sekil 2.10: Sevk Kizaginin Ustten Goriiniisii

2.3.1. Sevk Kizagim Koniklik Olciisiine Gore Ayarlama

Bunun i¢in sevk kizaginin ayar vidalar1 sokiilerek agilir. T kanal igersinde istenilen ag1
degerine ayar yapilir. Daha sonra alin sportunun kizaga baglantis1 yapilarak bosa alinir.
Kalemlik serbest olarak otomatik tornalama islemini yapacak konuma gelmistir. Agisal
tornalamanin bu ¢esit tornalarda boy mesafesi 500-600mm olgiilere kadar olan pargalar i¢in
elverislidir.

2.3.2. Sevk Kizag ile Tornalama

Yukarida agiklanan ayar islemi yapildiktan sonra tezgaha uygun otomatik ilerleme ve
ise devir sayisi verilerek talas kaldirma islemine gegilir. Bu islemde talag derinliginin ayari
ve 0l¢iisii kalemlik iizerinden yapilir.

2.3.3. Konikligin Mastar ile Kontrol Edilmesi
Yapilan konik tornalamanin uygunlugu ise uygun mastar ile kontrol edilerek
dogrulanir (Konik mastarlarin kontrolde nasil kullanilacagini 6lgme ve kontrol modiiliinden

bakiniz). Konik mastarlari, siniis konileri, hassas mors kovanlari, hassas agidlgerler, optik
agi6lcerler ve su terazilerinden yararlanilir.
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Ozel Tornalama Usulleri

Makine pargalarinin  konik tornalanmasinda yeni teknolojilerin  kullanildig:
giinlimiizde konik makine pargalarinin konikliklerini uygun agida bilenmis kalemle veya
kalemi agili baglamak suretiyle islemek miimkiindiir, buna 6rnek olarak pah kirmak, agili
kanal tornalamak v.b gosterilebilir. Konik tornalamada agisal hesaba uygun olarak kalemin

pozisyonunu ayarlanmasi, a¢i1 mastarlart veya iniversal a¢1 gonyesinden yararlanarak
kalemin bilenmesi gerekir.

v
-
N

farbh yizey rornalasma gebieri baral bordesiindirbyizeyir)

Sekil-2.11: Acilacak Kanala Gore Bilenmis Kalemler
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_( UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklan

Oneriler

> s parcasini iiniversal ayna
veya ayna punta arasina
baglaymiz.

> Is parcasini saglam ve salgisiz bir sekilde
baglaymiz

» Torna kalemini baglayiniz.

» Torna kalemini punta ekseninde baglayiniz.

» Gezer puntay1 konik
tornalamak i¢in ayarlayiniz.

» Gezer puntay1 sabitlediginizde is parcasini
siktigindan emin olunuz.

» Gezer puntay kaydirarak
konik tornalayimiz.

» Hesaplamis oldugunuz kagiklik oranina gore ikinci
punta deligini deliniz.

» Siperi konik tornalamak i¢in
ayarlayiniz.

» Trigonemetrik cetvelden bulmus oldugunuz a¢1
degerine gore sporta a¢1 veriniz.

» Elle talag vererek konik
tornalayiniz.

» Talas ve konik boyunun 6l¢iisiinii takip ediniz.

» Sevk kizagini konik
tornalamak i¢in ayarlaymiz.

» Sevk kizaginin ayar vidalarini ve T kanal igersinde
calisan pabug¢ kisminin sportla iligkilendiriniz.

» Sevk kizagiyla konik
tornalama iglemini yapimniz.

» Tezgahimiza otomatik talag vererek tornalamak igin
devir sayisini ve ilerleme miktarini ayarlayiniz.

» Yapilan igleri uygun
mastarlar ile kontrol ediniz.

» Konik kontrol mastarlarini islediginiz konige gore
segerek kullaniniz.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Konik tornalama iglemlerini hangi tezgahlarda yapabiliriz.?
A) Planya tezgahi
B) Taslama tezgahi
C) Freze tezgahi

D) Torna tezgahi

2. Punta kaydirarak yapilacak bir tornalama isleminde parca ile konik boyu aynidir
D==40mm d=35mm olduguna gore punta kagirma 6l¢iisti asagidakilerden hangisidir?
A) 5mm
B) 2mm
C) 2,5mm
D) 2,5cm

3. Yukaridaki islemde punta ayar Olcilisiinii en saglikli hangi usulde Olgerek

ayarlayabilirsiniz?

A) Mikrometre ile

B) Goz karart ile

C) Kumpasla 6lgerek

D) Komprator saati ve diizgiin malafa ile

4, Biiyiikk ¢ap1 54 mm, kiiciik capt 48 mm, boyu 300 mm olan bir mili sporttan ag1
vererek konik tornalamak i¢in verilecek ac¢min tanjant degeri asagidakilerden

hangisidir?
A)tga=0,5
B) tga = 0,01
C) tga = 0,005
D) tga = 0,05
5. Sport saat ibresi yoniinde c¢evrilerek pargca sporttan tornalanirsa isin capinda

asagidakilerden hangisi olusur.?

A) Pargca capi gittikge bilyiir

B) Parga ¢apinda degisim olmaz

C) Parga ¢ap1 kiigiiliir

D) Konik tornalamada isin ¢ap1 6nemli degildir.
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10.

11.

12.

Punta kaydirarak konik tornalamada en fazla emniyetli kaydirma miktar1 asagidaki
Olciilerden hangisidir.?

A) 8mm

B) 4mm

C) 2,5mm

D) 10mm

Sevk kizag ile torna tezgahlarinda asagidakilerden hangi islemi yapariz.?
A) Kanal agariz

B) Ince talas alin tornalama yapariz.

C) Konik tornalama yapariz

D) Higbiri yapilmaz

Kisa konikleri tornalamayi asagidaki usullerden hangisi ile daha kolay yapariz.?
A) Acili kalem bileyerek

B) Sporttan ag1 vererek

C) Sevk kizagi ile

D) Hepsini kapsar

Kiiclik ¢ap1 10mm olan 1/10 oranindaki bir konik par¢canin boyu 60 mm ‘dir,. Bu
parcanin biiyiik ¢apinin Slgiisli asagidakilerden hangisidir?

A) 13mm

B) 16mm

C) 60mm

D) 10mm

Parca boyu 240 mm,konik boyu 160 mm,konik kii¢lik ¢ap1 98mm,konik biiyiik ¢ap1
ise 110 mm’ dir.Punta kaydirarak tornalanacak bu parganin punta kaydirma olgiisii
asagidakilerden hangisidir?

A) 7Tmm

B) 8mm

C) 9mm

D) 6mm

Bir koninin eksenine dik diizlemlerle kesilmesi sonucunda elde edilen parcalara
asagidakilerden hangisi denir.?

A) Kiire

B) Geometrik parca

C) Konik

D) Daire

Sporttan ag1 vererek konik tornalama isleminde sportun torna iizerindeki yerinin
asagidakilerden hangisi oldugunu bulunuz.?

A) Sport fener mili iizerindedir

B) Sport araba iizerinde kalemlikle hareket eder

C) Sport gezer punta ile birlikte bulunur

D) Sport tezgaha konik ¢ekerken takilir sonra sokiliir
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13.  Koniklik orami bilinen pargalarin konik ayar agisinin,veya punta kaydirma miktarimin
acisal degerleri agsagidakilerden hangisi degildir?
A) Koniklik orani agisal bir degerdir.
B) Koniklik orani sadece isin yilizeysel tornalama iglemidir.
C) Egim ag1s1 konik ile alakalidir.
D) Punta kaydirma 6l¢iisii konigin ayar agisina esittir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise ‘“Performans Degerlendirmesi” faaliyetine geginiz.

27



1. PERFORMANS DEGERLENDIRME

100
[ [ [
o —— o e H—ad
S| 1S 1S
2X45 25 30 15
Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire

28



KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA o -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
o .| Torna Tezgahinda Konik Adi Soyadu:
Faaliyetin Ad: Tornalamak No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: konikler tornalayacaksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:

Slr.a Gozlemlenecek Davramslar: g
No: EVET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz mi1?
2 Konigi tornalamak i¢in yeterli bilgileri aldiniz mi?
3 Konigi hangi yontemle yapacaginiza karar verdiniz mi?
4 Konik i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

Konik tornalarken uygun dlgme ve kontrol aletlerini
8

kullandiniz m?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere

bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimiz mi?
11 Yaptiginiz iiriiniin kullanmlabilir kalitede olduguna

inandimiz m1?
12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve

temizligini yaptiniz mi?
13 Temizligini yaptigimiz takimlar yerlerine koydunuz mu?
14 Kestiginiz malzemenin artan kismini1 malzeme deposuna

geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Tirtil gekme islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik tirtil ¢gekme yontem ve tekniklerini
(diiz, ag1l1 tirt1l cekme) arastiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet lizerinden gerekli calismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

3. TIRTIL CEKME

3.1. Tirtill Makaralar

Makine pargalarinin genellikle el ile sikilmasi ve ¢oziilmesi istenen yerlerinde veya
elimizin tutma aninda kaymamasi i¢in,,pargalara goriiniim giizelligi olusturmak amaciyle dis
yiizeylerini ezerek yapilan izlere tirtil adini veriyoruz.Tirtillar, tirtil makaras1 diye
isimlendirilen (HSS) alasimli yiiksek hiz geliginden yapilmustir. Uzerlerinde acacag izlere
gore disleri bulunan avadanliklardir. Tirt1l adimina uygun olan bu digler is parcalarina da
ayni adim dlgiisiinde iz yapmaya elverislidir.

P ArEe

Resim 3.1: Tirtil ve Aparati
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3.1.1. Tirtil Cesitleri

Makine pargalari lizerine ezmek suretiyle agilan tirtillarin meydana getirdikleri izlerin
sekline gore isim alirlar.

Buna gore tirt1l gesitlerini sdyle siralayabiliriz.

1-Diiz tirt1l

2-Capraz baklava dilimli tirtil
3-Kare dilimli tirtil
4-Tek yonlii ¢apraz tirtil (sag-sol).

Asagida tirtil makara cesitleri ve yaptigi izleri gorebilirsiniz.

1-TIRTIL CEKME ICIN TEZGAHIN HAZIRLANMAST:

Tirtil gekmek igin tirtil tutucu katerlerin punta eksenine ayarlanmast ile ise baslanir. Is
par¢amiz ayna punta arasina emniyetli bir sekilde baglanir. Tirtil makaralari katerler
iizerinde donecek sekilde yapilmistir. Tirtil katerleri {izerinde pim veya perginle birlestirme
yapilarak ig sonuna yaklasmasi saglanmusgtir.

| | Y

Sekil 3.2: Twrtl Cesitleri

NN
NN

NN

Baklava Sag vonla ) Sol yonli  Kare Alt we st
dilimi edik Duz edik dilimli makaralar

Sekil 3.3: Tirt1l Makaralari ve Actigi izlerin Yonleri
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3.2. Tirtil Cekme I¢in Tezgahin Ayarlanmasi

3.2.1. Tirtil Makaralarimmin Diizenlenmesi

Tirtil makaralari, tirtil gekmeden oOnce temizlenir. Sonra makaralarin tirtil kateri
iizerindeki baglantilarinin saglamlig1 kontrol edilir. Bundan sonra ise, makaralarin baglandig
katerler tezgahin kalemligine punta ekseni yiiksekliginde baglanarak tirtil cekme islemine
hazirlanir. Makaralar ¢ekilecek tirtil gesitler goz Oniine alinarak katerler iizerine tek veya
ciftli olarak baglanirlar.

3.2.2. Tirtil Cekme I¢in Devir Ayarlanmasi

Tirtll makaralarinin is parcasi ylizeyinde ezerek iz yapmasi i¢in diigiik devirle is
donmesine ve ezme isleminin ger¢eklesmesine c¢alisilmalidir.

Bundan dolay: tirtil ¢cekme aninda tezgaha normal tornalama devrinin 1/3 veya 1/4 i
oraninda verilecek devir sayisinin olumlu sonug¢ almada etkili oldugu goriilmistiir. Tezgah
devri icin V=7.D.N/1000 N=1000.V /D.3.n formiiliinii kullanabiliriz.

3.2.3. Tirtill Cekme i¢cin Uygun ilerlemenin Ayarlanmasi

Tirtill ¢ekme isleminde ilerleme Olgiileri miktarlar1 torna tezgahi otomatik ilerleme
Olciisiiniin de az olmasina sebep olur. Bu nedenle uzun boylu tirtil ¢ekilmesi istenen
pargalarda otomatik ilerleme verilerek yapilacak bir tirtil gekme isleminin temiz ve kaliteli
olmasi i¢in devir/ilerleme miktar1 segilirken 0,02mm-0,1 mm arasindaki ilerleme oranlarinin
kullanilmasi olumlu netice vermektedir. Tirtil ¢ektigimiz pargalarin malzeme ¢esidi bu
ilerleme miktarinin degerlerini yiikseltmeye ve diisiirmeye sebep olur. Genellikle yumusak
veya hafif metallerde ezme islemi kolay olacagi igin otomatik ilerleme ayarlanirken verilen
degerlerin iist sinirlarina yakin ilerleme segilir.

3.2.4. Tirtil Cekme islemi

Herhangi bir makine pargasina tirtil ¢ekerken par¢anin tezgaha uygun baglama
seklinin nasil olacagi, kolay tirtil gekme, yiizeye yanagma ve tirtil makaralarinin durumu goz
oniinde bulundurulur. Biitiin bunlar kararlilikla diizenlenir. Is pargasi ayna ile punta arasina
alarak emniyetli bir bigimde baglanir. Tezgahin devri hesaplanan devre ayarlanir. Tirtil
makarast ve bagl oldugu katerler, kalemlik iizerinde, is eksenine dik par¢a yiizeyine paralel
konumda baglanarak saglam bir sekilde sikilir. Alin sportundan talas derinligi verilerek
makaranin donmesi ve parca yiizeyini ezmesi saglanir. Agilan tirtila parca boyunca ayni
derinlik ve temizlik elde edilene kadar otomatik ilerleme verilir. Sonra elle araba ilerletilerek
tirtilin tamamlanmasi saglanir. Tirtil gekme aninda makaralar ilerleme yoniiniin tersine dogru
donmeye calisir, bu durum makaranin pargaya temas yiizeyini azaltir, fakat enine sporttan
talag derinligi vermemizi kolaylastirir.
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3.2.5. Tirtill Cekilen Yiizeyin Kontrolii
Tirt1l ¢ekilen makine elemanlarinin tirtil kalite kontrolii sdyle yapilir:

1-Turtil ¢ekilecek yiizeyin iki yanina tirtil derinligi Olgiisiinde pah kirilir, tirtilin
derinligi bu pahin derinligine esitse derinligi tamamlanmis sayilir.

2-Tirt1ll ¢ekilen pargay: el ile kontrol ederek tirtil yiizeyinin el ile sokiip takmaya
uygunluguna bakilir ve karar verilir,

3-Tirtil dislerinin gdzle goriilen bir diizglinliige sahip olup olmadigina bakilarak karar
verilir. Tirtilin yiizeyde meydana getirecegi iz, makaranin iizerinde bulunan diglerin temizligi
ve diizgilinliigline esit olmalidir.
3.2.6. Yag Kullanmanin Onemi

Yag kullanmanin 6nemini asagidaki gibi siralaya biliriz;

1-Tiurtil gekilen pargalarda tirtilin parcayir ezerek olusmasi aninda meydana gelen
kiigiik talas parc¢aciklarinin makara disleri arasin1 doldurmadan, temizlenmesini saglar,

2- Siirtlinmeden dolay1 1sinan makaralarin ve parganin sogumasi saglanir ,
3-Makaralarin paslanmasi 6nlenir

4- Daha iyi yiizey kalitesi elde edilir
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Islem Basamaklar: Oneriler

> s parcasini ayna punta arasinda
baglaymiz.

Is pargasimi {iniversal aynaya giivenli bir
sekilde baglayiniz.

Gerekli tornalama iglemlerini yapiniz.

Tirt1l ¢ekilecek yiizeye pah kirimiz.

Cekecek oldugunuz tirtil1 (diiz, capraz) punta
ekseninde sporta baglayiniz.

Sporta 2-7 arasinda ag1 veriniz.

YV V|VV 'V

» Cekecek oldugunuz tirtil ¢esidinin
makarasimi punta eksenine
ayarlayiniz.

» Tirtil gekilecek yiizeyi isaretleyiniz. | » Kalem ucuyla ¢izebilirsiniz.
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» Acacak oldugunuz tirtil ¢esidine gore tirtil
cekme islemini yapiniz.

» Tirtil gekme islemini yapiniz.

» Tirtil islemi sonunda olusan ¢apaklart
» usiiliine uygun (torna kalemi, ege ile ) aliniz.

» Yiizeyi temizleyerek tagan kisimlara
pah kiriniz.

» Yapacak oldugunuz isin geregine gore
degisik bigimlerde tirtil gekme islemleri
yapimiz.

> Isin geregine uygun diiz ve ¢apraz
tirt1l ¢ekiniz.
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AOLCME VE DEGERLENDIRME b

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorular1 cevaplandirarak dl¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Makine parcalarinin el ile sokiiliip takilmasi i¢in dis ylizeylerini asagidakilerden
hangisi ile bigimlendiririz?
A) Dis yiizeylere zimpara siireriz.
B) Egeleme ile iz yapariz.
C) Dis ylizeylere tirtil ¢ekeriz
D) Dis yiizeyleri firga ile temizleriz.

2. Tirtil gekmeye yarayan parga asagidakilerden hangisidir?
A) Tekerlek
B) Topag
C) Crircrr
D) Makara

3. Tirtil gekme aparat1 tezgahin asagidakilerden hangi kismina baglanir?
A) Kalemlik
B) Punta
C) Ayna
D) Elle tutulur.

4, Is parcalarma ¢ekilen tirtilin iz adimi asagidakilerden hangisi ile olusur?
A) Tezgahi tirtil adimina ayarlariz.
B) Tirtil kendi adimina gore iz agar.
C) Otomatik ilerleme ile adimi ayarlariz.
D) Sporttan ilerleterek olusur.

5. Tirtilin  derinligini tamamlamak i¢in tornanin asagidakilerden hangi parcasini
kullaniriz?
A) Fener mili
B) Gezer punta
C) Araba
D) Enine sporttan

6. Asagidakilerden hangisi tirtil makaralarinin agtigi tirtil gesitlerinden biridir?

A) Yuvarlak profilli
B) Baklava dilimli
C) Uggen

D) Elips
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7. Tirtil ¢ekilen yiizeylerde parga ile tirtil arasina temizlik,siirtiinmeyi 6nlemek ve kaliteli
yiizey elde etmek i¢in agagidakilerden hangisini dokeriz?
A) Gres yagi
B) Su
C) Sivi makine yag1
D) Hepsini kullaniriz.

8. Tirt1l makaralarinin yapildigi malzeme asagidakilerden hangisidir?
A) Sade karbonlu gelik
B) Takim ¢eligi
C) Titan+Wolfram karbiir
D) HSS yiiksek hiz ¢eligi.

9. Tirtillarin disleri arasina sikisan ince talaglari asagidakilerden hangisi ile temizleriz?
A) Celik tel firga ile
B) Boya firgasi ile
C) Elile
D) Ufleyerek

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLEDIRME

TIRTIL 1X45
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Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire
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KONTROL LiSTESI

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adi: | Torna Tezgahinda Tirtil cekmek.
No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: tirt1l gekebileceksiniz. Boliimii:

Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.

Sira Gézleml D | Degerlendirme:

No: 0zlemlenecek Davramslar: EVET HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz
mi1?

5 Torna tezgahinda tirtil cekmek icin yeterli bilgileri
aldimz mi1?

3 Tirtili hangi tipte cekeceginize karar verdiniz mi?
Se¢mis oldugunuz tirtil aparatini punta ekseninde

4 Y a2
baglayabildiniz mi?

5 Emniyetli ¢alisma tedbirlerini aldiniz mi?

6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

8 Tirt1l gekerken uygun 6l¢me ve kontrol aletlerini
kullandiniz m.?

9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarim kullanmay1 6grendiniz
mi.?

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz
mi.?

11 Yaptigimz iiriiniin kullanilabilir kalitede olduguna
inandimiz m1?

12 Kullandiginiz takim, alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz m1?

13 Temizligini yaptigimiz takimlari yerlerine koydunuz
mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini1 malzeme
deposuna geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Tornada pargalara kilavuz ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik kilavuz ¢gekme yontem ve tekniklerini
(otomatik kilavuz ¢ekme) aragtiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli calismalari
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

4. TORNADA KILAVUZLA VIDA ACMA

4.1. Kilavuzla Vida A¢cma

I¢ vidalarin agilmasinda kullanilan ve bu amagla iizerinde kesici helisel disler bulunan
aletlere ‘kilavuz’ denir.

Kilavuzlar el ve makine kilavuzu olarak iki gruba ayrilir.

El kilavuzlari: Bu kilavuzlar, bir vida i¢in ii¢lii takimlar halinde olur ve agizlama boyu
en fazla olandan bagslanarak sirasi ile kullanilirlar. Metrik vida kilavuzlarin sapina M harfi ile
vida dis iistii ¢ap1 ile vida adimi yazilir. (Ornek: M10, M8.vb.) Whitworth olanlarda ise
kilavuzun sapinda

(W1/2x127°-W5/8x10”°..Sekil  1)yazilir.Ayrica,sap lizerine kilavuzun yapildigi
malzemenin simgesi (HSS) yazilmis halde imal edilirler.
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Sekild.1: Uclii Kilavuz Takimi

40



Resim4.2: Buji Kolu ve Uglii Kilavuz Takim

Ince Dis Kilavuzlar: Metrik ince dis kilavuzlarm sapmna M harfi ve dis iistii capina
ilave olarak agilacak vidanin adimi yazilir.(M8x1 gibi). Whitwort ince dis kilavuzun iizerine
ise W harfinin yani sira dis iistii ¢ap1 ve adiminm belirten parmaktaki dis sayis1 yazilir (W
1/2X16).

Boru Kilavuzlari: Borularin {izerine dig derinligi az olan vidalar1 agmak ig¢in
yapilmislardir. Bu kilavuzlarin Olciileri parmak cinsinden olup R semboliiyle gosterilir
(R17).

Makine Kilavuzlari: Bu kilavuzlar tezgahlarda acilan her vida icin tekli olarak
yapilirlar. Tekli olmalarindan dolay1 kilavuzlarin kesme yiiklerini azaltmak i¢in oluklar1 helis
bigiminde yapilir. Helisli olmalarindan dolay1 kesme yiikii , dislere sira ile dagilacagindan
kilavuzlar zorlanmaz. Kor deliklere vida agilacagi zaman talaglarin yukariya dogru ¢ikmast
icin sag helis oluklu kilavuz kullanilmalidir.

Sekil 4.3 :Makine Kilavuzu
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4.1.1. Parcanin Vida Olciisiine Uygun Delinmesi Ve Havsalanmasi

Kilavuzlar i¢in delik ¢api, vidanin dis dibi ¢apindan biraz daha biiylik olmalidir. Bu
sekilde kilavuzun zorlanmasi ve parcanin sigsmesi dnlenmis olur. Buna gore asagidaki baginti
kurulur.

Deligin matkap ¢ap1: dm  Vida dis istii gapi:d Adim:p ise
Matkap capt; dm=d-p olarak yapilir.

Ornek: Adim1 Imm olan M6 somun i¢in matkap ¢apini bulunuz?
Cevap: dm= d-p = 6-1 = 5mm olarak bulunur.

Ornek: Parmaktaki dis sayis1 12 olan '2’” somun i¢in matkap ¢apini bulunuz?

Cevap: dm= d-p = (1/2x25.4) — (25.4/12) =12.7- 2.116 =10,58mm (En yakin matkap
ile delinir.)

Kilavuz agilacak olan parcalara deligi takiben doksan (90) derece havsa agilmalidir.
Bu sekilde kilavuzun kolay agizlamasi saglanmis olur.

4.1.2. Makine Kilavuzu Ve Aparatinin Se¢ilerek Baglanmasi
Acacak oldugumuz vidaya uygun kilavuz secilir ve eklemli bir mandren ile gezer

puntaya takilarak kullanilirlar. Bu sekilde kilavuzun agilacak olan deligi agizlamasi ve delik
merkezine oturmasi kolaylasir.

Resim4.4: Kilavuzun Parc¢aya Agizlatilmasi

4.1.3. Torna Tezgahinda El Kilavuzuyla Vida A¢ma islemi

Delik igerisine agacak oldugumuz vidanin ozelligine gore (M,W) kilavuz takimi
secilerek islem sirasi su sekil de siralanir:

1- Bir numarali kilavuz segilerek buji koluna yerlestirilmelidir.

2- Kilavuzun ucu delige yerlestirilmelidir.

3- Gezer puntanin ucu kilavuzun kare kesitli bagindaki punta deligine
yerlestirilmelidir,

4- Tezgah uygun devire ayarlanmalidir,

5- Buji kolunun 6ne gelen tarafi araba yiizeyine diizgiin dayatilmalidir,
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6- Torna tezgahi caligtirilarak kilavuz agizlatilmalidir.
7- Tezgahin g¢alismasiyla birlikte gezer puntadan adima uygun ilerleme siirekli

verilmelidir.
8-Uygun sogutma sivist kullanilarak vida agma islemi tamamlanmalidir.

Otomatik Vida Kilavuzlari : Makine ile kilavuz ¢ekmenin, elle ¢ekilen vidalara gore
daha hizli, kolay, temizdir. Bu nedenle otomatik aparatlar kullanilmaktadir. Islem

basamaklarini agagidaki gibi siralayabiliriz;

Sekil4.5:0tomatik Kilavuz Aparati

1- Otomatik kilavuz aparat1 izerindeki kol ile kurulur,
2-Normal kilavuz gibi delige agizlatilir,

3-Tezgahi ¢aligtirarak vida acilir,
4-Vida isleminin sonunda bir dayama etkisiyle kilavuzun lokmalar igeriye ¢evrilir,

5-Dis tstii ¢apt kiiglilen kilavuzu tezgah sola dogru dondiiriilmeden delikten

¢ikarilabilir,
6-Mutlaka uygun sogutma sivis1 kullanilmalidir.
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is parcasini aynaya saglam ve giivenli bir
sekilde baglayarak alin yiizeyini diizeltiniz.

v,

£ e
» Aynaya baglamis oldugunuz is pargasini
uygun matkapla deliniz.

> Is parcasini iiniversal aynaya baglayiniz

» Parcayi vida dlgiisiine uygun delerek
havsalayimiz.

» Makine kilavuzu ve aparatini segerek
baglaymiz.

» El kilavuzunu tornada agizlatarak vida

» Delmis oldugunuz is pargasina havsa

e | . aginiz. B
agma 1glemini tamamlayiniz » Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
» Acilan viday1 kontrol ediniz. sikiniz

» Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
sikiniz.

» Bir numarali kilavuzu havsa acilmis delige
agizlatiniz.

» Tezgahin devir sayisini kontrol ediniz.

» BUji kolu ile vida agarken kolunu arabanin
yiizeyine dayayiniz.
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» Otomatik kilavuz aparati ile kilavuz
acgarken tlizerindeki kol ile kurunuz.

» Gerek el, gerekse makine kilavuzu ile vida
acilirken mutlaka sogutma sivisi kulaniniz.

» Acilan vidalari; vida taraklartyla (metrik,
whitworth) vida mastarlar1 veya vida
mikrometreleri ile kontrol ediniz.

» Sogutma sivisi olarak; aliiminyum igin
gazyagi , plastikler i¢in basingli hava, diger
malzemeler i¢in ise normal yag kullanilir.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklariniz1 asagidaki sorulari cevaplandirarak 6l¢iiniiz.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Metrik ti¢lii bir kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?
A) M harfi
B) Adim
C) Yapildigi malzemenin cinsi
D) Dis tistii cap1

2. Metrik ince dis kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?
A) Adim
B) Dis tistii cap1
C) M harfi
D) Parmaktaki dis sayisi

3. Boru kilavuzlarinin sembolii asagidakilerden hangisidir?
A) M10
B) W1/2”
C) R3/8”
D) K7

4, Makine kilavuzlari her vida i¢in kaclh takimlar halinde yapilmislardir?
A) Uglii
B) Tekli
C) Iikili
D) Dértli

5. Kilavuz ¢ekecek oldugumuz parcalara havsa agmamizin nedeni asagidakilerden
hangisidir?
A) Parcanin giizel goriinmesi
B) Talasin rahat ¢ikisi igin
C) Kilavuzun deligi eksende agizlamasi
D) Yapilan islemi rahat gormek igin.

6. I¢ vidalarin agilmasinda kullanilan ve bu amagla iizerinde kesici helisel disler bulunan
aletlere............... denir. Bos birakilan yere asagidaki kelimelerden hangisi
getirilmelidir?

A) Vida
B) Pafta
C) Somun
D) Kilavuz
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
: Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adx: Torna Tezgahinda Kilavuzla Vida
Agmak No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Simifi:
Amaci: kilavuzla vida agabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz iglemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:
ﬁll;:a Gozlemlenecek Davramslar: EVgET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz mi1?
Torna tezgahinda kilavuzla vida agmak i¢in yeterli

2 oo
bilgileri aldiniz m1?

3 Kilavuzu hangi yontemle agacaginiza karar verdiniz mi?

4 Se¢mis oldugunuz kilavuzu buji koluna veya aparatla
gezer puntaya bagliyabildiniz mi?

5 Emniyetli ¢aligma tedbirlerini aldiniz mi1?

6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
Kilavuz ¢ekerken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini

8
kullandiniz m1.?

9 Tezgahimizin 6l¢iili tamburlarimt kullanmay1 6grendiniz
mi.?

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimz
mi.?

11 Yaptiginiz iiriiniin kullanilabilir kalitede olduguna
inandiniz m?

12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz m?

13 Temizligini yaptiginiz takimlar yerlerine koydunuz mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme deposuna
geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Tornada pafta ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik pafta ¢ekme yontem ve tekniklerini
(otomatik pafta gekme) arastiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢aligmalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

5. TORNADA PAFTA ILE VIDA ACMAK

5.1.Pafta Ile Vida Acmak

Silindirik is parcalarinin dis yiizeylerine aynm1 adim ve profilde vida agmak igin
kullanilan kesici aletlere pafta denir. Uzerine pafta ile vida agilacak olan is pargasi saglam ve
giivenli bir sekilde aynaya baglanir. Is parcasi uygun olgiilerde tornalanarak ucuna kirkbes
derece pah kirilir. Parga hazir hale getirilmis olur (Delme ve vidalama iglemleri modiilii’ne
bakiniz).

5.1.1. Parcay1 Vida Capindan 0.1-0.2 mm Kiiciik Tornalama

Teorik olarak isin ¢ap1 agilacak olan vida dis iistii ¢capina esittir. Ancak vida agma
isleminde dislerin sismesi ve paftanin sikismasini 6nlemek igin pargcanin ¢api , yaklagik
olarak vida adimindan onda bir kadar kii¢iik iglenmelidir.

Paftalar1 el ve makine paftalar diye iki gurupta inceleyebiliriz.

El Paftalar: Bunlar normal ve ince dis olarak iki guruba ayrilir. Kilavuzlardaki gibi

olcu ve isaretleri tizerlerine yazilidir. Pafta lokmasi, pafta koluna, vida ile ilgili yazilari tistte
olacak sekilde takilir (Delme ve Vidalama Islemi modiilii’ne bakiniz).

o ° &
4 l’.

- R
Resim5.2:Metrik 16 Pafta Lokmasi
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Boru Paftalari: Borularin disina vida agmak i¢in kullanilirlar. Biiyiik olduklarindan
1,2,3,4 parcali olarak yapilirlar. Bu paftalar ayarlanabilir oldugundan cesitli caplardaki
borulara vida agma imkanimiz vardir. Ayarlama isleminde dikkat etmemiz gereken husus, ic
ve dis tamburlar lizerindeki say1 ¢izgilerinin ¢akismasidir.

Makine Paftalari: Torna ve matkap tezgahlarinda seri sekilde vida agmak ig¢in
kullanilirlar. Bu paftalarin lokmalar1 agilacak olan vidanin profiline gore degistirilebilir.
Makine paftalarin1 kalemligse, fener miline veya buji koluna bagladigimizda dikkat
edecegimiz en 6nemli husus pafta ekseninin vida ekseniyle iist iiste gelmesidir.

Sekil5.3: Otomatik Pafta Aparati
5.1.2. Vidaya Uygun Pafta Lokmasi Ve Pafta Cekme Bashginin Se¢imi:

Agilacak olan vidanin 6zelligine gore (Metrik, whitvorth, boru ) paftasi gibi, segmis

oldugumuz lokmay1, pafta kollarina yazih yiizii liste gelecek sekilde takilir. Kullanacagimiz
sekle gore kokma; pafta kolu veya pafta mandreninden herhangi birine takilir.

5.1.3. Bashgin Tornaya Baglanmasi

Paftayr agma sekline goére ; pafta kolu, pafta mandreni veya otomatik pafta aparati
gezer puntaya baglanir.

Resim 5.4. Pafta Kolunun Gezer Puntaya Baglanmasi
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5.1.4. Vida agmada uygun kesme yaginin kullanilmasi

Vida agma isleminde mutlaka sogutma sivist kullanilmalidir. Bazi malzemelere gore
kesme s1visi su sekilde siralana bilir.

Alasimsiz veya az alasimli ¢elik: Bor yagi, sultex B

Otomat celikleri : Bor yagi

Alagimli gelikler : Sultex B, bor yag1
Bakar ve ¢inko : Bor yag1, bitkisel yag.
Plastikler : Basingli kuru hava.

Torna Tezgahinda Otomatik Pafta Cekme Islemi:

1- Vida agacak oldugunuz parcayi salgisiz ve saglam bir sekilde aynaya baglayiniz.

2- Parganin ucuna kirk bes derece pah kirmiz.

3- Acacak oldugumuz vidanin profiline gore hazirlanan dis lokmalarini aparata
takiniz.

4- Otomatik paftanin mandalin1 kurunuz.

5- Pafta aparatin1 gezer puntaya baglayarak is parcasina agizlatiniz.

6- Tezgahiniz1 uygun devir sayisina ayarlayiniz.

7- Tezgahi calistirip, diizenli ilerlemeyi veriniz.

8- Kurulmus olan otomatik pafta bagligini, vida sonunda otomatik atacak sekilde
ayarlayiniz.

9- Paftanin isi birakmasi ¢ap biiyiimesiyle olacagindan geriye alma islemini tezgahi
durdurmadan da yapilabilirsiniz.

10- Pafta agma isleminde mutlaka uygun sogutma sivisi kullanmalisiniz.

5.1.5. Torna Tezgahinda Pafta Cekme Islemi

1- Is parcasini salgisiz bir sekilde aynaya baglayiniz.

2- Tezgah1 uygun devirde ayarlayiniz.

3- Is parcasiin ucuna kirkbes derece pah kiriniz.

4- Agilacak profile uygun pafta secerek pafta koluna takiniz.

5- Gezer puntay1 pafta koluna dayanacak sekilde sabitleyiniz.

6- Pafta kolunu arabaya sabitleyiniz.

7- Aynay1 bosa alip ¢eviriniz.Pafta kolunu da ayrica iterek parcaya agizlatiniz.
8- Tezgahi galistirarak vida agma islemini tamamlayiniz.

9- Bu islemde mutlaka uygun sogutma sivist kullaniniz..

5.1.6. Pafta Cekilen Parcanin Kontrolii

Profillerine gore agmis oldugumuz vidalarin kontroliinii asagidaki 6lgme ve kontrol
aletlerinden biri veya birkac¢ini kullanarak yapariz.

Vida taragi,

Vida mastarlari,

Vida mikrometreleri.

52



Vida Taragi: Vidalarin adim veya parmaktaki dis sayisina gore yapilmis disli
taraklardan olusur. Tarak iizerinde agilacak vidanin adimi veya parmaktaki dis sayist
yazilidir.

Vida mikrotreleri: Vidalarin digdibi ¢ap1 veya bogiir capina gore Olciilmesinde
kullanilirlar. Dis ve i¢ vidalarin kontroliinde kullanilmak iizere iki ¢esitte yapilmiglardir.

Sekil5.4: Sehpah Vida Mikrometresi
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is pargasini salgisiz ve saglam bir
sekilde aynaya baglaymiz.

End 7 El

» Tezgahi uygun devirde
ayarlayiniz.

> Is parcasinin ucuna kirkbes derece
pah kirniz.

Is pargasim {iniversal aynaya baglaymiz.
Secilen paftay pafta koluna takiniz.

Torna tezgahinda pafta gekme islemini yapiniz.
Torna tezgahinda otomatik pafta ¢ekme aparati
ile pafta ¢ekiniz.

Pafta ¢ekilen pargay1 mastar ile kontrol ediniz.
Pafta ¢ekilen parcay1 mastar ile kontrol ediniz.

VV VVVYV

» Acilacak profile uygun pafta
secerek buji koluna takiniz.

» Gezer puntay1 buji koluna
dayanacak sekilde sabitleyiniz.
> Buji kolunu arabaya sabitleyiniz.
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» Aynayi bosa alip ¢evirerek buji
kolunu da iterek pargaya
agizlatiniz.

» Tezgahi caligtirarak vida agma
islemini tamamlayimiz.

» Bu islemde mutlaka uygun
sogutma sivist kullanilmalidir.

» Agacak oldugumuz vidanin
profiline gore hazirlanan dig
lokmalarini aparata takiniz.
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Otomatik paftanin mandalini
kurunuz.

Pafta aparatin1 gezer puntaya
baglayarak is parcasina
agizlatiniz.

Tezgahi ¢alistirip, diizenli
ilerlemeyi veriniz.

Kurulmus olan pafta ,vida
sonunda otomatik olarak atarak isi
brrakar.

Paftanin isi birakmasi ¢ap
biiylimesiyle olugsacagindan geriye
alma iglemini tezgah
durdurulmadan da yapilabilirsiniz.
Ag¢mis oldugunuz viday: elinizde
mevcut olan VIDA TARAG],
VIDA MASTARI VEYA VIDA
MIKROMETRELERINDEN biri

ile kontrol ediniz.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. El paftalarinda lokma pafta koluna hangi yonde takilir?
A) Yonii fark etmez.
B) Yazi ve isaretler alt tarafta olur.
C) Yaz ve isaretler st tarafta olur.
D) Yazi ve isaretler yan tarafta olur.

2. Asagidakilerden hangisi ¢ap1 ayarlanabilir paftadir?
A) Boru paftalart
B) Metrik ince dis paftalar.
C) Metrik paftalar.
D) Vida paftalar

3. Acilan vidalarin profilinin kontroliinde asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Vida taragi
B) Vida mikrometresi.
C) Gonye
D) Vida

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

4, Boru paftalarin1 ayarlarken tambur {izerindeki c¢izgilerin neyine............. dikkat
etmeliyiz?

5. Makine paftalarin1 bagladigimizda pafta ekseninin vida ekseniyle............. gelmesine
dikkat etmeliyiz.

6. Vida mikrometreleri ; vidalarin dig dibi ve.............. capina gore Olgilirler.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.

57



PERFORMANS DEGERLENDIRME
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KONTROL LiSTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
Modiil Ada: TEMEL TORNALAMA Ogrencinin

ISLEMLERI 2

Torna Tezgahinda Pafta Ile Vida Adi Soyadr:

Faaliyetin Ad: Acmak. No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amaci: pafta ile vida acabileceksiniz. Boéliimii:

Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar ¢alisiniz.

Sira Gizleml KD | Degerlendirme:
ozlemlenecek Davramslar:

No: ’ EVET | HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandiniz

mi1?

Torna tezgahinda pafta ile vida agmak igin yeterli

2 bilgileri aldiniz m1?

3 Paftanin hangi yontemle agilacagini 6grendiniz mi?

Se¢mis oldugunuz paftay pafta koluna veya aparatla

4 gezer puntaya bagladiniz mi1?

5 Pafta lokmasinin takilma yoniinii kontrol ettiniz mi?
Tezgahiniza isi kurallarina uygun bagladiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

8 Pafta agarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
kullandiniz mm?

9 ;ei:rz)gahlmzm 6l¢iili tamburlarim kullanmay1 6grendiniz

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimz

mi1?

11 Yaptigimz iiriiniin kullanilabilir kalitedeolduguna
inandimiz m1?

12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?

13 Temizligini yaptigimiz takimlar yerlerine koydunuz
mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme

deposuna geri ilettiniz veya depodaki yerine
yerlestirdiniz mi?
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida verilen {riinii 6grenme, uygulama faaliyetlinde kazanmig oldugunuz bilgi ile
becerilerden yararlanarak yapiniz. Performans testlerinden, islem basamaklarindan,
kaynaklardan yararlaniniz.

Basarisizlik halinde bu modiilii tekrarlayiniz.

i Turtil 1 x 45
7
7
3 Ty ~ g0
AT @"777% 77777777777 R =N
1 X435
20 = >0
110
Verilen Siire . 6 Saat

Kullanilan Siire
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 4°UN CEVAP ANAHTARI

olu|h lw(N|F
O0|mOowm

OGRENME FAALIYETI 5°iIN CEVAP ANAHTARI

C
A
C
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