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ACIKLAMALAR

ALAN

Tarim Teknolojileri

DAL/MESLEK

Tarim Alet ve Makineleri

MODULUN ADI

Temel Mekanik Islemler

MODULUN TANIMI

Temel mekanik islemlerin kazandirildigi bir 6grenme materya-
lidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK

Temel mekanik islemleri yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Is parcalarmin iizerinde temel mekanik islemlerini yapabile-

ceksiniz.

Amaglar

1. Atolye ve calisilan yerleri tantyarak gerekli diizenlemeleri
yapabileceksiniz.

2. Olgme araglarm kullanarak is parcasi iizerinde Slgme ya-
pabileceksiniz.

3. Amacina ve yerine gore el aletlerini kullanabileceksiniz.

4. Mengeneye teknigine gore parga baglayabileceksiniz.

5. Is resmine uygun is pargasi iizerinde markalama yapabile-
ceksiniz.

6. Diizgilin ylizey kalitesiyle metal pargalari egeleyip parca

alistirabileceksiniz.

El testeresiyle standart siirede parga kesebileceksiniz.

8. Zimpara taglarii kullanarak parcalar {izerinde temel tasla-
ma islemlerini yapabileceksiniz.

9. Diizgiin yiizey kalitesiyle avu¢ taglama aletini kullanarak

metalleri taglayabileceksiniz.

Matkap tezgahini kullanarak metal pargalar iizerine delik

delebileceksiniz.

Diizgiin yiizey kalitesinde raybalayabilecek, havsa ve kila-

vuz ile dis acgabileceksiniz.

Degisik percin makinelerini kullanarak per¢inleme yapabi-

leceksiniz.

™~

10.

11.

12.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: El tesviyeciligi atolyesi ve derslik

Donamim: Celik cetveller, metrik ve in¢ kumpaslar, is parcala-
r1, el aletleri, tesviyeci mengenesi ve diger mengeneler, marka-
lama aletleri, pleyt, gz tasi, mihengir, destek pargasi, ¢izecek,
celik pergel, celik cetvel, nokta, ¢ekic, V yatagi, lama ve kare,
ticgen, yuvarlak, baliksirti egeler, el testeresi, testere lamasi,
degisik numaralarda zimparalar ve zimpara makineleri, sac
malzemeler, avug taglama aleti, matkaplar, matkap tezgahi, el
bireyzleri, matkap ucu, matkap tezgahi, dis taraklari, kilavuz,

pafta, pop per¢in tabancasi, pergin, ¢ekig




Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
1(31143415]1;/;%1\}[,]];: IR Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (¢oktan segmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.

Vi




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Temel Mekanik Islemler modiilii, mesleginiz ile ilgili teorik ve uygulamali bilgilerin
sizlere kazandirilmasi amaciyla hazirlanmis konulara sahiptir. Bu modiil ve ilerleyen sinif-
lardaki mesleki modiilleriniz sonucunda iyi birer teknik eleman olmaniz hedeflenmektedir.
Temel Mekanik Islemler modiiliine ait bilgilerin pekistirilmesi uygulama faaliyetleriyle sag-
lanacaktir. Sonugta da en iyi 6grenme yontemi olan uygulamali egitiminizi almis olacaksiniz.

Temel Mekanik Islemler modiilii, zellikle bakim onarim atdlyesini tanimaniz ve bazi
genel kavramlar1 6grenmeniz amaciyla hazirlanmistir. Ogrenme, egitimin esas amacin teskil
eder ve 6grenme sonucunda davraniglarinizda bir degisim ortaya ¢ikmasi hedeflenmektedir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Atolye ve galisilan yerleri taniyarak gerekli diizenlemeleri yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

»  Okul atolyelerini ziyaret ediniz.
> Kendi atolyeniz ile diger atolyeler arasindaki farklar1 belirleyip sinifta arkadag-

lariniza sununuz.

1. ATOLYE VE CALISMA YERLERI

1.1. Atolyelerin ve Cahisilan Yerlerin Tanitilmasi

Isiler tarafindan iiretim araglar1 kullanilarak gerec degerlerinin degistirilmesiyle yeni
iiriinler meydana getirildigi ve belirli bir amaca ulasan iiretim ¢alismalarinin yapildigi sinirh
alanlar atélye olarak tanimlanir. Bu alanlarda 6zellikle tarim makineleri bakim ve onarimu ile
ilgili iretim yapiliyorsa bakim onarim atélyesi adini alir.

Bakim onarim atolyesi olarak diizenlenen yerler, yangina kars1 dayanikli gerec kulla-
nilarak yapilmalidir. Bina i¢inde havalandirma, 1sinma ve hava takviye sistemleri bulunmali-
dir. Bu binalar ayrica basingli hava, yanici gaz ve oksijen dagitim sistemlerine sahip olmali
ve biitiin giivenlik aletlerini blinyesinde bulundurmalidir.

Resim 1.1: Atolyede ¢calisma



Atolye tabani blokaj yapilip tizerine 0,1 metre kalinliginda gri beton dokiiliir. Beton
iizeri yiiksek dozajli ¢imento ile hazirlanmis mozaik ile 1 m?lik plakalar halinde kaplanr.

Tiim bunlara gore bir bakim onarim atdlyesinde aranilacak 6zellikler su sekilde sirala-
nir:

Havalandirma: Atdlyeler daima celik ¢atilar ile 6rtiilmeli, acilir kapanir camli pan-
jurlar ile donatilmalidir. Bu kisimlarda bol 151k girecek sekilde ¢ok sayida pencereye yer
verilmelidir. Atdlyelerin aydinlatilmasinda kullanilan 151k sistemleri, tabana direkt degil de
endirekt gelecek sekilde diizenlenmelidir. S6z konusu atdlyelerde kullanilan pencerelerin
kolay acilir kapanir 6zellikte olmasinin yaninda temizliginin de ayni sekilde kolaylikla yapi-
labilir olmas: tercih edilir.

Isitma: Insan kendi viicut sicakliginin en az yarisi kadar olan atmosferik bir ortamda
verimli olarak ¢alisabilir. Bu sicaklik degerleri, oturarak ¢alisilan yerlerde 18 °C’den; ayakta
durarak ¢aligilan yerlerde 15 °C’den asagi olmamalidir. Soguk bir ¢alisma ortaminin insani
hosnut birakacagi sdylenemez. Bu nedenle soguk kis aylarinda atdlyenin 1sitilmasi gerekir.
Yurdumuzun ¢esitli yerlerinde bu 1sitma islemi sicak sulu kalorifer tesisati ile yapilir. Yeni
ve biiyiik bir atdlye kurulurken sistem sicak hava iifleyici sekilde diizenlenebilir. Hava iifle-
yici sistemler, atolyenin ¢att durumuna gére yerden en az 3 metre yiikseklikteki duvarlara
yerlestirilmelidir.

Resim 1.2: Montaj atolyesi

Aydinlatma: Kisin ve gece yapilan ¢alismalarda iglerin aksamadan devam etmesi iyi
bir aydinlatma ile saglanir. G6zii yormayan ve ekonomik olan floresan lambalar ile aydin-
latma her zaman iyi sonuglar verir. Atdlyenin bulundugu yer uygun ise atdlyenin dogu tara-
findaki pencereler daha biiytik tutulmalidir.

1.2. Atdlyede is Saghg ve Giivenligi

Sadece iilkemizde degil tiim diinyada her yil on binlerce kisi sanayi ¢aligmalar1 sira-
sinda ig kazalarina ugramaktadir. Bunlarin biiyiik ¢ogunlugu ya sakat kalmakta ya da dlmek-
tedir. Bu nedenle atolyede is sagligi ve is giivenligi konusu evrenseldir. Yapilan arastirmalar
sonucunda kazalarin olus nedenleri agagidaki gibi siralanmustir:

> Verilen talimatlara uymama ve yanlig tarzda ¢alisma



>

>
>

Cok kisa siirelerde bile olsa dikkatin is iizerinden uzaklasmasi ve basin baska
yere ¢evrilmesi

Is esnasinda cevredekilerle konusma

Is esnasinda el sakas1 yapilmasi

Disiplinli ¢aligma, is giivenliginin birinci kosuludur. Asagida ¢aligma sirasinda uyul-
masi1 gereken genel kurallar yer almaktadir:

>

Sa= e

Uygun giyim olmalidir. Atdlye galigmalari sirasinda ¢aliganlar 6nliik ya da tu-
lum giyer. Atdlye hizmetlerinde (tagima, temizlik gibi) ¢calisanlar ise gomlek ve
pantolon giyer. Uygun giyimden kastedilen giyilen tulum ya da 6nliigiin bityiik
olmamasidir. Diigmeleri de saglam olmalidir. Aksi takdirde i¢ kistmda bulunan
herhangi bir giyim esyas1 (kravat, yelek, siiveter gibi) disar1 sarkarak makinele-
rin donen kisimlarina takilabilir. Saat, yiizikk ve kolye gibi aksesuarlar ¢ikaril-
malidir. Yiiziikk ve saat tiirli metalik aksesuarlar, makinelerin donen kismina ta-
kilabilir. Bunun disinda 6zellikle yiiziik elinize gelebilecek bir darbe nedeniyle
parmakta gereginden fazla bir ezilmeye yol acar. Elektrik ark kaynaginda yiiziik
nedeniyle meydana gelmis kisa devrelere de tanik olunmustur. Calisanin sagi
kisa olmalidir.

Resim 1.3: Yiiziik nedeniyle meydana gelmis kisa devrelerin parmakta yol actig1 yara

>

Calisma esnasinda meydana gelen kazalardan gozler korunmalidir. Korunmanin
en yalin yolu ise koruyucu gozliiklerin kullanilmasidir. Atélye yoneticileri ko-
nunun bilincinde olduklarindan hemen hemen her zimpara taginin yakinina ko-
ruyucu gozliik asar ve yanina da uyarici levha koyar. Mesleginizin ilk anlarin-
dan itibaren koruyucu gozlik kullanimimi (6zellikle talash dretim yaparken)
aligkanlik héline getiriniz.

Isinizi yaparken dogru islemi tesadiife birakmayiniz. Isinizi biliniz ve talimatla-
ra uygun olarak yapiniz.

Atolyenin bir is yeri oldugu unutulmamalidir. Dikkatinizi tiimiiyle ise vermek
zorundasiiz. Dikkatin dagilmasi, uyuklama ve gereksiz konusma, ciddi birgok
aksakliga yol agar. Calisilan tezgdha baskasinin yakin durmasina izin vermemek
gerekir. Bu husus da dikkatin dagilmasina yol agar.
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Kendinizin ve ¢evrenizin temizligine 6zen gosteriniz. Atdlyenin bakim ve te-
mizliginde {izerinize diisen gorevleri yerine getiriniz. Unutmayiniz ki temizligi
tam yapilmamus yerler de kazalara neden olur. Ornegin, yere dokiilmiis bir mik-
tar yag zamaninda temizlenmezse lizerine basan kisilerin kayarak diigmesine yol
acar. Her yami celik ve alagimlart kullanilarak yapilmig makinelerle dolu bir
atolyede distldiiginde olumsuz sonuglar dogabilir. Disiplinli ve tertipli bir
atolyede her seyin bir yeri oldugunu ve her seyin kendine ayrilan yerde saklan-
mas1 gerektigini unutmayiniz. Aletlerinizi yerli yerinde ve ise hazir bir sekilde
koruyunuz.

Calistiginiz tezgahi yakindan tanimalisiniz. Ozellikle onarimdan gegmis tezgah-
larda calismaya baslamadan 6nce koruyucu pargalarin yerinde olup olmadiginin
kontroliinii yapimz. Is parcalarinin geregi gibi baglanmis olduklarini denetleyi-
niz. Herhangi bir ayarlama yapmadan once ya da 6lgme yaparken tezgahi dur-
durunuz. Caligtirmaya baslamadan Once tezgah ilizerinde olabilecek anahtar, tor-
navida gibi el aletlerini yerlerine kaldiriniz.

Resim 1.4: Cahsma sirasinda kullanilan kask

Ellerinizi hareketli bitiin kisimlardan uzak tutunuz. Parca islerken yiizey kalite-
sini anlamak maksadiyla ellerinizi is pargasi lizerinde gezdirmenin higbir anlam1
yoktur.

Atolye caligmalarinda ellerin korunmasi i¢in eldiven kullanma aligkanligin1 ge-
listiriniz. Degisik islemler i¢in gelistirilmis ¢ok cesitli eldiven se¢eneklerinden
biri mutlaka isteklerinizi karsilayacaktir. Cok nadirde olsa bazi islem basamak-
larinin (baz1 6lgme ve kontrol islemleri) ¢iplak el ile yapilmasi gerekebilir. Bu
tiir isler disinda kesinlikle eldivensiz islem yapmamak gerekir. Ozellikle ¢iplak
elle talaslarin temizlenmesi, toplanmasi ve is parg¢asinin iizerinden uzaklastiril-
mas1 yaralanmalara yol agar. Talasli iretim esnasinda ¢ok sik karsilagilan bu tiir
yaralanmalardan korunmak ig¢in ¢iplak elle talaglara dokunmamak onerilmekte-
dir. Talaslarin tezgah tizerinden uzaklastirilmasinda her zaman firga ya da bir
metal parcasindan istifade etmek yararli olacaktir.
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> Talagh iiretim yapan makinelerde talas kisa olmalidir. Uzun talaslar tehlikeli ve
gereksizdir. Bunun igin kesici uglarin ¢ok iyi bilenmis olmasini denetlemelisi-
niz.

> Talaglarin tezgah iizerinden uzaklastirilmasi yeterli degildir. Bunlarin kendileri
icin ayrilan bdlmelerde korunmasi gerekir. Cogu kez talaslarin tezgah {izerinden
uzaklastirilmasi olarak yere atilmasi yeterli zannedilir. Oysa yapilan bu hareket
olsa olsa yaralanmalar1 bir miktar geciktirir. Ciinkil yere atilan talaslar, bu sefer
ayakkabilarin altlarinin ve iist derilerinin kesilmesine yol acar.

1.3. Cahisilan Yerin Diizeni

Endiistride kullanilan makineler ve el aletleri kaliteli takim ¢eliklerinden tiretilir. Bun-
daki amag, uzun siireler kullaniciya istenilen nitelikte hizmet vermesidir. Makine ve el ta-
kimlarmnim kullanimi sirasinda birkag noktaya 6zen gosterildigi takdirde uzun siireler 6zellik-
lerini yitirmeden kullanilabilir. Bunu saglamanin 6n kosulu c¢alisilan yerin diizeni ve el ta-
kimlarmin kullanim disindaki siirelerde tezgah {izerinde belirli kurallar ¢ercevesinde sira-
lanmasidir. Ornegin ege tiirii kesici ve asindiric1 aletler kullamlmadigi zaman her biri ayri
ayr1 yerlerde bulunmalidir. Egelerin {ist tiste konmamasindaki temel neden, egelerin kesici
uclar1 birbirlerine temas ettiginde korlenmeye yol agmasidir. Egeleri tezgah {izerinde gelisi
glizel dagitmanin en biiylik sakincasi, diger hassas aletlere zarar vermesi ve kendi dislerinin
zamanindan once agmmasidir.

1.4. Cevre Koruma Mevzuati

Cevre sorunlarinin artmasi, ¢evre ile ilgili tedbirlerin alinmasi geregini ortaya cikar-
mustir. Cevresel degerlerin hukuki giivence altina alinmasi amaciyla ¢evreye iliskin hiikiim-
ler bir¢ok iilkede Anayasa, Kanun ve Yonetmeliklerde yer almaya baglamustir.

Diinyada kiiresel bir boyut kazanan sanayi kaynakli ¢evre Kirliligi, ¢evrenin korunma-
s1, dogal kaynaklarin siirdiiriilebilir kullanimu ilgili koruma ve kullanim esaslarinin belirlen-
mesine yonelik uluslararasi antlasmalar, gevre ile ilgili yarg: kararlar1 ve bu yargi kararlar
sonucu ortaya cikan igtihatlar ¢evre hukuku ile ilgili gelismelerdir. Cevre hukuku ile ilgili
gelismeler ilk olarak 1982 Anayasasi’nin 56. Maddesi’nde: "Herkes saglikli ve dengeli bir
cevrede yasamak hakkina sahiptir. Cevreyi gelistirmek, ¢evre sagligim1 korumak ve gevre
kirlenmesini 6nlemek Devletin ve vatandaglarin gorevidir." ibaresiyle yer almistir. Anayasa-
da bu hiikkmiin ve hakkin yer almasi ¢gevre mevzuatinin da iilkemiz agisindan gelistirilmesini
ve uygulanmasini zorunlu hale getirmistir. Ik Cevre Kanunu 09.08.1983 tarihinde 2872 say1
ile yayimlanmustir.

4 Temmuz 2011 tarih ve 27984 (Miikerrer) sayili Resmi Gazete’de, 644 Sayili "Cevre
ve Sehircilik Bakanliginin Teskilat ve Gorevleri Hakkinda Kanun Hiikmiinde Kararname" ile
645 Sayili "Orman ve Su Isleri Bakanhigmin Teskilat ve Gorevleri Hakkinda Kanun Hiik-
miinde Kararname” yayimlandi.


http://www.cevreonline.com/cevre%20kirliligi.htm
http://www.cevreonline.com/cevre_hukuku.htm

UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapiniz.

Atolye ortaminda kullandiginiz el takimlarini asagidaki ¢izimde goriildiigii gibi calis-
ma tezgahi {izerinde diizenleyiniz. Diizenleme yaparken kesici el aletleriyle 6l¢gme ve kontrol
aletlerini ayr1 ayr1 gruplandiriniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Atdlye ve calisilan yeri tantyimiz.
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k " ‘ﬂ ' h’:h » Dikkatli ve hassas ¢aliginiz.

> Is saghgi ve giivenligine dikkat ediniz.
» Atélyede diizen ve tertibe dikkat ediniz.

> Atolyede is sagligi ve giivenligini aliniz.




> Cevre koruma mevzuatina gore
atolye ve calisilan yerde gerekli ca-
ligmalar yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Atolye ve ¢aligilan yeri tanidiniz mi?

2. Atdlyede is sagligi ve giivenligini aldiniz mi1?

3. Calisilan yerin diizenini sagladiniz m?

4. Cevre koruma mevzuatina gore atdlye ve ¢alisilan yerde gerekli ¢a-
ligmalar1 yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Belirli bir amaca ulasan tiretim calismalarinin yapildig: sinirh alanlar agagidakilerden
hangisidir?

A) Makine

B) Atolye

C) Alet

D) Onarim

Oturarak calisilan yerlerde ortam 1s1s1 asagidakilerden hangisinden asagi olmamalidir?
A) 16 °C
B) 18 °C
C) 20 °C
D) 22 °C

Ayakta durarak galigilan yerlerde ortam 1sis1 asagidakilerden hangisinden asagi olma-
malidir?
A) 15 °C
B) 17 °C
C)19°C
D) 20 °C

Atolyelerde uygun giyimden kastedilen, giyilen tulum ya da onliigiin asagidakilerden
hangi sekilde olmasidir?

A) Uzun

B) Kisa

C) Kiigiik

D) Biiyiik

Calisma esnasinda meydana gelen kazalardan gozlerin korunmasi i¢in asagidakilerden
hangisi onerilir?

A) Kasket

B) Gozliik

C) Onliik

D) Baret

Atélye calismalarinda ellerin korunmasi i¢in kullanma aligkanligini gelistirmeniz 6ne-
rilen koruma unsuru agagidakilerden hangisidir?

A) Eldiven

B) Gozlik

C) Onliik

D) Baret
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10.

Eldivensiz yapilmasi nerilen metal igsleme yontemlerinden biri asagidakilerden hangi-
sidir?

A) Kesme ve egeleme

B) Delme ve raspalama

C) Olgme ve kontrol

D) Kaynak yapma

Talagli {iretim yapan makinelerde talag asagidakilerden hangisi seklinde olmalidir?
A) Kisa

B) Uzun

C) Dar

D) Genis

Kesici uglari ¢ok iyi bilenmis talagl {iretim yapan makinelerde talaglar agsagidakilerden
hangi seklinde olur?

A) Kisa

B) Uzun

C) Dar

D) Genis

Endiistride kullanilan makineler ve el aletleri agagidaki hangi ¢eliklerinden {iretilir?
A) Alasimli

B) Az karbonlu

C) Kaliteli takim

D) Paslanmaz

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

15.

() Atolye tabani blokaj yapilip tizerine 1 metre kalinliginda gri beton dokiiliir.

() Beton iizeri yiiksek dozajli gimento ile hazirlanmis mozaik ile 1 m’lik plakalar
halinde kaplanir.

(...) Atélyeler daima celik ¢atilar ile ortiilmeli, agilir kapanir camli panjurlar ile dona-
tilmalidir.

() Atolyelerin aydinlatilmasinda kullanilan 11k sistemleri, tabana direkt degil de
endirekt gelecek sekilde diizenlenmelidir.

() Insan kendi viicut sicakligi kadar olan atmosferik bir ortamda verimli olarak gali-
sabilir.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16.  Atolye binasi igerisinde, .............c.oeuennnn e VE it
takviye sistemleri bulunmalidir.

17.  Atolye binalart, .................. hava, .............oeeeeee. CAZVE .o, dagitim
sistemlerine sahip olmali ve biitiin ................... aletlerini biinyesinde bulundurma-
lidir.

18.  Atolyelerde kullanilan ................. kolay acilir kapanir 6zellikte olmasinin yaninda
.................... de ayni1 sekilde kolaylikla yapilabilir olmasi tercih edilir.

19.  Atolyenin bulundugu yer uygun ise atdlyenin ................ tarafindaki ...............
daha ..................... tutulmalidir.

20. GOzii yormayan ve ekonomik olan .................... lambalar ile ..................... her

zaman iyi sonuglar Vverir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC
Ol¢me araglarim kullanarak is pargast iizerinde 6l¢me yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Her 6l¢ii aleti ile ilgili resimleri inceleyiniz.
> Bunlarin atélyede kullandiginiz aletlerle benzerliklerini bulunuz.

> Uzunluk 6l¢ii birimleri ve birbirlerine gevrimlerini arastirarak sinifta sunu sek-
linde paylaginiz.

2. OLCU ALETLERI
2.1. Olcme

Cagimiz bilim ve teknolojisi hassasiyet lizerine kurulmustur. Fabrikasyon iiretimde kul-
lanilan makineler, insan kontrolii yerine bilgisayar kontrollii, otomatik olarak iiretim yapacak
hale getirilmistir. Hatta ucaklar, gemiler ve roketler uzaktan kumanda ile isletilebilmektedir.
Tiim bunlarin hatasiz olarak yapilabilmesi ve islemlerin bir diizen icerisinde siirmesi, hassas
6lgme ve hesaplamalar1 gerekli kilar. Bu nedenle 6l¢gmenin dogrulugu ve hassasiyeti, tekno-
lojik uygulama agisindan biiylik 6nem tasir. Diger yandan, 6lgme sonuglarini ifade eden ra-
kamlarin birer anlam vardir. Ornegin; 151k hiz1 taniminda oldugu gibi (Isik hiz1 saniyede 299
792 458,6 metredir.) zaman saniye, kiitle kilogram ve uzunluk da metre ile ifade edilir.

2.1.1. Ol¢menin Tanim ve Onemi

Miktar1 bilinmeyen bir biiyiikliigii, ayn1 cinsten bir birim biiyiikliik ile karsilagtirarak
kag¢ kat1 oldugunu saptamaya 6l¢me denir. Makine pargalarinin veya yapilan herhangi isin
gorevini yapabilmesi i¢in istenen Ol¢iilerde olmasi 6n sarttir. Bu amacin gergeklesmesi igin-
de iiretim sirasinda ve sonrasinda pargalarin dlglilmesi gerekir. Bir anlagma ve ortak dil ola-
rak kullanilan 6l¢gme islemine asagidaki sebeplerden dolay1 ihtiyag duyulur:

»  Uretilen veya yapilan parcalarin 6l¢ii simirlarini belirlemek

> Gelistirilen diger tiretim yontemlerini kontrol etmek
»  Uretimi yapilan parc¢anin bilyiikliigiinii bilimsel olarak ifade edebilmek
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2.1.2. Olgii Sistemleri

> Metrik sistem

Glniimiizde metre sisteminin uzunluk o6l¢iisii olarak kullanilmasini kabul eden iilke
sayis1 100’den fazladir. Geri kalan iilkeler Inch (parmak) sistemini kullanir. Ancak sayilarla
ifade edilebilecek en biiyiik boyutlar ile en kii¢iik boyutlar bir tek metre ile ifade edilemez.
Bu nedenle uzunluk 6l¢iisii birimi olarak metrenin katlar1 ve askatlar1 olusturulmustur. Met-
renin sayilar ile ifade edilebilecek askatlari ve katlari, Tablo 2.1°de verilmistir.

Uzunluk Katlan Askatlar1
Olgiileri km hm dam m dm cm mm
Kilometre 1 10* 10? 10° 10* 10° 10°
Hektometre 10* 1 10t 10° 10° 10* 10t
Dekametre 102 10* 1 10t 102 10° 10*
Metre 10° 102 10* 1 10! 102 10°
Desimetre 10* 10 102 10? 1 10t 102
Santimetre 10° 10* 103 102 10* 1 10t
Milimetre 10 10° 10* 103 102 10* 1

Tablo 2.1: Uzunluk o6lgii birimleri

Bu tabloyu az anlasilir bulanlar igin iki 6rnek ile konuyu anlasilir hale getirelim. flk
ornegimiz dekametre ile ilgili olsun. Dekametre metrenin katlarindan biridir. Tabloda deka-
metre ile metrenin kesistigi kutucuk igerisinde 10" ifadesi var. Bunun anlami 1 dekametrenin
10 metreye karsihik geldigidir. ikinci 6rnek icin metre ile milimetrenin kesistigi kutucuga
bakiniz. Burada da 10°® ifadesi géziiniize ¢arpacaktir. Bunun anlami 1000 mm’nin 1 metreye
karsilik geldigidir.

Metrik sistemde birim metredir. (m) harfi ile simgelendirilir. Makine ve metal tekno-
lojilerinde metrenin askatlar1 kullanilir. 10 dm, 100 cm, 1000 mm gibi gosterilir.

> inch (Parmak) Sistemi

Bu 6l¢ii sisteminde birim Yarda’dir. 1 Yarda = 3 Ayak = 36 Parmaktir. Makine ve me-
tal teknolojilerinde Yardanin askatlarindan parmak ve boéliintiileri kullanilir. Parmak (") isa-
reti ile ifade edilir. 17, 2", 1/2", 5/16", 3/8" gibi gosterilir. 1” = 25,4 mm’dir.

> Uzunluk 6l¢ii sistemlerinin birbirine ¢evrilmesi

o 3/8” ka¢ mm eder hesaplayalim.

1" =254 mmise
3/8" = X eder.
X =3x25,4/8
X =176,2/8 X =9,52 mm eder.
o 1/2" ka¢ mm eder hesaplayalim.
1" =25,4 mmise
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1/2 " = X eder.
X=1x254/2
X =254/2X =127 mm eder.

o 5/16 " ka¢ mm eder hesaplayalim.
1" =254 mmise
5/16 " = X eder.
X =5x25,4/16
X =127/16 X = 7,93 mm eder.

o 50,80 mm kag¢ parmak (") eder hesaplayalim.
254 mm=1"ise
50,80 = X eder
X =50,80/25,4
X =2 "eder.

2.2. Genel Ol¢me Kurallar

Kumpas elimizin sicakligindan bile etkilenen hassas bir 6l¢me aletidir.

Olgii okunurken kumpas mutlaka goz hizasinda tutulmali ve cakisan cizgiler
dogru tespit edilmelidir.

Isik yoniine mutlaka dikkat edilmelidir. Yandan gelen 1s1kta okuma yapiliyorsa
hatalara neden olabilir.

Kumpas ile derinlik, uzunluk, i¢ ve dis ¢ap Glgiimlerinde kumpasin uygun ki-
simlar1 kullanilmalidir.

Hareketli parcalardan 6l¢ii kesinlikle alinmaz.

Olgii aleti ve dlgiilecek parca temiz olmalidir.

Olg¢me isleminden dnce dl¢ii aletinin dogrulugu kontrol edilmelidir.

YVVV VWV VYV VYV

2.3. Uzunluk Ol¢me Aletleri

Olgmede kullanilan uzunluk 6lcii aletleri asagidaki sekilde gruplandirilir:

> Boliintiili 6l¢i aletleri
o Metreler
. Celik cetveller
> Olcii tasima aletleri
o Pergeller
. I¢ ve dis ¢ap kumpaslari
»  Ayarlanabilir 6l¢ii aletleri
o Stirmeli kumpaslar
o Mikrometreler
> Sabit olc¢ii aletleri
. Sablonlar
o Mastarlar
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2.3.1. Celik Cetveller

Celik cetvellerin boliintiileri ve yazilan asit ile agindirilarak iiretilmistir. Egilebilir ve
egilemez tiirlerde olanlar1 vardir. Boylar1 150, 200, 300 ve 500 mm arasinda degisir.
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Sekil 2.3: Celik cetvelin kullanimi

2.3.2. Sentiller

Belirli kalinliklarda ince, esnek gelikten yapilmis yapraklardir. Celik seritler hassas
olarak taslanip sertlestirildikten sonra belirli boylarda ve kalinliklarda kesildikten sonra yap-
raklari olusturur.

Sentiller verilen bir degere gore bosluk ayar1 yapmada, iki parca arasindaki bosluk ya
da agmma olup olmadigini belirlemede hem &l¢ii hem kontrol aleti olarak kullanilir. Ornegin
supap ayar1 boslugunun kontrolii, segman agiz araliginin 6l¢iilmesi gibi.

Metrik ve ing Glgli sistemine gore degisik kalinlikta sentiler vardir. Rakamlar metrik
sentillerde ylizde mm, in¢ sentillerde binde in¢ olarak yazilir.

Sentiler 6l¢ii birimlerine gére metrik ve ing sentiller, sekillerine gére tel yaprak sentil-
ler olmak tizere iki guruba ayrilir. Yaprak sentiler ise diiz ve kademeli olarak kisa, orta, uzun
ve serit seklinde olusturulur. Kisa, orta ve uzun boyda olan sentil yapraklari belirli kalinlik-
larda bir araya getirilerek ¢aki seklinde bir takim yapilir. Sentillerin birgok yerde “sentil ¢a-
kis1” diye anilmasinin nedeni budur.

16



Os

i)
20 Q/\ I

A

Resim 2.1: Sentil cakisi

2.4. Siirmeli Kumpaslar

2.4.1. Gorevi

Daha hassas Ol¢iilerin alinmasinda kullanilan verniyer boliintiilii hassas bir 6lgme ale-
tidir. Derinlik, uzunluk, dis ve i¢ cap Olgmeye yarar. Kumpaslar ile milimetrenin 1/50’ye
varan Olgiileri okunabilir, hatta dijital kumpaslarla bu oran 1/100 &lgiisiine ¢ekilmistir. Kum-
pasin bir¢ok ¢esidi vardir. Hepsinin de ortak gorevi daha hassas bir 6l¢iim yapmaktir.

2.4.2. Yapisi
Paslanmaz ¢eliklerden iiretilen siirmeli kumpaslar, hareketli bir ¢ene ile gdvdeden

meydana gelir. Calisma ortaminda meydana gelecek zorlamalara karsi direnglerinin artmasi
icin sertlestirilmis bir yapiya sahiptir.
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Resim 2.2: Siirmeli kumpas

Sertlestirilip taslandiktan sonra asitten etkilenmeyen seffaf bir madde ile ince bir taba-
ka halinde kaplanir. Bu islemden sonra hassas bélme makinelerinde boliintiileri isaretlenir.
Son olarak da isaretlenmis bdliintiiler asit ile iglenerek bu kisimlarin derinlesmesi saglanir.

Sekil 2.4: 1/20 verniyer taksimath kumpas ve kisimlari: 1.Dis 6l¢ii ceneleri, 2.i¢ 6l¢ii ceneleri, 3.
Kuyruk, 4. mm’lik cetvel 5.Inch cinsinden bdliintiilii cetvel, 6.mm’lik verniyer siirgii, 7.Inch
cinsinden verniyer siirgii 8. Baski mandah

2.4.3. Kumpas Cesitleri
» 1/10 verniyer taksimath kumpaslar

Bu kumpaslarda cetvel tizerindeki 9 mm’lik kisim verniyer iizerinde 10 esit parcaya
boliinmiistiir. Cetvelin {izerindeki iki ¢izgi aralignt 1 mm olduguna gore siirgii iizerindeki
¢izgi aralig1 9/10 = 0,9 mm’dir. Buna gore bu kumpasin hassasiyeti 1-0,9 = 0,1 mm’dir. Bu
kumpas ile dl¢iim yapilirken siirgti kismindaki her bir ¢izgi cetveldeki tam degerden sonra
0,1 olarak okunur.
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Sekil 2.5: 1/10 mm veniyer taksimath kumpaslarin béliintiileri

> 1/20 verniyer taksimath kumpaslar

Bu kumpaslarda cetvel iizerindeki 19 mm’lik kisim siirgii lizerinde 20 esit pargaya bo-
liinmiistiir. Cetvel {izerindeki iki ¢izgi araligt 1 mm olduguna gore siirgii lizerindeki ¢izgi
aralig1 19/20 = 0,95 mm’dir. Buna gore bu kumpasin hassasiyeti 1-0,95 = 0,05 mm’dir. Bu
kumpas ile 6l¢iim yapilirken siirgii kismindaki her bir ¢izgi cetveldeki tam degerden sonra
0,05 olarak okunur.
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Sekil 2.6: 1 /20 mm veniyer taksimath kumpasin béliintiileri

> 1/50 verniyer taksimath kumpaslar

Bu kumpaslarda cetvel tizerindeki 49 mm’lik kisim siirgii tizerinde 50 esit pargaya bo-
liinmiistiir. Cetvel tizerindeki iki ¢izgi araligi 1 mm olduguna gore siirgii lizerindeki ¢izgi
aralig1 49/50 = 0,98 mm’dir. Buna gére bu kumpasin hassasiyeti 1-0,98 = 0,02 mm’dir. Bu
kumpas ile 6l¢lim yapilirken siirgii kismindaki her bir ¢izgi cetveldeki tam degerden sonra
0,02 olarak okunur
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Sekil 2.7: 1/50 mm Veniyer taksimath kumpaslarin béliintiileri

2.4.4. Kumpas ile Ol¢ii Alimirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Parga iizerindeki ¢apaklar ve benzeri maddeler temizlenir.

Hareketli ¢ene bagparmakla hareket ettirilerek parcaya yanastirilir.

Kiigiik pargalar dlgiiliirken ¢enelerin orta kismina yerlestirilir.

Ince kanallarin ve vida dis diplerinin &l¢iilmesinde ¢enelerin ince kisimlarindan
faydalanilir.

I¢ cap veya i dlciilerde i¢ dl¢ii geneleri kullanilir.

Olgii alirken genelerin yiizeylere paralel ve tam yapismasi saglanmalidir.
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2.4.5. Kumpaslarin Okunmasi
> 1/10 verniyer taksimath kumpaslarda ol¢ii okuma

Ornek 1:
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Sekil 2.8: Verniyerde 6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0’ (sifir) ¢izgisi cetveldeki 7. ¢izgi ile ¢akismistir. Buna gdre okunan 6l¢ii
7 mm ve 8 mm arasindaki ondalik 6l¢iileridir. Verniyerin ¢akisan ¢izgisinin kaginci ¢izgi
oldugu tespit edilir ve ondalikl1 deger okunur. Ustteki 6rnekte verniyer béliintiisiiniin 10.
cizgisi ¢akistig1 icin buna gore Olciilen deger 7 mm’dir.

Ornek 2:
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Sekil 2.9: Verniyerde 6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0’ (sifir) ¢izgisi cetvel lizerinde 62 mm’yi gegmistir. Verniyerin 4. ¢izgisi
cetvel iizerindeki herhangi bir ¢izgi ile tam ¢akigmistir. Buna gore Olciilen deger: 62 + 0,4 =
62,4 mm’dir.
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Ornek 3:
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Resim 2.3: Siirmeli kumpasta 16,5 mm degerinin okunmasi

> 1/20 verniyer taksimath kumpaslarda ol¢ii okuma

Ornek 1:
0 1 2 3 4
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Sekil 2.10: Verniyerde o6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0’ (sifir) ¢izgisi cetveldeki 7. ¢izgiyi gegmistir. Buna gore okunan 6l¢ii 7
mm ve 8 mm arasindaki ondalik 6l¢tileridir. Verniyerin ¢akisan ¢izgisinin kaginci ¢izgi ol-
dugu tespit edilir ve ondalikl1 deger okunur. Ustteki drnekte verniyer béliintiisiiniin 10. ¢izgi-
si ¢akistigi i¢in Olgiilen deger: 7 + (0,05 x 10 ) = 7,50 mm’dir.

Ornek 2:
5 6 7 g
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Sekil 2.11: Verniyerde 6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0’ (sifir) ¢izgisi cetvel tizerinde 51 mm’yi ge¢mistir. Verniyerin 7. ¢izgi-
sicetvel tizerindeki herhangi bir ¢izgi ile tam ¢akigmistir.

Buna gore okunan deger: 51 + ( 0,05 x 7) = 51,35 mm’dir.
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> 1/50 Verniyer taksimath kumpaslarda 6l¢ii okuma

Ornek 1:
4 5 6 7 8 9
0 1 2 3 4 5 (2 7 8 3 10
Sekil 2.12: Verniyerde 6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0 (sifir) ¢izgisi cetveldeki 40. ¢izgiyi gegmistir. Buna gore okunan dl¢ii
40 mm ve 41 mm arasindaki ondalik 6l¢iileridir. Verniyerin ¢akisan ¢izgisinin kacinci ¢izgi
oldugu tespit edilir ve ondalikli deger okunur. Ustteki 6rnekte verniyer boliintiisiiniin 40.
cizgisi cakistig i¢in Olgiilen deger: 40 + (0,02 x 40) = 40,80 mm’dir.

Ornek 2:
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Sekil 2.13: Verniyerde o6l¢ii okuma

Verniyerin ‘0’ (Sifir) ¢izgisi cetvel lizerinde 61 mm’yi gegmistir. Verniyerin 17. ¢izgi-
si cetvel lizerindeki herhangi bir ¢izgi ile tam ¢akismigtir.

Buna gére okunan deger: 61 + (0,02 x 17) = 61,34 mm’dir.

2.5. Ol¢ii Aletlerinin Bakim

Olgii aletlerinin bakimi, kullamim sirasinda baslar. Bu tiir aletlerin diger el aletlerinden
daha hassas oOzellikler tasimasi, kullanilmalar1 sirasinda bir dizi 6nlemin alinmasim gerekli
kilar. Her seyden once galisma tezgdhinin tizerinde kullanilmadiklar1 zamanlarda duracaklari
yer bile diger aletlerden ayr1 bir bolmeyi gerekli kilar. Aksi takdirde hassas 6lgme ve kontrol
yapilamaz. Hassas 0lgme ve kontrol yapilamamasinin diger bir anlami da yanlis dlgme ve
kontrol yapilmasi demektir ki endiistride bir¢ok islem basamagi hata kabul etmez.

Temizliklerinde hafif yagli bir bez kullanilmasi, yilizeylerinin kararmasina engel ola-
cag1 gibi oksitlenmesini de engelleyecektir.

Stirmeli kumpas ile 6l¢ii alinirken 6lgme ¢eneleri arasinda is parcasi asirt bir sekilde
sikildig1 takdirde aletin hassasiyetine zarar verilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

At6lye ortaminda kumpas ile dis ¢ap Sl¢timii yapiniz.

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
lacaktir.

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Olgiilecek parcaya uygun kumpas seginiz.

Olgiilecek malzemenin temiz ve
capaksiz olmasina dikkat ediniz.
Olgii aletini amacina uygun kulla-
niniz.

Olgme yaptiktan sonra lgii aletini
kutusuna koyunuz.

Olgii aletini darbelerden koruyu-
nuz.

Sicak  malzemenin  Ol¢limiinii
yapmayiniz.

Olgii aletinin bakimin1 yapip yeri-
ne kaldirmiz.

vV Vv V V V V

» Kumpasin hareketli ¢enesini harekete gegiriniz.
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> Is pargasini kumpasin Slgme ceneleri arasina
yerlestiriniz.

» Kumpas iizerinden 6l¢iim degerini okuyunuz.
r 1|
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Olgiilecek pargaya uygun kumpas sectiniz mi?

Kumpasi 6l¢me pozisyonunda tuttunuz mu?

Kumpasin hareketli ¢cenesini harekete gecirdiniz mi?

Is pargasini kumpasin 6lgme geneleri arasina yerlestirdiniz mi?
Kumpas ilizerinden 6l¢iim degerini okudunuz mu?

g wIN =
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UYGULAMA FAALIYETI

Atolye ortaminda kumpas ile i¢ ¢ap 6l¢iimii yapiniz.

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yapi-
lacaktir.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Olgiilecek parcaya uygun kumpas seginiz.

Olgiilecek malzemenin temiz ve
capaksiz olmasina dikkat ediniz.
Olgii aletini amacina uygun kulla-
niniz.

Olg¢me yaptiktan sonra dl¢ii aletini
kutusuna koyunuz.

Olgii aletini darbelerden koruyu-
nuz.

Sicak  malzemenin  6lgilimiinii
yapmayiniz.

Olgii aletinin bakimini1 yapip yeri-
ne kaldiriniz.

> Is pargasimi kumpasin Slgme geneleri arasina
yerlestiriniz.

vV Vv VY VvV VY V¥V

» Kumpas lizerinden 6l¢iim degerini okuyunuz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Olgiilecek pargaya uygun kumpas sectiniz mi?

2. Kumpas1 6l¢gme pozisyonunda tuttunuz mu?

3. Kumpas iizerinden 6l¢iim degerini okudunuz mu?
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UYGULAMA FAALIYETI

Atolye ortamda kumpas ile derinlik 6l¢iimii yapiniz.

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki iglem basamaklart dogrultusunda yapi-
lacaktir.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Olgiilecek pargaya uygun kumpas seginiz.

- ™ F -
' " )

> Olgiilecek malzemenin temiz
ve capaksiz olmasina dikkat

ediniz.

> Olgii aletini amacina uygun
kullaniniz.

> Olgme yaptiktan sonra olcii

» Kumpasin hareketli cenesini harekete gegiriniz. aletini kutusuna koyunuz.

> Olgcii aletini darbelerden koru-
yunuz.

» Sicak malzemenin Ol¢limiinii
yapmayiniz.

> Olgii aletinin bakimm1 yapip

yerine kaldirimiz.

» Kumpasin kuyrugunu is parc¢asinin ig¢ine sokunuz.
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» Kuyrugun masa tablasina degmesini saglayiniz.

» Kumpasin alt kenarmnin is par¢asinin kenarma deg-
mesini saglayiniz.
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» Kumpeas lizerinden 6l¢iim degerini okuyunuz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Olgiilecek par¢aya uygun kumpas segtiniz mi?

Kumpasin hareketli ¢enesini harekete ge¢irdiniz mi?
Kumpasin kuyrugunu is parcasinin i¢ine soktunuz mu?
Kuyrugun masa tablasina degmesini sagladiniz m1?
Kumpasin alt kenarinin is pargasinin kenarina degmesini
sagladiniz mi1?

6. Kumpas iizerinden 6l¢iim degerini okudunuz mu?

S i I

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormilyorsaniz ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Zaman asagidakilerden hangisiyle ifade edilir?
A) Saniye

B) Kilogram

C) Metre

D) Saat

Miktar1 bilinmeyen bir biiyiikliigii, ayn1 cinsten bir birim biiylikliik ile karsilastirarak
kag kat1 oldugunu saptamaya ne denir?

A) Kontrol

B) Olgme

C) Kalibre etme

D) Mukayese etme

Asagidakilerden hangisi metrenin askatlarindandir?
A) Metre

B) Dekametre

C) Desimetre

D) Kilometre

Asagidakilerden hangisi metrenin katlarindandir?
A) Metre

B) Milimetre

C) Desimetre

D) Kilometre

Metrik sistemde birim asagidakilerden hangisidir?
A) Metre

B) Milimetre

C) Desimetre

D) Kilometre

1 parmak ka¢ mm’dir?
A) 45,5 dm
B) 25,4 cm
C) 25,4 mm
D) 45,5 mm

3/8" ka¢ mm eder?
A) 9,52 dm
B) 25,4 cm
C) 9,52 mm
D) 25,4 mm
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10.

1/2" kag mm eder?
A) 9,52 dm
B) 12,7 mm
C) 9,52 mm
D) 25,4 mm

Asagidakilerden hangisi boliintiilii 6l¢ii aletlerinden biridir?
A) Metre

B) Pergel

C) Kumpas

D) Sablon

Asagidakilerden hangisi 6l¢ii tagima aletlerinden biridir?
A) Metre

B) Pergel

C) Kumpas

D) Sablon

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11. () Olgmenin dogrulugu ve hassasiyeti, teknolojik uygulama acisindan biiyiik Snem
tasir.

12. () Olgme sonuglarmi ifade eden rakamlarin birer anlami vardir.

13. () Makine pargalarinin veya yapilan herhangi isin gorevini yapabilmesi i¢in istenen
Olglilerde olmasi On sarttir.

14. () Kumpas elimizin sicakligindan bile etkilenen hassas bir 6lgme aletidir.

15. () Olgii okunurken kumpas mutlaka goz hizasinda tutulmali ve ¢akisan ¢izgiler dog-
ru tespit edilmelidir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

16. Celik cetvellerin .......................... V€ ittt tiirlerde olanlar1 vardir.

17.  Sentiller, verilen bir degere gére ..................... ayar1 yapmada, iki par¢a arasindaki
boslukyada .....................o.. olup olmadigin1 belirlemede hem 6l¢ii hem
..................................................... olarak kullanilir.

18.  Siirmeli kumpas ile 6l¢ti almirken ..............ocooee v, arasinda ig parcasi
asir1 bir sekilde ............... takdirde, aletin ..................... zarar verilir.

19. Kumpeasla 6l¢ii alirken parga tizerindeki .................... VE ciiiiiiiiiii
...................... temizlenir.

20. Kumpasla 6l¢ii alirken hareketli gene .................c..oai. hareket ettirilerek
.................... yanagtirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC
Amacina ve yerine gore el aletlerini kullanabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizdeki tarim isletmelerini geziniz.
Tarimda kullanilan el aletleri neler arastiriniz.
El aletlerinin 6zelliklerini arastiriniz.

El aletlerinin nerelerde kullanildigini arastiriniz.

YV V V V V

Aragtirma sonuglarinizi sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

3. EL ALETLERI

3.1. Agcikagiz Anahtarlar
3.1.1. Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Sokiilebilir birlestirmeler olan vida ve civatalarin baglanmasinda ya da sokiilmesinde,
anahtarlardan yararlanilir. Eger baglantida kullanilan vida ise anahtar vida basimin 0l¢iilerine
uygun olarak segilir ve sikma ya da gevsetme buradan yapilir. Baglantida kullanilan bir civa-
ta ise bu sefer anahtar somunun olgiilerine uygun segilir ve islem somunun {izerinde uygula-
nir. Endiistride degisik adlar altinda toplanmis anahtarlar, sokiilebilir birlestirmelerde kulla-
nilir.

3.1.2. Acikagiz Anahtarlarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek
Hususlar

Standart Olgiilerdeki somun ve vidalarin baglantisinda kullanilir. Kullanma alanlarina
gore kisa ya da uzun sapli, tek ve ¢ift agz1 acik olanlarimi bulmak miimkiindiir. A¢ikagiz
anahtarlar kullanilacaklari yere uygun 6l¢iide secilmelidir. Aksi takdirde, vida ya da somun
basin siyirarak kazalara yol acar. Ayrica bu durum somun ya da vida baginin bozulmasina
yol agabilir.
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Sekil 3.1: En cok kullanilan anahtarlar: acik agiz ve yildiz anahtar

Sekil 3.2: Anahtar ve tornavida ile stkma ve sokme

3.2. Yildiz Anahtarlar
3.2.1. Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Agizlar1 kapali anahtarlardir. Bu 6zellikleri sayesinde kayma meydana getirmeden
somun ve civata baglantilarinda kullanllma§1n1 saglar. Baglarinda somun ya da vida basin
kavrayabilecek sekilde 12 kertik acilmistir. Ozel islemler icin degisik bicimde iiretilmis olan-
lar1 vardir.

3.2.2. Yildiz Anahtarlarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek
Hususlar

Somun ve civatalarin sikilmasi ve gevsetilmesinde kullanilir. Agikagiz anahtarlarin
tersine yildiz agizli anahtarlar fazla sikma veya gevsetme kuvveti tatbik edildiginde civata
veya somun kafasinin alt1 kosesi ile simsiki temas halinde olduklarindan kayip ¢ikmaz.

Altigen yildiz anahtarlar ¢ok kuvvetli sikma ve sokme islerinde, on iki kdseli olanlar
ise ¢alisma mesafesi dar olan yerlerde tercih edilir. Agikagiz anahtarlara nazaran yildiz anah-
tarla daha yavag caligilir. Miimkiin oldugunca bir civata veya somunu gevsetme baglangicin-
da veya sikma sonunda yildiz agizli anahtar kullanilmalidir. Uygun anahtar agizli olan1 kul-
lanarak civata veya somunu tamamen kavrattirilmalidir. Civata ve somuna anahtarin yatay
olarak tamamen oturdugundan emin olunmalidir. Yildiz agizli anahtar1 gevsetme esnasinda
kesinlikle ¢ekiglenmemelidir.
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3.3. Kombine Anahtarlar

3.3.1. Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri
Bu tip anahtarlarin bir tarafi acikagiz, bir tarafi yildiz seklinde yapilmistir. Her iki
anahtarin seri bir sekilde kullanilacagi yerlerde pratik bir caligma saglar.

3.3.2. Kombine Anahtarlarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek

Hususlar

Somun ve civatalarin sikilmasi ve gevsetilmesinde kullanilir. Kombine anahtarlarin
kullaniminda dikkat edilecek en 6nemli noktalardan birisi darbeli yiik uygulanmamasi gerek-
tigidir. Darbeli ylik uygulanmasi sonucu ¢atal-yi1ldiz anahtarlardaki gibi kontrolsiiz yiik uy-
gulanacagindan anahtarin dayanim degerinin ¢ok iizerine ¢ikilabilir. Bu da anahtar1 kirarak
kullanilamaz hale getirir. Bunlarin yaninda kombine anahtarlar1 kullanmadan 6nce anahtar
ve civata Olglisiinii kontrol ediniz. Anahtar yuvaya girdikten sonra bosluk kalmamasi gerekir.
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Resim 3.1: Kombine anahtar

3.4. Lokma Takimlari

3.4.1. Lokma Takiminda Bulunan Anahtarlar, Avadanhklar, Yapilar: ve Mal-
zemeleri

Erisilmesi zor yerlerdeki alti kose basli somun ve vidalarin baglantisinda kullanilan
anahtar grubudur. Bunlar ¢ogu kez takim halinde olup alti ya da on iki kertikli olabilir. Lok-
ma takimi igerisinde uzatma kollari, digli mandallar ve circirli makaralar vardir.

3.4.2. Lokma Takiminin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Hu-
suslar

Lokma anahtarlar zor pozisyonlarda giivenli ve hizli sikma veya gevsetme icin degisik
tipte kol ve uzatma c¢ubugu ile birlikte kullanilir. Civata veya somun sikilip gevsetilirken
uygun boyuttaki lokma kullanilip civata veya somunu tamamen kavratmalidir.
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Eger bir somun anahtar kolunun giremeyecegi kadar derinde ise uygun boyutta bir ara
kol (uzatma ¢ubugu) kullanilip uzatma ¢ubugunun girmedigi yerlerde mafsal kolu kullanil-
malidir.

Resim 3.2: Lokma takim

Circrr kol sadece bir yone donerek calistirilabilir, somun veya civata kafasindan ¢ika-
rilmadan ¢ok ¢abuk c¢aligma imkani verir. Dénme yonii circir kilidinden degistirilebilir. Cir-
cirla sokme islemi sirasinda gereksiz yere asir1 kuvvet tatbik etmekten kaginilmahdir. Asirt
bir kuvvet gerektiginde lokma kolu kullaniimalidir.

Eger bujinin yeri derinde ise uygun uzunlukta bir uzatma ¢ubugu ile bir circir kol Kul-
lanilmalidir. Buji lokmas1 buji ile paralel ¢aligtirilmalidir. Aksi takdirde buji izolatdriine
zarar verilebilir.

3.5. Penseler

3.5.1. Pense Cesitleri, Yapisi ve Malzemeleri

Parcalarin tutulmasinda ve ayarlanmasinda kullanilan el aletleridir. Anahtarlar gibi
somun ya da vidalarin sokiiliip takilmalarinda kullanilmaz. Aksi takdirde somun ve vida
baslarinin bozulmasina yol agar. Cesitleri sunlardir:

Ayarli pense

Diiz pense

Papagan pense
Segman pensesi
Kayar baglantili pense
Kargaburun pense
Yan keski

VVVYVVVYVY
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Resim 3.3: Penseler

3.5.2. Penselerin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

>

Ayarh pense: Ayarli penseler ¢ok giiclii sikistirma gereken yerlerde kullanilir.
Bir somunun daha kolayca tutulmasi veya kirik bir civatanin degistirilmesinde
kullanilir.

Diiz pense: Diiz penseler kiigiik pargalarin tutulmasinda, biikiilmesinde ve tel
kesme gibi islerde kullanilir. Sap1 izoleli olanlar 6zellikle elektrikle ilgili islerde
kullanilir.

Papagan pense: Papagan penseler diiz penselere gore daha giiglii tutar. Anahtar
agz1 bozulmus rekor ve benzeri pargalarin sokiilmesinde kullanilir.

Segman pense: i¢ ve dis emniyet segmanlarinin sokiilmesi ve takilmasinda kul-
lanilir,

Kayar baglantih pense: Bu tip penseler tutulacak nesnenin biiyiikliigline gore
iki konumdan birine ayarlanabilir. Kayar baglantili penseler tellerin kesilmesi
icin de kullanilir. Kayar baglantili penseleri civata ve somunlarin gevsetilmesi
veya sikilmasinda kullanmayimiz.

Kargaburun pense: Karga burun penseler kayar baglantili penselerin ulasama-
diklan dar yerlerde bulunan kiigiik pargalar ve pimlerin tutulmasinda kullanilir.

Yan keski: Yan keskiler tellerin kesilmesinde ve kablolarin izolasyonlarini so-

yulmasinda kullanilir. Gupilyalarin sokiilmesinde de kullanilir. Yan keskileri bir
yay1 kesmek i¢in kullanmayiniz, kesici agizlar1 zarar goriir.
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Resim 3.4: Segman pensesi

3.6. Cekicler

3.6.1. Cekiglerin Cesitleri, Yapisi1 ve Malzemeleri

Maddeleri isleyerek bir seyler tiretme isiyle mesgul her meslek grubunun kendine has
ozellikleri bulunan cekigleri vardir (Ornegin; marangoz, tasc1, kaportact ve camci gekici).

Tarim makineleri bakim ve onariminda kullanilmak iizere yaklasik 0,2 kg’dan 2 kg’a
kadar ¢eki¢ ¢esidi vardir. Bu agirliktan daha fazla olanlar varyos ya da balyoz olarak adlan-
dirtlir ve agirliklart 12 kg’a kadar olabilir.

Cekicler vurmak, oyuk agmak ve metalleri istenilen sekle sokmak i¢in dévme islemle-
rinde kullanilir. Cekigleri iki ana grup igerisinde ele almak miimkiindiir:

> Ingiliz ¢ekici: Bombe uglu, diiz uglu ve ¢apraz uglu tipleri vardir.
> Alman ¢ekici

3.6.2. Cekiclerin Kullamim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

Cekici sapinin ortasindan tutulmali ve parganin tam ortasina vurulmahdir. Yanlhs kul-
lanimda parg¢anin vurulan yiizeylerinde kiitlesmeler meydana gelebilir. Cekici kullanmadan
once cekic kafasinin, sapma tam oturdugundan emin olunmalidir. Cekic kafasinin, sapina
iyice oturmasi i¢in ¢ekicin sapini birkag kez sert bir zemine vurmalidir.
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Resim 3.5: Cekigler
3.7. Tornavidalar

3.7.1. Tornavidalarin Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Silindirik gévdesi tizerine uygun Olgiilerde dis acilmis baglant1 elemanlarina vida de-
nir. Vidanin birlestirilme isleminde kullanilmasinda somunlardan yararlaniliyorsa bu ikili
civata adimi alir. Biyiikk ¢apa sahip vidalar, sikilmalarinda ya da sokiilmelerinde yiiksek
oranda giice ihtiya¢ duyduklari i¢in bas kisimlari alti kdse bigimli yapilir. Bu tiir vidalarda
kullanilan somunlarda vida basina uygun sekilde yani alt1 kdse basli olarak iiretilir. Alt1 kdse
baslt civata ya da vidanin sikilip sokiilmesi iglemi anahtarlarla yapilir. Kiigiik capl vidalar,
sikilmalarinda ya da sokiilmelerinde yiiksek giice gerek yoktur. Dolayisiyla da ¢ok 6zel du-
rumlar disinda alt1 kose bash olarak iiretilmez. Ozellikle kiigiik ¢apl vidalarin sikilmast,
vidalarin uglarinda bulunan yarik ya da i¢ce oyuk baslara uygun bi¢imlendirilmis uglar1 bulu-
nan tornavidalar araciligiyla yapilir. Degisik amaclara hizmet etmek amaciyla, degisik boyda
Ve ug bigimde tornavidalar vardir. Tornavidanin sikilacak ya da sokiilecek vidanin bas sekli-
ne uygun olmasi, 6énemli bir se¢im kriteridir.

x

Sekil 3.4: En cok kullanilan tornavidalar: diiz ve yildiz uc¢lu
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3.7.2. Tornavidalarin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Husus-
lar

Tornavida, bash vidalarin sokiilmesi ve takilmasinda kullanilir. Tornaviday: kullanir-
ken vida basina kusursuz bir sekilde oturan tornavida kullaniniz. Tornavidayi, vidaya dik
olarak galistirmiz. Tornaviday1 bir kaldirag gibi veya herhangi bir seyi yontmak, kesmek i¢in
kullanmayimiz. Tornavidaya tatbik edilen kuvveti artirmak i¢in pense kullanmayiniz. Yanlig
kullanim tornavidaya ve vidaya zarar verir.

3.8. Diger Takim ve Anahtar Cesitleri

3.8.1. Buji Anahtari

Benzin yakitiyla ¢alisan patlamali motorlarin tizerindeki bujilerin fabrika tarafindan
onerilen degerde sikilmasi igin torkmetre kullanilmalidir. Torkmetre bulunmadigi durumlar-
da bujileri sikmak ya da s6kmek amactyla onarim atdlyelerinde ¢cogu zaman buji anahtarlari
kullanilir.

Resim 3.6: Buji anahtari
3.8.2. Kurbagacik

Kurbagacik ve armatiir anahtar1 kullanirken sekilden de anlasilacag: gibi anahtar1 don-
diirme yonii 6nemlidir. Bu anahtarlarda st ¢ene, ayar ¢enesine gore daha dayaniklidir yani
ayar ¢enesine miimkiinse yiik bindirilmemelidir.
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3.8.3. Filtre Sokme Anahtarlar:

Motorlarda bulunan yag filtrelerini sékmede ve takmada kullanilan 6zel tip stkma me-
kanizmalaridir. Kayish ve zincirli olmak iizere iki tipi bulunur. Yag filtresinin ¢apina gore
mekanizma ayarlanir. Sikma isleminde asir1 kuvvet uygulanmamali ve ek aparatla sikilma-
malidir.

3.8.4. Boru Anahtar

Tesisatgilarin daha ¢ok kullandig1 boru anahtar1 grubundaki aletleri kullanirken dikkat
edilmesi gereken birka¢ nokta vardir. Yiik uygulamadan 6nce sokiilecek ya da sikilacak bag-
lant1 elemanimi tam olarak kavrayana dek ayar civatasi yardimi ile anahtarin ayarlanmasi
gerekir. Yiik uygulandiginda anahtarin agiz kisminin pargayi en genis yiizeyinden kavramasi
gerekir ki kaydirmasin. Bu tiir aletleri kullanirken anahtari iterek degil kendimize ¢ekerek
calismaliyiz. Ayrica sap kismina boru gibi uzatma kollar takilarak ¢alisilmasi anahtarin sag-
likli kullanim 6mriinii kisaltacaktir. Anahtarin yine kullanim 6mriini kisaltacak bir durum
¢ekig gibi

Resim 3.7: Boru anahtarlari

Aletler ile darbeli olarak ¢aligmaktir. Boru takma veya ¢ekigle vurarak kullanma yeri-
ne pasli, sik1 baglantiy1 gevsetmek icin yaglamak ve pas sokiicli kullanmak daha uygundur.

3.8.5. Allen (Alt1 Kose) Anahtarlar
Anahtar agz1 gdmme olan civata ve vidalarin sikilma ve sokiilme islemlerinde kullani-
lir. L seklinde ve genelde altigen lokma uglu yapilir.

3.8.6. Bijon Anahtar1

Bijon anahtarin1 kullanirken uzatma kol takilarak asir1 yiik uygulanmamalidir. Bu du-
rumda standartta belirtilen yiik degerlerinden ¢ok daha fazla yiik uygulandigindan istavroz
anahtar zarar gorebilir. Ayrica civata ve somunlar da belirli standartlara gore yapildigi i¢in
hepsinin belirli bir dayanim degerleri vardir. Eger bu dayanim degerleri iizerinde bir kuvvet
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uygulanirsa bijon anahtar: kirilabilir. Dinamik yiiklerden ve ¢evre kosullarindan dolay1 pas-
lanmis, iyice sikilagmig bijonlart s6kerken pas sokiicli kullanilmali ya da sékme islemini
kolaylastirmak i¢in bijonlar yaglanmalidir.

Resim 3.8: Bijon anahtari ve kullanim

3.8.7. Levyeler

Bakim onarim atdlyelerinde gii¢ iletiminde kullanilan metal ¢ubuklardir. Kuvvet kolu-
nun yerine gecerek sokme iglemlerinde kolaylik saglar. Degisik ihtiyaglara cevap verecek
boylarda tiretilir.

3.9. Cektirmeler
3.9.1. Cektirmelerin Cesitleri, Yapis1 ve Malzemeleri

Iki kollu ¢ektirme

Aks cektirmesi
Direksiyon ¢ektirmesi
Rulman ¢ektirmesi
Disli ¢ektirmesi
Pitman kolu ¢ektirmesi

VVVYVY
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Resim 3.9: Cektirme

3.9.2. Cektirmelerin Kullanim Yerleri ve Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

Cektirmeler, yerine siki gegme olarak takilan pargalarin sokiilmesinde kullanilir. Cek-
tirme kullanirken ¢ektirme kollarinin pargayr kasinti meydana getirmeden tutmasina ve gok
iyi kavramasina dikkat edilir. Ayrica ¢ektirme mili, yildiz veya lokma anahtar ile sikilmali-
dir.

3.10. Torkmetre
3.10.1. Kuvvet Birimleri

Uzunluk agirlik ve kuvvet, degisik birimler ile ifade edilebilir. Bu modiilde kolaylik
olsun diye esas olarak metre (m), santimetre (cm), milimetre (mm), kilogram (kg), kilogram-
kuvvet (kgf) ve Newton (N) birimleri kullanilmustir.

3.10.2. Motor Parcalarim1 Torkmetre ile Stkmanin Onemi

Tork anahtari, civata ve somunlarin istenilen degerde sikilmasint saglar. Tork anahtar-
lar1 ibreli ve ayarli olmak tizere iki ¢esittir. Ayarl tork anahtari, ¢ok sayidaki civata ve So-
munlarin ayni degerde sikilmasinda kullanma kolaylig1 ve zaman tasarrufu saglar.

3.10.3. Torkmetrenin Kisimlari ve Ayarlanmasi

Ayarli tork anahtarlarin iizerinde bulunan sikma degerini belirlemek i¢in degisik kuv-
vet birimlerinden uygun olanini bilezigi gevirerek istenilen tork degerine ayarlayiniz. Sikar-
ken duyulan "klik" sesi ve hissedilen direng dnceden ayarlanmig torka ulasildigini gosterir.
Bu tip tork anahtar1 bir civata ya da somunun hangi torka sikildigini1 okumak igin kullanila-
maz.
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Resim 3.10: Dijital torkmetre

3.10.4. Torkmetre’nin Kullanim Yerleri ve Kullamirken Dikkat Edilecek Husus-
lar

Bir civata veya somunun belirli bir moment degeri ile sikilmasi gerektiginde veya ¢cok
sayida civata ya da somunun ayni moment degerine dengelenmesi gerektiginde tork anahtari
kullanilir. Tork anahtar1 kullanildiginda ayarlanan moment degerinden daha fazlasi veya az1
uygulanmamis olur. Ancak uzun siire baglh kalmis, paslanmig, ¢ok siki baglantilarin tork
anahtar ile ¢Oziilmesi uygun degildir. Bu siki baglantilarin ¢ekiclenerek gevsetilmeye cali-
silmasi da uygun degildir. Boyle durumlarda baglantiya yag, pas sokiicii veya gevsetici nite-
likte sivilar uygulanip bir siire beklendikten sonra uygun anahtar ile civata ya da somun
sokme islemi gerceklestirilmelidir. Ayrica sokme islemi kesinlikle tork anahtar ile yapilmaz

Resim 3.11: Torkmetre kullanim
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Atolye ortaminda asagida resmi goriilen parcaya benzer bir is pargasi lizerinde modiil
icerisinde ele alman el aletlerini kullanmniz. Oncelikle viday1 sikip daha sonra sokiiniiz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Acikagiz anahtar kullaniniz.

P Nt

Dikkatli ve hassas calisiniz.

Temiz ve diizenli olunuz.

Is giivenlik kurallarina uyunuz.

Arag, gereg ve ekipmanlarin kullanimina
0zen gosteriniz.

Yerine ve amacina uygun takim kullani-
niz.

vV VVVYVY

> Yildiz anahtar kullaniniz.
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> Pense kullaniniz.
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> Tornavida kullaniiz.

» Buji anahtar kullaniniz.
» Levye kullaniniz.
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> Torkmetre kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Acikagiz anahtar kullandiniz mi?

Y1ldiz anahtar kullandiniz mi?

Kombine anahtarlar1 kullandiniz mi?

Lokma takimlar1 kullandiniz mi1?

Pense kullandiniz m1?

Ceki¢ kullandiniz m1?

Tornavida kullandiniz mi1?

Buji anahtar1 kullandiniz mi1?

OO IN |G~ W N

Levye kullandiniz m1?

10. Cektirme kullandiniz mi?

11. Torkmetre kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Agizlar1 kapali anahtarlardan biri agagidakilerden hangisidir?
A) Pense

B) Tornavida

C) Yildiz

D) Tork

Yildiz anahtarlarin baslarinda somun ya da vida basin1 kavrayabilecek sekilde kag
kertik vardir?

A) 10

B) 12

C) 14

D) 16

Bir civata veya somunu gevsetme baslangicinda veya sikma sonunda asagidaki anah-
tarlardan hangisi kullanilmalidir?

A) Yildiz agizhi

B) Ucgen agizli

C) Kare agizli

D) Acikagiz

Asagidaki anahtarlarin hangisinin bir tarafi agikagizi, bir tarafi yildiz seklinde yapil-
mistir?

A) Yildiz agizh

B) Ucgen agizli

C) Kombine anahtar

D) Acikagiz

Erisilmesi zor yerlerdeki alti kose basli somun ve vidalarin baglantisinda kullanilan
anahtar grubu asagidakilerden hangisidir?

A) Yildiz agizl

B) Ucgen agizli

C) Lokma anahtar

D) Agikagiz

Eger bir somun anahtar kolunun giremeyecegi kadar derinde ise asagidaki aparatlar-
dan hangisi kullanilmalidir?

A) Uzatma gubugu

B) Ara baglanti

C) Ara ¢ubuk

D) Karga burun

Uzatma ¢ubugunun girmedigi yerlerde asagidaki aparatlardan hangisi kullaniimalidir?
A) Uzatma gubugu

B) Ara baglanti

C) Ara gubuk

D) Mafsal kolu
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10.

Asin bir kuvvet gerektiginde asagidaki aparatlardan hangisi kullanilmalidir?
A) Uzatma gubugu

B) Ara baglanti

C) Lokma kolu

D) Mafsal kolu

Asagidakilerden hangisi anahtarlar gibi somun ya da vidalarin sékiiliip takilmalarinda
kullanilmaz?

A) Yildiz agizli

B) Pense

C) Kare agizli

D) Acikagiz

Asagidakilerden hangisi bir somunun daha kolayca tutulmasi veya kirik bir civatanin
degistirilmesinde kullanilir?

A) Ayarli pense

B) Kargaburun

C) Papagan pense

D) Segman pense

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

() Sokiilebilir birlestirmeler olan vida ve civatalarin baglanmasinda ya da sokiilme-
sinde anahtarlardan yararlanilir.

() Baglantida kullanilan vida ise anahtar vida baginin dl¢iilerine uygun olarak segilir
ve sikma ya da gevsetme buradan yapilir.

() Baglantida kullanilan bir civata ise anahtar somunun olgiilerine uygun segilir ve
islem civata iizerinde uygulanir.

() Yildiz agizli anahtar1 gevsetme esnasinda ¢ekiglenmelidir.
() Anahtar yuvaya girdikten sonra bosluk kalmasi gerekir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Acikagiz anahtarlar kullanma alanlarina gore ................ ya da ...............
................ ytekve ............................. acik olanlarim bulmak miimkiindiir.
...................... Ve .................... anahtarin yatay olarak tamamen oturdugundan

emin olunmalidir.

Kombine anahtarlarin kullaniminda dikkat edilecek en Onemli noktalardan birisi
...................................... uygulanmamasi gerektigidir.
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19. Lokma takimu dgerisinde  ................ il e,

20.  Lokma anahtarlar zor pozisyonlarda giivenli ve hizli stkma veya gevsetme i¢in degisik
tipte ... VB e e ile birlikte kullanilir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

AMAC
Mengeneye teknigine gore parca baglayabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Okulumuz atolyelerinde bulunan mengeneleri inceleyiniz.
> Cevrede degisik alanlarda faaliyet gosteren is yerlerindeki mengenelerin hangi
amaglarla kullanildiklarini arastiriniz.

> Elde ettiginiz bilgileri sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

4. MENGENELER

4.1. Gorevi

Cesitli parcalar tutmak, sabitlemek ve monte etmek amaciyla kullanilan sokiilebilir
gecici baglanti aletleridir. Cesitli is alanlarinda kullanilmak tizere degisik sekillerde menge-
neler gelistirilmistir. Hepsinin ortak 6zelligi pargayi sikistirmaktir.

4.2. Cesitleri

Tarim makineleri bakim onarim atdlyelerinde kullanilan mengeneleri {i¢ ana grup ige-
risinde toplamak miimkiindiir.

> Paralel agizl1 tezgah mengeneleri

> Ayakl1 tezgdh mengeneleri
> Boru mengeneleri
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Sertlestirilmis geneler

Sabit kisim

Sekil 4.1: Boru mengenesi Sekil 4.2: Paralel agizh tezgih mengenesi

Bunlar disinda, yardime1 sikma araglart da kullanilir ki iskenceler, kazanci ve el men-
geneleri bu gruba girer. Her mengene kullanim alanina gore diizenlenmistir. Bu nedenle
farkli kullanimlar icin gelistirilmis mengenelerin her iste kullanimi dogru olmaz. Ornegin
kirma ve biikme gibi islem basamaklarinin yapilacagi mengene tiirii, ayakli mengenedir ¢iin-
kii ayakli mengeneler, darbeleri emebilecek i¢ yapiya sahiptir. Bu nedenle de dovme ¢elikten
yapilir. Tezgah mengenelerinde ¢aligilirken biiyiik darbeler olusmayacagindan dokme demir
kullanilarak iiretilir.

Sekil 4.4: Tek tarafli sikmanin 6niine gecilebilmesi icin takoz kullamilir.
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Sekil 4.5: Mengeneyi sadece kol kuvvetiyle sikiniz.

4.3. Parcalarin Mengeneye Baglanmasinda Dikkat Edilmesi Gereken
Hususlar

Mengenelerde ¢alismanin 6n kosulu, is parcasinin mengene cenesine dogru olarak
baglanmasidir. Bunun igin ig parg¢asinin miimkiin oldugunca mengene ¢enesinin ortasina
giivenilir bir sekilde baglanmas1 gereklidir. Ozellikle kiiciik ve diizgiin olmayan is pargalari-
nin bu sekilde mengeneye baglanmasi, yardimer araglar kullanilmadan miimkiin olmayabilir.
Bu gibi durumlarda mengene ¢enesine konulacak agizliklardan faydalanilmalidir. Mengene
agizliklari, normal baglamalarda bile zarar gorebilecek nitelikteki hassas ig pargalarinin ze-
delenmemesi i¢in de kullanilir. Iyi bir sikma gerceklestirebilmek icin mengene ceneleri pii-
riizlendirilmistir. Kiiglik pargalarin baglanmasinda karsilasilan bir diger sorun, mengenenin
tek tarafli stkmasidir. Bu sorunun ortadan kaldirilmasi takozlar gerekli kilar.

Mengene, kolu aracilifiyla sikma iglemini gergeklestirir. Kol bir hareket vidas1 araci-
lig1yla hareketli genenin sabit ¢eneye dogru ilerlemesini saglar. Mengene kolu, insan giicii ile
sikilabilecek sekilde diizenlenmistir. Ancak insan giiciiniin sinirlarina dayanacak bigimde
yapilandirilmistir. Bunun anlami, mengene kolunun kesinlikle ¢eki¢ ve boru gibi yardimci
araclarla stkmamaktir. Bu tiir davranislar;

> Mengene hareket vidasinin,

> Mengene ¢enelerinin,

> Is parcasinin mengene g¢eneleriyle temas ettigi yiizeylerinin bozulmasina neden
olur.

Resim 4.1: Mengene agizlig
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Resim 4.2: EI mengenesi

Sabit ¢ene

Hareketli gene

Baglama — Kol

plakasi

Hareketli vida

Ayak 4~ -

Sekil 4.3: Ayakl tezgah mengenesi ve kisimlar:
4.4. Mengenenin Bakim

Caligma bittikten sonra mengene lizerindeki artiklar ve metal talaglar1 temizlenir.
Mengene kizaklar1 hafifce yaglanir. Belirli zamanlarda mengenenin g¢eneleri sokiilerek disli

ve yuvasi da temizlenip yaglanmalidir.

Mengene kullanilmadig1 zamanlarda agiz araliklar1 5-10 mm agikliginda birakilmali
ve sikma kolunun yere dogru bakmasi saglanmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Tesviyeci mengenesine bu modiilde 6grendiginiz kurallara uygun olarak is pargasi
baglayiniz ve is pargasini sokiiniiz. Asagidaki 6rnekte masif bir aga¢ kullanilmigtir. Sizler de
ornekte oldugu gibi masif agac¢ kullanabilir ya da profil boru vb. malzemelerle uygulama
faaliyetini gergeklestirebilirsiniz. Faaliyeti gerceklestiriken atolyenin imkanlarini géz 6niinde

bulundurunuz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Mengeneyi ve cesitlerini tantyip kullaniniz.

-
» Tesviyeci mengenesini sokiip ve takiniz.

» Mengene iizerindeki talaslar1 temizleyiniz ve
mengeneyi yaglayniz.

Mengenenin  tezgdh {izerindeki
yiiksekligi, calisacak kisinin dirse-
ginden 5~8 cm asagida olmalidur.
Kiigiik parcalar mengene agzim
mutlaka ortalamalidir.

Pargay: tek taraftan sikmak gereki-
yorsa mengene agizlarinin paralel-
liginin bozulmamas: i¢in diger ta-
rafa ayni kalinlikta takoz konulma-
lidir.

Yiizeylerin bozulmamasi istenilen
parcalarda mengene agizliklart kul-
lanilmalidir.

Mengene agizhigi

Mengene yalnizca kol kuvveti ile
stkilmalidir. Mengene koluna boru
sokularak ya da c¢eki¢ vurularak
stkma, mengenenin arizalanmasina
yol agar.

Mengene lizerinde par¢a dogrultma
islemi yapilacaksa dogrultma isle-
mi ¢eneler iizerinde degil menge-
nenin Orsiiniin iizerinde yapilir.
Tesviyeci mengeneleri  genelde
dokme demirden yapildiklarindan
darbelere karsi dayaniksizdir. Ka-
lin pargalarin ors iizerinde diizel-
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» Mengenenin tesviyeci tezgdhina montajim ya-
piniz.

> Is parcasmin mengeneye baglanma metotlarini
uygulayimiz.

tilmesi gerekir.

Aliiminyum alagimi, bakir vb. yu-
musak malzemeler mengeneye
baglanacaksa mengene kolu yiik-
sek basingla sikilmamali, 6zellikle
yumusak dokiim parcalarda ¢ok
dikkat edilmelidir.

Mengenelerin agiz boslugunu cali-
silmayan zamanlarda 1 cm olarak
birakiniz.

Mengenedeki pargaya veya men-
gene koluna c¢eki¢ vb. aletlerle
vurmaktan kagininiz.

Par¢anin malzeme ve sekil 6zellik-
lerine uygun olarak mengeneye
parca baglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr

1. Mengeneyi ve cesitlerini taniyip kullandiniz mi1?

Tesviyeci mengenesini sokiip ve taktiniz mi?

3. Mengene iizerindeki talaglar1 temizleyip ve mengeneyi yagladiniz
mi1?

Mengenenin tesviyeci tezgdhina montajini yaptiniz mi?

5. Is parcasimin mengeneye baglanma metotlarim uyguladiniz mi1?

no

>

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Cesitli pargalar tutmak, sabitlemek ve monte etmek amaciyla kullanilan sokiilebilir
gecici baglanti aletlerinden biri asagidakilerden hangisidir?
A) Matkap
B) Mengene
C) Cekig
D) Pense
2. Mengene kullanilmadigi zamanlarda agiz araliklar1 asagidakilerden hangisi kadar ol-
malidir?
A) 0,5-1 mm agikliginda
B) 2-3 mm ac¢ikliginda
C) 5-10 mm agikliginda
D) 10-20 mm agikliginda
3. Mengene asagidakilerden hangisi araciligiyla sikma islemini gergeklestirir?
A) Kolu
B) Vidasi
C) Mentesesi
D) Agizligi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

4. () Mengene kullanilmadig1 zamanlarda sikma kolunun yere dogru bakmasi saglan-
malidir.

5. () Mengene kolu kesinlikle ¢eki¢ ve boru gibi yardimci araglarla sikilmamalidir.

6. (' ) Mengene kolu bir hareket vidasi araciliiyla sabit genenin hareketli ¢eneye dogru
ilerlemesini saglar.

7. (' ) Mengenede kol, insan giicii ile sikilabilecek sekilde diizenlenmistir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Calisma bittikten sonra mengene tizerindeki ............ V€ it e temizle-
nir.

9 Calisma bittikten sonra mengene .................... hafifce ..................

10. Belirli zamanlarda mengenenin geneleri ................. disli ve yuvasi da .............
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplariizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

AMAC
[s resmine uygun is parcas iizerinde markalama yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Modiiliin amaglarini ders 6ncesi inceleyiniz.

> Markalama isleminde kullanilan malzemelerin israf edilmeden nasil daha iyi
degerlendirebileceginizi tartiginiz.

> Teorik derslerde gordiigiiniiz bilgileri atdlye uygulamalarinda nasil pekistirece-
ginizi arkadaglarimizla tartiginiz.

5. MARKALAMA

5.1. Markalamanin Tanimi ve Onemi

Meslek resmi ¢alismalari neticesinde elde edilen gizimlerin is pargasi lizerine aktaril-
masi, markalama olarak adlandirilir. Bu islem bir bakima ¢izim islemidir. Meslek resminde
¢izim igin gOsterilen 6zen, markalama isleminde de gosterilir. Ancak gizilen yer ve ¢izimde
kullanilan takimlar yoniinden farkliliklar ortaya ¢ikar (bk. Resim 5.1).

Bu boliimde verilen bilgiler dogrultusunda yapilacak olan markalama, yapacaginiz igin
daha 6nceden planlanip yapim resmiyle ifade edildigi bigime uymasi bakimindan 6nem tasir.
Bu nedenle {izerinde biraz daha hassas durulmasi ve dzen gosterilmesi gereken bir konudur.
Aksi takdirde, yapilacak kiigiik markalama hatalar1 bile

gereg israfina yol acacak ve igin yapimi sirasinda markalama hatalarinin fark edilme-
mesi durumunda da zaman kaybina neden olacaktir. Unutulmamas1 gereken bagka bir husus
ise ¢aligma yasantinizda hemen hemen her is ekip ¢alismasi esasina gore yapilir. Ortaya ¢1-
kan is ¢cogu zaman bir¢ok caliganin iiriinii olur. Markalama sirasinda yapilan hata is parcasi-
nin yanlis yapilmasina, diger ¢alisanlarin yaptiklari islere uymamasina neden olur.
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Resim 5.1: Markalamada kullanilan pergel ve ¢cap kumpaslari

5.2. Markalama Aletlerinin Cesitleri

Markalamanin meslek resmiyle olan benzerliklerinden yukarida s6z etmis, ancak kul-
lanilan takimlar agisindan farkliliklar olduguna deginmistik. Gergekte de ¢izim olarak deger-
lendirebilecegimiz markalamanin metal ve alasimlar1 {izerine yapildigi diistiniildiigiinde kul-
lanilacak takimlarin bu gereglerde iz birakma yetenegine sahip olmasi geregi kolaylikla fark
edilecektir. Diger yandan 06l¢ii ve agidlgerlerin de ¢aligma sartlarina uygun gereglerden se-
¢ilmesi gerekliligi vardir. Bu nedenle markalamada kullanilan takim ve araglar stiin 6zellik-
leri olan geliklerden secilir. Yapilacak markalama isleminin énemine gore de hassasiyetleri
degisebilir.

> Markalama aletleri sunlardir:
Metre-¢gelik cetvel
Markalama pleytleri
Cizecekler

Mihengirler

Pergeller

Nokta

Cekic

Sapkali1 gonyeler, ayarli gonyeler
V yataklari

Merkezleme gonyesi ve ¢ant
Yiizey boyama araglari
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5.3. Markalama Aletlerinin Goérevleri
> Metre-gelik cetvel

En yalin 6lgme el aletlerini olusturur. Markalamada kullanilan metreler esnek yapida-
dir. Bu nedenle ¢ogu zaman serit metre olarak anilir. Uzunluklari 3 metre ile 5 metre arasin-
da degisir. Uzerlerinde bulunan milimetrik béliintii baski ile saglandigindan giivenirlikleri
tam degildir.

——

Sekil 5.1: Ol¢ii almada celik cetvel ve serit metrenin kullams sekli

Celik cetvellerin boliintiileri ve yazilari asit ile agindirilarak iiretilmistir. Egilebilir ve
egilemez tiirlerde olanlar1 vardir. Boylar1 150, 200, 300 ve 500 mm arasinda degisir (bk.
Sekil 5.1). Markalamada kullanilan cetveller iki 6nemli islevi yerine getirmektedir:

. Olgii almak (bk. Sekil 5.1).
o Cizgi ¢izmek (bk. Sekil 5.2).

Resim 5.2: 50 ve 30 cm’lik ¢elik cetvel

Sekil 5.2: Celik cetvellerin markalama islemlerinde kullanilmalarina ait 6rnekler
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> Markalama pleytleri

Resim ¢izerken nasil resim masasina ihtiya¢ duyuluyorsa markalama yapilirken de bir
masaya ihtiya¢ duyulur. Dékme demirden yapilip ylizeyleri hassas olarak islenmis pleytler
markalama isleminde masa gorevini goriir. Yiizeylerine gelen dis kuvvetlerden etkilenmeme-
leri i¢in altlarinda kaburgalar1 vardir. Yerlestirildikleri ayaklar ¢alismanin rahatlikla yapila-
cag yliksekligi saglar.

&
\\

A\

A\ "

s ol

N g VA
[

Sekil 5.3: Markalama pleyti (iist ve alt goriiniisii)

N\

Markalamada kullanilan pleytler, yiizey kalitelerine gore ii¢ grupta standartlagtirilmig-
tir:

> Dokme demirden iiretildikten sonra yiizeyi sadece planyalanmis pleytler 3. si-
nif,

> Planyadan gegirilip sonradan yiizeyi raspalanmis pleytler 2. sinif,

> Sik raspalanmis pleytler ise 1. sinif hassasiyet derecesine sahiptir.

Pleytlerin hangi hassasiyette olursa olsun saglikli olarak kullanilmalari, yerlestirilmele-
riyle baglantilidir. Yiizeylerinin yere paralel olarak yerlestirilmesi gerekir. Bu islem icin
iizerine konuldugu ayaklarin ayarlanmasi dogru olur. Konulduklar1 zeminin diizgiin olmasi-
nin yaninda yiizeylerinin su terazileriyle kontrolii yapilmalidir. Ozellikle ilk yerlestirmede
yapilacak olan bu ayarlama, iizerlerinde yapilacak olan markalamanin giivenilir olmas1 ba-
kimindan 6nem tasir. Pleytlerin kullanilmasi ve korunmasinda dikkate alinmasi gereken
Ozellikler sunlardir:

Resim 5.2: Granit markalama pleyti ve masasi
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Markalama pleytlerinin lizerinde markalamadan baska iglem yapilmaz.
Yiizeylerine c¢eki¢ ve benzeri sert cisimler ile vurulmasi kesinlikle 6nlenmelidir.
Yiizeylerine asit, tuz ruhu ve boya tiirii maddelerin dokiilmesine izin verilmez.
Cok ince bile olsa pargalarin dogrultulmasi i¢in bu tiir pleytler kullanilamaz.
Kullanilmadiklar1 zaman yiizeyleri temizlenmis ve Ortiilmiis olmalidir.
Temizligi yapilmis pleytlerin yiizeyi, ince bir yag tabakasi ile kaplanabilir.

VVVYVYYYVY

Sekil 5.4: Markalama pleyti iizerinde bazi islemlerin yapihs sekilleri
> Cizecekler

Markalamada ¢izgilerin ¢izilmesi ¢izecek denilen aletler ile yapilir. Meslek resminde
resim kalemlerinin gordiigi isi, markalamada ¢izecek goérmektedir. Gereg iizerinde gozle
goriilebilir cizgilerin olugmas: i¢in ¢izecek sert bir yapiya ve sivri bir uca sahip olmalidir.
Bunun i¢in tiim ¢izecek gerecinin alagimli ¢eliklerden yapilmasi miimkiindiir. Baz1 durum-
larda ise sadece ug kismi sert metalden yapilip sonradan diisiik karbonlu gelikten yapilmig
gbvde ucuna sert lehim ile birlestirilir (bk. Sekil 5.5).

Sekil 5.5: iki degisik cizecek drnegi

Markalama yapilacak gerecin cinsine gore ¢izecek yapisi degisir. Markalamada kulla-
nilan ¢izecegin esas gorevi gerec iizerinde ¢izgi olusturmak olduguna gore markalanacak
gerece gore ¢izecek cinsinin degismesi dogaldir. Bazi gereclerde gozle goriilebilir gizgiler
olusturan ¢izecek gereci baz1 gereglerde ayni neticeyi vermez. Buna gore;
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Sekil 5.6: Markalamada ¢izecege verilecek hareketler: (a) Cizecek cetvelin kenarina dayatilir.
(b) Cekme yoniinde egilir.

Sertlestirilmis ylizeyler sert metal ya da piring uclu ¢izeceklerle,
Renklendirilmis, fosfatlanmis ve boyanmis yiizeyler kursun kalemle,
Dokiimden ¢ikmis gerecler sert metal uglu ¢izeceklerle,

Islenmemis yiizeyler sert metal uglu gizeceklerle markalanir.

YV VYV

Cizecek ile markalama islemi yapilirken ¢izecek kesinlikle dik tutulmaz (bk. Sekil
5.6) ve ileri dogru itilerek ¢izgi olusturulmaz. Diger yandan gizeceklerin ig dnliigiiniin ceple-
rinde taginmasi da giivenlik gerekgesiyle yasaklanmustir. Sivri uglarinin bir plastik ya da
mantar ile kapatildiktan sonra is dolaplarinda saklanmasi onerilir.

Sekil 5.7: Cizecek kullanilarak yapilan markalama islemlerine 6rnekler

> Mihengirler

Markalama islemlerinde kullanilan mihengirler, iizerinde bdliintiilil cetvel bulunan ve
bu tiir boliintilii cetvel bulunmayan basit mihengirler olmak tizere iki ana gruptadir (bk. Se-
kil 5.8).

Mihengirler; taban, yukar1 dogru duran ¢ubuk ve cizecekten olusur. Cubuk oynak bir
parca ile tabana tutturulmustur. Oynak parga iizerinde bulunan ayar vidasi, mihengirin kaba
ayarindan sonra ince ayarlarini yapmaya yarar. Cizecek, ¢ubuk iizerinde asagi yukari kaydi-
rlarak istenilen konumlara getirilir. Bir tespit vidasi, ¢izecegi istenilen konumda sabitler.
Uzerinde béliintiilii cetveli olan mihengirlerde gizecegin ucu, marka igin pleyt iizerinde bu-
lunan dikey kenarli bir althga, diisey olarak dayanmis 6l¢ii cetvelinden istenilen olgiilere
gore ayarlanir. Basit mihengirlerde ise bu islem cetvelle yapilir. Dikey kenarli altlik, 6l¢ii
cetvelini diisey konumda tutar ve ¢izecek de bu konumdaki cetvele gore ayarlanir. Sonra
mihengir ile alinan 6l¢ii is parcasina taginir (bk. Sekil 5.9).
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Sekil 5.9: Mihengir ile yapilan islemlere 6rnekler: 6l¢ii alma, markalama ve béliintiilii cetveli
olan mihengir ile markalama

> Pergeller

Pergeller, is pargasinin iizerine daire ve yaylar ¢izmek, delikleri yerlestirmek ve diger
olgiileri tasimak amaciyla yapilan islerde kullanilan bir markalama aletidir (bk. Sekil 5.10).
Markalamada kullanilan degisik yapida pergele rastlamak miimkiindiir. Bir tirtilli vida ile
acilip kapanan yayli pergel, hassas islerin yapilmasi i¢in uygundur. Hangi tiirde ya da yapida
olursa olsun pergelin ucu sivri ve ayaklar1 ayni uzunlukta olmalidir.

Sekil 5.10: Pergelin, celik cetvel iizerinde ayarlanmasi
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Pergelin ucu ile govdesi ayni geregten yapilmis ise u¢ zamanla 6zelligini yitirdiginde
bilenmesi gerekir. Bu durum pergel ayaklarinin zamanla kisalarak pergelin kullanilamaz hale
gelmesine neden olur. Bu tiir olumsuzluklar ile karsilagmamak i¢in pergelin degisebilir ucla-
ra sahip olanlar1 tercih edilmelidir.

Markalama islemi i¢in pergelin ayarlanmasi gerekir. Bunun i¢in pergelin bir ucunu ¢e-
lik olcii cetvelinde tam sayiy1 gosteren ¢izgiye koymak, diger ucunu istenilen 6l¢ii kadar
acmak yeterlidir.

Pergelin ¢izilecek dairenin yarigapt kadar agilmasi gerekir. Pergeli kullanirken bir
ucunu daha dnceden nokta ile belirlenmis yere koyup pergeli hafif 6ne dogru tutarak tam
olarak ¢evirmek gerekir. Bu sekilde pergel diizgiin bir daire gizer. Cizilen ¢izgilerin {izerin-
den defalarca pergeli gegirmenin bir anlami yoktur. Bu tiir islemler gereksiz zaman kaybina
ve ig pargasi iizerinde fazladan ¢izgiler olugmasina yol acar.

Sekil 5.11: Degisik yapidaki pergellerin markalama islemlerinde kullanis sekilleri
>  Nokta

Markalama sirasinda is parcasi iizerindeki delik yerlerinin belirlenmesinde kullanilan
el aletleridir. Noktalar ayrica diizgiin olmayan ¢izgilere ya da delinecek delikleri gosteren
yaylara isaretler konulmasinda da kullanilir. Diger yandan bazi durumlarda parca iizerine
cizilen markalama ¢izgileri silinebilir. Bu durumlarda da noktalama yapilmalidir. Is parcas
tizerinde yapilacak islemler sirasinda ¢izgilerin kaybolma ihtimali varsa ¢izgilerin tizeri nok-
ta ile isaretlenerek ilerde kaybolan ¢izgilerin belirlenmesi yoluna gidilebilir.

Sekil 5.12: Nokta ucunun ise batmasi ve iz olusturmasi
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Nokta uglar1 30°, 60°, 75° ve 90° olarak bilenir. Her dort bileme derecesinin kullaml-
ma alanlar farklilik gosterir. Cilinkii bu agilarin is pargasi lizerinde yaptiklar1 derinlik farkli-
dir. Bu farklilik is parcasi iizerinde yapilacak isleme gore degisiklik gosterir. Ornegin delik
delinecek kisimlar 90° ug¢ a¢ili nokta ile belirlendiginde matkap ucunun is parcasini daha iyi
kavramasina olanak verecektir. Diger markalama islemlerinde 30° ve 60°lik ug agisina sahip
nokta, ig pargasi tizerinde ¢ok derin izler birakmayacagindan is bitiminde gerekirse kolaylik-
la yok edilebilir. Bu tiir u¢ agisina sahip noktalar, markaci noktasi olarak taninir. 75°lik ug
acisina sahip nokta, oksi-gaz kesme iiflecleriyle kesme yapilacagi zaman kullanilir.

Markaci noktasi su sekilde kullanilir:

>
>

VVV V¥V

Is pargasinin iizerine gerekli olan cizgiler ¢izilir.

Markalama igleminde kullanilan noktanin ucu sivridir (30°, 60°). Sivri ug, delik
merkezlerini belli etmek icin ¢izgilerin kesisme yerlerini belli etmede kolaylik
saglar. Kaliligina gore nokta iki ya da dort parmak ile tutulur. Parmaklar nok-
tay1 siki olarak tutmali fakat nokta iizerine yumulmamalidir (bk. Resim 5.15/A).
Nokta is pargasi lizerindeki ¢izgiye gore 60° civarinda egik ve tam kesisme nok-
tasinda tutulur. Noktanin bu sekilde tutulmasi, noktalanacak yerin net olarak go-
riilmesini saglar (bk. Sekil 5.15/B).

Nokta daha sonra is pargasi tizerindeki ¢izgiyle 90° ag1 yapacak konuma getiri-
lir. Bu sirada noktanin yerinden oynamamasina 6zen gosterilmelidir. Bunun i¢in
noktay1 tutan elin yan tarafi i pargasi yiizeyine dayanmalidir (bk. Resim
5.15/C).

Nokta ancak ekseni yoniinde bir vurusu kabul eder. Yalniz bu sekilde nokta, ge-
rec ylizeyine dik ve diizgiin dalar. Bu sekliyle noktanin firlamasi da o6nlenir.
Nokta ile 6nce hafifce vurularak iz yapmasi saglanir.

Sonra bu iz gozle, daha hassas islerde biyiitecle kontrol edilir.

Eger iz istenilen yerde degilse hatay1 gidermek icin nokta bir a¢1 altinda ve iz
tam yerine gelecek sekilde yeniden vurulur.

Sekil 5.13: Noktalama islemlerine drnekler.
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Sekil 5.14: Noktaya cekic ile vurularak noktalama isleminin yapilmasi ve degisik amaclar icin
bilenmis nokta uc¢lari. Soldan saga, sirasiyla 60°, 30° ve 75°.

> Nokta tam yerine gelmis ise noktay1 pargaya dikey tutarak nokta iizerine vuru-
lup iz yeterince belirli hale getirilir.

> Eger nokta parca {izerinde dénceden derin bir iz birakmig ise olusacak hatanin
diizeltilmesi zor olur. Bu nedenle her tiirlii noktalama isleminin ¢ok dikkatli ya-
pilmasi Onerilir.

Sekil 5.15: Noktanin kullanilma asamalari

> Cekic

Markalama islemlerinde kullanilan gekigler, endiistride kullanilan hemen hemen en
kiigiik agirliga sahip ¢ekiglerdir. Bdyle olmasinin nedeni, markalamada biiyiik ¢eki¢ giicleri-
ne gerek olmadigidir. Diger yandan biiylk agirliga sahip ¢ekiglerin kontrolii de giigtiir. Boy-
le olunca 100-500 g arasindaki ¢ekigler markalama i¢in uygun gekigler olarak gosterilebilir.

> Sapkah gonyeler, ayarh gonyeler
Endiistride degisik yapida bircok gonye kullanilmaktadir. Ozellikle markalama islem-
leri igin gelistirilmis olan sapkali gonyeler, sapka denilen bir baslik ve buna tespit edilmis

boliintlisiiz bir cetvelden meydana gelmistir (bk. Resim 5.16). Uzunluklar1 100-150 mm ara-
sinda degisir. Fazla hassas olmayan bu tiir gonyeler ile birbirine dikey olan ¢izgilerin ¢ekil-
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mesi islemi yapilir. Bunun disinda sapkali gonyeler ile komsu yiizeylerin dikeyligini kontrol
etmek de miimkiindiir (bk. Sekil 5.16).

i /
/

4

Sekil 5.16: Sapkal gonye. Sekil 5.17: Sapkali gonyeyi ile komsu yiizeylerin dikeyliginin
kontrol edilmesi

Ayarli gonyeler ise agil1 olarak yapilan islerin kontroliinde ve gerektiginde markalama
islemleri i¢in gelistirilmistir. Uzerinde ac1 boliintiisiinii gdsteren cizelgesi vardir. Bu tiir gon-
yelerde hareketli ve kili¢ olarak adlandirilan kisim, a¢1 degeri dogrudan dogruya okunabile-
cek sekilde diizenlenmistir (bk. Sekil 5.17).

-

Resim 5.3: Ayarh gonye Sekil 5.18: Ayarh géonyenin ayarlanmasi

1. Sabitleme somunu, 2. Kili¢ 3. Aciélcer

Sekil 5.19: Universal acidlcer (gonye) ile genis ve dar acilarin kontrolii
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»  Vyataklar

V yataklari, silindirik ve ayn1 zamanda prizmatik is parcalarinin markalanmasinda kul-
lanilan kaliteli dokiimden yapilmis markalama takimlarindan biridir. Biitiin yilizeyleri hassas
olarak iglenmis olup vargel tezgahlarinda islenmis olanlar {i¢iincii, taglanmig olanlar1 birinci
kalitede olur. Degisik yapida iiretilmis V yataklar1 markalama islemlerinde kullanilmaktadir.
Kullanilmalar1 sirasinda yere diigiiriilmemeleri, dis darbelerden korunmalari, uzun siire has-
sas olarak iglerini gérmeleri igin sarttir.

Resim 5.4: Markalamada kullamlan V yataklari
> Merkezleme gonyesi ve ¢cani
Merkezi belli olmayan dairesel is pargalarinin merkezi, degisik yontemler kullanilarak

bulunabilir (bk. Sekil 5.19). Merkez bulunmasi igin gelistirilmis degisik markalama aletleri
vardir. Bunlardan biri, merkezleme gonyesidir (bk. Sekil 5.20).

- =

Sekil 5.19: Sapkah gonye kullanilarak silindirik bir parcanin merkezinin bulunmasi

Sekil 5.20: Merkezleme gonyesiyle parcanin merkezini bulma asamalari

Buradan yola ¢ikarak merkezleme gonyesinin tanimi su sekilde yapilir: Dairesel yii-
zeyli pargalarin merkezini bulmada kullanilan gényelere, merkezleme goényesi adi verilir.
Bunlar 90°lik gonyelerdir. Bu tiir aciya sahip diger gonyelerden ayrilan yani, 90°yi ikiye
bolen bir uzantiya sahip olmasidir. Merkezi bulunacak is pargasinin kenarina oturtulan gon-
ye, uzantisi araciligiyla is parcasini tam ortadan ikiye bdler. Uzanti iizerinden ¢izilen ¢izgi ya
da cizgiler, merkezin bulunmasini kolaylastirir.

Merkezleme ¢aninin i¢ kisminda bir konik vardir. Konik yiizey, her ¢aptaki silindirik
par¢anin digina gegebilecek yapidadir. Bu konik yuva, yuvarlak parcanin basma oturtularak
merkezleme saglanir. Merkezleme ¢ani yuvarlak yiizeye gegirildikten sonra tizerinde bulu-
nan noktaya ¢ekicle vurulur ve merkez noktalanmis olur. Noktalanan yuvarlak yiizeyin diiz-
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giin ve silindirin dig yilizeyine dik konumda olmasi gerekir. Diger yandan merkezleme c¢ani-
nin i¢inde bulunan c¢apraz kilavuz yuvasi, parca yiizeyine yapisir. Boylece capraz kilavuz
yuvasi, noktanin yiizeye dik olmasini saglar (bk. Sekil 5.21).

MNokta

Gapraz Cubukiar

Sekil 5.21: Merkezleme ¢aninin silindirik bir parca yiizeyinde konumlandirilmasi

> Yiizey boyama araclan

Iyi bir markalamada is pargasinin iizerine aktarilan cizgilerin belirli ve gozle goriilebi-
lir nitelikte olmas1 gerekir. Metalik gereglerin yiizeyleri markalanmadan 6nce temizlenir.
Temiz bir ylizeye sahip metalik geregler kendilerine has 6zelliklerden dolay1 parlar. Bu yii-
zeye direkt olarak yapilacak markalama ¢izgileri belirgin ve gozle goriiliir nitelikte olmaz.

Markalama isleminde is pargasi iizerine ¢izilen ¢izgilerin belirgin ve gozle goriilebil-
mesi i¢in markalanacak yiizeyin renklendirilmesi gerekir. Bu igslem i¢in kullanilan maddelere
renklendirme ya da yiizey boyama gerecleri ad1 verilir. Markalama igleminde kullanilan bo-
yama maddeleri sunlardir:

o Tebesir: Adi yazi tahtasi tebesirleri, diizgiin olmayan yiizeylerin boyan-
masinda kullanilir, Kaba dokiim pargalari yiizeyine ya da ¢elik mil ucuna
stiriilerek ¢izgi ¢izilmesine uygun zeminler hazirlar. Egelenmis yiizeyler-
den ¢ok kolay ayrilacagi i¢in 6nerilmez.

o Markaci boyasi: Mavi renk miirekkep kivaminda olan bu boya, islenmis
ylizeylere firga ile siiriilerek kullanilir. Markaci boyasinin siiriilecegi yii-
zeyin ¢ok iyi bir sekilde temizlenmesi gerekir ¢ilinkii markaci boyalar iyi
temizlenmemis ylizeylerde olumlu sonu¢ vermez. Boya kisa stirede kurur.
Zeminde temiz ve mavi bir renk olugsmasina neden olur. Bu renk, marka-
lama yiizeyine cizilen ¢izgilerin kolaylikla goriilmesi olanagini saglar.
200 gram ispirto, istenilen renkte bir miktar analin boya ve 5-10 gram
gomalak bir sise igerisinde karigtirldigi takdirde markaci boyasi elde
edilmis olur. Bu tiir boyalar kimyasal bilesimlerden olustugundan 6l¢me
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ve markalama aletlerinin tizerine damlatilmasi olumsuz sonuglar dogura-
bilir. Bu nedenle markaci boyalarinin aletler {izerine damlamasina izin
verilmemelidir.

Goz tasi: Kimyasal adi bakir siilfattir (Cu SO,). 110-140 gram agirligin-
daki bakir siilfat, 0,250 litre su ile karistirildigi takdirde markalama yiize-
yini boyayabilecek nitelikte bir sivi elde edilir. Bu siv1 igerisine 4-5 dam-
la siilflirik asit eklendigi takdirde daha kalic1 ve gizgileri belirleyici mar-
kalama boyasi elde edilir. Bu sivinin siiriilecegi yiizeyin temiz olmasi ya-
rarl olacaktir. Siirtilme islemi bir fir¢a ile yapildig: takdirde sivi 6zelligi-
ni uzun siire korur. Siiriilen yiizey kisa siirede kuruyarak bakir rengini
alir. GOz tag1 yeni egelenmis ve temiz yiizeylere siiriildiigii takdirde ger-
cek bakir rengini alir. Aksi takdirde ylizeyin kararmasina neden olur.

Tebesir tozu ve karisimi: Tebesir tek basina kullanildiginda olumlu so-
nuglar vermeyebilir. Tebesir tozunun alkol ile karigimindan meydana ge-
len bilesim daha iyi neticeler alinmasinda yardimei olur. Alkol kisa siire-
de striildiigii yerden uzaklasacagi icin geride markalamanin rahatlikla
yapilabilecegi bir zemin birakir. Karigimin firga ile siiriilmesi, ylizeyin
onceden temizlenmesi ilk basta onerilecek islem basamaklari olarak kar-
simiza ¢ikar. Ozellikle ¢ok sayida markalanmasi gereken dokiim gerecler
icin ekonomik ve pratik bir markalama boyasidir.

Kire¢ kaymagi: Bir miktar sulandirilarak kullanilan kire¢ kaymagi, 6zel-
likle dokiim gereglerin markalanmasi igin uygun bir maddedir. Ekonomik
olmasi, hassas olmayan islerde kullanilmasina olanak tanimaktadir.

5.4. Markalamada Dikkat Edilecek Hususlar

>

Genel olarak markalama iglemlerinde dikkat edilecek hususlar soyledir:

Markalanacak i pargasinin 6l¢ii ve agilarinin tamligi kontrol edilir.

Is pargast iizerinde markalamanin gergeklestirilecegi ana yiizey belirlenir.
Ana yiizeyinden itibaren biitiin dl¢iileri kontrol edilir.

Cizgilerin kesisme noktalar1 nokta ile keskinlestirilir.

Markalama iglemi tamamlandiktan sonra tiim markalama ytizeyleri resme
gore kontrol edilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

8x100x120 mm ebadinda ¢elik sac {izerine asagidaki sekilde goriilen markalama isle-

mini yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

> Is parcasinin kenar ve koselerindeki capaklar
temizleyiniz.

b

8x100x120 mm ebadinda is
parcasi

» Markalama yapilacak ylizeyi zimpara ile temiz-
leyiniz.

>

» Markalanacak yiizeye goz tasi siiriiniiz.

vV VYV V

A\

Tiim iglem esnasinda giivenlik
onlemlerini aliniz.

Capaklardan korunmak i¢in koru-
yucu gozliik kullaniniz.

Koruyucu is eldiveni kullaniniz.
Kullanacaginiz ¢ekic ve noktalarin
uclarinda ¢apak olmamasina 6zen
gosteriniz.

Egeler saplarinda ¢ikmis olmama-
lidir. Kullanmadan 6nce ege sapla-
rin1 kontrol ediniz.

Is pargasini tesviyeci mengenesine
baglayip egeleme islemini gergek-
lestiriniz.

Bu islem senasinda is pargasinin
mengene ¢enesinden fazla ¢ikma-
sina izin vermeyiniz. Aksi takdirde
fazla ses yapar.

G0z tas erigi hazirlamak i¢in plas-
tik bardak kullanabilirsiniz. Su ve
bir miktar goz tagin1 bardaga ko-
yup iyice karistiriniz. Goz tas eri-
diginde s1vi mavi bir renk alacak-
tir.

G0z tas erigi temiz yiizeylere tat-
bik edilmelidir. Aksi takdirde goz
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» GOz tagimin kurumasini bekleyiniz. tas1 kurudugunda istenilen netice
alinamaz.

» Temiz yiizeylere uygulanan Goz
tas1 kurudugunda renk degistirir ve

bakir rengini alir.

» G0z tagiin kurudugunu renginin
degisiminden anlayabilirsiniz.
—rrer = = : » Hassas markalama aletlerini koru-
» Markalamanin niteligine gore yiizeyleri marka- yunuz.
lama aletleri ile markalayiniz. > Goz tast ile ilgili giivenlik Gnlem-
_____________________________________ lerini aliniz.
. > s pargalarim yere diisiirmeyiniz.
. <« { ________________________ -
_________ NS

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Is parcasinin kenar ve koselerindeki ¢apaklari temizlediniz mi?
Markalama yapilacak yiizeyi zimpara ile temizlediniz mi?
Markalanacak yiizeye goz tas1 siirdiiniiz mii?

Markalamanin niteligine gore yilizeyleri markalama aletleri ile
markaladiniz mi1?

Markalanmis yiizey cizgilerini noktaladiniz mi?

S0 AW

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Sertlestirilmis ylizeyler asagidakilerden hangisiyle markalanmaz?
A) Sert metal

B) Piring uglu

C) Kursun kalemle

D) Tebesirle

Renklendirilmis, fosfatlanmis ve boyanmis ylizeyler asagidakilerden hangisiyle mar-
kalanir?

A) Sert metal

B) Piring uglu

C) Kursun kalemle

D) Tebesirle

Markalama sirasinda is parcasi tizerindeki delik yerlerinin belirlenmesinde kullanilan
el aleti asagidakilerden hangisidir?

A) Tletki

B) Pergel

C) Cekig

D) Nokta

Diizgiin olmayan ¢izgilere ya da delinecek delikleri gosteren yaylara isaretler konul-
masinda kullanilan el aleti agagidakilerden hangisidir?

A) Iletki

B) Pergel

C) Cekig

D) Nokta

Nokta uglarmin bilenmesinde asagidaki ug agilarindan hangisi kullanilmaz?
A) 30°
B) 45°
C) 60°
D) 75°

Delik delinecek kisimlarin noktalanmasinda asagidaki u¢ a¢ili noktalardan hangisi
kullanilir?

A) 30°

B) 45°

C) 60°

D) 90°

Markalama i¢in uygun ¢ekicler asagidakilerden hangisidir?
A) 50-200 g

B) 100-500 g

C) 300-600 g

D) 400-700 g
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10.

Sapkal1 gonyelerin uzunluklar1 agagidakilerden hangisidir?
A) 150-200 mm
B) 100-150 mm
C) 300-600 mm
D) 400-700 mm

Markalama isleminde is pargasi iizerine ¢izilen ¢izgilerin belirgin ve gozle goriilebil-
mesi i¢in markalanacak yiizeye oncelikli olarak asagidakilerden hangisinin yapilmasi
gerekir?

A) Renklendirilmesi

B) Egelenmesi

C) Zimparalanmasi

D) Cizilmesi

Markalanacak yiizeye siiriilen goz tasi kurudugunda asagidaki renklerden hangisini
alir?

A) Demir

B) Bakir

C) Aliiminyum

D) Piring

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

() Pleyt ylizeylerinin yere paralel olarak yerlestirilmesi gerekir.

() Pleytlerin konulduklart zeminin diizgiin olmasinin yaninda yiizeylerinin su terazi-
leriyle kontrolii yapilmalidir.

() Markalama pleytlerinin iizerinde markalamadan bagka islem yapilmaz.

() Pleyt yiizeylerine gekic ve benzeri sert cisimler ile vurulmasi kesinlikle onlenme-

lidir.

() Iyi bir markalamada is pargasinin {izerine aktarilan gizgilerin belirli ve gozle gorii-
lebilir nitelikte olmasina gerek yoktur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Pleyt yiizeylerine ............... s e e, V€ iiiiininns tiiri maddele-
rin dokilmesine izin verilmez.
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19.  Pergeller, is pargasinin lizerine .............. V€ it gizmek, ............
yerlestirmek ve diger dlgiileri ................ amaciyla yapilan islerde kullanilan bir
markalama aletidir.

20. Sapkali gonyeler, sapka denilen bir .............. ve buna tespit edilmis
..................... bir..................... meydana gelmistir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-6

AMAC
Diizgiin yiizey kalitesiyle metal pargalar1 egeleyip parca alistirabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Egelerin gorevlerini arastiriniz.
> Egelerin cesitlerini arastiriniz.

> Egelerin hayatimizdaki kullanim alanlarin1 arkadaslarinizla tartisiniz.

6. EGELER
6.1. Gorevi

Gerecler lizerinden ince talas kaldirarak islenmesinde kullanilan el takimlarindan biri-
dir. Govde ve sap olarak adlandirilan iki kisimdan olusur.

Govdenin lizerinde talagh sekillendirmeyi saglayacak kesici disler, gerec¢ ilizerinde
asimma olusturarak gorevini yerine getirir. Bu kisim, sertlestirilmis ¢elikten yapilmstir. Sap
kismi ise ¢ogu kez aga¢ ya da plastikten yapilmis, el ayasina oturacak formda olusturulmus-
tur.

Parca ylizeyinden talag olarak adlandirilan kiigiik parcalari1 ayirmaya yarayan ege
disleri, tek sira (bk. Sekil 6.2) ve ¢ift sira (baklava dilimli) olmak {izere iki tiirde tiretilir.
Yumusak gerecler i¢in tek sira, sert gerecler igin ise ¢ift sira disli egeler kullanilir.

Sekil 6.2: Tek sira ege.
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Cift sirali egelerde disler kiigiik bir eskenar seklindedir. Disleri olusturan ve digerine
gbre daha derin acilmus ilk sira ege kenarmna 50°lik ac1 yapar. ikincisi iist sira ege kenarina
bir dncekine ters olmak kaydiyla 70°lik a¢1 yaparak acilir. Bu agilarin ve dislerin olugmasin-
da ii¢ ana yontem ege iireticisi firmalarinca kullanilir; 1. Keski seklindeki zimbalar ile kesici
disler olusturulur (bk. Sekil 6.3). 2. Ozel dis agma makinelerinde talas kaldirmadan disler
acilir. 3. Freze makinelerinde talas kaldirilarak disler agilir (bk. Sekil 6.3).

e
(R A7/ ¢/ 1/

Sekil 6.3: Keski ve freze ile acilmis ege disleri

Sertlestirilmis celikten yapilan ege metal pargalara bigim vermek, yiizeylerini diizelt-
mek ve islemekte kullanilir.

Her kullanim alani i¢in degisik egelerden yararlanmak miimkiindiir. Ayrica egelemeyi
gerceklestireceginiz parganin yapisina uygun ege kullanmilmasi da s6z konusudur. Ornegin
yumusak gereglerin egelemesinde kaba disli, sert gereglerin egelenmesinde ince disli egeler-
den yararlanilir.

> Buna gore ege cesitlerini;
° Kullanma alanlarina,
o Boyutlarina,
. Dis adim biiyiikliiklerine,
o Bigimlerine gore siniflandirmak miimkiindiir.
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6.2. Cesitleri ve Kullamldig: Yerler

> Kullanma alanlarina gore ege ¢esitleri sunlardir:

o Saatci egeleri
o Tesviyeci egeleri
. Ozel egeler

Kil ege olarak da anilan saatgi egeleri, diger egelere gore daha hassas 0l¢ii gerektiren is-
ler igin yapilmigtir. Bu nedenle disleri diger egelerden daha incedir. Diger egelerden ayrilan
ozellikleri, dis yiikseklikleri kisa ve konik dis yiizeyleri daha uzundur. Bu tiir egeler kalipgi-
lar, modelciler ve alet yapimcilar: tarafindan kullanilir.

Alt Dig
UstDis . )//

Kuyruk

Sekil 6.4: Egenin kisimlar:

Egeler iginde en ¢ok karsilasilan grup, tesviyeci egeleridir. Diizgiin ylizey elde edil-
mesinde kullanilan bu egeler, egelenen yiizeyden fazla miktarda talas ¢ikarir. Bu grup igeri-
sinde ele alinan ¢ok kiiciik yuvarlak ege ile baliksirt1 ege haricindeki biitiin tesviyeci egeleri
cift sira dislenmistir.

Egeleri kullanma alanina gére siiflandirdigimizda tesviyeci ve saatei egeleri disinda
kalan grup, 6zel egeler olarak adlandirilir. Ornek olarak torna, freze egeleri ile gelik ve ala-
simlar1 diginda kalan metallerin egelenmesinde kullanilan piring, kursun, aliminyum egeleri
verilebilir.

6.2.1. Boyutlarina Gore Ege Cesitleri

Ege boyutlar1 4” (100 mm)den 18” (450 mm)ye kadar degisir. Bu boyutlara gore de
adlandirilir. Kullanima en uygun egeler 6, 8, 10 ve 12 parmak 6l¢iisiinde olanlardir.

6.2.2. Dis Adim Biiyiikliiklerine Gore Ege Cesitleri
Metal gerecleri ege ile islerken gerecin yapisina uygun se¢im yapilir. Bu durumda
egelenecek gerecin sertligi ya da yumusakliginda ayni ege tiirtinii kullanmak istenilen sonucu

vermez. Diger yandan egeleme isleminin hep ayni seviyede, ayni talag miktarinin yiizeyden
alinmasiyla yapilmasi diistiniilemez.

83



el

Sekil 6.5: Dis adimu biiyiikliigiine gore ege ¢esitleri: kaba, orta ve ince dis (soldan saga)

Degisik gereg Ozelliklerine ve parca yiizeyinden alinacak talas miktarina gore egenin
de farkli olmasi gerekir. Ornegin sert gereclerin egelenmesinde ince disli egeler onerilir.
Bunun nedeni, sert gereglerin yiizeyinden alinacak pargalarin gerecin 6zelliklerinden kay-
naklanan nedenlerden &tiirii ince olacagidir. Ince disli egelerin kullanim yerlerinden bir bas-
kast isin bitim asamasidir. Egelenen yiizey ilk basta orta ya da kaba disli bir ege ile islenir.
Bu, egeleme isleminin kisa siirede sonuglanmasina yardimci olur. Ancak tiim islem ayni tiir
ege ile siirdiiriiliirse bu sefer yiizey istenilenden kaba bir goriintiiye sahip olabilir. Isin bitim
asamasina yaklasildiginda ince disli bir ege ile yiizeyde son diizeltmeler yapilabilir.

Yumusak geregler ise yiizeylerinden alinacak talasa karsi direng gostermez dolayisiyla
da kalin disli egeler ile egelenebilir. Ister ince ister kalin disli olsun biitiin ege disleri esit
derinlikte ve esit aralikta agilmustir. Iki dis arasindaki mesafe egenin dis adimi olarak adlan-
dirtlir. Bir egenin dis adimi arasindaki mesafe biiyiik ise kaba, kiiciik ise ince ege olarak
anilir.

Egeler, standartlar kullanicinin istekleri dogrultusunda dis adim biiytikliiklerine gore
cesitlenmistir. Bunlar sirasiyla:

Cok kaba,

Kaba,

Orta,

Ince,

Cok ince olmak iizere bes ¢esit dis biiyiikligii altinda toplanir.
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6.2.3. Bicimlerine Gore Ege Cesitleri

Egeleme isleminin yapilacagi yiizeyler diiz, hi¢ bir girintisi ya da cikintisi olmayan
yiizeyler olsaydi, su an bizlerin kullandig1 ege cesitlerinden degil sadece bir ege, o da yassi
ege olarak adlandirilandan s6z edebilirdik. Oysa metal islerinde her tiirlii yiizeyin sekline
uygun, her konumda kullanilabilecek yapida ege ¢esidine rastlamak miimkiindiir. Bu gesitli-
lik tamamen ihtiyaclardan dogmustur.

> Egeler bicimlerine gore su sekilde siralanirlar:

Yassi ege

Kare ege

Ucgen ege,

Yuvarlak ege

Trapez ege

Bigak ege

Oval ya da diger adiyla mercimek ege

Sogiit yapragi ege

Baliksirt1 ya da diger adiyla yarim yuvarlak ege

Bicimlerine gore ege cesitleri siralanirken en ¢ok kullanilanlar1 segmeye 6zen goster-
mek zorunda kaldigimizi burada belirtmekte yarar vardir. Diger yandan bu siralamada olan
egelerden bircogu kendi aralarinda cesitlenebilir. Ornegin en ¢ok kullandigimiz ege ¢esitle-
rinden biri olan yass1 ege, ucu sivri ve diiz olmak iizere iki ¢esittir. Diger ¢esit egelerde de bu
tiir farkliliklara rastlanabilir. Sonug olarak ¢ok genis bir ¢ceside sahip egeler icinden yapilacak
ise uygun olanimi segmek, kullaniciya kalmig bir tercihtir.

e B A & == s
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Sekil 6.6: Ege cesitlerinden bazilari: yassi, ucu sivri yassi, yarim yuvarlak, iicgen, kare ve yuvar-
lak ege (soldan saga)
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6.3. Egelerin Kullanilmasinda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Kurallara uygun yapilan egeleme isleminin ¢ok hassas sonuglar ortaya ¢ikarabildigine
daha once deginmistik. Ege ile ¢esitli yilizeylerin egelenmesine gegmeden dnce birka¢ dnemli
husus tizerinde durmak yararli olacaktir. Bunlardan biri, belki de iyi bir egeleme isleminin 6n
kosulu, ege se¢imidir. Ege secimi yapmadan Once asagida siralanan sorularin cevaplarin
vermis olmaniz gerekir:

> Yapacagim igslemin cinsi (kaba, ince isleme gibi) nedir?

> Isleyecegim gerecin cinsi (yumusak ya da sert metaller) nedir?

> Isleyecegim is pargasinin boyutlar1 ve yiizey bicimleri (diiz, i¢ biikey ya da dis
biikey) nasildir?

Sekil 6.7: Diiz yiizeylerin egelenmesi sirasinda egenin tutulusu

Bir diger 6nemli 6zellik genellikle yuvarlak ve baliksirt1 egeler ile ¢aligilirken ¢ikar. Her
iki ege ile calismaniz sirasinda, ege ¢aplarnin egelenecek delik ¢apindan kiigiik olmasina
onem vermelisiniz. Kare, ii¢cgen, trapez ve bigak egeler kullanirken de tiim dikkatinizin ege-
lenecek alan iizerinde olmasina 6zen gostermelisiniz.

6.3.1. Egeleme Kurallar
6.3.1.1. Kaba ve ince Egeleme

Kaba egelemede temel amag talag kaldirmaktir. Viicudun agirhigindan yararlanilarak
miimkiin oldugunca fazla talas kaldirmak i¢in kuvvetli bir baskiya ve ritmik harekete ihtiyag
vardir. Serbest ve yararli hareketlerin meydana gelebilmesi igin viicudun islenen parcaya
gore uygun bir konumda bulunmas1 gerekir.

Bitirmede yani ince egelemede ise dncelikli olan 6l¢ii, sekil ve yiizey diizglinliigiidiir.
Dolayisiyla ince egeleme sirasinda hareketlerin daha dikkatli, baskinin daha az olmasi gere-
kir. Egeleme ile diiz ylizeyler, dig biikey yiizeyler ve i¢ biikey yiizeyler elde edilir.
6.3.1.2. Diiz Yiizeylerin Egelenmesi

Egeleme islemi yapilacak is pargasinin iizerinde bir ya da birden fazla ylizey olabilir.

Baslangic olarak egelenen ylizeyin egeleme isleminin bitiminde hangi yiizeye gore kontrolii-
niin yapilacagim belirlemek gereklidir. Egelenecek ylizey sayis1 fazla ise en dogru olduguna
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inandigimiz ylizeyden ya da esas bir yiizey tespit edip isleme buradan baglamak dogru ola-
caktir. Elde edilen bu yiizey, diger yiizeylere dayanak teskil etmesi agisindan 6nem tasir.
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Sekil 6.8: Egeleme sirasinda viicudunuzun yapacagi hareketler

Diiz yiizey egelenmesi sirasinda ¢alisanlarin dikkatsizlik sonucu karsilastigr iki ylizey
bozuklugu vardir:

> Bir dogru boyunca, uzunlamasina yapilmayan egeleme bozuk olur ve agir1 talag
olusmasina yol agar.

> Egenin eni dogrultusunda yeterince kaydirilmayan bir baski kuvveti, koselerde
bozulmalara ve kotii talas alinmasina yol agar.

Sekil 6.9: Egenin eni dogrultusunda yeterince kaydirilmayan bir baski kuvveti, koselerde bo-
zulmalara ve kotii talas alhnmasina neden olur.
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Bu olumsuzluklara dikkat edildigi ve bunlar yapilmadigi takdirde iyi bir diiz yiizey el-
de edilmesi kolaydir. Yukarida iki madde halinde siraladigimiz diiz yiizey elde ederken orta-
ya ¢ikabilecek olumsuzluklardir. Bunlarin 6niine gegilmesi icin;

!
4
Sekil 6.10: Dogru ilerleme sirasinda egelenen yiizeyin her tarafindan aym miktarda talas kal-
kar.

Ellere yapilan baski kuvvetinin hareketlere uygun bir sekilde gelismesi,

Calisma ritminin gevsek degil canli ve diizgiin olmasi,

Viicudun biitiin kuvvetinin bir biitiin halinde kullanilmasi,

Viicudun uygun bir konumda olmasi,

Egeyi kavrayan bilek kisminin, egeyle bir dogrultu olusturacak sekilde tutulma-
st gerekmektedir.

YVVVYY

Sekil 6.11: Degisik ege hareketleriyle diiz bir yiizeyin egelenmesi
6.3.1.3. Dis Biikey Yiizeylerin Egelenmesi

D1s biikey yiizeyler denildiginde disa doniik tiim yuvarlak kavisler anlasiimalidir. Bu
yiizeylerin egelenmesinde yass1 egeler ya da diger adiyla lama egeler kullanilir. Bu tiir egele-
re degisik hareketler verdirmek suretiyle dis biikey yiizeylerin egelenmesi yapilabilir.

> En ¢ok kullanilan hareket bigimleri sunlardir:

o Egeyi kendi boy ekseni etrafinda dondiirerek yapilan egeleme: Ege diiz
ylizey egelemedeki tutulus seklinde oldugu gibi tutulur ve ilerleme hare-
keti verilir. Ayn1 zamanda egeye boy ekseni etrafinda dondiirme hareketi
verilir. Dondiirme hareketi, dirsek ekleminden itibaren bilek aracilifiyla
gergeklestirilir. Diger yandan kavise uygun ve saga sola dogru yapilmali-
dir.
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o Egeyi en ekseni etrafinda dondiirerek yapilan egeleme: Ege diiz tutulur ve
ilerleme hareketi verilir. Aym1 anda ege kisa en ekseni etrafinda dondii-
rilmeye baglanir. Biitiin bu hareketler ellerin, omuzlarin ve dirsegin
uyumlu istirakiyle yapilmalidir.

o Egeyi en ve boy eksenlerinin her ikisinin birden etrafinda dondiirerek ya-
pilan egeleme: Diizgiin bir ylizey elde edebilmek i¢in ege hem boy ekseni
etrafinda hem de en ekseni etrafinda ayn1 anda dondiiriiliir. Bu yontem ile
dis biikey ylizeylerin egelenmesinde ege ile is pargasi arasindaki degme
yiizeyi ¢ok kii¢iik oldugundan egeye hafif bir baski yapilir.
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Sekil 6.12: Egeyi en ve boy eksenlerinin her ikisinin etrafinda doéndiiriilerek yapilan egeleme
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Neame Harokel

Dénaurme Harekets

Sekil 6.14: Egeyi kendi boy ekseni etrafinda dondiirerek yapilan egeleme
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6.3.1.4. i¢ Biikey Yiizeylerin Egelenmesi

I¢ biikey ve yaklasik daire kesitli is parcalarinin egelenmesinde yuvarlak ve baliksirti
egeler kullanilir. Egelerin kavisi, islenecek yiizeylerin kavislerinden kiigiik olmalidir. Ig bii-
key ylizeylerin ortaya cikarilabilmesi ya da bu tiirden yiizeylerin diizeltilmesi i¢in ege kendi
eksenleri etrafinda dondiiriiliir. Dondiiriilme sirasinda bir miktar ilerleme hareketi yaptirilir.
Biitiin hareketler yumusak olmali ve omuz eklemleriyle dirsekten gelmelidir.

Sekil 6.15: I¢ biikey yiizeyin baliksirti ege ile egelenmesi
6.3.1.5. Kanal ve Delik Egeleme

Kanal ve delik egelemede egenin siirtme yonii degistirilmez. Bundan dolay1 dogru bir
egeleme saglayabilmek i¢in egenin boyunca ve enince diizgiin dagilimli bir baski yapmak
gerekir. Buradaki ilk sart dis veya i¢ yiizeylerden bir ya da birkag esas ylizeyin mevcut olma-
st ya da hazirlanmasidir. Talas kaldirilmasi, diizlemlik, a1 tamlig1, paralellik ve 6l¢ii tamlig1
gibi sartlara cevap verecek sekilde olmalidir.

Kanal ve delik egelemede secilecek egenin, islenecek i¢ boslugun sekil ve dlgiileri goz
oniinde tutulur. I¢ yiizeylerin egelenmesinde dis yiizeylerin aksine kdseler biiyiik dnem ka-
zanir. Komsu yiizeylerde uygunlugun saglanmasi, biitiin sartlara cevap verecek sekilde ve
ozellikle o6l¢ii tamligi konusunda basariya ulagmak icin benzer egeleme yapmak gerekir.
Bunun i¢in de yiizeyin sekli ve yaptig1 agiya gore bir egenin se¢ilmesi ya da gerekli seklin
saglanmasi yeterlidir.
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Sekil 6.16: Kanal egeleme yiizeyleri bulunan is parcalar
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Asagidaki is parcasini ege ile yiizeyleri diizgiin bir hal alincaya kadar igleyiniz. Ege-
leme islemi bittikten sonra is pargasi iizerindeki dik agilar1 gonye ile kontrol ediniz. Yaptigi-
niz iglemi 6gretmeninize kontrol ettiriniz.

e

52

c
58 18

Yukaridaki beceriler bilgi devaminda agagidaki islem basamaklar1 dogrultusunda yap1-
lacaktir.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Ege sapini degistiriniz.

» Egenin boyutlarina gore sap biiytikligii
seciniz.

» Biiyiik egelerde biiyiik, kiiciik egelerde
ise kiigiik saplar kullaniniz.

» Parcalarn egelenecek duruma gére menge-
neye baglayiniz.
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» Diiz dis yiizeyi egeleyiniz.

» Egenin iist ve alt dislerini fir¢a ile temiz-
leyiniz.

VV YVVYVY
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Ege sapiin ¢ikarilmasi

Ege sap1 olarak kullanilan agag¢ ve plas-
tik, gevsek dokulu gereglerdir. Dokula-
rinin bu yapist siki gegmeye uygundur.
Yine de fazla zorlama ege sapinin takil-
ma esnasinda bozulup kullanilmayacak
hale gelmesine neden olur. Bu nedenle
sapin ege kuyrugu girecek olan kismini
deliniz.

Bunun i¢in ege kuyrugu ii¢ esit boliime
ayrilir. Bu boliimlerin ¢aplari dogrultu-
sunda sap1 kademeli olarak deliniz. Sap:
eksen dogrultusunda ve bir tokmak yar-
dimiyla egenin kuyruguna ¢akiniz.

Oncelikle a yiizeyini kabaca egeleyiniz.

Dar ylizeyi diiz ve a genis yiizeyine gon-
yesinde olarak kabaca egeleyiniz.

Dar yiizeyi diiz ve a genis yiizeyiyle ¢
yiizeyine de paralel olarak ince isleme
pay1 birakarak kabaca egeleyiniz.

Dar yiizeyi a yiizeyine dik d dar yiizeyi-
ne de paralel olarak ince isleme pay1 bi-
rakarak kabaca diiz egeleyiniz.

Genis yiizeyi a ylizeyine paralel olarak
ince igleme pay1 birakarak kabaca egele-
yiniz.

Yukarida siralanan kaba egeleme islem-
lerini sirasin1 bozmadan ince egeleme
yapmak kaydiyla yapiniz.

Dikkatli ve hassas caliginiz.
Kesikler ve yaralanmalara karsi onlem
almiz.
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> Is parcalarim yere diisiirmeyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Ege sapim degistirdiniz mi?
2. Pargalar1 egelenecek duruma gore mengeneye bagladiniz mi?
3. Parcgadaki capaklar egeyle temizlediniz mi?
4. Diiz dis yiizeyi egelediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi geregler tizerinden ince talas kaldirarak islenmesinde kullani-
lan el takimlarindan biridir?

A) Matkap

B) Keski

C) Ege

D) Makas

Egenin ¢ogu kez agag¢ ya da plastikten yapilmis, el ayasina oturacak formdaki kismi
asagidakilerden hangisidir?

A) Bilezik kismi

B) Sap kismi

C) Ug kismu

D) Govde kismi

Yumusak gerecler i¢in hangi siraya sahip egeler kullanilir?
A) Alt sira
B) Cift sira
C) Tek sira
D) Ust sira

Sert geregler igin hangi siraya sahip egeler kullanilir?
A) Alt sira
B) Cift sira
C) Tek sira
D) Ust sira

Yumusak gereclerin egelemesinde hangi dise sahip egeler kullanilir?
A) Sert disli

B) ince disli

C) Kaba disli

D) Yumusak disli

Sert gereglerin egelemesinde hangi dise sahip egeler kullanilir?
A) Sert disli

B) Ince disli

C) Kaba disli

D) Yumusak disli

Asagidakilerden hangisi kullanma alanlarina gore ege ¢esitlerinden biridir?
A) Tase1 egesi

B) Saatci egesi

C) Demirci egesi

D) Marangoz egesi
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10.

I¢ biikey ve yaklasik daire kesitli is pargalarinin egelenmesinde asagidaki egelerden
hangisi kullanilir?

A) Yuvarlak ve baliksirti

B) Ucgen ve lama

C) Lama ve kare

D) Lama ve tiggen

Dis biikey is pargalarinin egelenmesinde asagidaki egelerden hangisi kullanilir?
A) Yuvarlak

B) Ucgen

C) Lama

D) Baliksirti

Isin bitim asamasinda asagidaki egelerden hangisinin kullanilmas1 onerilir?
A) Sert disli

B) Ince disli

C) Kaba disli

D) Yumusak disli

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

() Egeler govde, bilezik ve sap olarak adlandirilan ii¢ kisimdan olusur.

() Ege govdesinin iizerinde talash sekillendirmeyi saglayacak kesici disler, gereg
tizerinde aginma olusturarak gorevini yerine getirir.

() Egeler i¢inde en ¢ok karsilasilan grup, saat¢i egeleridir.

() Tesviyeci egeleri diizgiin yilizey elde edilmesinde kullanilir ve egelenen yiizeyden
fazla miktarda talas ¢ikarir.

() Cok kii¢iik yuvarlak ege ile baliksirt1 ege haricindeki biitiin tesviyeci egeleri ¢ift
sira dislenmistir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Kanal ve delik egelemede segilecek egenin islenecek ... ...... sekil ve ........... g0z
Oniinde tutulur.

Kanal ve delik egelemede egelerin ............ , islenecek yiizeylerin kavislerinden
............... olmalidir.

I¢ biikey yiizeylerin ortaya ¢ikarilabilmesi ya da bu tiirden yiizeylerin diizeltilmesi i¢in
B, et e etrafinda ......................

Egelenen yiizey ilk basta ................ yada............ disli bir ege ile islenir.



20. Bir egenin dis admm arasindaki mesafe biiyik ise .............. , kiciik ise
................................... olarak anilir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

AMAC
El testeresiyle standart siirede parca kesebileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Okulunuz atdlyelerinde ve gevrede degisik alanlarda faaliyet gosteren is yerle-
rindeki kesici takimlarin ne amagla kullanildiklarini arastiriniz ve rapor haline
getirip smifta sununuz.

> El testerelerini kimler, hangi islerde kullanir? Arastiriniz ve rapor haline getirip

sinifta sununuz.

/. TESTERELER

7.1. Gorevi

Metal pargalar1 kesmeye yarar. Metalden yapilmistir. Testere kolu (agag veya plastik-
ten) bir sap ve testere lamasindan olusan kisimlar1 vardir. Zamanla kullanimdan dolay: teste-
re lamalar1 6zelligini kaybeder. Disleri bozulur, kirilir veya korelir. Bu tiir lamalar sokiilerek
yenisi ile degistirilir.

Testere disleri, disa dogru bakacak sekilde testere koluna baglanir. Bu sekilde bag-
lanmug testerelerde kesme islemi, aletin ileri dogru hareketi sirasinda gergeklesir. Bu noktada
dikkate alinmasi gereken husus, kesme igleminin kesmeyi yapan kisinin bulundugu noktadan
ileri dogru hareketi sirasinda testere is parcasina bastirilmasidir. Testere geriye dogru ¢eki-
lirken bastirilmaz (ege ile ¢alismada oldugu gibi). Bunun aksi yapildiginda testerenin korel-
mesine, ilerdeki agamalarda ise kirilmasina yol agarsiniz.

7.2. Yapisi

Diger gereglerin kesilmesinde kullanilan testerelerde oldugu gibi metal testereler de pes
pese siralanmig, kesme islemini gergeklestirecek sivri uglara sahiptir. Isil islemlerden gegiri-
lerek sertlestirilmis olan bu disler, 6zel olarak bigimlendirilmis ve agilandirilmistir. Testere
bu sayede kesme islemini gerceklestirir.
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Sekil 7.1: Testere ile kesme Sekil 7.2: Kesme hareketi

7.3. Kullanildig1 Yerler

Tarim makineleri bakim ve onariminda kullanilan ham maddeler lama, yuvarlak ve
kare demirler, profil borular ile yuvarlak borular olarak genis bir ¢esitlilige sahiptir. Bunlar
disinda degisik kalinliklara sahip sac gesitleri de ham madde listesine dahil edilebilir. Uretim
ve onarim islerinde kullanilan ham maddelerin standartlar dogrultusunda iiretilmesi, farkli
calisma kosullarma uyum gostermeleri agisindan énemlidir. Bu ham maddelerin, yapilacak
islerin boyutlarina uygun olarak bigimlendirilmesinin ilk agamasi, kesme olarak adlandirilan
boyutlarin degistirilmesidir. Bu dogrultuda kesmenin tanimini su sekilde yapmak miim-
kiindiir: Kesme, gereglerin istenilen Ol¢iiler dogrultusunda ikiye ayirmasi islemidir.

Kesme islemi i¢in sectiginiz el takimi talas kaldirarak bu islemi yapacak tiirden ise ke-
sici agizlarin parga ylizeyine siirtiilmesi, yiizeyden kii¢iik metal pargaciklarinin ayrilmasina
neden olur. Bu pargaciklarin boyutlari gerecin sertligine gore degisir. Kopan pargalar, kesici
ag1z ylizeyi boyunca akar ve ylizeyden uzaklasir. Kopan kiigiik pargaciklara talas ismi verilir.
Bu nedenle talash kesme aletleriyle yapilan kesme islemi sonucunda kesilen parga boyutla-
rinda kesici agiz kalinlig1 kadar kiigiilme meydana gelir. Ornegin: 100 mm boyunda bir is
pargasini tam ortasindan 2 mm kalinligindaki el testeresinde kestigimizde 50 mm boyunda
iki parcamiz olmaz. Ciinkii testere kalinlig1 kadar bir kisim talag olarak disariya ¢ikmustir.
Dolayisiyla yaklasik 49 mm boyunda iki pargaya sahip oluruz.

Bir de testereyi kurallarina uygun olarak tutmayip bir miktar yalpalayarak kesecek
olursak olgiilerdeki degisim daha da artar. Bu nedenle talaghi kesme yapan el aletlerinde
kesme islemi gergeklestirilirken aletin kesme sonucunda ortaya ¢ikaracagi talas miktar: da
hesaba katilir. Talasl kesme yapmayan makas tiirii araglarda, bu tiir 6l¢ti degisiklikleri s6z
konusu degildir. Ciinkii makas tiirii aletlerde talag ortaya ¢ikmaz.
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vy  Kesme Baogluklan

Sekil 7.3: Kesme sirasinda meydana gelen bosluk

Kesme Yonu

Talaglar 1 Baski Yond

N

Parcas
I Parcasi Kesme Boglugu

Sekil 7.4: Testere ile yapilan kesme esnasinda talaslarin ortaya ¢ikmasi

7.4. Testere Lamalari

Atolyelerimizde her islem basamagi i¢in gelistirilmis el aleti ve makine vardir. Bunla-
rin kullanilma amaglar1 farklidir ve farkli amaglara hizmet etmek icin gelistirilmislerdir. Ba-
zen ayni isi goren makine ve el takimina sahit olmak da miimkiindiir. Ancak distan bakildi-
ginda ayn1 islemi yapiyor gibi goriilen takim ve makinelerin aslinda oldukca farkli amaglar
icin gelistirildigi tespit edilir. Bu tiir el aletlerinden biri de kol testeresi olarak adlandirilan-
dir. Kol testeresinin yaptig1 isi, pratikte makine testereleri de yapmaktadir. Hatta bazi durum-
larda makine testereleriyle kesmek daha az insan giiciinii gerektirdigi igin pratik olarak de-
gerlendirilebilir. Bu kural kesilecek parca sayist ve kesilecek par¢a kalinliginin fazla oldugu
zamanlarda gegerlidir. Ciink{i makine ile kesme, kiiclik ve az sayidaki parga kesimlerinde
zaman agisindan kolaylik saglamaz. Bu durumda makine testerelerinde kesildigi takdirde
olduk¢a zaman alacak olan kii¢iik pargalarin, markalanmis is parcalarinin fazlaliklarim al-
mak ve benzeri metalik parcalarin kesilmesinde kol testerelerinden yararlanilir.

Kol testeresi; kol, sap ve testere lamasindan meydana gelmistir. Testere kolu ya ayni
uzunluktaki lamalarin takilabilecegi sekilde sabit ya da farkli uzunluktaki lamalarin takilabi-
lecegi sekilde ayarlanabilen tarzda yapilmistir. Sap diiz ya da tabanca kabzasi bi¢ciminde
olabilir. Testere lamasini uglarindan tutan pargalar, lamanin kola gore herhangi bir egiklikte
olmasini saglamak i¢in yuvalari i¢inde donebilir. Basit kesmelerde lama, kola normal ko-
numda takilir.
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Kol testerelerinde kesme isglemini testere lamasi gerceklestirir. Bu nedenle testere la-
malar1 konusunda bilgi edinilmesinde yarar vardir. Testere lamalarina ait bilgileri; biiyiikliik-
leri, yapildig1 gerecler, cesitleri, dis sayis1 ve dis ¢aprazi olarak siniflandirmak miimkiindiir.

Biiyiikliikleri: Kol testere lamalar1 200, 250 ve 300 mm boylarinda piyasaya stiriiliir.
Genigslikleri yaklasik olarak 12 mm, kalinliklar1 ise 0,6 mm civarindadir.

Yapildig1 gerecler: Karbonlu, volframli ve molibdenli ¢elikler kullanilarak iiretilir.
Kesilecek gerece gore i¢ yapisi farkli lama se¢imi yapilir.

Lama cesitleri: Cesitleri sertlestirilme bigimlerine gére degisir ve ii¢ grupta toplanir.
Tam sertlestirilmis, yar1 sertlestirilmis ve dis kisimlar1 sertlestirilmis testere lamasi ¢esitlerini
belirler. Dis kisimlar: sertlestirilmis olanlarin orta kisimlar1 yumusak birakilmistir. Boylece
hemen hemen en uzun siireli dayanima sahip olan ¢esidi olusmustur.

Dis sayisi: Testere lama adimi olarak da anilan dis sayis1 testere lamasinin bir parmak
(25,4 mm) boyundaki dis sayisini belirler. Genel olarak testere lamalarinin bu degerleri 14,
18, 24 ve 32 olarak belirlenmistir. Ornegin parmakta 32 disi olan bir lamanin 25,4 mm’lik
kisminda 32 adet testere disi oldugu anlasilir. Kesilecek gerecin cinsine gore testere lamasin-
da dis sayisinin se¢imini yapmak miimkiindiir. Buna gore;

> 14 digli lamalar: Yumusak celiklerin ve piring gereclerin kesilmesinde,

> 18 digli lamalar: Kiigiik kdsebentlerin, yuvarlak celiklerin ve takim geliklerinin
kesilmesinde,

> 24 disli lamalar: Borularin kesilmesinde 6zellikle piring ve et kalinligi fazla me-
tal borularin kesilmesinde,

> 32 disli lamalar: Celik levhalar ile et kalinlig1 ince borularin kesilmesinde kul-
lanilir,

Keame Bogukdan 7~

R

Sekil 7.5: Coklu capraz verilmis testere lamasimin yakindan goriiniisii Disler ile is par-
cas1 arasinda kalan bosluga dikkat ediniz.

Dis ¢aprazi: Kesme sirasinda lamanin kesme araligina sikismamasi igin testere disle-
rine ¢apraz verilir. Capraz kesme araliginin testere lamasindan fazla (bosluk) olmasini sagla-
yarak bu gorevini yerine getirir. Bu bosluk talaslarin kolaylikla disariya atilmasmin yaninda
testerenin sikismasina da engel olur. Testere dislerinin biri saga digeri sola dogru meyillendi-
rilmis ise buna iki yanh tekli ¢capraz adi verilir. Dislerin birkaci saga birkagi sola dogru me-
yillendirilmis ise buna da ¢oklu capraz adi verilir (bk. Sekil 7.5). Capraz verme isleminin
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testerenin iretim agamasinda yapilmis olmasi zorunludur. Diger yandan bir parmaktaki dis
sayistyla capraz bi¢iminin iligkisi vardir. Ornegin parmakta 14 ve 18 dis bulunan testere la-
malari, tekli capraz yapilir. Parmakta dis sayis1 24 ve 32 olan lamalar ise ¢oklu gaprazlanir.

7.5. Kesme isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Testerelerin kullanilmasinda ve islem sirasindaki durus ile ilgili dikkat edilecek madde-
ler sunlardir:

> Testere ile keseceginiz kismi, mengene agizlarina miimkiin oldugunca yakin
baglamaya gayret gosteriniz. Bu islem parcanin kesme siddetiyle titremesini 6n-
leyecek dolayisiyla gereksiz giiriiltiiye engel olacaktir.

> Kesilecek parganin mengene agizlarinda bulunan dislerden olumsuz olarak etki-
lenmemesi igin aga¢ takozlar arasina konulduktan sonra baglanmasi gerekir.

> Testere ile kesilecek kisim uzun ise lama, kola gore 90° gevirtilip tespitlenir.
Boylece kolun is pargasina ¢arpmasi énlenmis olur.

> Testere kolu sapini sag el ile tutunuz. Sol elinizin bagparmag ile lamaya kila-
vuzluk ederek parca {izerinde yer etmesi icin testereyi birka¢ kez kesilecek yii-
zeye stirtiniiz. Sonra sol elinizle testere kolunun ucundan tutunuz.

> El testeresinde kesme islemi yapilirken egeleme islemine benzer tarzda dav-
ranmak dogru olacaktir. Testereyi yalniz ileri siirerken bastiriniz. Geri ¢ekerken
serbest birakiniz.

> Testerenin kisa siirede korelmesine engel olmak igin elle kesmede dakikada 40-
50 gidis gelis yapilmalidir. Daha hizli ¢alisma lamanin kdrelmesine yol agar.

> Parcanin kesilmesine yakin, testere koluna uygulanan baski azaltilir. Parca
kopma asamasina geldiginde ise kopacak kisim sol el ile tutulup testere siiriile-
rek kesme islemi tamamlanir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Asagida yapim resmi verilen is parcasini 40xX75x3 mm ¢elik parcadan yapiniz.

40

2

{E};\\ —@7
| |
(o) o A H
o
B! 1 L)
12 |

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Kesilecek parcadan ege ile kesme kanali
aciniz.

> El testeresi ile kesiniz.

Y

YV VYVVV ¥V VYV 'V

Is parcasinin kenarlari ege ile gonyesi-
ne getiriniz.

Is pargasmin markalama yapilacak yii-
zeyine g0z tasi eriyigi sliriiniiz.

G0z taginin kurumasini bekleyiniz.

Daha sonra pargayr yukarida belirtilen
olgiiler dogrultusunda markalaymiz.
Delik merkezlerini nokta ile belirleyiniz
ve delikleri deliniz.

Is pargasim kesme kenarindan kesiniz.

Kesme islemi esnasinda testereyi 8-10
derece 6ne dogru egik tutunuz.
Testere lamasinmi takarken dislerin 6ne
dogru bakmasina dikkat ediniz.
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-

» Asimus testere lamasim degistiriniz.

-
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Kesilecek par¢adan ege ile kesme kanali agtiniz mi?
2. El testeresi ile kestiniz mi?
3. Asmmus testere lamasini degistirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Metal parcalar1 kesmeye yarayan el aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Matkap

B) Keski

C) Testere

D) Pense

Testere digleri hangi sekilde testere koluna baglanir?
A) Disa dogru bakacak sekilde

B) Uste dogru bakacak sekilde

C) ige dogru bakacak sekilde

D) Alta dogru bakacak sekilde

Kol testere lamalar1 asagidaki hangi boylarda piyasaya siiriiliir?
A) 100, 150 ve 300 mm
B) 200, 250 ve 300 mm
C) 300, 450 ve 600 mm
D) 500, 650 ve 700 mm

Kol testere lamalar1 asagidaki hangi genisliklerde piyasaya siriiliir?
A) 8 mm

B) 10 mm

C) 12 mm

D) 16 mm

Kol testere lamalar1 asagidaki hangi kalinliklarda piyasaya siiriil{iir?
A) 0,4 mm

B) 0,6 mm

C) 1 mm

D) 1,6 mm

Parmakta 32 disi olan bir testere lamasinin 25,4 mm’lik kisminda kag dis vardir?
A) 32
B) 36
C) 46
D) 52

Yumusak celiklerin ve piring gereclerin kesilmesinde kullanilacak testere lamasinda
kag dis olmasi gerekir?

A) 22 dig

B) 26 dis

C) 14 dis

D) 32 dis
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10.

Kiiciik kosebentlerin, yuvarlak celiklerin ve takim ¢eliklerinin kesilmesinde kullanila-
cak testere lamasinda kag dis olmasi gerekir?

A) 14 dis

B) 22 dis

C) 26 dis

D) 18 dis

Ozellikle piring ve et kalmlig fazla metal borularin kesilmesinde kullanilacak testere
lamasinda kag dis olmas1 gerekir?

A) 22 dis

B) 24 dis

C) 14 dis

D) 32 dis

Celik levhalar ile et kalinlig1 ince borularin kesilmesinde kullanilacak testere lamasin-
da kag dis olmasi gerekir?

A) 22 dis

B) 26 dis

C) 14 dis

D) 32 dis

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

() Testerenin testere kolu (agag veya plastikten) bir sap ve testere lamasindan olusan
kisimlar1 vardir.

() Testere disleri, disa dogru bakacak sekilde baglanmis testerelerde kesme islemi,
aletin geri hareketi sirasinda gergeklesir.

() Kesme isleminin, kesmeyi yapan kisinin bulundugu noktadan ileri dogru hareketi
sirasinda testere i§ pargasina bastirilir.

() Testere geriye dogru ¢ekilirken ege ile caligmada oldugu gibi bastirilir.

() Diger gereglerin kesilmesinde kullanilan testerelerde oldugu gibi metal testereler
de pes pese siralanmig, kesme islemini gerceklestirecek sivri uglara sahiptir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Kol testeresi, ................. s e V€ iiiiininns lamasindan meydana gelmistir.
Kesme sirasinda ..................... kesme araligina sikismamasi i¢in testere diglerine

Kesilecek parcanin mengene agizlarinda bulunan dislerden olumsuz olarak etkilen-
MEMEST 1GIN ..vvvieiinis veereereanenns. arasina konulduktan sonra ................ gerekir.
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20. Testere ile kesilecek kisim .............. 1S€ vvvvriennnnn. , kola gore ................
cevirtilip tespitlenir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-8

AMAC

Zimpara taglarini kullanarak pargalar {izerinde temel taglama islemlerini yapabilecek-
siniz.

ARASTIRMA

> Zimparalarin Kimler tarafindan, ne amagla kullanildigin1 arastirimiz. Rapor
halinde sinifta sununuz.

8. ZIMPARALAR

Yiizeylerin temizliginde kullanilan agindirict maddelerle kapli, dayanikli kagittan ya-
pilmig gereglere zimpara kagidi denir. Zimpara kagitlar1 temizleme amaci disinda, boyana-
cak ylizeylerin iyi boya tutmasi i¢in asindirmada da kullanilir. Uygulama sekline gore su ve
kuru zimpara kagitlar1 vardir.

Zimpara kagitlar1 boyanacak yiizeyi astar boyaya hazirlama iglemi i¢in kullanildig: gi-
bi macunlama isleminden sonra macun yiizeyinin diizeltilmesinde kullanilir. Bu yoniiyle
zimpara kagitlarinin boya isleminde bir¢ok gorevi oldugu sdylenebilir.

Yapiminda kullanilan kagit, sudan kolaylikla etkilenmez. Yiizeyden aldigi metal ya da
diger yabanci geregleri su yardimiyla biinyesinden uzaklastirir. Ug rakaml sayilar ile sinif-
landirilir. Sayilar biiytlidiikge yiizeyinde bulunan agindirici gerecin incelmesi nedeniyle asin-
dirdig1 gere¢ miktar artar.

Sekil 8.1: Plastik bir takoz iizerine sarilmis zimpara kigidiyla yapilan zimparalama islemi
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8.1. Gorevi

Zimparalar, malzemelerin tizerinden kiiglik parcalar kopartarak malzeme yiizeyini dii-
zeltip parlaklastiran elemanlardir. Zimparanin yapisi, genel olarak 6zel kagitlarin tizerine
degisik biiytikliikte agindiric1 kumlarin yapistirilmasiyla meydana gelir.

8.2. Cesitleri

Kumun tane biiyiikliigline gore zimparalar numaralandirilmistir. P.80, P.100, P.150
gibi numaralar verilen zimparalarin rakamlari biiyiidiikge isledikleri ylizey kalitesi hassasla-
sir. Numaranin oniindeki P harfi, zimpara kdgidindaki kumun tane biyiikliigliniin standart
oldugunu belirtir.

Kuru zimpara ve su zimparasi olmak iizere iki gesit zimpara vardir. Kuru zimparada
genelde kagit iizerindeki kumlar seyrektir ve asindirict kum olarak aliiminyum oksit kullani-
lr.

Su zimparasinda ise kagit tizerindeki kumlar siktir ve agindirict kum olarak silisyum
karbiir kullanilir.

Zimpara tabakalar1 yani asindirict kumun yerlestirildigi tabakalar, 6zel kagitlardan ya-
pildig1 gibi 6zel bezlerden de yapilabilir.

| S,

Resim 8.1: Kagit zimparalar

8.3. Zimparalama isleminin Yiizey Kalitesine Etkisi

Zimparalama islemi metal, ahsap, boyal1 yiizey, plastik ve diger {iriinlerin hepsine uy-
gulanir ve zimparalar sanayide, hemen her meslek grubu tarafindan kullanilir. Zimparalama
yaparken kalin zimparalardan baslanmali, yilizey once kalin zimpara ile zimparalanmali, daha
sonra ince zimpara yapilmalidir. Bu islem, yiizey tizerindeki ¢iziklerin en az goriinmesini-
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saglar. Cam lizerine zimpara uygulanmasi cami ¢izecegi i¢in cam ylizeylere zimpara yapil-
mamaktadir.

8.4. Zimpara Makineleri

Zimpara uygulamasinda plastik takozlar kullanilirsa yiizey daha diizgiin elde edilir.
Daha kisa siirelerde bitirilmesi istenen isler i¢in gelistirilmis zimpara makinelerinden yarar-
lanilir. Piyasada degisik firmalarca {iretilen zimpara makineleri ve 6zel kagitlar bu konuya
ilgi duyanlar i¢in incelemeye deger bir konudur.

Daha ¢ok masif parca baglarinin degisik acilarda zzmparalanmasi iglemlerinde kullani-
lir. Makinenin en dnemli sakincasi zimparalanan yiizeylerde iz birakmasidir. Bu nedenle
gOriiniislin ya da tist yiizey isleminin énemli olmadigi durumlarda kullanilir (bk. Resim 8.2).

I

Resim 8.2: Uzerinde disk ve bant zimpara bulunan makine

Zimparalama islemi ylizeylere el ile uygulandig1 gibi zzimpara makineleri ile de uygu-
lanabilir. Bu islem igin genelde iki ¢esit makine yaygin olarak kullanilir. Bunlar, titresimli
zimpara makinesi ve dairesel zimpara makinesidir.

Titresimli zzmpara makineleri, ahsap islerinde ve oto boyaciliginda yaygin kullanim
alanina sahiptir. Alt kismina kolayca takilan plaka zimparanin, zimpara motoru tarafindan
titretilmesi ile ¢aligir. Bazi tiplerinde tabandaki deliklerden emilen toz, cihazin arka kisminda
bulunan bir toz torbasinin i¢inde toplanir.

Dairesel zimpara makineleri; sac yiizeylerin zimparalanmasinda, pasli yerlerde ve

kaynak yerlerinin temizlenmesinde kullanilir. Bu zimpara makinelerinde de bir emiciye bag-
lanarak tozlar bir torbada toplanabilir.
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Resim 8.3: Titresimli zimpara makinesi ve buna takilan zzimpara kagitlar
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Yaklagik 1 m? alana sahip ¢elik is pargasi iizerinde zimparalama islemlerini yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» P 40 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile
zimparalayiiz.

» P 120 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile
zimparalayiniz.

» P240 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile
zimparalaymiz.

» Zimpara makinesini kullanirken gozliik,
maske takiniz, elektrik ve yangin 6nlem-
lerini alimz.
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» P 400 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile
zimparalaymiz.

» Yiizey kalitelerini karsilagtiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

P 40 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile zimparaladiniz mi1?

P 120 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile zimparaladiniz mi?

P240 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile zzimparaladiniz m1?

P 400 zimpara ile yiizeyi el ve makine ile zimparaladiniz mi?

g wNE

Yiizey kalitelerini karsilagtirdiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Yiizeylerin temizliginde kullanilan, asindirict maddelerle kapli dayanikli k&gittan ya-
pilmis gereglere ne ad verilir?

A) Matkap

B) Zimpara kagidi

C) Ege

D) Zimpara tasi

Zimpara kagitlar1 asagidakilerden hangisine gore numaralandirilmigtir?
A) Kumun yapisina

B) Kumun tane biiyiikliigline

C) Kumun cinsine

D) Kumun tiiriine

Kuru zimparada asindirici kum olarak asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Demir oksit

B) Bakir oksit

C) Karbon oksit

D) Aliminyum oksit

Zimpara kagidindaki kumun tane biiyiikligiintin standart oldugunu belirten numara
oniindeki harf agagidakilerden hangisidir?

A)D

B)B

C) K

D)P

Zimpara tabakalari yani asindirict kumun yerlestirildigi tabakalar, 6zel kagitlardan
yapildig gibi asagidakilerden hangisinden de yapilabilir?

A) Ozel bezlerden

B) Ozel tellerden

C) Ozel metallerden

D) Ozel killerden

Asagidaki malzemelerden hangisinin yiizeyine, ¢izilecegi i¢in zimparalama islemi
yapilmaz?

A) Metal

B) Ahsap

C) Plastik

D) Cam
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10.

Zimpara uygulamasinda asagidakilerden hangisi kullanilirsa ylizey daha diizgiin elde
edilir?

A) Metal takozlar

B) Ahsap takozlar

C) Plastik takozlar

D) Cam takozlar

Asagidakilerden hangisi zimpara makinelerinden biridir?
A) Marangoz zimpara makinesi

B) Boyaci zzimpara makinesi

C) Kaykayli zzimpara makinesi

D) Titresimli zzimpara makinesi

Asagidakilerden hangisi ahsap islerinde, oto boyaciliinda yaygin kullanim alanina
sahip zzmpara makinelerinden biridir?

A) Marangoz zimpara makinesi

B) Boyaci zzimpara makinesi

C) Dairesel zimpara makinesi

D) Titresimli zzimpara makinesi

Asagidakilerden hangisi pashi yerlerde, kaynak yerlerinin temizlenmesinde kullanilan
zimpara makinelerinden biridir?

A) Marangoz zimpara makinesi

B) Boyaci zzimpara makinesi

C) Titresimli zimpara makinesi

D) Dairesel zimpara makinesi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

() Zimpara kagidi yapiminda kullanilan kagit, sudan kolaylikla etkilenir.

() Yiizeyden aldig1 metal ya da diger yabanci geregleri su yardimiyla biinyesinden
uzaklastirir.

() Zimparalar otuz ii¢ rakamli sayilar ile siniflandirilir.

() Zimparanin iizerindeki Sayilar biyiidiik¢e yilizeyinde bulunan agindirict gerecin
incelmesi nedeniyle asindirdi1 gere¢ miktari azalir.

() Zimparalar, malzemelerin {izerinden kii¢iik pargalar kopartarak malzeme yiizeyini
diizeltip parlaklagtiran elemanlardir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Zimpara kagitlart ........................ amaci diginda, boyanacak yiizeylerin iyi boya
tutmasi i¢in ..............o.eee.e da kullanilir.
Uygulama sekline gore ............... V€ triieiennn, zimpara kagitlart vardir.



18.  Zimparanin yapisi genel olarak 6zel kagitlarin tizerine degisik biiyiikliikte ..............
................................. meydana gelir.

19. Kuru zimparada genelde .................. tizerindeki kumlar .................
20. ZIMPATA Ve ..ovvnrnnnnnns zimparasi olmak tizere iki ¢esit zimpara vardir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-9

AMAC

Diizgiin yiizey kalitesiyle avuc taglama aletini kullanarak metalleri taglayabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Piyasada avug taglama aletini kimler, hangi islerde kullanir? Arastirip rapor
halinde smifta sununuz.

9. AVUC TASLAMA ALETI
9.1. Gorevi

Glinlimiiz bakim onarim atdlyelerinde, avug icine sigacak kadar kiiciik olanlarindan
iki elle kavranabilecek yapida diizenlenmis agir tip olanlarina kadar seyyar zimpara taglarina
rastlamak miimkiindiir. Bu tiir makineler giiglerini elektrik motorlarindan alabildikleri gibi
uygun basingli hava sistemi bulunan atdlyelerde pnomatik olanlarinin kullanilmasi: daha
ekonomik olmaktadir. Avug i¢i taslamanin bir bagka tiirii olan par¢a bileme, ¢apak alma ve
son rotuslar igin gelistirilmis gubuk taglama aleti Resim 9.2°de goriilmektedir. Avug taslama
aletlerinin birgok degisik modeli, endiistrinin degisik alanlarinda kullanilmaktadir.

Resim 9.1: Seyyar zimpara tasi

Resim 9.2: Cubuk taslama
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9.2. Yapisi ve Calismasi

Avug taslama aleti elektrik enerjisiyle ¢aligir. Elektrik enerjisiyle ¢alisan bir elektrik
motoru tas milini dondiiriir (bk. Sekil 9.1). Mile takilacak tag, kesme veya taglama amagla-
riyla kullanilabilir. Avug taglama aletiyle calisirken par¢adan kopan ¢apak ve olusan kivil-
cimlar1 yonlendirmek igin tas ¢evresine koruyucu kapak takilir.

Sekil 9.1: Avug ici taslamanin i¢ yapisi
9.3. Kullamlmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Avug taglama aleti kullanilirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

Avug taglama aletini kullanirken tag miline ise uygun tas takilmalidir.

Elektrik kablosu, tagin baglantis1 ve balans1 kontrol edilmelidir.

Aleti zorlayacak biiyiik isler yapilmamalidir.

Elektrik kablosu donen tastan uzak tutulmalidir.

Yumusak metal, aga¢ vb. maddeler taglanmamalidir.

Taslama ve kesme islemleri sirasinda gozlik, eldiven, toz maskesi gibi koruyu-
cu ekipman kullanilmalidir.

Islem yapilmadan énce gevrede bulunan yanici ve patlayici maddeler uzaklasti-
rilmalidir.

YV VVVVVYY

Sekil 9.2: Taslamada giivenlik
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

20x3 mm’lik lamadan 70 mm boyunda kesilmis is parcasini asagida yapim resmine
uygun bigimde avug igi taglamayla 6lglilerine getiriniz.

~RIO

| 19 | 4|
M|
OE 1 1
?
= 70 o
Islem Basamaklar1 Oneriler

» Makineye uygun tasi takiniz.

» Capaklar ve yaralanmalara karst dnlem
aliniz.

» Avug taglama aletinin kullanilmasiyla
ilgili 6nlemleri aliniz (elektrik, elbise kol
boylari, kiyafet vb.)

» Calisirken seffaf koruyucu gozliik kulla-
niniz.

» Yangin ve emniyet 6nlemlerini aliniz.
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» Taslanacak pargay1 uygun pozisyona geti-
riniz.

» Tas1 is parcasina uygun agi ve konumda
yaKlastiriniz.
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» Avug taglama aleti ile par¢a ylizeyini tas-
layiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Makineye uygun tasi taktiniz mi?

2. Taglanacak pargayi uygun pozisyona getirdiniz mi?

3. Tas1 is pargasina uygun agi ve konumda yaklastirdiniz m?
4. Avug taslama aleti ile parca yiizeyini tagladiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1. () Avug taslama aletini kullanirken tas miline ise uygun tag takilmalidir.
2. () Elektrik kablosu, tasin baglantist ve balansi kontrol edilmelidir.

3. () Avug ici taglama aletini zorlayacak biiyiik isler yapilabilir.

4, () Elektrik kablosu donen tasa yakin tutulmalidir.

5. () Avug ici taglama aletiyle yumusak metal, aga¢ vb. maddeler taglanabilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazinmz.
6. Avug taglama aleti ............... enerjisiyle galigir.

7. Avug i¢i taslamam makinesinin miline takilacak tas, ................. veya
........................ amaglariyla kullanilabilir.

8. Elektrik enerjisiyle ¢alisan bir elektrik .................... g e e, dondii-
rur.

9. Avug taglama aletiyle ¢aligsirken parcadan kopan .............. veolusan .................
yonlendirmek igin tag ¢evresine koruyucu .................... takalir.

10. Taslama ve kesme iglemleri sirasinda ........................ s e ,

....................................... gibi koruyucu ekipman kullanilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-10

AMAC

Matkap tezgahim kullanarak metal parcalar iizerine delik delebileceksiniz.

ARASTIRMA
> Cevrenizdeki tarim isletmelerini geziniz.
»  Metalleri delmek i¢in kullanilan aletleri arastiriniz.
> Delme isleme aletlerinin 6zelliklerini arastiriniz.
> Aragtirma sonuglarinizi sinifta arkadaglariizla paylasiniz.

10. METALLERIN DELINMESI

Geregler tizerinde silindirik bosluklar olusturma isleminin timiine delme adi verilir.
Delme islemi iki amaci gergeklestirmek i¢in yapilir:

»  Baglanti elemanlarinin (pergin, vida ve pim vb.) takilmasi
> Kavrama, mil ve aks tiirii makine elemanlarinin yataklanmasi

Resim 10.1: Matkapla delme

10.1. Matkaplar

Delme iglemini matkap yardimiyla yaptiginiz takdirde talasl bir islem ortaya ¢ikmis
olur. Talas olusmasi i¢in matkabin gereci kesmesi gerekir. Matkap tek basina diistiniildiigiin-
de -kaliteli ¢eliklerden yapildig1 g6z Oniine alinarak- kesme islemini yapmasi dogal karsila-
nabilir. Diger yandan matkap denilen aletin bi¢imi de buna uygundur. Ancak kesilecek gere-
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cin yapist da kesme olaymin olusmasina direkt etkilidir ve bu gerecin gogunlukla ¢elik oldu-
gu g6z oOniline alindiginda akliniza su sorular gelmelidir: “Metal, metali nasil keser ya da
celik, celigi nasil keser?” Her iki soru da 6zde birbirinin aynidir ve her teknik elemanin bu
sorularin cevabini bilme zorunlulugu vardir. Aksi takdirde yaptiklarimiz tesadiifler sonucun-
da ortaya cikan isler olarak kalir. Sizler de bu meslek egitiminin gereklerini yerine getire-
mezsiniz.

Daha onceki konularimizda kesmenin degisik bir boyutu olan makaslar yardimiyla
kesmenin ana hatlari tizerinde durmustuk. Simdi, konumuzun bu béliimiinde matkap ile del-
me sirasinda olusan kesmenin nasil olustugu tizerinde duracagiz.

> Matkabin hareketi sirasinda matkabin kesici kenari i pargasina baski yapar. Bu
baski, matkap tezgdhina uygulanan gii¢ ile olusur.

> Matkap kesici kenarinin etkisiyle basilmaya ugrayan gerece ait pargalar, is par-
casindan kopmaya g¢alisir. Matkabin bagli oldugu mil, matkap motorundan aldi-
g1 gii¢ ile kopmalarin olusmasini saglar. Pargalardan birkaci yeter bir kuvvetle
bastirilinca obiirleri de bu basilma giiciine katkida bulunur.

> Matkap, ekseni dogrultusunda ileri hareket ettirildiginde gerec fazlasiyla basil-
maya zorlanir. Bundan dolay1 matkapta bir kuvvet ya da gerilim olusur.

> Matkapta olusan bu kuvvet etkisiyle talas is parcasi lizerinden kesilerek cikar.
Talas matkabin {izerinde bulunan helis kanallar1 araciligiyla is parcasindan
uzaklagir.

Bu prensipler, talas kaldirarak kesme yapan biitiin aletler i¢in gegerlidir. Matkap ile de-
linecek gere¢ kesme sirasinda birbirine siirter. Siirtiinme her durumda 1sinin ortaya ¢ikmasi-
na neden olur. Diger yandan siirtiinme, matkabin donme hareketinin zorlasmasina neden
olur. Isiin ileri derecede artmasi, 1sil islem gérmiis matkabin i¢ yapisinda degisiklikler ol-
masina, diger bir deyisle matkabin yanip 6zelligini yitirmesine neden olur. Bu olumsuzlukla-
rin ortadan kaldirilabilmesi i¢in matkabin gereginden fazla 1sinmasina izin verilmez. Matkap
ile delik delinmesi sirasinda stirtiinme ile olusan 1s1 asagidaki yontemlerden biri ya da hepsi
kullanilarak;

Matkapla,

Is pargasiyla,

Sogutma sivisiyla,

Is parcasi etrafindaki hava ile azaltilir.

Isinin giderilmesinde kullanilan sogutma sivilari, matkaplar ile ilgili bilgiler verilirken
sikca karsiniza ¢ikacak bir kavramdir. Ayrica, sogutma sivisi disinda kalan 1sinin giderilmesi
yontemleri delme sirasinda dogal olarak acgiga cikar. Ornegin matkabin helisel yapis1 fazla
1sinin agiga ¢ikmasini onleyecek niteliktedir. Sogutma sivisi, kesme hizini artirir. Bunu ya-
pabilmek i¢in de sogutma ile 1s1y1 i parcasindan ¢eker, sogutma sivisi ile talas uzaklastirilir.
Ayrica, talas ile is parcasi arasindaki yapismay1 azaltir. Sogutma sivisi olarak en ¢ok kullani-
lan, bor yagi olarak da adlandirilan yaglardir. Bu tiirdeki yaglar, su ile karistirildiginda beyaz
ya da degisik renkler olusur.
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Matkapla delmenin gergeklesmesi i¢in iki ana sartin yerine getirilmesi gerekir. Birin-
cisi; matkap kesici agizlar1 ¢evresinde dondiiriilmelidir. Ikincisiyse matkap, ekseni dogrultu-
sunda is parcasina dalmali ya da diger bir deyisle ilerlemelidir. Bu iki sart yerine getirilirken
degisik faktorler goz oniine alinir. Bunlardan bazilari;

o Delinecek delik capi, dolayisiyla matkap capi,
o Delinecek gerecin 6zellikleri (biiytikligi, sertligi),
o Deligin yiizey kalitesidir.

10.1.1. Gorevi ve Malzemesi

Matkap uglari, yiiksek kaliteli takim ya da hiz ¢eliklerinden taglanarak, frezelenerek
iiretilir. Bunlar disinda matkap uclarinin haddelenerek iiretilmesi de miimkiindiir. i¢ yapisin-
da %1 manganez ile % 0,5-1 krom bulunan ¢elikler, takim celigi olarak adlandirilir. Ozellik-
le diisiik 1s1larda olgiilerinde 6nemli degisiklik gdstermemeleri, matkap ucu yapiminda kulla-
nilmalariin ana nedenidir. Matkap ucu frezelenerek yani talaslh iiretim ile yapilacaksa ya-
pimindan 6nce 1s1l iglem ile yumusatilir.

10.1.2. Matkabin Yapisi

Endiistriyel iiretimin birgok islem basamaginda karsimiza c¢ikan matkaplar, degisik
amaglar dogrultusunda kullanicinin ihtiyaglarina cevap verebilmek icin ¢esitlendirilmistir.
Bu kadar genis kapsamli matkap ucunun istenilen isleri yerine getirebilmesi igin belli stan-
dartlar ¢ergevesinde liretilmesi ve piyasaya sunulmasi gerekir.

Diger tiim standartlarda oldugu gibi matkap uglar1 da iilkemizde Tiirk Standartlar
Enstitiisii (TSE) tarafindan diinya standartlarina paralel olarak belirlenmistir. Bizler de mat-
kap uglarinin standart 6lgiilerini TSE’nin belirledigi tablolardan alabiliriz. Bu tablolarda, kisa
ve uzun silindirik sapli matkaplar ile konik sapl silindirik matkap uglar1 ayr1 ayr1 gruplandi-
rilmistir. Matkap uglari i¢inde en ¢ok kullanilanlardan biri olan silindirik sapli helisel matkap
buna 6rnek olarak verilebilir. Kisa silindirik sapli helisel matkap uclarinin TSE’nin 62/4
numarali standardinda, yiiksek hiz ¢eliginden (HSS) ya da takim ¢eliginden (WS), sag kesme
yonlii ve sag helisli, 118° ug acili bilenmis olarak {iretilecegi belirtilmistir. Bu standart ¢er-
cevesinde, 16 mm capa kadar iretilen matkap uglarina ait diger bilgiler Tablo 10.1’de goriil-
diigi gibidir.

Matkap ¢cap1 @ | Tam boy | Helisboyu | Matkap ¢ap1 @ | Tam boy | Helis boyu
mm mm mm mm mm mm
0,5 22 6 5 86 52
1 34 12 6 93 57
1,5 40 18 8 117 75
2 49 24 10 133 87
3 61 33 12 151 101
4 73 43 16 178 120

Tablo 10.1: TSE 62/4'e (DIN 338) gore silindirik sapl, kisa helisel matkap ug¢ standart dl¢iileri
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Tablo 10.1°deki degerleri ¢ogaltmak miimkiindiir. Ancak biz konumuzun bu boli-
miinde diger matkap standart olgiilerine de yer ayirabilmek i¢in TSE’nin belirledigi matkap
uclarindan bazilarina yer verdik. Bir diger 6rnegimiz, vida acgilacak delikler i¢in {iretilen
matkap uglarina ait. Bu tiir matkap uglari, vida agilacak deliklerin istenilen 6zelliklerde ola-
bilmesi i¢in daha fazla gesitlilige sahiptir. Ornegin M4 vida agilacak bir delik igin gerekli
olan 3,3 mm ¢apindaki matkap ucu, bu gruplama igerisinde yerini alir. Bu tiir matkap ugla-
rindan bazilar1 Tablo 10.2 verilmistir. Diger matkap uglarinda oldugu gibi tabloya matkap
uclarindan bazilar1 alinmig olup tablodaki sayilari artirmak ve istenilen ¢aptaki matkap ucunu
temin etmek miimkiindiir.

Cap simirlar1 | Tam boy | Helisboyu | Cap simirlari | Tam boy Helis boyu
mm mm mm mm
den | kadar den | kadar
0,48 | 0,53 22 6 3,00 | 3,35 65 36
0,53 | 0,60 24 7 3,35 | 3,75 70 39
0,60 | 0,67 26 8 3,75 | 4,25 75 43
0,67 | 0,75 28 9 4,25 | 4,75 80 47
0,75| 0,85 30 10 4,75 | 5,30 86 52
0,85| 0,95 32 11 5,30 | 6,00 93 57
0,95 | 1,06 34 12 6,00 | 6,70 101 63
1,06 | 1,18 36 14 6,70 | 7,50 109 69
1,18 | 1,32 38 16 7,50 | 8,50 117 75
1,32 | 1,50 40 18 8,50 | 9,50 125 81
150 | 1,70 43 20 9,50 | 10,60 133 87
1,70 | 1,90 46 22 10,60 | 11,80 142 94
190 | 2,12 49 24 11,80 | 13,20 151 101
2,12 | 2,36 53 27 13,20 | 14,00 160 108
2,36 | 2,65 57 30 14,00 | 15,00 169 114
2,65 | 3,00 61 33 15,00 | 16,00 178 120

Tablo 10.2: TSE 62/4’e gore vida agilacak delikler icin silindirik saph kisa helisel matkap ucu
standart olciileri

SSEaSwlT——

Resim 10.2: Silindirik saph matkap ucu
10.1.3. Matkap Ug Acilar1 ve Bilenmesi

Helisel matkabin geriye dogru ¢ap incelmesi 100 mm’lik talas kanali boyunca 0,02
mm ile 0,08 mm arasindadir. Bu incelmenin amaci, deligin igindeki siirtlinmeyi azaltarak
kesici yiizeylerin ve u¢ agisinin kisa zaman igerisinde asinmasini 6nlemektir. Buna ragmen
matkaplar, dogru olarak kullanilsalar bile bir siire sonra delinen gereg ile aralarinda meydana
gelen siirtinmeler nedeniyle aginir. Bu tiir kaginilamayan asinmanin yaninda helisel matkap-
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larda, ¢ok yiiksek kesme hizlarinda kesici koseler ve ¢ok yiiksek ilerlemede enine kesici
kenarlar, ek olarak aginabilir. Yanlis bilenen matkaplarda bu tiir asinmalar daha ¢ok goriiliir.
Tiim bu nedenlerden dolay1 matkaplarin bilenmesi sikca karsimiza cikar.

Matkap, istenilen sekilde delme islemini gergeklestirmedigi takdirde korelmis demek-
tir. Korelmis matkaplarin bilenmesi gerekir. Bilemede esas ve enine kesici kenarlarin ve
zithin, asinma yok edilinceye kadar bilenmesi yeterli olacaktir (bk. Resim 10.3). Ozellikle
zirh kisminda aginma yok edilmez ise matkap, delme iglemi sirasinda sikigir. Bileme sirasin-
da meydana gelecek hatalar, deligin 6l¢ii hassasiyetini ve matkabin émriinii azaltir. Bu tiir
bileme hatalar1 ve bilemenin dogru olarak yapilmis hali agagidaki resimde goriilmektedir.

’ R
Talas agst / / Talas acsi
yanhg veriimis yanhs veriimis

Keskin kige 02 Incekme
olugmus merkezde degl

’ % % Oz ¢ok Incelms
memis

Thene kesme
xenan degis- :‘
YANLIS DOGRU YANLIS

Resim 10.3: Matkap bileme hatalari

Esas kesid yiizey asinmasi

Kesid kenar

Zirh asinmasi

L Cukur asinmasi

Sekil 10.1: Helisel matkapta asinma bélgeleri

Matkap uglarinin uzun siireli kullanilabilmesi delme isleminin gergeklestirilecegi mal-
zemeye gore matkap kalitesinin ve tipinin se¢ilmesiyle saglanir. Bunun yaninda se¢imi yapi-
lan matkabin delinecek malzemeye uygun sekilde bilenmis olmasi gerekir. Bir matkap, nor-
mal sartlar altinda delme islemini gerceklestirirken agzinin belirli agilar igerisinde olmasi
gerekir. Matkap {lizerinde kesme islemini gerceklestiren dort adet kesme agis1 bulunur. Bun-
lar sirastyla;

Ug agist,

Helis ya da talas agist,

Bosluk agist,

Ug kenar agis1 ya da diger adiyla yardime1 kesici kenar agisidir.
Uc agisi ()

YV VVYY
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Matkap uglarinin standart dlgiileri konusu islenirken ug agilarinin 118° olarak bilenmis
oldugunu gérmiistiik. Bu deger, matkap tiretimi sirasinda standartlara uygun olarak bilenmis
u¢ agisidir. Ancak at6lyelerimizde degisik metallerin {izerine delikler delinirken malzemeye
uygun ug agilarinin degistirilmesi gerekir. Celik ve alagimlarini delmek i¢in ug¢ agis1 118°,
yumusak gereclerin delinmesinde 90°-100°, kirillgan gereglerin delinmesinde ise 130°lik ug
acis1 kullanilir (bk. Resim 10.3).

Sekil 10.2: Ug ve u¢ kenar acisi

> Helis ya da talas agisi

Matkabin helis kanalini olusturan agidir. Kesme olay1r meydana gelirken ortaya ¢ikan ta-
laglar, helis kanalimi takip ederek disar1 ¢iktigindan bu aci talas agisi olarak da anilir (bk.
Sekil 10.2.). Bu ag1, delinecek gerece gore degisir. Degisik gereclere gore tespit edilmis
helis agilar1 asagidaki tabloda verilmistir.

Gereg cinsi Helis acis1

Uretim geligi 19°-40°
Sert ve kirillgan geregler 10°-19°
Yumusak ¢elikler 27°-45°

Tablo 10.3: Helis agis1

Helis agis1, matkabin {iretimi sirasinda iiretici firma tarafindan olusturulur. Daha son-
radan degistirilmesi olduk¢a giictiir. Bu nedenle delinecek gerece gore matkap secilirken
helis acis1 oncelikli olarak kontrol edilir. Bu konudaki bir baska yol ise delinecek gerece gore
matkap segilmesidir. Ornegin dékme demir tiirlerinden biri delinecek ise helis agis1 18°-25°,
uc agist 118° olan matkap tercih edilir. Bakir delinmek isteniyorsa helis agis1 30°-40°, ug
agis1 140° olan matkap uglari segilir.

A TSSO
NN

Sekil 10.3: Bosluk agis1
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> Bosluk acisi

Matkaplarin bilenmesiyle ug acist agiga cikar. Bileme sirasinda u¢ agisinin bulundugu
yerdeki Kkesici agizlarin arkasina dogru 6°-8°lik bir bosluk agis1 verilir. Bu ag1, matkabin
kesici agizlariin arka yiizeyinin kesilme yiizeyine siirtiinmesini énlemek amaciyla verilen
bir agidir (bk. Sekil 10.3). Diger yandan bosluk agisi sadece siirtiinmeyi dnlemez. Bunun
yaninda, matkabin iyi kesmesini de sagladigi i¢in delinecek malzemeye gore uygun kesme
acilart igerisinde ele alinir. Bosluk agisinin az verildigi durumlarda siirtiinme orami artar,
kesme agzi1 azalir. Her iki olumsuz halde de matkap agizlarinin kirilmasi ya da ¢abuk korel-
mesiyle sonuglanan durumlar aciga c¢ikar. Bu nedenle bosluk agisinin dogru olarak tespiti ve
bileme sirasinda kontrolii gerekir.

> Uc kenar acis1

Matkabimn u¢ kenar1 tam anlamiyla kesme yapmaz. Ancak kazima yaparak matkabin
ise dalmasini saglar. Bu nedenle matkabin u¢ kenarina yardimer kesici kenar denir. Matkap
bilenmesi sirasinda agiga ¢ikan bosluk acilari ile olusan kenarin matkap eksenine yaptig ag1,
ug kenar agisi olarak adlandirilir. Ug kenar agis1, matkabin tiretimi sirasinda 55° olarak belir-
lenir. Matkabin kullanilmasi sirasinda meydana gelen asinmadan bu a¢1 da etkilenir. Matkap
korelmesi olarak adlandirilan aginmanin ortadan kalkmasi i¢in yapilan bileme sirasinda ug
kenar agisinin 55° olacak sekilde tekrar diizenlenmesi gerekir.

10.1.4. Delme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Matkaplarin kullanilmasi sirasinda da baz1 6zelliklerin yerine getirilme zorunlulugu
vardir. Ornegin delme sirasinda matkabin ¢ikardig1 seslerden, matkabin zorlandigimi ya da
rahat calistigini belirleyebiliriz. Bu nedenle delme isleminin baslangicindan itibaren delme-
nin bitimine kadar gegen siire i¢inde asagida siralanan 6zelliklere 6zen gosterildigi takdirde
delme islemi teknolojik kurallara uygun bir sekilde sonuglanir:

> Delik merkezlerinin oncelikli olarak delik noktasiyla (90° u¢ a¢ili nokta) belir-

lenmesi gerekmektedir. Bu sekilde matkabin baglangi¢c kesmesi kolaylagacaktir.
Unutmayiniz ki matkabin u¢ merkezi kesme yapmaz. Delik noktas1 kullanildig
takdirde matkabin ise batmasi daha kolay olacak, matkabin kisa siirede korel-
mesi Onlenecektir.

> [s pargasini giivenli bir sekilde baglayiniz. Bunun i¢in matkap sapi {izerindeki

cap bilgilerini kontrol ediniz. Cok kullanilmis matkap saplarinda yazi silinmis
olabilir. Bu tiir matkaplarin kumpaslar ya da ¢ap mastarlariyla kontrol edilmesi
dogru olur.

> Matkap tezgahini galistirdiktan sonra matkabin salgili doniip donmedigini kont-

rol ediniz. Matkabin salgili donmesi; matkabin egrildigini, govdesinin yipran-
mis oldugunu ya da mandrene ekseninde baglanmadigini gosterir.

> Matkap ile delme sirasinda tezgahi dogru hizda calistiriniz. Dogru hizlarda ya-

pilmayan delme isleminin matkap dmriinii olumsuz yonde etkiledigini unutma-
yiniz.
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> Delme sirasinda matkaba asla yiiklenmemek gerekir. Asir1 yiikklenmeler, tezgah-
ta inleme seslerinin ¢ikmastyla kendini belli eder ve matkabin kor ya da yanlis
bilendigini bize gosterir.

> Bazi1 durumlarda delme ile ortaya ¢ikan talaslarin matkabin altina gegmesi de
miimkiindiir. Bu durumda matkap is parc¢asina tam dalamadigindan, delme is-
lemi gerceklesemez. Bu gibi durumlarda matkabin sikca is pargasindan uzaklas-
tirtlmasi ve delik i¢inde kalan talasin disari ¢gikmasi saglanmalidir.

> Delme islemi bitiminde matkabi diizgiince delikten ¢ikariniz. Tezgahi durdur-
duktan sonra matkabi1 madrenden sokiiniiz.

> Isi bitmis matkaplarin kendileri i¢in ayrilmis yerlerde saklanmasina 6zen goste-
riniz. Bu yerlerin rutubetli olmamas1 6n kosuldur. Ayrica kesici kenarlarinin za-
rar gébrmemesi i¢in matkaplarin saklama sirasinda birbirleriyle temas etmesine
izin verilmemelidir.

10.1.5. Ciiriitme Islemi

Bir yiizeyden kesilerek bir boliim ¢ikartilamiyorsa ¢lirlitme dedigimiz islem gercekles-
tirilir. Koparip ayrilmak istenen boliim markalanarak birbirine teget delikler delinir. Daha
sonra bu deliklerin arasinda kalan metal, el keskisi ve ¢ekig ile keskilenerek ayrilir.

El testeresi ile kesilerek ve matkapla delinerek de ¢iiriitme islemi yapilabilir. Keskile-
menin uygun yapilabilmesi i¢in malzemeye ve yapilan ise uygun keski se¢ilmelidir. Sol el ile
keski govdesi sikica kavranmali, sag el ile kullanilan ¢eki¢ keskinin bag kismina dik olarak
vurulmalidir. Keski ile ¢iiriitme islemi kalin parcalarda ors iizerinde yapilmalidir.

Sekil 10.4: Keski yardimiyla sac icinin bosaltilmasi
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Sekil 10.5: Keski ile ciiriitme yapilmasi
10.2. Matkap Tezgahlari

10.2.1. Gorevi

Kisa pargalarin baslarina, uzun pargalarin ve tablalarin da yiizeylerine her tiirlii kavela
ve vida deligi delme islemlerinde yaygin olarak dikey delik makineleri kullanilir. Resim
10.4’te tezgah (masa) lizerine baglanan matkap makinesi, Resim 10.5’de ise yere baglanan
stitunlu matkap makinesi goriilmektedir.

Resim 10.4: Masa tipi matkap makinesi
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Resim 10.5: Siitunlu tipi matkap makinesi

10.2.2. Yapis1 ve Calismasi

Makinenin baslica kisimlari sunlardir:

>

>

Kaide (taban): Makinenin tezgah tablasina (masa) veya yere saglamca bag-
lanmasina yarar.

Kolon: Kaide iizerinde dik olarak yiikselen silindirik kolon, makinenin diger ki-
stmlarini {izerinde tagiyan 6nemli elemanlardan biridir.

Tabla: Is parcalarmin iizerine konuldugu metal tabla, kolon iizerinde asagi-
yukar1 kaydirilarak istenilen yiikseklikte tespit edilebilir. Ayrica dereceli skalasi
yardimiyla istenilen egimde ayarlanabilir. Delme sirasinda matkap uglarinin
metal tabla ylizeyine dokunup bozulmamasi i¢in i§ parcasinin altina bir agag
parca koymak veya daha iyisi zaman zaman ylizeyi bozuldukca degistirilebile-
cek bir agac tabla baglamak gerekir. Ayni dogrultuda delikler delebilmek ama-
ciyla tabla iizerine bir yardimci siper baglanir.

Ust bashk: Kolonun tepesine baglanmis olan kutuya iist baslik denir. Bu kisim;
motor, salter, kayis ve kasnaklar ile mil gibi elemanlar1 tagir. Basligin iizeri bir
kapakla ortiilmiistiir.

Kayis ve kasnaklar: Matkap makinesini gordiigi cesitli igler yoniinden degisik
donme hizlaryla ¢alistirmak gerekir. Bunu saglamak tizere motor ile mil ara-
sinda ya kademeli kasnaklar ya da kademesiz hiz degistirici kayis-kasnak diize-
ni kullanilir. Kademeli kasnaklarda donme hizin1 degistirmek igin salter kapali
durumda iken {iist kapag1 agmak ve kayisi elle istenilen kademeye getirmek ge-
rekir. Kademesiz hiz degistirici diizende ise tist bagligin 6niindeki hiz gostergesi
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yardimiyla ve motor c¢alisir durumdayken makine istenilen donme hizina ayar-
lanur.

Genel kural olarak matkap ¢api kiiciildiikce donme hiz1 artirilmalidir.,

>

Mil ve mandren: Milin ucunda bulunan mandren, matkaplar1 baglamaya yarar.
Yandaki kol yardimiyla ve 6zel bir yatak diizeni i¢inde milin asagi-yukar1 hare-
keti saglanir. Kol asagi1 bastirildiginda delme islemi yapilir, serbest birakilinca
da mil yayl1 olarak kendi kendine yukari1 kalkar. Mandren degistirilmesi sirasin-
da mili sabitlestirmeye yarayan bir tespit kolu, delme derinligini ayarlamak i¢in
de bir derinlik stop somunu vardir.

Matkaplar: Dikey delik makinesinde salyangoz matkabi ile vidali merkez uglu
ve piramit digli dalict matkaplarin disinda kalan, {istiin nitelikli takim ¢eliginden
yapilmig diger biitiin matkap tiirleri ve delik testereleri kullanilabilir.

Resim 10.6: Mandren

10.2.3. Kullamilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Delme makinelerinde ¢elik ve alagimlarinin delinmesi, her zaman dikkatli olmay1 ge-
rekli kilar. Delme iglemi sirasinda basing artirilirsa, yiik biiyliyerek hizi azaltir, ancak mo-
ment artar. Bu nedenle aygitlarin kullanilmasinda, uygulanan basincin da 6nemi biiyiiktiir.
Ciinkii, matkap ucu delik iglemi bittikten sonra disar1 ¢ikarken, deligin kaba agzin1 kavraya-
rak, matkabi sert bir bi¢imde dondiiriip denetim digina ¢ikarabilir. Bu genel giivenlik kuralla-
1 disinda, delme isleminin gergeklestigi matkap tezgahlarinda calisilirken dikkate alinmasi
gereken kurallar sunlardir:

>
>

Mandren anahtar kesinlikle mandren iizerinde birakilmamalidir.

Delme islemini gerceklestireceginiz makine ya da tezgahin 6zelliklerini iyi ta-
mmahisimz. Ozellikle gerektiginde nasil durdurulacagmi iyi bilmeniz, olabile-
cek kazalara ilk miidahale i¢in gereklidir.

Delme isleminin yapildig1 tezgah ya da ¢alisma alani temiz tutulmalidir.

Is parcas1 delinmeden once emniyetli bir sekilde baglanmalidir. ince ve kiigiik
parcalar1 kesinlikle elle tutmayiniz. Bu islerde el ya da tezgah mengenelerinden
yararlaniniz.

Motoru durdurduktan sonra matkap mili donmeye kisa bir siire devam eder. Mi-
li zamanindan 6nce durdurmak i¢in elinizle kavramaya ¢alismayiniz.
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> Delme esnasinda agiga ¢ikan talaglar1 tezgahtan uzaklastirmak igin talaglari ¢ip-
lak elle tutmayiniz. Bu islemi firgalar araciligiyla yapiniz.

> Baginizi dénen matkap milinden uzak tutunuz. Uzun saglarla matkapta ¢alisma-
yiniz.

»  Delmenin ilk baslangicinda matkap ucunun ise dalmasi i¢in aceleci davranma-
yiniz. Matkap tezgahi kolunu yavasea is parcasina degdirip is kavramasini sag-
layiniz. Daha sonra da baski kuvvetini geregi kadar artiriniz.

> Ne tiir gere¢ deliyorsaniz onun gereklerine uygun bilenmis matkap ucu kulla-
nilmalidir. Bu nedenle 6ncelikli olarak gere¢ cinsine gére matkap ug agilarini ve
bilenmesini 6greniniz.

10.3. El Bireyzleri

El breyzleri bir delme makinesidir. Insan giiciiyle ¢alisan yalin tipte olanlar1 oldugu
gibi pnomatik ya da elektrik enerjisiyle calisanlar1 da vardir. Genel olarak atdlyelerimizde
karsilastiklarimiz elektrikli matkap olarak da anilan tiplerdir (bk. Resim 10.5).

10.3.1. Gorevi

Yatay, diisey ve egik durumdaki kiigiik ¢apli delikleri delmekte kullanilan aletlerdir.
Baz1 bireyzlerde normal delme konumunun yaninda darbeli delme konumu da vardir. El
bireyzleri sanayide hemen hemen biitiin isletmelerde bulunur. Hatta evlerimizde bile birgok
isin yapilmasinda bizlere yardimci olan aletlerdir.

Uglarinda bulunan mandrene takilabilecek degisik uglar yardimiyla metal, ahsap, plas-
tik, beton vb. yiizeyler delinebilir. Hatta mandrenlerine sapli zimpara taslar1 takilarak kiigiik
caph taslama islerinde kullanilabilir. Ozellikle tasinmas1 miimkiin olmayan islerin delinme-
sinde ¢ok yararhdir.

Resim 10.7: Breyzle delme
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10.3.2. Yapisi ve Calismasi

Elektrikli el breyzleri giiciinii i¢inde bulunan elektrik motorundan alir. Motor diginda
kalan 6nemli parcalar sunlardir:

> Matkap uglarini tutmaya yarayan mandren
> Motor hizin1 matkap i¢in uygun hiza indiren yalin disli sistemi

> Mandren: Matkabi tutan ve govdenin disli kutusu ucundan ileri dogru uzanan
ii¢ ceneli, kendinden merkezlemeli bir aygittir. Mandrenin dig burcu saat ibresi
yoniinde dondiiriiliirse ¢eneler kapanir. Ters yonde ¢evrilirse ¢eneler agilir. Son
sikistirma, mandren anahtar1 ad1 verilen alet ile yapilir.

> Motor: Govdenin igindeki motor seri bagl ya da tiniversal tiplerde olabilir. Bu
tiir motor hem seri hem de alternatif akimda ¢alisabilir. Ayrica diisiik hizlarda
yiiksek moment verir. Digli sistemi, breyz hizin1 dakikada 2500 devire diisiirtir.

10.3.3. Kullanilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Delme islemi sirasinda el breyzine uygulanan basing artirilirsa yiik biiyliyerek hiz aza-
lir ama moment artar. Bu nedenle gelik ve alagimlar1 delinirken ¢ok dikkatli olunmasinda
fayda vardir. Ozellikle celik gereclerin delinmesinde parganin sonlarina dogru kontroliin
elden birakilmamasi gerekir. Clinkii matkap alttan ¢ikarken deligin kaba agzini1 kavrayarak el
breyzini sert bir bigimde dondiirerek denetim digina ¢ikarabilir.

Tasmabilir, elektrikli el breyzleri genellikle tabanca bigiminde yapilir. Tabanca kabza-
sina benzeyen sap, ergonomik bigimlendirmenin iyi drneklerinden biridir ve kullanim sira-
sinda biiyiik kolaylik saglar. Elektrik kordonu kabzanin altindan girer. A¢ip kapama diigme-
siyse tetik bicimindedir. El breyzi siirekli calistirilacak olursa elin yorulmamasi igin tetik
kilidi olarak adlandirilan mekanizma kullanilir. Daha biiyiik ve agir modellerde sapin yani
sira tutacaklar da vardir. Boylece breyz iki elle tutularak daha saglam calisma ortami yara-
tilmis olur. Elektrik enerjisinin bulunmadig: yerlerde kullanilmak amaciyla gelistirilen sarzli
tipleri pratik kullanimlar i¢in idealdir.

El breyzleri genellikle 6-12 mm arasindaki matkap uglarina uygundur. 12 mm’den bii-
yiik captaki uglarla delik delmek bu matkaplarla zordur. Belirli giiglerdeki bir elektrikli
breyz, belirli bir delme kapasitesine gore tasarlanmistir. Ucu mandrene takilabilecek bigimde
inceltilmis daha biiyiik bir matkap, tahta ya da plastik delmek i¢in kullanilabilir. Metal deler-
ken her zaman dikkatli olmak gerekir. Celigin belirli tiirleri ancak sert gereclerden yapilmis
matkap uglariyla, kesme agzinda 6zel agida taslanmis agiyla, delme sirasinda yaglamayla ya
da her iicli birden uygulanarak delinebilir. Metal pargalarin delinmesinde el breyzine uygula-
nacak basincin da 6nemi vardir.

El breyzleri genelde iki hizli ve ¢ekigli tiirdendir. Birinci kademe, dakikada 900 devirlik
oldukea diisiik bir hiz saglarken ikinci kademe yliksek hizlarda devir sayisina sahiptir. Cekig
ise darbeli olarak beton ve ingaat islerinde kullanilmak igin gelistirilmistir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalar yapimiz.

8x100x120 mm ebadinda ¢elik sac is parcasi iizerine asagidaki yapim resmine uygun
delikleri deliniz.
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Islem Basamaklari Oneriler

» Capaklar ve yaralanmalara karsi onlem
aliniz.

» Matkap tezgahi ve el bireyzinin kulla-
nilmasiyla ilgili 6nlemleri alimz (elekt-
rik, elbise kol boylar1, kiyafet vb.)

» Caligirken seffaf koruyucu gézlik kulla-
niniz.

> Is parcasmin a ve b yiizeylerini egeleyip
gdnyesine getiriniz. » Yangin ve emniyet 6nlemlerini aliniz.
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> Is pargasinin markalama yapilacak yiize-
yine goz tas1 eriyigi siirliniiz.

ey i g = 5.:_.._;

» Daha sonra parcayr yukarida belirtilen
Olciiler dogrultusunda markalayiniz.
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» Delik merkezlerini nokta ile belirleyiniz
ve delikleri deliniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Is pargasinin a ve b yiizeylerini egeleyip gonyesine getirdiniz mi?

2. Is parcasinin markalama yapilacak yiizeyine goz tas1 eriyigi siirdiiniiz
mii?

3. Goz tagimin kurumasini beklediniz mi?

4. Daha sonra pargay1 yukarida belirtilen 6lgliler dogrultusunda marka-
ladiniz mi1?

5. Delik merkezlerini nokta ile belirleyip delikleri deldiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Gerecler iizerinde silindirik bosluklar olusturma isleminin tiimiine ne ad verilir?
A) Delme

B) Kesme

C) Tasima

D) Tornalama

Celik ve alasimlariin delinmesinde matkap ug agis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 116°
B) 118°
C) 120°
D) 122°

Yumusak gereclerin delinmesinde matkap ug acis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 30°-40°

B) 50°-60°

C) 70°-80°

D) 90°-100°

Kirilgan gereglerin delinmesinde matkap ug acis1 agagidakilerden hangisidir?
A) 116°
B) 118°
C) 130°
D) 132°

Dokme demir tiirlerinden biri delinecek ise helis agis1 agsagidakilerden hangisidir?
A) 18°-25°
B) 20°-35°
C) 28°-45°
D) 38°-65°

Dokme demir tiirlerinden biri delinecek ise ug agisi agagidakilerden hangisidir?
A) 116°
B) 118°
C) 130°
D) 132°

Bakir delinmek isteniyorsa helis agist asagidakilerden hangisidir?
A) 10°-25°
B) 20°-35°
C) 30°-40°
D) 38°-65°
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10.

Bakir delinmek isteniyorsa ug agisi asagidakilerden hangisidir?
A) 110°
B) 120°
C) 140°
D) 145°

Bileme sirasinda ug¢ agisinin bulundugu yerdeki kesici agizlarin arkasina dogru veril-
mesi gereken bosluk agis1 asagidakilerden hangisidir?

A) 10-12°

B) 14-16°

C) 6-8°

D) 4-12°

Koparip ayrilmak istenen boliim markalanarak birbirine teget delikler delinip ¢ikarilir-
sa asagidakilerden hangisiyle adlandirilir?

A) Delme

B) Kesme

C) Ciiriitme

D) Tornalama

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11. () Matkabin hareketi sirasinda is par¢ast matkabin kesici kenarina baski yapar.

12. () Matkap kesici kenarinin etkisiyle basilmaya ugrayan gerece ait pargalar, is par¢a-
sindan kopmaya c¢alisir.

13. () Matkap, ekseni dogrultusunda ileri hareket ettirildiginde gereg fazlasiyla basilma-
ya zorlanir.

14. () Matkapta olusan kuvvet etkisiyle talas is pargasi tizerinden kesilerek ¢ikar.

15. () Matkap uglari, yiiksek kaliteli takim ya da hiz ¢eliklerinden taglanarak, frezelene-
rek tretilir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

16. Matkap, istenilen sekilde ............ islemini gerceklestirmedigi takdirde...............
demektir.

17. Matkaplarin bilenmesinde ................ V€ et kesici kenarlarin ve
................ , asinma yok edilinceye kadar bilenmesi yeterli olacaktir.

18. Solelile keski .................... sikica kavranmali sag el ile kullanilan .................
keskinin bas kismma ................. olarak vurulmalidir.

19. Keski ile ¢iirlitme iglemi .................. pargalarda ...................... tizerinde yapil-
malidir.

20, anahtar kesinlikle ......................... iizerinde birakilmama-
lidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-11

AMAC

Diizgiin yiizey kalitesinde havsa ve kilavuz ile dis agabilecek, pafta ile diizgiin dis
agabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Okulumuz atdlyelerinde ve ¢evrede degisik alanlarda faaliyet gdsteren is yerle-
rindeki vidalarin hangi amaglarla kullanildiklarini aragtiriniz ve rapor haline ge-
tirip sinifta sununuz.

11. DIS ACMAK

Sekil 11.1: Helis olusumu

Civata bir baglant1 elemanidir. Yalin olarak civatayi, birbirine baglanmak istenen agag
ya da metal pargalarin hazirlanmig olan deliklerinden gegirilerek ucuna somun takilip sikisti-
rilan iri bash vida olarak tamimlamak miimkiindiir. Bu tanimlama icerisinde yerini bulan
vida, genel olarak daire kesitli pargalar tizerine agilmis helisel oluklar olarak ifade edilmek-
tedir. Vida bir delik i¢ine ya da silindirik bir par¢anin disina agilabilir. Baglant1 elemani ola-
rak vida kullanildiginda bir delik igine agilan vida somun, iri bash silindirik bir parga lizeri-
ne agilan vida ise civata adini alir.

11.1. Havsa Matkaplar

11.1.1. Tanim ve Gorevi

Pargalara uygulanan delme islemi tamamlandiktan sonra kullanilacagi yere gore baska
islem basamaklar1 da uygulanabilir. Bunlardan biri de havsa agmak olarak adlandirilir. Bu
islem igin gelistirilmis matkaplara ise havsa matkaplari ad1 verilir. Havsa matkaplarinin yap-
tiklar1 belirli isler asagiya ¢ikarilmistir. Havsa matkaplar1 su gorevleri yerine getirmek ama-
ciyla kullanilir:
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Delik agizlarindaki keskinlikleri almak

Delik agizlarindaki capagi almak

Havsa agmak

Vida ve pergin gibi baglama elemanlarinin bas kisimlarinin oturacagi yuvalari
agmak

Eksenleri kagik delikleri biiyiitmek

YV VVVYV

11.1.2. Cesitleri

Havsa matkaplari, bu iglemleri gergeklestirmek icin degisik yapilardadir. Helisel mat-
kaplara benzer olanlar1 eksenleri kacik deliklerin diizeltilmesinde ve biiyiitiilmesinde kullani-
lir. Bunlar1 helisel matkaplardan ayiran en 6nemli 6zellik, kesici agizlarinin ikiden fazla ol-
masidir. Béylece helisel matkaplardan daha kaliteli delik ici elde etmek miimkiindiir. Ozel-
likle st tiste geldiginde birbirini karsilamayan montaj deliklerinin diizeltilmesi bu tiir havsa
matkaplari ile yapilir (bk. Sekil 11.2).

Helisel havsa matkap uclari, kalinliklarina gore silindirik ya da konik sapli olabilir.
Ozellikle pergin deliklerine havsa agiminda kullanilan matkaplara 6rnek olarak asagidaki
¢izimde verilen matkap gosterilebilir (bk. Sekil 11.3).

¢
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Sekil 11.3: Percin deligi havsa matkap ucu

Havsa matkaplari igerisinde ele alinan son drnegimiz konik havsa matkabi, havsa fre-
zesi olarak da adlandirilir. Havsa bash vidalar i¢in yapilmstir. Bu tlir matkaplar, konik ya da
silindirik sapl olabilir. Bu nedenle ¢izimde noktali kesik ¢izgiyle belirlenmig kisim, silindi-
rik sapli olanlarin 6lgiilerini verir (bk. Sekil 11.4).
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Sekil 11.4: Konik havsa matkap ucu

Havsa matkaplari ile ilgili ¢izimler incelendiginde hepsinin ortak bazi degerlere sahip
oldugu anlasilacaktir. Cizimlerde bunlar, simgeler ile ifade edilmistir. Bu simgelerin ne an-
lama geldigi Tablo 11.1°de ¢ikarilmistir.

Anlam Simge Anlam
Simge
ad, Anma gap1 Iy Matkap tam boyu
ad, Agizlama cap1 I, Helis boyu
Jds Saft ¢ap1 I; Saft (sap) boyu
ad, Sirt ¢capt ly Boyun boyu (yaz1 yazma yeri)
D ds Matkap 6z cap1 8° Ug acis1 (havsa agisi)

Tablo 11.1: Matkap uclarinda kullanilan simgeler

Diger yandan bu tiir matkaplarin kullanilacagi yere gore ug agilar1 ya da diger bir de-
yisle havsa acilar1 farklidir. Havsa agmak ve capak almak icin kullanilacak havsa matkabinin
ug acist 60°dir. Per¢in yuvalarmin bas kisminin oturacagi deliklerde kullanilanlar 75°, havsa
baslt vidalarin oturacagi deliklerde bu ag1 degeri 90° olur. Bunlar disinda, sac perginleri i¢in
belirlenmis havsa matkabi ug agisi ise 120°dir.

11.1.3. Havsa A¢cmada Dikkat Edilecek Hususlar

> Havsa matkabi ekseni parca yiizey eksenine dik olmalidir.

> Havsa matkabi ekseni delik ekseni ile ayn1 hizada olmalidir.

> Matkap tezgiahi koluna birden baski verilmemeli, havsa yavasca acilmah-
dir.

11.2. Vidalar

Vidalar, pargalari birbirine sokiilebilir sekilde baglayan elemanlardir. Civatalar ve sap-
lamalar, silindirik pimlerin dis yiizeyine vida agilarak; somun ve somun gérevi yapan parca-
lar, delik i¢ine vida disi agilarak elde edilir (bk. Resim 11.1).

Vida, silindirik parcalar iizerine geometrik diizgiinliikte dolanimli olarak agilan oluk-
lardir. Vidalar bu oluklarin iizerinde kayarak calisir. Oluklar iiggen, kare, trapez, yuvarlak
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veya dik liggen bigiminde geometrik sekillerde olur. Dolanimli olarak tabir edilen sekle tek-
nikte helis denilmektedir. Vidalarin kullanim alam ¢ok genis ve gesitlidir. Agilan helisel
oluklar, tiggen bigiminde ise iicgen vida, kare seklinde ise kare vida, yuvarlak sekilde ise
yuvarlak vida, dik liggen seklinde ise testere disli vida adimi alir. Vidalar silindirik par¢anin
disina agildigr gibi silindirik deliklerin igine de agilabilir.

Resim 11.1: Somun vida ve pul

11.2.1. Vida Terimleri

Helis, bir silindir yiizeyinde bir ugtan 6biir uca dogru ve belirli bir takim geometrik
kosullar altinda bir dogru ¢izgiyi dolayarak yiiriitmekle elde edilen egri ¢izgi olarak tanim-
lanmaktadir. Sizde bu tanimlamadan yola ¢ikarak bir helis olusturabilirsiniz. Bunun i¢in
silindirik bir cisim temin ediniz. Bu, bir yuvarlak kursun kalem ya da ince uzun bir su barda-
&1 olabilir. Sonug itibariyle her ikisi de silindirik birer cisimdir. Sonra ele aldiginiz silindirik
cismin tabanindan daire ¢apini (d) herhangi bir 6l¢ii aleti yardimiyla belirleyiniz ve dairenin
¢evresini bulunuz (nxd). Daha sonra bir karton tizerine bir dik tiggen ¢izip kesiniz. Yalniz bu
dik iicgenin uzun kenari, biraz énce buldugunuz dairenin ¢evresi uzunlugunda olsun. Dik
iicgenin kisa kenarinin boyu, su an sizin i¢in 6nemli degil ancak kisa kenarin uzun kenardan
kisa olmasi mantiksal agidan gereklidir. Kartondan kestiginiz dik iiggeni, saat yelkovaninin
doniis yoniine karsit olarak silindirik cisminizin tabam boyunca c¢evresine dolaymiz. Karto-
nun kenarlarinin geometrik bir diizen dogrultusunda yukar1 dogru bir egri (Dik tiggenin hipo-
teniisii, helis ¢izgisini meydana getirir.) ¢izdigini géreceksiniz. Yaptiginiz bu islem ile bir
helis olusturdunuz.
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Helisin bu sekilde tanimlamasi arkasindan vida helisine gegmek miimkiindiir. Yukari-
daki uygulamada oldugu gibi olusturulan helis ¢izgisi boyunca, silindirik bir metal {izerine
iicgen, kare, trapez gibi sekillerde ve esit araliklarla kanallar agilirsa meydana gelecek olan
profil vida olarak tanimlanabilir. Vidanin ge¢mis oldugu helis ¢izgisine de vida helisi adi
verilir.

Simdi vida ve vida helisi konusunda bilgiye sahip oldunuz. Biraz 6nce helis yaparken
dikkate almaniza gerek olmayan dik {iggenin kisa kenarma donelim. Helis ¢izgisi olusturu-
lurken 6nemsemedigimiz bu kisa dik kenar, vida helisi olusurken igimize yarayacak. Normal
sartlarda vida disleri olusurken bu kisa kenarinda belirlenmesi gerekir. Ciinkii s6z konusu
kisa kenar bize vida adimin1 verir. Yaptigimiz uygulamaya yalin bir bakis agisiyla baktigimiz
takdirde ortaya ¢ikardigimiz dik tiggenin;

Uzun kenart, silindirik par¢amizin daire ¢apini,

Hipoteniisii, helis ¢izgisini,

Kisa kenari, vida adimini,

Uzun kenart ile hipoteniisiin yaptigi a¢1 ise helis agisini verir.

11.2.2. Vidalarin Siniflandirilmasi

Dik tiggenden yola ¢ikarak vida ile ilgili birgok teknik terime nasil vardigimizi gordii-
niiz. Dik iiggenin hipoteniisii helis ¢izgisi olusturur. Buna vida helisi denir. Bu helis ¢izgisi
iizerine iiggen, kare, trapez gibi sekillerde ve esit araliklarla kanallar olusturulmasi vidanin
ortaya ¢ikmasina neden olduguna gore vidalari bu bicimlere gore siniflandirmak miimkiin-
diir. Buna gore vidalar asagidaki gibi gruplandirilir:

> Trapez vidalar: Ana millerde, sonsuz vidalarda, pres millerinde kullanilan bir
hareket vidasidir. Dis bi¢imi, eskenar bir trapez ve agis1 30°dir.

> Testere vidalar: Yiiksek basingh yerlerde, sarsintili ¢alisan millerde ve tozlu
yerlerde, ving ve cer kancalarinda, tek yonlii gelen basinglarda kullanilan bir ha-
reket vidasidir (bk. Resim 11.8).

> Kare vidalar: Ana millerde, preslerde kullanilan ve kuvvet ileten bir vidadir.
Dis genisligi adiminin yarist kadardir (bk. Sekil 11.6).

> Yuvarlak vidalar: Fazla yiiklerle karsilagilan millerde, kumlu, tozlu ve oksit-
lenmeye miisait olan millerde kullanilan bir hareket vidasidir (bk. Sekil 11.7).

> Ucgen vidalar: Yaptigimiz siniflandirmada iicgen vidalar1 6zellikle sona birak-
tik. Clinkii iggen vida yukaridaki vidalardan ¢ok daha sik karsiniza gikacak. Bu
nedenle de bu konu ile ilgili verecegimiz bilgi oldukga fazla.




Sekil 11.5: Disleri trapez bicimli, hareket iletmede kullanilan sonsuz vida
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Sekil 11.7: Yuvarlak ve testere vida dis bicimleri Sekil 11.8: Ucgen vida

Yukarida dis bigimlerine gore siraladigimiz vidalar1 kullanma yerlerine gore de bir si-
niflandirmaya sokmak miimkiindiir. Bu siralama yapildig1 takdirde trapez, testere ve yuvar-
lak vidalar hareket vidalarini, kare vidalar kuvvet ileten vidalar1 meydana getirir. Uggen
vidalar ise baglant1 vidalar1 olarak kabul goriir. Uggen vidalar siirekli sikil olarak kalacag
g0z Oniline alinarak tiggeni meydana getiren acilar biiyiik, helis agilar1 kii¢iik tutulur. Helis
acilarina bagli olarak vidalarin adimlar1 ve dis yiikseklikleri de kiiciik olur. Boylece siki du-
rumdaki tiggen vidanin ¢ok 6zel durumlar disinda, kendiliginden gevsemesi, yerinden ¢ik-
mas1 6nlenmis olur.

Vidalar1 dis bigimlerine gore siniflandirmay1 tamamladiktan sonra boyutlari konusun-
da da baz1 degerler ortaya ¢ikarmak gerekir.

Vida boyutlari ile ilgili en énemli deger, vida iistii gapidir. Uggen vidalarin vida iistii
caplar1 iki ana grup icerisinde ele alinir ve bu dlgiilere gére anilir. Buna gore vidalar;

. Metrik vidalar,
Whitworth vidalar olarak gruplanir.
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Her iki vida birbirinden belirgin olan farklar ile ayrilir. Metrik vidalar, adindan da an-
lasilacag iizere metrik sisteme gore Olgiilendirilir. Ornegin dis iistii ¢apt 10 mm olan bir
metrik vida kumpas ile dis iistiinden dl¢iildiigiinde 10 mm capa sahip oldugu goriiliir. Metrik
licgen vidalart meydana getiren tiggenin iist agis1 60°dir ve vidayr meydana getiren iiggen,
eskenar iiggendir. Diger yandan bu tiggenin u¢ kismi diiz kesilmis taban kismi ise yuvarla-
tilmistir. Taban kisminin yuvarlatilmasi, vida {iretimini kolaylastirmakta ve dayanimini ar-
tirmaktadir.

Whitworth vida ise in¢ 6l¢ii sistemine gore Olglilendirilmistir. Dis tstii ¢ap1 ele alinan
bir Whitworth vida &l¢iimii yapildiginda Amerika, Ingiltere ve Kanada gibi diinyanin bazi
iilkelerinde gegerli olan ingiliz 6l¢ii sistemine gore degerlendirilir. Whitworth {iggen vidala-
rin bi¢imleri ikizkenar tiggendir. Ug agis1 55° olup disin hem ucu hem de tabani yuvarlatil-
mustir. Bu 6zellik, Whitworth vidalara sizdirmazlik saglar. Bu nedenle de iilkemizde 6zellik-
le borulara agilan vidalar Whitworth vida olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Baglant1 vidalar olarak kullanilan iiggen vidalarin kullanilma alanlarinda kolaylikla,
kendiliginden gevsemelerin 6niine gecilebilmesi i¢in helis agilar kii¢iik tutulur. Vidalarin bu
ozelliklerini daha da artirmak i¢in her iki vida grubu da ince dis ve normal dig olarak gesit-
lendirilmigtir. Vida metrik 6lgli sistemine gore yapildiysa metrik ince dis ve metrik normal
dis, Ingiliz 6lcii sistemine gore yapildiysa Whitworth ince dis ve Whitworth normal dis vida
olarak anilir. Tiim bunlardan ortaya ¢ikardigimiz Whitworth vida ile metrik viday1 birbirin-
den ayiran 6zellikler:

. Ug agilart farklidir. Whitworth vidanin ug¢ agis1 55°, metrik vidanin ug
acis1 60°dir.

. Metrik vidalarin sadece tabanlari yuvarlatilmis, uglart diiz kesilmistir.
Whitworth vidalarin ise hem tabanlar1 hem de uglar1 yuvarlatilmustir.

o Metrik vidalar metrik 6lgii sistemine gore, Whitworth vidalar ise Ingiliz

0l¢ii sistemine gore dlgiilendirilir.

11.3. Kilavuzlar
11.3.1. Tanim

Is parcalarina vida disi agmada kullamilan ikinci alet kilavuz olarak adlandirilir ve de-
likler igine vida disi agmak icin kullanilir. Kilavuzlar yalin birer kesme aletidir. Deliklerin
icerisine girecek sekilde bir yap1 yaninda delikler icerisinde ilerlemesini siirdiiriirken delik
yan yiizeylerinde vida dislerini olusturma yetenegine sahip kesici agizlar1 vardir. Bu nedenle
de paftalarda oldugu gibi tiim govdeleri yiiksek kaliteli seri ¢eliklerden (HSS) tiretilir.

Vida disi, kilavuz iizerinde bulunan kesici agizlarin is parcasina oncelikli olarak dal-
masi, daha sonra da is parcasindan talas kaldirmasi seklinde olusur. Ortaya ¢ikan talaglarin
kesici agizlardan uzaklagmasi i¢in kesici agizlarin yan yiizeyleri bir kanal seklinde bos bira-
kilmistir. Yumusak geregler i¢in hazirlanmis kilavuz kanallar1 ii¢ adettir. Celik ve alagimla-
rinda ise kanal sayis1 dorde ¢ikar. Boylece dort kanalli kilavuzda, dislere kesmesi i¢in daha
az talas diiser. Kilavuzlarin baz tiirlerinde bu kanallar helisel sekilde olur. Dis a¢ilmasinda
talaglarin uzaklastirilmasi yaninda bu bosluklarin kesme sivisinin kesici agizlara ulagsmasi
gibi bir bagka gorevi daha vardir.
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Paftalarda oldugu gibi kilavuzlar da elle kavranacak sekilde diizenlenmemistir. Kav-
rama islemi kilavuz kolu olarak adlandirilan aparatlar yardimiyla saglanir. Ancak paftalarda
hemen hemen her degisik tiirdeki pafta icin farkli pafta kolu kullanmak geregi varken kila-
vuz kollarinda bu durum yoktur. Bir kilavuz kolu birgok degisik kilavuz igin ayarlanarak
kullanilabilir. Dogal olarak bunun da bir sinir1 vardir. Ayarlanabilir tiirdeki bir kilavuz ko-
luyla degisik olciilere sahip kilavuz kullanarak islem yapmak miimkiindiir.

Ayarlanabilir kilavuz kolu disinda sabit 6lgiilere sahip kilavuz kollarina rastlamak da
miimkiindiir. Bunlar ya bir ya da birden fazla kilavuza uygun kare bosluklar1 olan kollardir.
Ayarlanabilir kollarla karsilastirildiklarinda sadece ait olduklar1 kilavuz olgiilerindeki kila-
vuzlarda kullanilabildiklerinden siirekli ayni ol¢iideki kilavuzla dis ¢ekme islemi yapilan
atolyeler i¢in uygun olabilir.

Kilavuz kolunun iizerinde bulunan ve kilavuzu igine alan kare seklindeki delikler sert-
lestirilmis olmalidir. Aksi takdirde bir siire sonra bu deliklerin genislemesi s6z konusu olur
ki bu durumda kol kullanilamaz hale gelebilir.

Pafta ile dis agma konusunun baginda belirttigimiz iizere seri liretimde kullanilan ma-
kine dis agma takimlar1 konumuz disinda kalmaktadir. Makine kilavuzlari da bu kapsamda
ele alindigindan kilavuz ¢esitlerinden el kilavuzlari sizlere tanitilacaktir.

11.3.2. Yapis1 ve Malzemesi

Kilavuzlar takim halindedir. Takim halindeki el aletleri, birden fazla pargadan olusur.
Bu agidan kilavuzlar da {i¢ ya da iki adet kilavuzun bir araya gelmesiyle bir takim1 olusturur-
lar ve bu duruma gore gesitlenir. Normal vida disi ¢ekilmesinde kullanilan kilavuz takimla-
rinda ii¢ adet kilavuz bulunmaktadir. Ug adet kilavuzdan ucunda bir ¢izgi olami birinci, iki
¢izgi bulunani ikinci ve ¢ ¢izgi olani {igiincii kilavuzu belirler. Bu siralama kilavuz ile dis
cekmede islem sirasini gdstermesi agisindan dnemlidir. Birinci kilavuz ilk olarak kullanila-
cak olan kilavuzdur. Bu kilavuzun disleri, gercek dis yiiksekliginin % 45’1 oraninda kesil-
mistir. Buna gore birinci kilavuz gergek dis yiiksekliginin % 55’1 oraninda kesme gergekles-
tirir. Gergek dis yliksekliginin % 80’1 oraninda kesme yapan ikinci kilavuzun disleri, gercek
dislere oranla % 20 oraninda kesilmistir. Bu iki kilavuzla belli bir bi¢cim alan vida disleri
ticiincii kilavuz yardimiyla son sekline getirilir.

Her bir kilavuzda, kesme isini ug¢ kisimda bulunan disler gerceklestirir. Bu diglerin bu-
lundugu kilavuz kismi konik bir yapiya sahiptir. Konik kismi takip eden kisimdaki disler,
vida i¢inde yataklanarak kilavuzun eksenel gidisine yardimci olur.

Uclii kilavuz takimlarindan baska iki kilavuzun olusturdugu kilavuz gesitleri de bu-
lunmaktadir. ikili kilavuzlar, ince disli vidalarin ¢ekilmesinde kullanilmaktadir. Ugiincii ki-
lavuz, ince disli vidalarda gereksiz oldugu i¢in iptal edilmistir. Clinkii ince digli vidalarin dis
derinlikleri, normal disli vidalarin dis derinliklerinden daha azdir. Dogal olarak iki kilavuz
bu az dis derinligini rahatlikla saglayabilmektedir. Diger yandan is parcasi kalinligi, vida
¢apina yakin olan vida disleri tek kilavuz ile ¢ekilebilir. Bu gibi durumlarda direkt olarak tek
pargali kilavuzlar devreye girer ve islem kisa siirede tamamlanir.
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Birinci kilavuz

Ikinci kilavuz

R

Ustincii kilavuz

Sekil 11.9: Kilavuz takimi

11.3.3. Kilavuz Cekilecek Deligin Matkap Capinin Bulunmasi

Kilavuzlar ile dis ¢ekmede dikkate alinacak delik capi, ¢ekilecek vidanin dis dibi ¢a-
pidir. Vida dis dibi ¢ap1 ise yaklasik olarak deligin delinecegi matkap ucu ¢apina karsilik
gelir. Buhar ve gaz gibi akiskanlarin gecmeyecegi yerlerde kullanilan vida dis dibi caplari
biraz daha biiyiik alinarak delik delinir. Bu sekilde kilavuzun delik i¢cinde sikismasi, bu ne-
denle kirilmasi dnlenmis olur. Ayrica vida yanaklarinin temiz ¢ikmasi saglandigi gibi sert
gereclere kilavuz ¢cekerken ortaya c¢ikan sesin Oniine gecilmis olur.

Metrik
Vida
Anma
Olgiisii
M1
M 2
M 3
M 4
M5
M 6
M7
M 8
M9
M 10
M 12
M 14
M 16
M 18
M 20
M 22
M 24
M 27
M 30
M 33
M 36
M 39
M 42
M 45
M 48
M 52

Matkap Ucu Capi Whitworth Vida Anma Matkap Ucu Capi (mm)
(mm) Olgiisii
1. Grup 2. Grup 1. Grup 2. Grup Gereg-
Gerecler  Geregler Geregler ler

0,70 0,75 1/4" 5,0 51
1,55 1,60 5/16" 6,4 6,5
2,45 2,50 3/8" 7,7 79
3,2 3,3 7/16" 9,1 9,25
4,1 4,2 1/2" 10,25 10,5
4,9 50 5/8" 13,25 13,5
59 6,0 3/4" 16,25 16,5
6,6 6,7 7/8" 19,0 19,25
7,6 7,7 1" 21,75 22,0
8,3 8,4 11/8" 245 24,75
9,9 10,0 11/4" 27,5 27,75
11,5 11,75 13/8" 30,0 30,5
13,5 13,75 11/2" 33,0 335
15,0 15,25 15/8" 35,0 35,5
17,0 17,25 13/4" 38,5 39,0
19,0 19,25 2" 44,0 445
20,5 20,5

2253"755 gg:g 1. Grup ge{eg!er: Dé')k?nc.e fiemiF (fonjt), bronz, piring, rijit
29.0 29.0 bakir ve aliiminyum gibi 6n ezilmesi az olan geregler

31,25 31,25

34,25 345

36,75 37,0 2. Grup geregler: Celik, ¢elik dokiim, temper dokiim, yumu-
39,75 40,0 sak aliiminyum ve alagimlart gibi 6n ezilmesi fazla olan
42,0 42,25 gereglerde kullanilan delik matkap cap1
46,0 46,25

Tablo 11.2: Metrik ve Whitworth vida dislerine ait delik ¢caplar:
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Kilavuz ile dis ¢ekilecek deliklerin ¢ap pratik olarak 0,85 katsayisi ile baglantida kul-
lanilacak vidanin anma gap1 ya da diger bir deyisle dis istii ¢apinin ¢arpimi neticesinde orta-
ya cikar. Ornek olarak dis iistii cap1 10 mm olan ve M 10 olarak anilan bir vidanin takilacag
delik cap1 (matkap c¢ap1) 10x0,85 = 8,5 mm olacaktir. Ancak matkap ¢ap1 her zaman bu se-
kilde tam say1 olarak ¢ikmaz. Ornegin bu formiil kullanilarak M12 vidanin matkap capi 10,2
olarak agiga ¢ikar ki bu ¢apta matkap ucu bulmak oldukga giictiir. Bu durumda biraz daha
biiyiik matkap ucu se¢mek, 6rnegin 10,5 mm ¢apinda iyi bilenmis ya da yeni bir matkap ile
deligi delmek bir sorun yaratmayacaktir. Bu kisimda unutulmamasi gereken matkap uglari-
nin iyi bir se¢im ile belirlenmesidir. Ciinkii 6zellikle iyi bilenmemis matkaplar gergekte del-
meleri gereken captan bir miktar daha biiyiik deliklerin delinmesine neden olur. Bu durumun
delik delerken hem yarari hem de zarari olabilir. Onun i¢in delmeniz gereken deligin duru-
muna gore matkaplarin bu 6zelliginden yararlanmaniz miimkiindiir.

Hesaplanma yoluyla bulunan matkap caplarinin belirlenmesi sonucunda olusturulmus
tablolarin kullanilmasi da miimkiindiir. Bu tablo iizerinde vidalarin anma ¢aplar1 ve bu vida-
lar i¢in uygun goriilen matkap caplar1 verilmektedir (bk. Tablo 11.2).

11.3.4. Kilavuz Cekerken Dikkat Edilecek Hususlar

Kilavuz gesitlerinden hangisini dig agmada kullanirsaniz kullanin, elde dis agma islem
strasina uyma zorunlulugu vardir. Islem sirasi ise is par¢asiin kilavuz ile dis agilmaya hazir-
lanmasiyla baglar. Bunun i¢in daha 6nceden olusturulmus olan deligin {ist kismina 90° havsa
acilmasi, kilavuzun is pargasina rahat dalabilmesi i¢in gerekir. Kesici aletlerden biri olan
kilavuz, diger kesici aletlerde oldugu gibi ilk baglarda gereginden fazla kuvvet altinda bira-
kilmamalidir. Kilavuzun delik eksenine dik oldugu kontrol edildikten sonra kilavuz kolu
araciligryla ve giderek artan siddette kilavuz kolunun her iki kenarina da esit kuvvet uygu-
lanmasi, islemin basariyla sonuglanmasi i¢in sarttir. Kilavuz kolu araciligiyla kilavuzun deli-
g1 kavramasi saglandiktan sonra saat yoniinde g¢evrilen kilavuz talas ¢ikarmaya baglar. Bu
sirada kesme isleminin kolaylagsmasi i¢in devreye bir kesici yagin sokulmasi yararli olur.
Kesme islemine baslandiktan sonra kilavuz dislerinde biriken talaslarin arada bir kilavuz
geriye dogru ¢evrilerek kanallar araciligiyla kopmasi saglanir. Ancak is parcasi yiizeyinden
cikan talaslarin kanallar arasinda sikisma ihtimali yok ise kilavuzun bu sekilde geri hareket
ettirilmesi gereksizdir. Islem tamamlandiginda kilavuz temizlenip ait oldugu yere kaldirilir.

11.4. Paftalar

Vida helisi lizerinde bulunan disleri ¢ok hassas olarak agilabilir. Diger yandan hatirla-
nacagi iizere vidalarin tammminda “Vida bir delik igerisine ya da silindirik bir parganin disina
acilabilir.” demistik. Eger vida yapimu seri iiretimi gerektirmeyecek sayida ise bu iki farkli
yiizeyde, vida agimi aletler araciligiyla gerceklesir. Vida helisleri dogrultusunda dis agim
yapan iki alet vardir. Bunlardan birinci olarak ele alacagimiz pafta, silindirik geregler iize-
rindeki vida diglerinin olugsmasini saglar. Konumuzun bu béliimiinde elle dis agma aletleri
iizerinde durulacaktir. Makinede vida disi agilmasinda kullanilan aletler genel olarak makine
pafta ve kilavuzu olarak adlandirilir ve bunlar seri tiretimde kullanilmasi dolayisiyla konu-
muz disinda kalmaktadir.

11.4.1. Tanim
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Sekil 11.10: Pafta takim

Elde pafta ile dis agilabilmesi i¢in pafta olarak adlandirilan aletin kurallar dogrultu-
sunda kavranmasi gerekir. Bunun i¢in de pafta kollarindan yararlanilir. Pafta kolu bir gévde
ile bunun iki yaninda uzanan ve elle kavramay1 ve dis agilmasi i¢in gerekli olan donme hare-
ketini saglayacak kollardan olusmustur. Tiim pafta kollar1 alagimli gelikten iiretilir. Govde
tizerindeki kollar, kullanilma sirasinda eli tahris etmeyecek bir yapidadir. Diger yandan kol-
lar pafta govdesinin tam eksenine yerlestirilir. Boylece silindirik parga yiizeyine dis agilirken
sapmalarin Oniine gecilmis olur.

Vida agcilacak silindirik pargalarin dlgiileriyle orantili olarak pafta kollarmin olgiileri
degisir. Cogu kez her pafta i¢in degisik pafta kolu kullanma geregi vardir.

11.4.2. Yapis1 ve Malzemesi

Yalin olarak pafta, {izerinde vida disi agmaya yarayan kesici agizlar1 olan ve dlgiileri
dis agilacak parcaya gore degisen silindirik bir alettir. Paftalarin ¢alisma prensibi, kesici di-
ger aletler ile aynidir. Bu agidan iizerinde vida diginin kesilerek olusmasini saglayan agizlari
vardir. Kesici agizlar gdvde iizerindedir ve paftanin biiyiikliigline gore 3-6 adet arasindadir.
Dolayisiyla da govde tiimiiyle yiiksek alasimli ¢eliklerden tretilir. Genel olarak pafta, mat-
kaplarda oldugu gibi yiiksek kaliteli sert ¢eliklerden (HSS) ve ekstra kaliteli geliklerden
(HSSE) iiretilir.

Paftalar; kapali, yarikli ve agik olmak iizere ii¢ tlirde yapilmaktadir. Kapali tiirdeki
pafta, sabit ¢apl vida dislerinin ag¢ilmasinda kullanilir. Yarik tipli pafta ise gerektiginde yarik
yerinden tas ile kesilerek ayarl pafta sekline sokulabilir. Agik tip paftalarin vida ¢ap1 ayarla-
nabilir. A¢ik olan agiz kismina basan vida sikilarak pafta bir miktar agilir ve genisledigi
oranda vida disi agmas1 saglanir. Bu ayarlama ile parga iizerinden kaba bir talag alinir. Daha
sonra ayar vidasi eski haline getirilerek daha 6nce agilmis vida disleri tizerinden bir kez daha
pafta gecirilir. Boylece ikinci pafta ¢gekimi sonucunda daha temiz ve tam Slglisiinde vida disi
elde edilir.

11.4.3. Pafta Cekerken Dikkat Edilecek Hususlar
Her ti¢ tlirdeki pafta ¢esidinin ortak 6zelligi, ¢evrelerinde tespit yuvasi bulunmasidir.
Bu tespit vida yuvalari, pafta kolu {izerinde bulunan tespit vidalarinin hizasina getirilmesi

sonucunda pafta, kola takilmig olur. Ancak burada dikkate alinmasi gereken husus paftanin
ters takilmamasidir. Paftanin bir yiizii par¢aya dalacak sekilde diizenlenmistir. Bunu anlama-
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nin yolu, her iki yiizin karsilastirilmasiyla bulunur. Daha sonra da pafta kolu iizerindeki
tespit vidalarinin sikilmasi sayesinde pafta ile kolu tespitlenmis olur.

Bu hazirliklar pafta igin gegerlidir. Paftanin pafta koluna tam anlamiyla oturduguna
emin olundugu takdirde isleme baslanabilir. Ancak iizerine dis agilacak parganin da hazir-
lanmas1 gerekir. Oncelikli olarak is parcasmin dis agilmaya baslanacak ucuna 60°lik bir pah
kirilmasi Onerilir. Bu pah, pafta kesici agizlarinin is parcasina dalmasim kolaylastiracaktir.
Ayrica pafta gekilecek is pargasinin bir miktar 6lgiilerinden diisiirlilmesi yararli olacaktir.
Vida adiminin 0,1 katsayi ile ¢arpilmasi sonucunda elde edilen deger oraninda is parcasinin
cap1 diigiiriiliirse daha basaril dis bigimleri elde etmek miimkiindiir.

Bir miktar ¢ap1 diisliriilmiis ve ucu 60° pah kirilms is pargasina pafta yerlestirilir. Bas-
larda paftay1r miimkiin oldugunca is par¢asinin ekseninde ve yavasca bastirarak tutmak, daha
sonra paftanin ig par¢asini kavramasini saglamak yerinde olur. Pafta is pargasinin kavradigi-
n1 hissettiginizde pafta koluna uygulanan kuvveti artirmak gerekir. Yine de paftaya uygula-
nan kuvvet agirtya kagmamalidir. Dalma islemi basladiginda kesmenin daha rahat yapilabil-
mesi i¢in uygun bir kesme yagi devreye sokulur. Cok az miktarlarda, damlalar halinde peri-
yodik olarak pafta dislerine uygulanacak kesme yagi isleminizi kolaylastiracaktir. Ortaya
¢ikan talaglarin uzaklagtirilmasi ya da talaglarin kopmasini saglamak amaciyla paftanin geri-
ye dogru hareketi yanlistir. Bu tlir davranislar, pafta dislerinin kesici agizlarina ters yonde
kuvvetler etki etmesine neden olacagindan agizlarin kirtlmasiyla sonuglanan olumsuzluklara
neden olur. Islem bittiginde pafta cok dikkatli olarak geriye dogru cevrilerek is parcasi iize-
rinden ¢ikarilir. Bir kez daha kullanilmasi gerekmiyorsa temizlenip ait oldugu takim dolab1
ya da takimhanedeki yerine yerlestirilir.

11.4.4. Civatalar, Saplamalar, Somunlar

Resim 11.2: Civatalar
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Anahtarlarla sokiiliip takilan vidalardir. Anahtar takilan yere civata basi, vida disleri-
nin oldugu kisma civata govdesi denir. Civata basi genelde altigen, veya gomme (allen) sek-
linde {iretilir. Civata gdvdesinin uzunluguna civata boyu, acilan vidanin uzunluguna dis boyu
denir.

Crvatalar, vida ¢aplar1 ve adimlarina gére anilir. Takildiklart yere gore degisik malze-
melerden yapilmistir. Malzeme 6zellikleri civata baglarinda belirtilmistir.

i[]z i -

Sekil 11.11: Civata, vida ve saplama

Saplamalar silindirik govde tlizerine bagsiz olarak her iki ucuna da dis agilmis eleman-
lardir. Ozellikle makine pargalarinin birlestirilmesinde, 6zel durumlarda kullanilir.

Civatalara ya da saplamalara takilan disi vidalara somun adi verilir. Anahtar agzina
gore kare ya da altigen olarak yapilir. Piyasada bas sekillerine gore diiz, tagli, sapkali ve
kelebek somun gibi ¢esitleri vardir.

Resim 11.3: Somunlar Resim 11.4: Saplamalar
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11.5. Dis Taraklar
11.5.1. Tanim

Vidalarin hangi 6dlciilerde oldugunu anlamamiza yarayan pargalardir. Vidanin tanin-
masi, o vidanin dig Ustii ¢gap1 ve adiminin bulunmast demektir. Vidalar piyasada bu sekilde
anilir.

11.5.2. Yapis1 ve Malzemesi

Dis taraklari, metrik ve in¢ vidalar1 belirlemek i¢in kullanilan tarak seklinde imal
edilmis mastarlardir. Genelde iki tarafli olarak imal edilir. Dis taraginin bir boliimiine metrik,
diger boliimiine withworth dig taraklar1 takilmigtir. Dis uglarinin aginip bozulmamasi igin
celikten yapilir. Dis taragi lizerinde bulunan taraklardan vida dislerine oturtularak en uygunu
secilir.

T

WG s

-

Resim 11.5: Dis taragiyla kontrol

Metrik taraklar tizerinde vida adimi 1-1,5-2 gibi rakamlarla gosterilmistir (bk. Resim
11.6). Baz1 dis taraklarinda adim yaninda dis {istii capinin da kag oldugu belirtilmistir. Oyle
bir ifade yoksa kumpas ile vidanin dis tstii ¢ap1 o6lgiiliir, dis taragi ile de adimi belirlenir.

Resim 11.6: Dis taragi

Vidalar piyasada dis iistii caplar1 ve adimlari ile anilir. Ornegin dis {istii cap1 6 mm ve
adimi 1mm olan vida M 6 x 1 ifadesiyle gosterilir.

Withworth dis taraklarinin iizerinde de adimlari ve dis iistii ¢caplar1 bulunur. 8 G % ya-
zan bir taragin gosterdigi vidanin dis stii ¢apt 3/4 ing, adim da 8’dir. Burada ing vidalarin

adimu vida iizerinde parmaktaki (1 ing) dis sayisiyla belirlenir.

Withworth vidalar tanimlanirken dis iistii ¢ap1 3/4 ing, adimi parmakta 8 dis olarak
gosterilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

Daha 6nce markalanmig ve delinmis is pargasina asagida verilen yapim resmine gore
havsa ve dis aginiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Kilavuz ¢ekilecek deligin matkap ¢apini
bulunuz.

» Kilavuzun parga iginde kirilmamasi igin
dikkatli ve hassas c¢aliginiz.

» Capaklar ve yaralanmalara kars1 6nlem
almiz.

» Matkap tezgahinin kullanilmasiyla ilgili
onlemleri almiz (elektrik, elbise kol boy-
lar1, kiyafet vb.)

» Matkap tezgdhinda calisirken seffaf
koruyucu gozliik kullaniniz.
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Z kesiti

» Kilavuz ¢ekiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

. Kilavuz ¢ekilecek deligin matkap ¢apini buldunuz mu?
. Matkap ile deldiniz mi?

. Delik agzina havsa actiniz mi1?

. Kilavuz ¢ektiniz mi?

AIWIN P

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormilyorsaniz ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki baglama aparatini yapim resmine gore yapiniz. M8 somun hazir kullanila-

®

caktir.
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> Islem Basamaklar

» Oneriler

» Pafta gekilecek yere pah kiriniz.

> Is parcasini mengeneye baglayiniz.

-

» Pafta gekiniz.

» Dis taraklari ile viday1 kontrol ediniz.

Paftanin kirilmamas: igin dikkatli ve
hassas ¢alisiniz.

Capaklar ve yaralanmalara karsi onlem
almiz.

Matkap tezgahinin kullanilmasiyla ilgili
onlemleri alimiz (elektrik, elbise kol boy-
lar, kiyafet vb.)

Matkap tezgdhinda c¢alisirken seffaf
koruyucu gozliik kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Pafta gekilecek yere pah kirdiniz mi?
2. Is pargasim mengeneye bagladiniz mi?
3. Pafta ¢ektiniz mi?
4. Dis taraklar ile viday1 kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormilyorsaniz ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Genel olarak daire kesitli pargalar {izerine agilmis helisel oluklar asagidakilerden han-
gisiyle adlandirilir?

A) Havsa

B) Somun

C) Vida

D) Matkap

Havsa agmak ve ¢apak almak i¢in kullanilacak havsa matkabinin ug¢ agis1 asagidaki-
lerden hangisidir?
A) 30° B) 60° C) 90° D) 120°

Per¢in yuvalarinin bag kisminin oturacagi deliklerde kullanilan havsa matkabinin ug agist
asagidakilerden hangisidir?
A) 30° B) 45° C) 75° D) 90°

Havsa bagli vidalarin oturacagi deliklerde kullanilan havsa matkabinin u¢ agisi asagida-
kilerden hangisidir?
A) 30° B) 45° C)75° D) 90°

Sac perg¢inleri i¢in belirlenmis havsa matkabi ug acis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 30°

B) 60°

C) 90°

D) 120°

Is pargalarin1 birbirine sokiilebilir sekilde baglayan elemanlardan biri asagidakilerden
hangisidir?

A) Havsa

B) Somun

C) Vida

D) Matkap

Bir silindir ylizeyinde bir ugtan 6biir uca dogru ve belirli bir takim geometrik kosullar
altinda bir dogru ¢izgiyi dolayarak yiiriitmekle elde edilen egri ¢izgi asagidakilerden
hangisidir?

A) Helis

B) Somun

C) Vida

D) Matkap

Ana millerde, sonsuz vidalarda, pres millerinde kullanilan hareket vidasi asagidakiler-
den hangisidir?

A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar
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10.

Dis bi¢imi, eskenar bir trapez ve agis1 30° olan hareket vidasi asagidakilerden hangisi-
dir?

A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Yiiksek basingli yerlerde, sarsintili ¢alisan millerde ve tozlu yerlerde, ving ve cer kan-
calarmda kullanilan hareket vidasi asagidakilerden hangisidir?

A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11. () Havsa matkabi ekseni, parga yiizey eksenine yatay olmalidir.

12. () Havsa matkabi ekseni, delik ekseni ile ayni hizada olmalidir.

13. () Matkap tezgahi koluna birden bask1 verilmemeli, havsa hizli agilmalidir.

14. () Vida, silindirik pargalar iizerine geometrik diizgiinlikte dolanimli olarak agilan
oluklardir.

15. () Uggen vidalar ise hareket vidalar1 olarak kabul goriir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16. Baglant1 elemani olarak vida kullanildiginda bir delik i¢ine agilan vida ................ ,
iri baglh silindirik bir par¢a lizerine agilan vida ise ................ adin1 alir.

17. Civatalar ve saplamalar .............. pimlerin dis yiizeyine ................. agilarak, so-
mun ve somun gorevi yapan pargalar, ................. icine vida disi agilarak elde edilir.

18. Trapez, testere ve yuvarlak vidalar ..................... . , kare vidalar
.............................................................. meydana getirir.

19.  Uggen vidalar siirekli sikili olarak kalacag gdz oniine almarak iiggeni meydana geti-
(<) (U e acilart ........... tutulur.

20. Metrik vidalar, adindan da anlasilacagi izere ............ ............. gore oOlgiilen-
dirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-12

AMAC
Degisik per¢in makinelerini kullanarak perginleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Okulunuz atdlyelerinde ve gevrede degisik alanlarda faaliyet gosteren is yerle-
rindeki perginlerin hangi amaglarla kullanildiklarini arastiriniz ve rapor haline
getirip sinifta sununuz.

12. PERCINLEME

12.1. Tanmm ve Ozellikleri

Anabhtarlar ile ilgili bilgiler icerisinde metallerin sokiilemez, sokiilebilir ve zor sokiiliir
gerecler kullanilarak birlestirildiginden s6z ettigimizi hatirlayiniz. Bunlardan zor sokiiliir
birlestirme tiirlerinden biri pergindir ve pergin yapiminda kullanilan takimlar, pergin takimi
olarak adlandirilir. Perginler; bir tarafi basli, diger tarafi silindirik doviilme yetenegi yiiksek,
yumusak c¢eliklerden yapilmustir. Silindirik kismi perginleme iglemi sirasinda doviilerek yu-
varlak bir basg héline getirilir ya da (gomme perginlerde oldugu gibi) agilan havsa deligine
yayllmastyla baglant1 saglanir.

Per¢inlerin ortak 6zellikleri; silindirik bir gévdeye sahip olmalari, bu gévdenin pergin-
lenecek parga kalinligina gore degismesi (boyunun ve ¢apinin), perginleme islemi dncesi bir
tarafinda percin basi olarak adlandirilan kisma sahip olmalar1 gosterilebilir. Per¢ginleme son-
rasinda silindirik gévdenin per¢in basi disinda kalan ucu perginlemenin tiiriine gére bigim-
lendirilir ve kapama bas1 adin1 alir. Perginleme 6ncesi zaten var olan pergin basi ile pergin-
leme sonrasi agi3a ¢ikan kapama basi, kavram olarak birbirinden ayrilir. Iste, perginlerin
bi¢imlerine gére siniflandirilmasi, bu tanimlama igerisinde yerini bulan pergin bas1 bigimle-
rine gore yapilir.
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Dovilerek Yapsian
Kapame Bagi

Boghuik

0.1-0.26 mm

Pergin Bagi

Sekil 12.1: Percine ait kavramlar
12.2. Percin Cesitleri

12.2.1. Malzemesine Gore Percinler

Percinli birlestirmeler i¢ ve dig gerilimlerin fazla oldugu konstriiksiyonlarda kullanilir.
Bu tiir konstriiksiyonlara en giizel 6rnek dis hava sartlar1 altinda kalan yiiksek genlim hatla-
riyla ¢elik kopriilerdir. Giiniimiizde perg¢inin en ¢ok kullanildigi alan olarak gdéziimiize car-
pan bu konstriiksiyonlara celik ¢att makaslarim da katmak miimkiindiir. ister celik koprii
olsun isterse celik ¢at1 ya da yiiksek gerilim hatt1 olsun dis etkiler olarak adlandirabilecegi-
miz hava sartlarindan etkilenir. Hava sartlarinda meydana gelen degisimler, bu tiir biiylik
celik kiitlelerinin kullanildig1 konstriiksiyonlarda kendini gerilmeler olarak gosterir. Ornegin
hava sicakligi artiginda konstritksiyonu olusturan gelik kiitle 1sinin etkisiyle genlesmeye
caligir, soguk havalarda ise biiziiliir. Buna bir de riizgar giicii ya da kar gibi dogal yagis yiik-
leri eklenince celik kiitlenin iizerine binen yiikler artar. Ayrica bu saydiklarimiz oldukca
degiskendir. Degisken yiiklere gore konstriiksiyonu meydana getiren ¢elik kiitle uyum gos-
termek zorundadir yani gerektiginde genlesir gerektiginde ise biiziiliir. Tiim bunlar1 yaparken
metalik 6zelliklerinden faydalanir.

Bu tarzda yiikler altinda kalan konstriiksiyonlarin birlestirme elemanlar1 da ¢elik kiit-
lenin gosterdigi degisimleri taklit etmek zorundadir. Aksi takdirde gelik kiitle genlesirken
genlesemez ya da aksini gosterirse birlesme elemanlari birlesme noktalarindan gii¢lerin etki-
siyle kopma asamasina gelir.

Sekil 12.2: Percin ile birlestirilmis ¢ati makasi1 mahya diigiimii
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Sekil 12.3: Percin ile birlestirilmis cati makasi alt bashk diigiimii

Iyi secilmis pergin gereci baglantisin1 sagladigi kiitle ile birlikte hareket eder. Gerilme-
ler nedeniyle ortaya ¢ikan bigimsel degisimlere ayak uydurur. Per¢inin kullanilmasina esas
teskil edecek davramiglari yerine getirir. Bu nedenle iyi secilmis percin gereci, baglantist
yapilan gereg ile ayn1 6zellikleri tasimalidir. Bu miimkiin olmadig takdirde baglantisi yapi-
lacak gerece en yakin 6zelliklere sahip olmalidir.

Perginli birlestirmelerin sadece ¢elik ve alasimlarinda kullanilmadig: bir gercektir. Bu
acidan pergin geregleri de farkliliklar gosterir. Genel olarak baglantis1 yapilacak gereg ile
ayni yapida olmasi geregi disiiniildiigiinde per¢in yapiminda kullanilan gerecleri su sekilde
siralamak miimkiindiir:

Bakir

Aliiminyum ve alagimlar1
Piring

Akma ¢eligi

YV VY

Resim 12.1: Per¢in yapimina ait 6rnekler

Celik ve alagimlarinin baglantisinda kullanilan pergin gereci, yumusak per¢in ¢eligi ve
sert per¢in ¢eligi olarak adlandirilir. Baz1 durumlarda ise pergin gereci yumusak metaller
kullanilarak iiretilenlerden segilir. Bundaki temel amag per¢inlemenin kolaylikla yapilabil-
mesidir ¢linkii yumusak geregler, yapilarindan kaynaklanan o6zellikler nedeniyle pergin ya-
piminda kolaylikla doviiliip baslar1 sekillenebilmektedir. Gerilimlerin fazla olmadig1 ya da
dikkate alinmadigi is pargalar1, yumusak gereglerden iiretilmis perginler araciligiyla birlesti-
rilmektedir.
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Resim 12.2: Bakir perginler Resim 12.3: Degisik percinler

b
o "o

12.2.2. Bas Sekillerine Gore Percinler

>

Yuvarlak baslt ya da diger adiyla yarim yuvarlak basli perginler: Per¢in kapama
baslar1 sicak ya da soguk olarak bigimlendirilebilir. Bu bi¢imlendirme yontem-
leri igerisinde en ¢ok kullanilan yuvarlak bash per¢inlerdir. Bu grupta ele alinan
per¢in baslar1 yarim kiire seklindedir. Bu yilizden de yarim yuvarlak basl per-
ginler olarak da anilir. Pergin gévdesi ¢apina d olarak simgelersek yuvarlak bas-
l1 perginlerin bas c¢ap1 1,6 d, bas yiiksekligi 0,7 d olarak belirlenir. Yuvarlak bas-
It perginler kazan yapiminda kullanilacak ise percin basimin diger kullanma
alanlarindaki perginlerden daha biiyiik olanlar1 secilir. Bu se¢im, kazanlarda
sizdirmazlik saglamak igin percinleme sonrasi yapilacak olan kalafatlama isle-
mini kolaylastiracaktir.

Yassi baglh ya da diger adiyla silindirik yass1 bash per¢inler: En ¢ok sa¢ pergin-
lemesinde kullanilan bir pergin grubudur. Pergin ¢apinin iki kat1 (2 d) biiytikliik-
te percin basi ¢apina sahiptir. Diger yandan pergin bagi yiiksekligi yaklagik 1/2
d kadardir.

Mercimek basli ve havsa mercimek basl perginler: Fazla ¢ikinti yapmamasi is-
tenilen per¢in baglar1 bu grup igerisinde ele alinanlardan segilir.

Havsa bagh perginler: Per¢in basinin pergin edilen parcalar i¢ine gomiilerek giz-
lenmesi isteniyorsa kullanilmasi gereken pergin bigimi havsa baghdir. Bu tiirde-
ki perginler ile havsa mercimek basli perginlerin havsa agilar1 45°, 60° ve 75°
olabilir.

Konik basli perginler: Bazi perginlerin saglarda kullanilirken kolay takilmalari-
nin saglanmasi igin bas kisimlari konik olarak firetilir ve piyasaya siiriiliir.
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Sekil 12.4: Pergin cesitleri

12.3. Perginleme Cesitleri

Sekil 12.5: Bindirmeli percinleme
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> Parcalarin konumuna gore percginleme
. Bindirmeli per¢inleme: Bu grupta parcalar {ist iiste konularak per¢inlenir.
. Yamal1 per¢inleme: Bu gruptaki per¢inlemede is parcalari ek bir parga
kullanilarak perginlenir. Yama olarak adlandirilan ek parga tek ise tek
yamaly, ¢ift ise ¢ift yamali per¢inleme yapilmis olur.

> Percinin kesim sayisina gore percinleme

Per¢in gévdesinin kesilmeye ¢alisan ylizey sayisina gore gruplandirilmasidir.

o Bir kesimli perginleme
. Iki kesimli percinleme
. Cok kesimli per¢inleme

> Percin sirasina gore percinleme

Percinlemenin bindirmeli ya da yamali yapilmis olmasi pergin sirasina gore gruplan-
dirmay1 engellemez. Perginler bir sirali, iki sirali yapilabilir. Keza bunlarda diiz bir hat iize-
rinde olabilecegi gibi zikzaklar da ¢izebilir.

> Amacina gore percinleme

Percinleme yapilirken per¢inlenecek parcalarin kullanildig1 yerdeki kosullarda dikkate
almir ve buna gore gruplandirma yapalir.

. Sizdirmaz perginleme: Pergin ve perginlenen pargalar pek zorlanmiyor
sadece percinlenen kisimdan akiskan maddelerin kagmasi 6nem tasiyorsa
bu perginleme yapilir.

o Saglam perginleme: Kuvvetli bir baglant1 yapilmasi istendiginde yapilan
perginleme tiiriidiir.
. Saglam ve sizdirmaz perginleme: Basingli akigkanlarin konuldugu kapla-

rin per¢inlemesinde kullanilir. Bu tiir perginlemeyle hem sizdirmaz hem
de saglam bir birlestirme yapilmis olur.
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Sekil 12.7: Yamah percinleme
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12.4. Percinlemede Dikkat Edilecek Hususlar
Pergin ile birlestirme agagida sayilan takimlarin kullanilmasiyla yapilir:

> Cekic
> Pergin gektirmesi
»  Percin yuvasi

Pergin takimlarinin baginda saydigimiz ¢ekic, bu islem i¢in 6zel iiretilmis olan pergin
¢ekici oldugu takdirde sonug daha basarili olacaktir. Ciinkii bu tiir ¢ekiglerin baslar1 pergin
sekillendirmesine daha uygun bir yapiya sahiptir.

Perginleme sirasinda baglanti yapilacak pargalarin birbirine iyi bir sekilde oturmasinin
saglanmasi, pergin ¢ektirmeleri araciligiyla saglanir. Perginleme sirasinda ¢ektirme kullanil-
madig1 takdirde parca yiizeyleri birbirine iyi bir sekilde oturmayacagindan aralarinda bosluk
kalir. Per¢in basi, sigirilme sirasinda bu araya dolarak birlestirmenin sagliksiz olmasina ne-
den olur.

Sekil 12.8: Per¢in yapim asamalari

Percinleme takimlarinin sonuncusu, per¢in yuvasi olarak adlandirilir ve 6zellikle
bombe basli per¢inlere son seklini vermeye yardimci olur.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapimiz.

z Y 1
_ |
| | | |
q 3 5 6 7 4
T
b ‘ 00! |
> | |
|68 | 22 10%12=120 J
o) s .

1. 3x20x152 mm ebatlarindaki 2 adet parcay1 yukaridaki olgiilere uygun olarak bigimlen-
dirip markalayimmiz. Resme uygun delikleri deliniz. XXX isaretli yere numaranizi vuru-
nuz.

3 nu.li parga: 2 adet yarim yuvarlak basli pergin 3x8
4 nu.l parga: 4 adet yarim yuvarlak basli per¢in 3x10
5 nu.l parca: 2 adet havsa basli percin 3x8

6 nu.li parga: 2 adet havsa basl pergin 3x8

7 nu.li parca: 2 adet havsa bagh pergin 3x8

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Capaklar ve yaralanmalara karst dnlem
aliniz.

> s giivenligine dikkat ediniz.

» Arag gere¢ ve ekipmanlarin kullanimina
0zen gosteriniz.
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» Perginlenecek is parcasini uygun capta
deliniz.

» Pop per¢in tabancasina veya delik igine
pergini yerlestirip per¢inleyiniz.

» Sigirmeli pergin kullanilacaksa pergini
delik i¢ine yerlestirip ¢ekic ile ors iizerin-
de bagini sisirip perginleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Percinlenecek is par¢asimi uygun capta deldiniz mi?

2. Pop pergin tabancasina veya delik i¢ine pergini yerlestirip perginledi-
niz mi?

3. Sisirmeli pergin kullanilacaksa per¢ini delik igine yerlestirip ¢ekic ile
ors tizerinde basim sisirip perginlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi zor sokiiliir birlestirme tiirlerinden biridir?
A) Somun

B) Civata

C) Per¢in

D) Vida

Asagidakilerden hangisi bir tarafi bagl diger tarafi silindirik doviilme yetenegi yiik-
sek, yumusak ¢eliklerden yapilmis birlestirme tiirlerinden biridir?

A) Somun

B) Civata

C) Per¢in

D) Vida

Asagidakilerden hangisi percin yapiminda kullanilan gereclerden degildir?
A) Bakir

B) Piring

C) Dokiim

D) Aliiminyum

Yarim kiire per¢in baglar1 agagidakilerden hangisiyle adlandirilir?
A) Yuvarlak bash

B) Yassi bash

C) Havsa bagh

D) Mercimek basli

En ¢ok sag¢ percinlemesinde kullanilan percin agagidakilerden hangisidir?
A) Yuvarlak bash

B) Yassi1 bash

C) Havsa bagh

D) Mercimek basl

Per¢in ¢apinin iki kat1 (2 d) biiyiikliikte percin bagi ¢apina sahip percin asagidakiler-
den hangisidir?

A) Yuvarlak basl

B) Yass1 bash

C) Havsa bash

D) Mercimek bash

Bas cap1 1,6 d, bas yiiksekligi 0,7 d olan pergin asagidakilerden hangisidir?
A) Yuvarlak bash

B) Yassi bash

C) Havsa bash

D) Mercimek basli
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10.

Fazla ¢ikint1 yapmamast istenilen pergin baslarina sahip pergin asagidakilerden hangi-
sidir?

A) Yuvarlak bash

B) Yass1 bash

C) Havsa bash

D) Mercimek basl

Pergin basinin pergin edilen pargalar icine gomiilerek gizlenmesi isteniyorsa kullanil-
masi1 gereken perg¢in bigimi agagidakilerden hangisidir?

A) Yuvarlak basl

B) Yassi bash

C) Havsa bagh

D) Mercimek basl

Havsa mercimek basli percinlerin havsa agilar agagidakilerden hangisi degildir?
A) 45° B) 60° C) 75° D) 90°

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

11. () Perginler, bir tarafi bagh diger tarafi silindirik déviilme yetenegi yiiksek, yumusak
celiklerden yapilmustir.

12. () lyi segilmis percin gereci baglantisimi sagladig kiitle ile birlikte hareket etmez.

13. () Per¢in kapama baslar1 sicak ya da soguk olarak bigimlendirilebilir.

14. () Perginleme sirasinda gektirme kullanilmadigi takdirde parga yiizeyleri birbirine iyi
bir sekilde oturmayacagindan aralarinda bosluk kalmaz.

15. () Perginleme sirasinda baglanti1 yapilacak pargalarin birbirine iyi bir sekilde oturma-
s1, pergin ¢ektirmeleri araciligiyla saglanir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

16.  Per¢in yapiminda kullanilan takimlar, .................... ... olarak adlandirilir.

17.  Per¢inleme sonrasinda silindirik gévdenin pergin basi disinda kalan ucu perginlemenin
tiirline gore bicimlendirilir ve ................ ...l adin1 alir.

18. Celik ve alagimlarinin baglantisinda kullanilan per¢in gereci ............. pergin celigi
Ve iviiiiiianennn, pergin ¢eligi olarak adlandirilir.

19.  Percin ve perginlenen parcalar pek zorlanmiyor sadece perginlenen kisimdan akigkan
maddelerin ...................... Oonem tasiyorsa bu perginleme ............... perginleme-
dir.

20. Perginleme sirasinda baglanti yapilacak pargalarin birbirine iyi bir sekilde
............... saglanmasi, ............... ................ araciligryla saglanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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4 UYGULAMA FAALiYETi #

Asagidaki uygulamalari yapiniz.

Asagida yapim resmi verilen ig pargasini resme gore yapiniz.
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Geregler

3 numarali parca: 4 adet havsa bagl pergin 3x22
4 numarali par¢a: 1 adet yuvarlak ¢ubuk ¢ 8x90

5 numarali parga: 1 adet pim
0 6x40

Islem Basamaklar

Oneriler

» Kilavuz ¢ekilecek deligin matkap ¢apini
bulunuz.

» Delik agzina havsa aginiz.
» Kilavuz ¢ekiniz.

Kilavuzun parga ig¢inde kirilmamasi igin
dikkatli ve hassas caliginiz.

Capaklar ve yaralanmalara karsi 6nlem
almiz.

Matkap tezgahinin kullanilmasiyla ilgili
onlemleri aliniz (elektrik, elbise kol boy-
lar1, kiyafet vb.)

Matkap tezgahinda c¢alisirken seffaf
koruyucu gozliik kullaniniz.
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b

> Is parcasini mengeneye baglayniz.
» Pafta gekiniz.

» Dis taraklari ile viday1 kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-
lendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Kilavuz cekilecek deligin matkap ¢apini buldunuz mu?
Matkap ile deldiniz mi?

Delik agzina havsa agtiniz mi?

Kilavuz ¢ektiniz mi?

Pafta cekilecek yere pah kirdiniz m?

Is par¢asin1 mengeneye bagladiniz n?

Pafta ¢ektiniz mi?

Dis taraklar ile viday1 kontrol ettiniz mi?

OINIO|O R~ WIN
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A UYGULAMA FAALiYETi h

Asagida yapim resmi verilen is pargasini resme gore 2x28x120 mm ebatlarinda sactan

yapiniz.
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Islem Basamaklan

Oneriler

> Is pargasmin kenarlarimi ege ile gonyesine | >
getiriniz.

> Is pargasinin markalama yapilacak yiize-
yine goz tas1 eriyigi siirliniiz.
» G0z tagimin kurumasini bekleyiniz.

» Daha sonra parcay1r yukarida belirtilen
olgiiler dogrultusunda markalayimiz.

» Delik merkezlerini nokta ile belirleyiniz
ve delikleri deliniz.

Kilavuzun parga ig¢inde kirilmamasi igin
dikkatli ve hassas ¢alisiniz.

Capaklar ve yaralanmalara karsi 6nlem
almiz.

Matkap tezgahinin kullanilmasiyla ilgili
onlemleri almiz (elektrik, elbise kol boy-
lar, kiyafet vb.)

Matkap tezgahinda c¢alisirken seffaf
koruyucu gozliik kullaniniz.
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> Is parcasinda bosaltilmas1 gereken yerleri
keski ile bosaltiniz.

niz.

3

> Is parcasim1 biikkme kenarlarindan biikii-
niz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi deger-

lendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir

1. Is pargasmin kenarlarini ege ile gonyesine getirdiniz mi?

2. Is parcasimin markalama yapilacak yiizeyine gz tas1 eriyigi siirdiiniiz
mii?

3. G0z taginin kurumasini beklediniz mi?

>

Daha sonra pargay1 yukarida belirtilen 6lgiiler dogrultusunda marka-
ladimiz m?

Delik merkezlerini nokta ile belirlediniz ve delikleri deldiniz mi?

Is pargasinda bosaltilmasi gereken yerleri keski ile bosaltiniz nm?

Keski ile aldiginiz yerleri ege ile diizeltiniz mi?

X|N|o|0

Is parcasi biikme kenarlarindan biiktiiniiz mii?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Kiitle asagidakilerden hangisiyle ifade edilir?
A) Saniye

B) Kilogram

C) Metre

D) Saat

Uzunluk asagidakilerden hangisiyle ifade edilir?
A) Saniye

B) Kilogram

C) Metre

D) Saat

Asagidakilerden hangisi metrenin askatlarindandir?
A) Metre

B) Dekametre

C) Santimetre

D) Kilometre

Asagidakilerden hangisi metrenin katlarindandir?
A) Metre

B) Dekametre

C) Desimetre

D) Santimetre

Metrik sistem birimi asagidakilerden hangi harfle simgelendirilir?
A)m
B) d
C) D
D) s

5/16 " ka¢ mm eder?
A) 7,93 cm
B) 7,93 mm
C) 25,4 mm
D) 12,4 mm

50,80 mm kag¢ parmak (") eder?
A4"
B)3"
c)2"
D)1"
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Asagidakilerden hangisi ayarlanabilir 61¢ii aletlerinden biridir?
A) Metre

B) Mikrometre

C) Kumpas

D) Sablon

Asagidakilerden hangisi sabit 6l¢ii aletlerinden biridir?
A) Metre

B) Mikrometre

C) Kumpas

D) Sablon

Asagidakilerden hangisi pargay1 sikistirma ortak 6zelligine sahip aletlerden biridir?
A) Matkap

B) Mengene

C) Cekig

D) Pense

Dokiimden ¢ikmus gerecler asagidakilerden hangisiyle markalanmaz?
A) Sert metal

B) Piring uglu

C) Kursun kalemle

D) Tebesirle

Islenmemis yiizeyler asagidakilerden hangisiyle markalanir?
A) Sert metal

B) Piring uglu

C) Kursun kalemle

D) Tebesirle

Kullanma alanlarina gore ege cesitlerinden biri asagidakilerden hangisidir?
A) Tasg1 egesi

B) Ozel ege

C) Demirci egesi

D) Marangoz egesi

Diger egelere gore daha hassas olgii gerektiren isler igin gelistirilmis ege tiirii asagida-
kilerden hangisidir?

A) Tase1 egesi

B) Ozel ege

C) Saatgi egesi

D) Marangoz egesi

Saatci egesinin diger adi asagidakilerden hangisidir?
A) Tasg1 egesi

B) Ozel ege

C) Kil ege

D) Marangoz egesi
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

Dis yiikseklikleri kisa ve konik dis yiizeyleri daha uzun ege asagidakilerden hangisi-
dir?

A) Tasg1 egesi

B) Ozel ege

C) Saatci egesi

D) Marangoz egesi

Kalipgilar, modelciler ve alet yapimecilar tarafindan kullanilan ege asagidakilerden
hangisidir?

A) Tasg1 egesi

B) Ozel ege

C) Saatg¢i egesi

D) Tesviyeci egesi

Matkap tezgahlarinda makinenin tezgah tablasina (masa) veya yere saglamca baglan-
masina yarayan kisim asagidakilerden hangisidir?

A) Kaide

B) Siitun

C) Mandren

D) Matkap

Matkap tezgahlarinda kaide iizerinde dik olarak yiikselen silindirik kisim asagidaki-
lerden hangisidir?

A) Kaide

B) Siitun

C) Kolon

D) Matkap

Matkap tezgahlarinda kolonun tepesine baglanmis olan kutuya ne ad verilir?
A) Kutu

B) Tabla

C) Alt baghk

D) Ust baslik

Matkap tezgahlarinda motor, salter, kayis ve kasnaklar ile mil gibi elemanlar1 tagiyan
eleman asagidakilerden hangisidir?

A) Kutu

B) Tabla

C) Alt baghk

D) Ust baslhk

El breyzleri genellikle asagidaki hangi matkap uglarina uygundur?
A) 6-12 mm arasindaki

B) 8-14 mm arasindaki

C) 10-16 mm arasindaki

D) 12-18 mm arasindaki
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23.

24.

25.

26.

217.

28.

29.

30.

Tek yonlii gelen basinglarda kullanilan hareket vidasi asagidakilerden hangisidir?
A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Ana millerde, preslerde kullanilan ve kuvvet ileten vida asagidakilerden hangisidir?
A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Dis genisligi adiminin yaris1 kadar olan vida agagidakilerden hangisidir?
A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Fazla ytiklerle karsilagilan millerde, kumlu, tozlu ve oksitlenmeye miisait olan miller-
de kullanilan hareket vidasi asagidakilerden hangisidir?

A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Yuvarlak vidalar

D) Kare vidalar

Asagidakilerden hangisi baglanti vidasidir?
A) Testere vidalar

B) Trapez vidalar

C) Uggen vidalar

D) Kare vidalar

Dis iistii cap1 10 mm olan bir metrik vida kumpas ile dis {istiinden 6l¢iildiigiinde asa-
gidakilerden hangi ¢apa sahip oldugu goriiliir?

A) 10 mm

B) 12 mm

C) 14 mm

D) 16 mm

Metrik iiggen vidalari meydana getiren ii¢genin iist agis1 asagidakilerden hangisidir?
A) 120°

B) 90°

C) 75°

D) 60°

Whitworth tiggen vidalar1 meydana getiren tiggenin {ist agis1 asagidakilerden hangisi-
dir?

A) 120°

B) 90°

C) 55°

D) 45°
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42,

43.

44,

45.

() Mengenelerde ¢alismanin 6n kosulu, is parcasinin dogru olarak mengene ¢enesine
baglanmasidir.

() Pleytler kullanilmadiklar1 zaman yiizeyleri temizlenmis ve ortiilmiis olmalidir.
() Temizligi yapilmis pleytlerin yiizeyi, ince bir boya tabakasi ile kaplanabilir.
() Cizecek ile markalama iglemi yapilirken ¢izecek dik tutulur.

() Matkap tezgahlarinda genel kural olarak matkap ¢ap1 kiigiildiikge donme hiz1 arti-
rilmalidir.

(...) Diiz penseler; kii¢iik parcalarin tutulmasinda, biikiilmesinde ve tel kesme gibi
islerde kullanilir.

() Papagan penseler, anahtar agz1 bozulmus rekor ve benzeri pargalarin sokiilmesin-
de kullanilir.

() Silindirik gévdesi iizerine uygun 6lgiilerde dis acilmis baglanti elemanlarina so-
mun denir.

() Vidanin birlestirilme isleminde kullanilmasinda somunlardan yararlaniliyorsa bu
ikili civata adimni alir.

() Benzin yakitiyla ¢alisan patlamali motorlarin {izerindeki bujiler, fabrika tarafindan
onerilen degerde sikilmasi i¢in lokma takimi kullanilmalidir.
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Miktar1 bilinmeyen bir biyiikliigli, ayn1 cinsten bir birim biyiiklik ile
............................. kag¢ kat1 oldugunu .................... .oevevenn....... denir.

Kumpasla .................. parcalar Olciiliirken cenelerin ............. kismina yerlestiri-
lir.

Avug i¢i taglamayla islem yapilmadan 6nce ¢evrede bulunan ...................... ve
.............. maddeler uzaklastirilmalidir.

Metrik liggen vidalari meydana getiren liggen, ..................... iicgendir.

Whitworth {iggen vidalarin bigimleri .......................... ticgendir.
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46.  Whitworth vida ile metrik viday1 birbirinden ayiran 6zelliklerinden biri olan ug agilar
whitworth vidanin ............ ° metrik vidalarin ............... ° dir.

47. Metrik vidalar ............... Olcii sistemine gore, Whitworth vidalar ise, ................
0Olcii sistemine gore dlglilendirilir.

48.  Cevresel degerlerin hukuki giivence altina alinmasi amaciyla ¢evreye iligkin hiikiimler

bir¢ok iilkede ........... y e eeeaanns V€ oiiiiiiiiiinnnns yer almaya baglamistir.
49.  Yan keskiler tellerin .............. ve kablolarin izolasyonlarini ................ kullanilir.
50. Cekigler ................ s e s ve metalleri istenilen sekle sokmak
ICIN .ot e, kullanilir.
DEGERLENDIRME

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

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 A

4 D

5 B

6 A

7 C

8 A

9 A

10 C

11 Yanlhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Yanlhs

16 Havalandirma, 1sinma - hava
17 Basin¢hi-yanici - oksijen giivenlik
18 Pencerelerin -temizliginin
19 Dogu - pencereler - bityiik
20 Fliioresan — aydinlatma

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 C

4 D

5 A

6 C

7 C

8 B

9 A

10 B

11 Dogru

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Dogru

16 Egilebilir - egilemez

17 bosluk - aginma - kontrol aleti
18 Olcme ceneleri - sikildig - hassasiyetine
19 Capaklar - benzeri maddeler
20 Bagparmakla - parcaya
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OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 A

4 C

5 C

6 A

7 D

8 C

9 B

10 A

11 Dogru

12 Dogru

13 Yanlhs

14 Yanlhs

15 Yanlhs

16 Kisa - uzun sapl, - ¢ift agz

17 Civata - somuna

18 Darbeli yiik

19 Uzatma kollar, disli mandallar - cir-
crh makaralar

20 Kol - uzatma ¢ubugu

OGRENME FAALIYETIi-4°UN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 C

3 A

4 D

5 D

6 Y

7 D

8 Artiklar - metal talaslar:

9 Kizaklari - yaglamir

10 Sokiilerek - temizlenip yaglanmahdir
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OGRENME FAALIYETi-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 C

3 D

4 D

5 B

6 D

7 B

8 B

9 A

10 B

11 D

12 D

13 D

14 D

15 Y

16 Asit, tuz ruhu - boya

17 Dogrultulmas - kullanmilamaz
18 Taban, - cubuk - ¢izecekten
19 Daire - yaylar - delikleri -tasimak
20 Baslik - boliintiisiiz - cetvelden

OGRENME FAALIYETIi-6’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 C

4 B

5 C

6 B

7 B

8 A

9 C
10 B
11 Yanhs
12 Dogru
13 Yanhs
14 Dogru
15 Dogru
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OGRENME FAALIYETIi-7’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 A

3 B

4 C

5 B

6 A

7 C

8 D

9 B

10 D

11 Dogru

12 Y anhs

13 Dogru

14 Yanlhs

15 Dogru

16 Isil - bicimlendirilmis - acilandirilmigtir
17 Kol, sap - testere

18 Lamanin - ¢capraz

19 Agac takozlar - baglanmasi
20 Uzun - lama, - 90°

OGRENME FAALIYETIi-8’IN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 D

4 D

5 A

6 D

7 C

8 D

9 D

10 D

11 Yanhs

12 Dogru

13 Yanhs

14 Yanhs

15 Dogru

16 temizleme - asindirmada
17 su - kuru

18 asindirici kumlarin yapistirilmasiyla
19 kagit - seyrektir

20 Kuru -su
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OGRENME FAALIYETIi-9°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Yanhs

Yanhs

Yanhs

elektrik

Kesme - taslama
Motoru, tas milini

Capak - kivileimlar -kapak
Gouzliik, eldiven, toz maskesi

OO (NP WIN|F-

=
o

OGRENME FAALIYETi-10°UN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 D

4 C

5 A

6 B

7 C

8 C

9 C

10 C

11 Yanhs

12 Dogru

13 Dogru

14 Dogru

15 Dogru

16 Delme - korelmis
17 Esas - enine -zirhin
18 Govdesi - ¢ekic - dik
19 Kaln - 6rs

20 Mandren - mandren
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OGRENME FAALIYETIi-11’IN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 C

4 C

5 D

6 C

7 A

8 B

9 B

10 A

11 Y anls

12 Dogru

13 Yanhs

14 Dogru

15 Yanhs

16 Somun, - civata

17 Silindirik -vida - delik i
18 Hareket vidalarini, - kuvvet
19 Adqilar biiyiik, helis - kiigiik
20 Metrik sisteme

OGRENME FAALIYETIi-12°’NiN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 C

3 C

4 A

5 B

6 B

7 A

8 D

9 C

10 D

11 Dogru

12 Yanhs

13 Dogru

14 Yanls

15 Dogru

16 Per¢in takimi

17 Kapama bagi

18 Yumusak - sert
19 Kac¢masi - sizdirmaz
20 Oturmasinin , percin ¢ektirmeleri
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 B 26 C

2 C 27 C

3 C 28 A

4 B 29 D

5 A 30 C

6 B 31 Dogru

7 C 32 Dogru

8 B 33 Yanlhs

9 D 34 Yanhs

10 B 35 Dogru

11 C 36 Dogru

12 A 37 Dogru

13 B 38 Yanls

14 C 39 Dogru

15 C 40 Yanhs

16 C 41 Karsilastirarak - sapta-

maya ol¢me

17 C 42 Kiiciik -orta

18 A 43 Yanici - patlayici

19 C 44 Eskenar

20 D 45 ikizkenar

21 D 46 55°, - 60°

22 A 47 Metrik - Ingiliz

23 A 48 Anayasa, K_anun - Yo-

netmeliklerde

24 D 49 Kesilmesinde - soyulma-
sinda

o5 D 50 Vurmak, oyuk agmak -

dovme islemlerinde
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