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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilél!
Kahraman irkimabir giil' Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Y irtarim daglar, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin & &kini sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil bdyle bir imant bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalns canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk’ 1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegcme, tan::
Dusun altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, dinyalar alsan dabu cennet vatan.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak topragi siksan, stihedal
Céni, canéni, bitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ctida.

Ruhumun senden 1l8hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan 1l8hi, bosamp kanli yasim,
Figkirir run-1 mucerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ atapan milletimin istikl&al!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Ttirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak icin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini distinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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Ogrenme birimi |
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numarasini gosterir. ! 1.0grenme Birimi

Basit o
> Mekanizmalar el
1.1.VIDA, CIVATA, SAPLAMAVE SOMUN BAGLAMA

ELEMANLARINIKLILLANARAK BIRLESTIRME
1.2. PIM, PERNO, KAMA VE SEGMANLAR ILE

Ogrenme birimi konu
basligini gosterir.

Ogrenme birimindeki islenen

L. ) .'_:. MAKINE PARCALARINI BIRLESTIRME
temel konulari belirtir. B 5 MAKINE PARGALARINI PERGIN VE

E KAYMAK ILE BIRLESTIRME
i
H
Ogrenme biriminde hazir g
bulunusluk sorularini gésterir. Y

HAZIRLIK CALISMALARI

§
§
1
&
e}
2

L E;
)

“Etkilesimli kitap, video, ses, animasyon, uygulama,
oyun, soru vb. ilave kaynaklara ulasabileceginiz
» karekodu gosterir.

KOD=000000

Uygulama video, ses, animasyon, icerik vb.

izlemek i¢in karekodu tarayiniz.

Karekodu tarayacak cihaziniz yoksa karekodun altindaki sayiyi
asagidaki linkin sonuna ekleyerek icerige ulasabilirsiniz.

http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=00000
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Ao .. HAZIRLE CALFSMALARI 1.3.1.1. Pergin Bajant Sokileri
Ogrenme biriminde B o Gt e s S o s 5 sy i Wb
Eooe e e iy e e s Yo v s o
anlatilan konunun 2 izt
bashgini gosterir. 1.3, MAKINE PARCALARIN PERCIN VE KAYNAK ILE BIRLESTIRME e iy
Pargia ve kaynakh befejnire solilemeven barlegtvme yoatemisi B voatem de brienries A e
T = B2
Metin igeriéinde 13,1, Punginil Dimsytinast J'mn >
kullanilan - : e Ry :. i
. . . iber wtu ) pargn tutmak ign devulere b hilne grtries 1
gorselleri gosterir. el s R O 1 -4 cerreirrens
[ A
wi@y
a»)- = Wamak pargirdeme bek e i kapakls gelikde tek, ki v Op ek clacak digle. Muskavemet v
. .. . e i e
Gorsel numarasini gosterir. o e
ey [ )
Pergink briegtirmeler wkUiemey sldufndan yepdan birleirme wn derece Laflamdr. Pergin o '
argeder. g %
o fe[efk. (Se g
Kazanimlar dogrultusunda SH AR v o @ i
eI bl plel e e TATE§embere ManaZ kakigdndan
.ha2|'rlan!n!$ I'<.onu. st e e v S —— i
iceriklerini gosterir. st e somin —— i
s 1

56 Mexantzmaar ! 57

o Metin igerigini

Sayfa numarasini gosterir. destekleyen sekilleri gosterir. »
Ogrenme biriminin
numara ve adini gosterir.

OLCME VE DEGERLENDIRME

. o . ORNEK
Anlami pekistirmek ve bilgilerin kaliciligini
artirmak icin 6grenme birimi sonunda yer verilen Konuyu pekistirme amagl
olgme ve degerlendirme etkinliklerini gosterir. ornek ¢alismayi gosterir.

I(AYNAI((;A TR e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e

Ders materyalinin hazirlanmasinda

yararlanilan kaynaklari gosterir.

CEVAP ANAHTARI

O
Olgme ve degerlendirme

etkinliklerinin cevaplarini gosterir.

n

"Bu ders materyalinde uluslararasi 6l¢i birimlerinin kisaltmalari kullaniimistir.




UYGULAMA SAYTFASI

4. UYGULAMA

ey < | Konuyu pekistirecek

FREZE TEZGAH MENGENESINi OLUSTURAN PARCALARI S

Sire 3 ders st uygulamanin adi ve

Amag: Sokiilebilen birlesti i sokiip bakimini yapma ve

Jerine takma beceris kszandirmk numarasini gosterir.

Kullanilacak Arag Gereg

* Mengene
« Boru Anahtari
« Acikagizl anahtar takimi

* Alyan anahtar takimi

Uygulama yonergelerinin
yer aldigi bolim gosterir.

o Ustiipii

* Yagdanlk <

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gorsel 1.68'de verilen tezgah mengenesini sakiindz.
Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da tcerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

Islem Basamaklan
1. El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Sokiilen her elemani/parcayi montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 1.68a).

3. Menge baglant anahtasta skindz.

a4 kire vids YRY lullanarak
solliniz ve mengene milini gikannz,

L9 uygun anahtarla s5kindz. Tabla ile
diski grkariniz,

6. Sakilen bagl g vaflayiniz.

7. 50kOm swasimi dekdate abp, mengene elemanlanni baflant vidalaryla birfegtirerek
mengenenin montajin tamamiaying (Gérsel 168b).

r

Uygulamada konuyu
_ destekleyen gorsel
L .

38 e e e oo s Ornegini gosterir.
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Uygulamaya ait
" . . . Degerlendirme: Uygulama qalismaniz asada verlen formda yer alan Slgutlere. gore
d ege rI e n d | rm e a | a n | n | goste rl r. degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu l¢itleri dikkate aliniz.

) FREZE TEZGAH MENGENESINI SGKUP TAKMAK UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLER PUAN DEGERI | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (27p)
Brelliklerini cerisindeki
P 9
gbrevini agikladi.
Mengene vidal milinin bzelligini ve mekanizma igerisindeki gorevini N
atalann BigUlerin bularak cvatalarn standardin tablodan N
it tti.
B) iSIN DOGRULUGU (3ap)
& @ Uygun anahtarfart N
kullanarak sokti.
T
o . A~ anahtar kullanarak soki ve mengene milni gikard. hd
Degerlendirme Olgut Wengers ol ve e ik s ot T .
anahtarlar Gkt Tablaile diski gikard
o e . a i parcalart montaj 6 ©
ba§|lg|n| goste rir. dogru sekilde yerlerine taktr
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6P)
~ Baglant: elemanina gore uygun takimi segti. | 3 | |
‘Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini skt | 3 | |
) is GUVENLIGI (10P)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandr. | 5 | |

ADH SCADH [ ShaF = N, ¢ e
BAGLAMA TARIHI VE SAATH e | e

WS TARMVE AT 0 i

1 Cyjrerrne B Basil Makanizmalar
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Basit %Z/\u
Mekanizmalar

1.1.ViDA,CIVATA,SAPLAMAVE SOMUN BAGLAMA
ELEMANLARINIKULLANARAK BIRLESTIRME

1.c")§]renme Birimi : (

1.2. PiM, PERNO, KAMA VE SEGMANLAR iLE
MAKINE PARCALARINI BIRLESTIRME

Konular

1.3. MAKINE PARCALARINI PERCIN VE
KAYNAK ILE BIRLESTIRME

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Atolye ortamive ¢evrenizden mekanizma olarak degerlendirebileceginiz 6rnekler veriniz.

2. Bir mekanizmanin birlestirilmesi sizce hangi yéntem ve elemanlar kullanilarak
yapilabilir?




BASIT MEKANiIZMALARA GiRi$

Yapilmasi tasarlanan bir isi gerceklestirmek icin mekanik parcalarin bir araya getirildigi sistem
ve diizeneklere mekanizma denir. Gorsel 1.1’de mekanik pargalar ve birlestirme elemanlarindan
olusan, sikma goérevi yapan basit bir mekanizma olusturulmustur.

Mekanizmalar basit yapida oldugu gibi Gorsel 1.2'de
oldugu gibi karmasik yapida da olabilir.

Mekanizmayi olusturan temel elemanlar sunlardir:

Baglama / Birlestirme Elemanlari: Vida, civata, saplama,
somun, pim, perno, kama, segman, percin ve kaynak.

Destekleme Elemanlari: Mil, muylu ve yataklar.

Gii¢ ve Hareket Aktarma Elemanlari: Disli carklar, kayis ve
kasnaklar, kamlar ve zincir mekanizmalari.

irtibat Elemanlari: Kaplinler, kavramalar ve frensistemleri.
Gorsel 1.1: Boru sikma kelepcesi
Biriktirme Elemanlari: Yaylar ve volanlar.

Mekanizmalarin Birlestirilmesi

Mekanizmayi olusturan iki veya daha
fazla parcgayi /elemani bir arada tutmak
icin yapilan isleme birlestirme denir.
Birlestirme sokilebilir ve sokilemeyen
olmak Uzere iki sekilde yapilir.

Sokiilebilir Birlestirmeler: ki veya
daha fazla parcanin birlestiriimesi ya da
sokiilmesi sirasinda parca veya baglant
elemani zarar gormiyorsa bu tlr
birlestirmelere sokilebilir birlestirme
denir. Vida, civata, somun, saplama,
pim, perno, kama, emniyet segman gibi
baglanti elemanlariyla yapilan birlestirme
sokulebilir birlestirmedir.

Gorsel 1.2: Ucak motoru

Sokiilemeyen Birlestirmeler: iki veya daha fazla parca birbiri ile birlestirildikten sonra parcalarin
sokiilmesi gerektiginde parca ve baglantielemani zarar gérerek tahrip oluyorsa bu tiir birlestirmelere
s6kiilemeyen birlestirme denir. Kaynak, pergin, lehim ve yapistiricilarla yapilan birlestirme
sokllemeyen birlestirmedir.
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. Makine parcalarinin sokullebilir olarak birlestirilmesinin avantajlari sizce ne olabilir?
DisUncelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

- 2. Baglama elemani kullanilarak yapilan birlestirmeler nerelerde kullanilabilir? Atolye ortami
- ve cevrenizden drnekler vererek géruslerinizi paylasiniz.

1.1. VIDA, CIVATA, SAPLAMA VE SOMUN GiBi BAGLAMA
ELEMANLARINI KULLANARAK BiRLESTIRME

Birden fazla parcadan meydana gelen mekanizma veya mekanizma kisimlarini bir araya getirmede
kullanilan vidal birlestirme elemanlaridir. Birlestirilen parcalari kolaylikla sékiip takmak icin bu
elemanlarin i¢ (somun) ve dis (civata, saplama) silindirik ylizeylerine 6zel profilli helisel kanallar
(disler) agilmistr.

1.1.1. ViDALI BiRLESTIRME
Silindirik ve konik parcalarin i¢ veya dis ylzeylerine NE : e 4 i ~
esit adim ve ayni profilde agilan helisel kanallara —~ H . . A il :_'_

vida denir (Gorsel 1.3).

Vidalar standartlastirilmistir fakat istendigi takdirde
herhangi bir ¢cap Uzerine herhangi bir sekil agisi
verilerek vida acilabilir. Sokulebilir baglama elemani
olarak kullanilan vidalar (somun, civata ve saplama),
mil ylizeyine acilmis degisik dis profilleri ile hareket
ve kuvvet iletiminde de kullanilir.

B i1
pre—
p—
-
—
—
e
—
p—
—
—

Gorsel 1.3: Vidalar
Vida Elemanlari

Vidayi olusturan elemanlarin sembolleri ve anlamlari asagida tanimlanmustir (Sekil 1.1).

(d) Dig ustu capi

(d2) Bolum dairesi ¢capi

(d1) Dis dibi capi

(a) Profil agisi

(P) Adim

>—% Adim

P — 1t. Béliim dairesi capi |

N
(h) Dis yliksekligi E

! Sekil 1.1: Vida elemanlari

Dis kalinlig

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar .,
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Adim (P) . Birbirine en yakin iki dis arasindaki uzaklk veya vida bir tur déndurildiginde
alinan yoldur.

Dis iistii ¢api (d) 1 Digylzeyine vida agilmis silindirik bir parganin ¢apidir.

Dis dibi ¢api (d1) ¢ Vidanin dis diplerinden dlgilen captir.

B6liim dairesi ¢api (d,) :  Vida ekseniyle ayni dogrultuda olan ve dis dibi capiyla dis tstl ¢api arasindaki
captir.

Dis yiiksekligi (h) ¢ Vidanin dis Ustu ile dis dibi arasindaki tek tarafli 6lgtilen yuksekliktir.

Dis . Vida kanali agilirken olusan sekle denir. Bir vida kanali agilirken olusan her disin
sekli aynidir.

Matkap capi (Mg) : g vidalarin agilabilmesi igin parganin delindigi matkap capidir.

Vida egim agisi (B) . Vida diglerini olusturan helis egrisinin bélim dairesi aginim dogrusu ile yaptigi
acidir.

1.1.1.1. Kullanim Amacina Gore Vida Se¢imi

Mekanizmada kullanilacak vidalarin seciminde baglama (makine parcalarinin birlestirilmesinde),
gergi olusturma (6n gerilme temini gereken yerlerde), ayar islemleri (asinma ve bosluk ayari
gereken yerlerde), tapa olarak (yag deliklerinin kapatilmasinda), kuvvet iletme (klclk cevresel
kuvvet ile blylik 6n gerilme istenen yerlerde) ve hareket iletme (donme hareketinin ilerlemeye
cevrilmesi istenen yerlerde) gibi 6zellikler dikkate alinir.

Baglama Vidalari

Makine pargalarinin sokilebilir sekilde baglanmasinda
kullanilan vidalardir. Uggen sekilli vidalar baglama vidasi
olarak kullanilir (Goérsel 1.4).

Gorsel 1.4: Uggen vida
Uggen vidanin dis profil agisi biiyiik ve adimi kiigiiktiir. Bu
ozelligi nedeniyle sikma islemini iyi yaptigindan baglama
elemani olarak makine parcalarinin birlestiriimesinde
kullanilir. Endistride en ¢ok kullanilan vidadir (Gorsel 1.5).

Baglama vidalarinin kullanim yerine gore se¢imi yapilirken
Olcl sistemi (metrik ve whitworth), dis araliklari (normal
ve ince dis), helis yoni (sag ve sol helis) gibi ozellikleri
dikkate alinir.

Gorsel 1.5: Baglama vidasinin kullanimi

Metrik Uggen Vidalar: Ug agisi 60° olan vidanin elemanlari adima gére hesaplanir veya standart
tablodan bakilarak bulunur. Vidanin 6l¢tst dis Ustl capina gore verilir. (M) semboliyle gosterilir.
Bir dis dolusu ile bir dis boslugu adim olarak ifade edilir ve birimi mm’dir.

Whitworth Uggen Vidalar: Ug agisi 55° olan vidanin elemanlari parmaktaki dis sayisi esas alinarak
hesaplanir veya standart tablodan bakilarak bulunur. Birimiinch’tir (). 1" =25,4 mm’dir. Vida adimi,
25,4 mm’nin dis sayisina bolimuyle bulunur. (W) semboliyle gosterilir.
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ince Dis Vidalar: Dis (st caplari normal dis vidalariyla
ayni, adimlari daha kiguk, parmaktaki dis sayisi daha
fazla olan vidalardir. Bu 6zelliklerinden dolayi ylksek
dayanim, sizdirmazlik ve ayar gereken vyerlerde
kullanilir (Goérsel 1.6).

Sol Helis Vidalar: Aksi belirtiimedigi slirece butin
vidalar sag helistir. Saat ibresinin tersi yoniinde
ilerleyerek sikma yapiyorsa bu tiir vidalara sol helis
vidalar denir. Sol helis vidalar vantilatorlerde, fan
pervanelerinde doniisiin aksi yoninde sikma yaparak Gorsel 1.6: ince dig vida

gevsemeyi 6nlemek icin kullanilir (Gorsel 1.7).

Gorsel 1.8'de torna tezgahi kalemlik mekanizmasinda
katerin sabitlenmesi bir baglama islemi oldugunda
Uggen vida tercih edilmistir.

Gorsel 1.7
Gorsel 1.8: Baglama vidasinin mekanizmada kullanimi Sol helis vida hareket yoni

Hareket Vidalari

Dis agisi kiiglik, adimi blyliktir. Bu 6zelliginden dolayi kuvvet ve hareket iletiminde kullanilir. Hareket
vidalariyla dénme hareketi, dogrusal harekete dénustirilir (Gorsel 1.9).

Gorsel 1.9: Hareket vidasinin kullanimi

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar vy,

19




Hareket vidalari; dis sekillerine gore kare, testere, trapez ve yuvarlak vidalar olmak lizere dorde

ayrilir.

Gorsel 1.10: Kare vida

Kare Vidalar: Takim tezgahlarinin ana ve mengene
millerinde, preslerde kuvvet ve hareket iletiminde
kullanilir (Gorsel 1.10).

Gorsel 1.11'deki G tipi iskencede mil (izerine vida acilmistir. Bu mekanizma dairesel hareketi

dogrusal harekete cevirerek sikma islemi yapar. Parca sikma isleminde uygulanacak kuvvet fazla
oldugundan hareket vidasi olarak kare vida tercih edilmistir.

Gorsel 1.11
Hareket vidasinin
mekanizmada kullanimi

Gorsel 1.12: Testere disli vida

Gorsel 1.13: Trapez vida

LR AR

Gorsel 1.14: Yuvarlak vida

Testere Vidalar: Tek yonlu kuvvetlerin uygulandig
alan ving, krikolarda hareket vidasi olarak kullanilir
(Gorsel 1.12).

Trapez Vidalar: Krikolar, vanalar, torna ve freze
tezgahlarinin tabla ve konsol millerinde hareket
vidasi olarak kullanilir (Gérsel 1.13).

Yuvarlak Vidalar: Fazla yik altinda calisan miller
ile kum, toz, toprak ve nemli alanlarda kullanilan
su vanalari, hortum baglanti rakorlari, plastik gereg
kapak vidalari gibi yerlerde tercih edilir (Gorsel 1.14).

Cok Agizh Vidalar: Donme sayisinin az, ilerlemenin
fazla olmasi istendigi yerlerde c¢ok agizli vidalar
kullanihr (Gorsel 1.15). Bu vidalarda dis derinligi
artirlmadan adim bayGtaldGga icin et kalinhg
ince olan ylizeylerde tercih sebebidir. Dolma kalem
kapaklari Gg agizlidir.
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1. UYGULAMA

SEGILEN VIDANIN OZELLIK VE ELEMANLARINI BULMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mekanizmalarda sokilebilir baglanti elemani olarak kullanilan vidanin kullanim
amac ve Ozelliklerine gore secimini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg
¢ Vida tablolari (metrik, whitworth)
e Vida taragi

e Kumpas

e Anahtar takimi

Atolyede baglanti elemani olarak kullanilan bir vidanin segimini yaparak sokiiniiz. Bu vidanin
islem basamaklarinda istenen 6zellik ve elemanlarini vida taragi, vida tablolari, hesaplama
yontemi veya olcii aletleri kullanarak bulunuz.

islem Basamaklari
1. El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Secimini yaptiginiz vidanin uygun arag gereg ve 6lcu aletlerini kullanarak o6l¢l sistemine
gore gesidini bulunuz.

3. Vida adimini veya parmaktaki dis sayisini bulunuz.
4. Dis profil / ug acisini bulunuz.

5. Vida helis yoniini tespit ediniz.




Degerlendirme: Uygulama calismaniz asagida verilen formda yer alan Olglitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dlgitleri dikkate aliniz.

SECILEN VIDANIN OZELLiK VE ELEMANLARINI BUL
DEGERLENDIRME FORMU

MA UYGULAMASI

o . s e . PUAN
DEGERLENDIRME OLCUTLERI DEGERI EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BILGI (35 PUAN)
Vidanin tanimini yapti. 4
Vidanin elemanlarini agikladi. 4
Cok agizli vidanin kullanim amacini agikladi. 4
Sol helis vidanin kullanim amacini agikladi. 4
Hareket vidalarinin kullanim amacini agikladi. 4
Baglanti vidasinin kullanim amacini agikladi. 5
Vida adimi ifadesini dogru acikladi. 5
ince dis vidanin kullanim amacini agiklad. 5
B) iSiN DOGRULUGU (25 PUAN)
Vida segimini dogru yapti. 5
Vida taragini dogru kullanarak 6l¢i sistemine gore vida ¢esidini tespit etti. 5
Vida taragini kullanarak vida adimini / parmaktaki dis sayisini buldu. 5
Vida taragini kullanarak dis profil agisini buldu. 5
Vida helis yoniinl dogru yontem kullanarak tespit etti. 5
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (10 PUAN)
Vida taragini dogru kullandi. 5
Kumpasi dogru kullanarak dlgiim yapti. 5
¢) i$ GUVENLIGI (10 PUAN)
ise baglamadan dnce is saglhigi ve giivenligi tedbirlerini aldi. 5
El aletlerini, kullanim talimatina uygun kullandi. 5
D) ZAMAN YONETIMI (10 PUAN)
Sireyi etkili ve verimli kullandi. 5
Calismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMIZLIK VE DUZEN (10 PUAN)
Kullandig takimlari temiz birakt. 5
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 5
TOPLAM PUAN 100 PUAN
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 lizerinden 50 ve {izeri puan almaniz basarili bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERi | UYGULAMA TARIiHi VE SAATI OGRETMEN BIiLGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20..... )
SINIFI — NO: imzA:
BiTiS TARIHi VE SAATI e o/ 20,
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1.1.2. CIVATALI BiRLESTIRME

Parcalari birbirine sokilebilir sekilde baglamaya yarayan,
silindirik dis ylzeylerine vida agilmis, bas kismi degisik
sekillerde (altigen, dortgen, silindirik, kelebek vb.) olan,
standart makine elemanlarina civata denir (Gorsel 1.16).

Civatalar, mekanizmalarda en ¢ok kullanilan sokilebilen
birlestirme elemanlaridir. Civatalar makinelerin montaiji,
celik konstriksiyonlar (yapt), boru flanslarinin silindir
kapak baglantisi, yataklarin ve makinelerin zemine
monte edilmesi gibi bircok yerde birlestirme elemani Gérsel 1.16: Civatalar
olarak kullanilir (Sekil 1.2 ve Goérsel 1.17).

.

! \o &
e ¢

| | —
{\ L == I‘“ J Gorsel 1.17: Civata baglantisi

Sekil 1.2: Civata konstriksiyon érnekleri

Alt kdse basli civatalar, standart olgllere bagh kalinarak imal edilir (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: TS EN ISO 4016 - TS EN ISO 4018 Alti Kése Bagh Civata Tablosu

Alt1 k6se bash civata TSEN ISO 4016 - TSEN ISO 4018 E
Vida d M5 M6 M8 M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36 E

b 1<125 min 16 18 22 26 30 38 46 54 66 78 N
k max 387543755675 685 | 795 | 10,75 | 13,4 | 15,9 | 19,75 | 23,55 5
s=AA  max 8 10 13 16 18 24 30 36 46 55 g’
e min 8,63 | 10,89 | 14,2 | 17,59 | 19,85 | 26,17 | 32,95 | 39,95 | 50,85 | 60,79 =
n

\ den 25 30 40 45 55 65 80 100 120 140 5
kadar 50 60 80 100 120 160 200 240 300 360 é

.‘m:

(O]

1S

C

S

o)

Q

i
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1.1.2.1. Civatalarin Siniflandirilmasi

Civatalar bas ve govde sekillerine gore iki baslik altinda siniflandirilir.

| Bas Sekillerine Gére Siniflandirma | Govde Sekillerine Gore Siniflandirma |
e Alt kdse basli civatalar e Saplamalar
e Dort kose basl civatalar e Germe civatalari
e Havsa basli civatalar e Tapalama civatalari
e Silindirik bash civatalar e Alistirma civatalari
e Bombe basl civatalar e Dayama ve ayar civatalari
e Mercimek bash civatalar e Yaprak yay civatalari
¢ Kelebek basl civatalar e Vidali pimler
e Tirtil bash civatalar e Sac civatalari
e Kesik koni basl civatalar e Matkapli civatalar

¢ Delik basli civatalar
¢ Halka bash civatalar
e Tirnakli civatalar

e T-kanal civatalari

Bas sekillerine gore endustride en ¢ok kullanilan civatalar ve kullanim yerleri asagida verilmistir.

Alti Kose Bash Civata: Makine pargalarinin
birlestiriimesi, insaat  sanayisinde  ¢elik
konstriiksiyonlarin montajinda sik¢a kullanilan
civata cesididir (Gorsel 1.18 ve Gorsel 1.19).

" T

Gorsel 1.18: Alti kdse basli civata Gorsel 1.19: Alti kése bash civata baglantisi

Silindirik Bagh Civata: Civata basinin oturacagi
yerin somun anahtari girmeyecek kadar dar
oldugu vyerlerde veya civata basinin disarida
kalmasi istenmedigi hallerde silindirik bash (alyan)
civatalar kullanilir (Gérsel 1.20 ve Gorsel 1.21).

Gorsel 1.20: Silindirik basli civata Gorsel 1.21: Silindirik basl civata baglantisi
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Dort Kése Bagli Civata: 5,6—5,8—8,8 mukavemet sinifinda
imal edilir. Takim tezgahlarinda tespit civatasi olarak
kullanilir (Gorsel 1.22 ve Gérsel 1.23).

Gorsel 1.23

Gorsel 1.22: Dort kdse basli civata Dért kbse basli civata baglantisi

Havsa Bash Civata: Pargalar baglanirken civata basinin
disarida kalmamasi gerekiyorsa bu gibi hallerde havsa
basli civata kullanilir (Gorsel 1.24). Civatanin bas
kismindaki havsa, civatanin delik merkezinde sikma
yapmasini saglar (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25
Havsa basl civata baglantisi

Gorsel 1.24: Havsa baslh civata

Tirtil Bagh Civata: Elle sikilip sokiilmeye uygun civatadir
(Gorsel 1.26). Tespit vidasi ve ayar vidasi olarak olgi
aletleri ve is tezgahlarinda kullanilir (Gérsel 1.27).

Gorsel 1.27
Gorsel 1.26: Tirtil basli civata Tirtil basl civata baglantisi

Kelebek Bash Civata: Elle sikilip sokilebilen bir civata
cesididir. Mekanizmalarda sikistirma, tutma ve sabitleme
elamani olarak kullanilir (Gorsel 1.28 ve Gorsel 1.29).

Gorsel 1.28: Kelebek basli civata Gorsel 1.29
Kelebek basli civata baglantisi

Halka Bagh Civata: Tezgahlari ve avadanliklari kaldirmak
ve tasimak amaciyla kullanir (Gorsel 1.30 ve Gorsel 1.31).

Gorsel 1.30: Halka bash civata Gorsel 1.31: Halka bash civata baglantisi
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1.1.3. SAPLAMALI BiRLESTIRME

Her iki ucuna vida agilmis, bassiz standart birlestirme elemanlarina
saplama denir (Gorsel 1.32). ﬂ

Civatalar sik sik sokiltp takildiklari zaman, takildiklari yerin disleri
bozuldugu icin bu gibi yerlerde saplama kullanilir (Sekil 1.3).

Gorsel 1.32: Saplama

|
i o
N ’
| Conta }
Kapak /\vade !k
i

Sekil 1.3: Saplama baglantisi

T—Kapaga gegen kisim

|7 Govdeye vidalanan kisim

Araclardaki akslar, motor kapaklarini motora baglama, celik konstriksiyonlarda yiksek mukavemetli
baglanti elemanlari olarak kullanilir (Gorsel 1.33) .

Gorsel 1.34’te verilen mekanizmada goévdeye (st kapagl monte
etmek icin saplama ve somundan faydalaniimistir. Gevsemeyi
onlemek icin ¢ift somun (kontra) kullaniimistir.

Gorsel 1.33
Saplama baglantilari

Gorsel 1.34
Saplama ve somunun mekanizmacda
kullanimi
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Saplamalari yerlerine takmak oldukga zordur. Bu zorluk soyle giderilir:

e ki vidah kisim arasindaki silindirik bélgeye anahtar
agzi acilir (Gorsel 1.35).

e Kontra somun kullanilir (Gorsel 1.36).

e Somun ve civata kullanir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.35: Saplamanin anahtarla
sokulup takiimasi

Gorsel 1.36: Saplamanin kontra somunla sokultp takimasi Gorsel 1.37: Saplamanin civata ile sikimasi

Saplamalar TS 1025’te verilen standart olgllere gore imal edilir (Tablo 1.2).

Tablo 1.2: TSE’ye Gore Saplama Standartlar

T ______I,[
a b
I
I (R _ _1;,]
bl b2
i
d M6 M8 mM10 mM12 M16 mM20 mM24 M30 M36 .
a 15 20 25 32 42 E
15 18 20 22 28 %
b 18 22 25 28-40 | 35-52 E
33 40 47 57 77 g
| 80 90 126 142 160 g)
bl 9 11 13 15 19 27 35 43 51 '5')
b2 20-54 | 2043 25 25 28 28 45 54 80 8
50 40 125 125 140 190 250 515 250 E
11 80 100 50 50 80 120 125 360 %
200 200 315 400 500 400 g
—




1.1.4. SOMUNLU BiRLESTIRMELER

Civata veya saplama ile beraber kullanilan, ortasina vida acilmis
sokilebilir baglanti elemanidir (Gorsel 1.38).

Somunlar, civata veya saplama ile beraber sokilebilir birlestirmelerde
kullanilir (Gorsel 1.39 ve Gorsel 1.40).

Gorsel 1.38: Somun

Gorsel 1.39 ;
Somunlarin civata ile : e f _“(
baglantisi

Gorsel 1.40: Somunlarin saplama ile baglantisi

Gorsel 1.41’de somun ile civata birlikte kullanilarak kollu piston mekanizmasi olusturulmustur.
Bu birlestirme elemanlari; parcgalarin kolayca sokiilip birlestirilmesi, standart olduklarindan
kolayca temin edilmesi, imalatinin kolay ve ucuz olmasi, glivenli baglanti saglamalari nedeniyle

birlestirmelerde sik¢a kullanilir. Darbeli ve titresimli ¢alisma ortaminda baglantida gevseme
oldugundan tercih edilmez.

Gorsel 1.41
Somunlarin mekanizmada
kullaniimasi
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1.1.4.1. Somunlarin Siniflandirilmasi

Somunlar kullanma amaglarina gore gesitli bicimlerde imal edilir.

Alti K6se Somun: Altigen sekle sahip olan bu somun, genis kullanim
alanina sahiptir. TS 61'de o6zellikleri ve cesitleri belirlenmistir.
Buyilk sikma kuvveti gerektiren yerlerde civata veya saplamayla
beraber kullanilir (Gorsel 1.42 ve Gorsel 1.43).

Gorsel 1.43
Altr kdse somun baglantisi

Gorsel 1.42: Alti kbse somun

Tagh Somun: Sokilmeye karsi emniyet istenen yerlerde gupilya
veya pimle emniyete alinir (Gorsel 1.44 ve Gorsel 1.45).

Gorsel 1.45
Tacl somun baglantisi

Gorsel 1.44: Tach somun

Faturali Somun: Genis baski ylzeyi olusturmak amaciyla
rondelasiz kullanilir (Gorsel 1.46 ve Gorsel 1.47).

Gorsel 1.47
Faturali somun baglantisi

Gorsel 1.46: Faturali somun

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar wu,
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Bombeli Somun: Alin ylizeyi bombelidir. Oynak mafsalli baglantilar
ve rutubetli ortamlarda kullanilir (Gorsel 1.48 ve Gorsel 1.49).

Gorsel 1.48: Bombeli somun

Gorsel 1.49
Bombeli somun baglantisi

Kanalli Somun: Mil uglarinda vida ¢alisma boslugunu ayarlamak
amaciyla kontra somun olarak kullanilir (Gorsel 1.50 ve Gorsel 1.51).

Gorsel 1.51
Kanalli somun baglantisi

Gorsel 1.50: Kanalli somun

Tirtilll Somun: Civata basinin baglantisinin disinda kalmasinda
sakinca olmayan, kigik sikma kuvveti gereken ve elle sokiliip
takilabilen yerlerde kullanilir (Gorsel 1.52 ve Gorsel 1.53).

Gorsel 1.53
Tirtilll somun baglantisi

Gorsel 1.52: Tirtill somun
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Do6rt Kose Somun: Ahsap ve gelik tasarim islerinde kullanilan,
anahtarlarla sokuliip takilmaya elverisli, dortgen bir somundur.
insaat ve ziraat aletlerinde de kullanilir (Gérsel 1.54 ve Gorsel 1.55).

Gorsel 1.55
Gorsel 1.54: Dort kdse somun Dort kése somun baglantis

Kelebek Somun: Orta sikma gerektiren yerlerde kullanilan, elle
sokullp takilan somun cesididir (Gorsel 1.56 ve Gorsel 1.57).

>

Gorsel 1.56: Kelebek somun

Gorsel 1.57
Kelebek somun baglantisi

Halka Somun: Tasinacak sekilde tasarlanan montajlarda kullanilan
somun cesididir (Gorsel 1.58 ve Gorsel 1.59).

0

Gorsel 1.58: Halka somun

Gorsel 1.59
Halka somun baglantisi

T Somun: Genellikle tezgahlarda T kanal icerisinde yer alan somun
cesididir (Gorsel 1.60 ve Gorsel 1.61).

Gorsel 1.61
T somun baglantisi

Gorsel 1.60: T somun

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar iy,
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1.1.4.2. Civata ve Somunlu Birlestirmelerde Dikkat Edilecek Hususlar

Civata ve somunlu birlestirmelerde saghkl bir baglanti olusturulmasi icin bazi hususlara dikkat
edilmesi gerekir.

Gevseme ve Coziilmenin Onlenmesi: Civata ve somunlu birlestirmelerde titresim, darbe, 1sil
degisimler gibi sebeplerden dolayl gevseme ve ¢6ziilme meydana gelir. Bu durum mekanizma
icerisinde sorunlara neden olur. Bu durumu ortadan kaldirmak icin bazi tedbirler alinmasi gerekir.
Bu tedbirlerden bazilari sunlardir:

e Civata ve somunlu birlestirmede gupilya, emniyet saci
ve pimi kullanilarak gevseme 6nlenir (Gorsel 1.62).

e Somunigerisine agilan kanallara fiber veya plastikten
dis acilmamis halka konur. Somun sikildigi zaman
civata disleri radyal yénde bir kuvvete maruz kalir.
Bu durum gevsemeyi zorlastirir (Gorsel 1.63).

Gorsel 1.62
Tacl somunda gupilya kullanarak emniyete alma

Gorsel 1.63: Fiberli somun

e Kontra somun yonteminin kullanilmasi ¢ozilmeye karsi
emniyet tedbiridir. Kontra somun baglantisi somunun
baglandigi yerden ¢ozilmesini engellemek icin ikinci bir
somununla emniyete alinmasidir (Gorsel 1.64).

Stkma Kuvveti: Civata ve somunlu birlestirmelerde
gereginden fazla dondirme kuvveti uygulanarak yapilan
stkma islemi, civata veya somuna zarar verir. Gereginden
az kuvvet uygulandiginda baglantinin gevsemesine neden Gorsel 1.64

olur. Kuvvetin dengeli uygulanmasi gerekir. Kontra somunla emniyete aima

Malzeme Secimi: Civata ve somunlar genellikle gelikten imal edilir. Korozyona dayaniklilik istenen
yerlerde paslanmaz cgelik ve bakir alasimlari (piring) kullanilir. Baglanti elemanlariyla baglanacak
parcalarin malzeme 6zellikleri birbirine uyumlu olmalidir.

Dayanim Ozellikleri: Birlestirme isleminde somunun dayanim sinifi, civatanin dayanim sinifi ile ayni
olmalidir.

Calisma Kosullari: Baglanti elemanlari, kullanim yeri ve amacina goére farkli bigcim ve 6zelliklerde
imal edilir. Yapilacak birlestirmede somun ve civatanin kullanim amaci, bi¢imi, calisma kosullari gibi
Ozellikler dikkate alinmahdir.
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2. UYGULAMA
CIVATA, SOMUN VE SAPLAMA KULLANARAK BIiRLESTIRME iSLEMi YAPMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mekanizmalarda sokilebilir baglanti elemani olarak kullanilan civata, somun ve saplama
kullanarak birlestirme islemi yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

¢ 1 adet 160x50x20 polyamid/metal malzeme

1 adet 160x50%x30 polyamid/metal malzeme
e Alti Kose Bash Civata TS 1021/1 M20x80 5,6
e Alt Kose Somun TS 1026/1 M20 5,6

e Saplama TS 1025/1 M20x70 8,8

e Silindirik Bash Civata ISO 4762 M20x35
o Cizecek

e Cekic

¢ Nokta

e Celik cetvel

e Degisik caplarda matkaplar

e Matkap tezgahi

e Acikagiz anahtar

¢ Alyan anahtar
e M20 kilavuz takimi
e Kilavuz kolu

e Yagdanhk

° UStUpCI Gorsel 1.65: Parcalarin markalanmasi

L]
e Kumpas i ' i
-l - —

Gorsel 1.66: Vidali birlestirme

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar



Asagidakiislem basamaklari dogrultusunda Gorsel 1.65 ve Gorsel 1.66'da verilen vidali birlestirme
elemanlarini secerek birlestirme islemini yapiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da ligerli gruplar
halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1.

2.

10.

11.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

Parcalari gorseldeki olclilere gore markalayarak delik merkez noktalarini, nokta ile
isaretleyiniz (Gorsel 1.65).

Parcalari matkap tezgdh mengenesine sabitleyerek @6 matkapla delik merkez
noktalarindan deliniz.

Matkap caplarini sirasiyla blyiterek (@310, @14, @18,5) delme islemine devam ediniz.
A pargasinin tiim son delikliklerini ve B parcasindaki tim delikleri, @ 21 matkapla deliniz.

Acilan delik agizlarina havsa matkabi kullanarak havsa aginiz.

M20 i¢ vida agmak icin gerekli matkap capini tablodan bakarak bulunuz. Buldugunuz
matkap capina gore B parcasina 1 ve 2 numarali son delikleri aginiz.

M20 kilavuz takimiigerisindeki 1 numarali kilavuzu, kilavuz koluna takiniz. B pargasinin
1 ve 2 numarali deliklerine kilavuzla vida agma yontemini kullanarak vida ag¢iniz.

Parcalar Ust Uste getirerek 3 numarali delige, Alti Kése Basli Civata TS 1021/1 M20x80
5,6 ve Alti Kose Somun TS 1026/1 M20 5,6 birlestirme elemanlarini takiniz (Gorsel 1.66a).

2 numarali delige Saplama TS 1025/1 M20x70 8,8 ve Alti K6se Somun TS 1026/1 M20 5,6
birlestirme elemanlarini takiniz.

1 numaral delige Silindirik Bagli Civata ISO 4762 M20x35 birlestirme elemanini takiniz.

Uygun anahtar kullanarak sikma islemlerini yapip birlestirmeyi tamamlayiniz
(Gorsel 1.66b).
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda vyer
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

alan olgutlere gore

CIVATA, SOMUN VE SAPLAMA KULLANARAK BiRLESTIRME iSLEMi YAPMA

UYGULAMAS| DEGERLENDIRME FORMU

o . . . PUAN

DEGERLENDIRME OLGUTLERI DEGERI EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BILGI (24 PUAN)
Saplamanin kullanim amacini agikladi. 4
M20 i¢ vida agmak i¢in matkap ¢apini tablodan buldu. 4
Birlestirmede kullanilan civata baslarini tanidi. 4
Civata seciminde dikkat edilecek hususlari agiklad. 4
Somun seciminde dikkat edilecek hususlari agiklad1. 4
Birlestirmede kullanilan somun gesidine dogru cevap verdi. 4
B) iSIN DOGRULUGU (25 PUAN)
Markalamayi dogru yaparak delik merkez noktalarini tespit etti. 5
Delik agma isleminde dogru matkaplar kullandi. 5
Delme isleminden sonra havsa matkabi kullanarak havsa agti. 5
B pargasindaki 1 ve 2 numarali deliklere kilavuzla vida agma islemini dogru 5
yontemlerle yapti.
Birlestirme elemanlarini dogru deliklere takarak birlestirme islemini 5
tamamladi.
C) TAKIM KULLANIM BECERISI (15 PUAN)
Yapilan is i¢in dogru takimlari kulland. 5
Sirmeli kumpasi dogru kullanarak 6lglim yapti. 5
Acilacak vida 6lgtstine gére dogru kilavuzu kullandi. 5
C) iS GUVENLIGI (14 PUAN)
ise baslamadan dnce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldI. 5
El aletlerini kullanim talimatina gore kullandi. 4
Matkap tezgahinda kullanim talimatina uygun c¢alisti. 5
D) ZAMAN YONETIMI (10 PUAN)
Sireyi etkili ve verimli kullandi. 5
Calismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMIZLiK VE DUZEN (12 PUAN)
Kullandigi takimlari temiz birakti. 4
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakt. 4
Grup calismasina etkin katilim saglad. 4
TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 izerinden 50 ve (zeri puan almaniz basarili bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERi | UYGULAMA TARIHi VE SAATI

OGRETMEN BILGILERI

ADI SOYADI:

BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20.....
SINIFI - NO:

BiTiS TARiHi VE SAATi Y Y b1 B

ADI SOYADI:

iMzA:
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3. UYGULAMA

UNIVERSAL TORNA TEZGAHINDA, KALEMLIK VE SPORTU SOKUP TAKMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokilebilen birlestirme elemanlariyla olusturulan mekanizmalari sékiip bakimini yapma ve

yerine takmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Torna tezgahi kalemlik
Sport mekanizmasi
Kargaburnu

Tornavida

Agikagiz anahtar
Ustiipi

Yagdanlk

Gorsel 1.67: Torna tezgahi kalemlik
mekanizmasi

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Goérsel 1.67a’da verilen torna kalemligi vidah
baglanti elemanlarini sokiiniiz. Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da tigerli

gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklan

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
Sokilen her elemani / parcayl montaj sirasina gére diziniz (Gorsel 1.67b).
Kalemlik tespit vidasini sokip, kalemligi yukari dogru hareket ettirerek ¢ikariniz.

Kalemlik sabitleme pimini tutan vidayl tornavida yardimiyla sokiiniiz. Kargaburnunu
kullanarak pim ve icindeki yay! yuvalarindan c¢ikariniz.

Sport tespit somunlarini sirasiyla soklinliz. Sportu, tespit civatalarindan kurtararak
yerinden aliniz.

Temizlenip bakimi yapilan elemanlari kontrol ettikten sonra montaj sirasina gore yerlerine
takiniz (Gorsel 1.67a).
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

UNIVERSAL TORNA TEZGAHINDA, KALEMLIK VE SPORTU SOKUP TAKMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN EVET | HAYIR

DEGERI

A) TEKNOLOJIK BILGI (32 PUAN)

Kalemlik tespit vidasinin mekanizma igerisindeki gérevini agikladi. 8

Kalemlik tespit vidasinin 6zellikleri hakkinda bilgi verdi. 8

Sport tespit somununun mekanizma igerisindeki gérevini agiklad. 8

Sport baglantisi igin uygun somun segimi yapti. 8

B) iSiN DOGRULUGU (31 PUAN)

Kalemlik tespit vidasini dogru sekilde soktu. 5

Kalemlik sabitleme pim ve yayini, dogru el aleti kullanarak séktu. 5

Sport tespit somunlarini dogru sekilde sirasiyla sokta. 5

Sport tespit civatalarini kanallarindan dogru el aletini kullanarak dogru 5

sekilde gikard.

Sokilen baglanti elemanlarini ve pargalari, montaj sirasina gore yerlerine 11

takti.

C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)

Baglanti elemanina gére uygun takimi secti. 3

Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini séktd. 3

¢) i$ GUVENLIGI (10 PUAN)

El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5

ise baslamadan énce is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 5

D) ZAMAN YONETIMi (6 PUAN)

Sireyi etkili ve verimli kullandi. 3

Calismayi zamaninda tamamladi. 3

E) TEMIZLiK VE DUZEN (15 PUAN)

Sokilen pargalari, sokiim sirasina gore dizenli sekilde dizdi. 3

Sokilen pargalarin bakimini yaparak temiz birakt. 3

Kullandigi takimlari temiz birakti. 3

Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3

Grup galismasina etkin katihm sagladi. 3

TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 tizerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basarili bir

performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERi | UYGULAMA TARiHi VE SAATI OGRETMEN BiLGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHi VE SAATi : ..../....../20..... )
SINIFI - NO: imza:
BiTi$ TARiHi VE SAATI Do 200 i e
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4. UYGULAMA

FREZE TEZGAH MENGENESINi SOKUP TAKMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokilebilen birlestirme elemanlariyla olusturulan mekanizmalari sékiip, bakimini yapma ve

yerine takmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Mengene

Boru anahtari

Acikagizli anahtar takimi
Alyan anahtar takimi
Ustiipi

Yagdanlik

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gorsel 1.68’de verilen tezgah mengenesini sokiiniiz.
Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da tigerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklan

1.

2.

a)

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
Sokulen her elemani / pargayl montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 1.68a).
Mengene milinin govdeyle olan baglanti civatalarini uygun anahtarla sékiiniz.

Mengene milinin kare vida somununa ait sabitleme somununu, uygun anahtar kullanarak
sokinliz ve mengene milini ¢ikariniz.

Mengene tablasi ve sabitleme disk baglanti civatalarini uygun anahtarla sokiiniz. Tabla ile
diski ¢ikariniz.

Sokilen baglanti civatalarini ve mengene elemanlarini temizleyip yaglayiniz.

Sokim sirasini dikkate alip, mengene elemanlarini baglanti vidalariyla birlestirerek

mengenenin montajini tamamlayiniz (Gorsel 1.68b).

b)

Gorsel 1.68: Freze tezgah mengenesi ve baglanti elemanlari
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

FREZE TEZGAH MENGENESINi SOKUP TAKMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGI (27 PUAN)
Kullanilan civatalarin 6zelliklerini tanimlayarak mekanizma igerisindeki 9
gorevini acikladi.
Mengene vidall milinin 6zelligini ve mekanizma igerisindeki gérevini 9
acikladi.
Kullanilan civatalarin dlgiilerini bularak civatalarin standardini tablodan 9
tespit etti.
B) iSiN DOGRULUGU (34 PUAN)
Mengene milinin gévdeyle olan baglanti civatalarini uygun anahtarlari 3
kullanarak soktu.
Mengene milinin kare vida somununa ait sabitleme somununu uygun 3
anahtarla sokip ¢ikardi.
Mengene tablasi ve sabitleme disk baglanti civatalarini uygun 3
anahtarlar kullanarak séktu. Tabla ile diski ¢ikardi.
Cikarilan birlestirme elemanlarini ve pargalari montaj sirasina gore 10
dogru sekilde yerlerine takti.
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 3
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini soktu. 3
C) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baglamadan dnce is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 5
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sireyi etkili ve verimli kulland. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIZLiK VE DUZEN (15 PUAN)
Sokilen pargalari sokiim sirasina gore duizenli sekilde dizdi. 3
Sokulen pargalarin bakimini yaparak temiz birakt. 3
Kullandigi takimlari temiz birakti. 3
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup galismasina etkin katilm saglad. 3
TOPLAM PUAN 100 PUAN
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 Uzerinden 50 ve Gzeri puan almaniz basaril bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERi | UYGULAMA TARIHi VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20..... )
SINIFI — NO: imza:
BiTi$ TARiHi VE SAATI CRY S b ) FOE O
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HAZIRLIK CALISMALARI
1. Vidali olmayan baglanti elemanlarinin kullanim amaciyla ilgili bildiklerinizi arkadaslarinizla
paylasiniz.

- 2. Atolye ortami ve gevrenizde gormis oldugunuz sokulebilir birlestirmelerden olusmus
- vidali olmayan baglanti érneklerini sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

1.2. PiM, PERNO, KAMA VE SEGMANLAR iLE MAKINE PARCALARINI
BIRLESTIRME

Birden fazla parcadan meydana gelen mekanizma veya mekanizma kisimlarinin, emniyetli bir
sekilde bir arada durmasini saglayan sokulebilir baglanti elemanlaridir. Bu baglanti elemanlari
vidal degildir. Glg ve hareket (disli carklar, mil, kasnak, rulman vb.) ileten makine elemanlarinin
birlestirilmesinde kullanilir.

1.2.1. PiMLi BiRLESTIRMELER

Birden fazla parcayi istenen konumda tutma, pargalar arasi yatay
ve disey kaymayl onleme, merkezlemeyi saglamak amaciyla
kullanilan makine elemanlarina pim denir (Goérsel 1.69).

Mekanizmalarda parcalarin  karsilikli  konumlarini  tespit
eder. Sokillp takilmasindan sonra ayni konumu elde etmek
(merkezleme islerinde), kiglk zorlanmalar icin mil-gobek
baglantilarinda yay gibi makine elemanlarin uglarini sabitlemede Gorsel 1.69: Pimler
kullanilir (Gorsel 1.70).

Gorsel 1.71'de verilen delme zimbasi, pim yardimiyla
parcalarin baglantilari yapilarak mekanizma haline getirilmistir.
Mekanizmada olusan problemler, pimlerin sokilmesi ve tekrar
yerine takilmasi ile giderilebilir.

Gorsel 1.70: Silindirik pim baglantisi

Gorsel 1.71: Pimlerin mekanizmada kullanimi
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“““““ 1.2.1.1. Pimlerin Siniflandirilmasi

Pimler silindirik, konik, yivli, yayli ve vidali olmak (zere bese ayrilir.

Silindirik Pimler: Mekanizmalarda merkezlemeyi saglamak
amaciyla kullanilan makine elemanlaridir (Goérsel 1.72 ve
Gorsel 1.73). Bu pimler istenildigi kadar sokiillp takilabilir.

Gorsel 1.72
Silindirik pim

Gorsel 1.73
Silindirik pim baglantisi

Silindirik pimle birlestirilecek parcalar, birlikte pim anma capindan 0,2 mm kiicik captaki bir
matkapla delinir. Pim anma capindaki bir matkapla kademe olusturulur. Daha sonra rayba salinir.
Silindirik pim elle yerine takildiktan sonra gekicle cakilir (Sekil 1.4).

Matkap ucu
I T ) Parmak
\
| Rayba
T Cekic
@d-0.2 ‘ Pim l

|

Sekil 1.4: Silindirik pim montaj asamasi

Silindirik pimin kullanildig1 yer dikkate alinarak pim uglari, birlestirilecek parcalardaki delik icinde veya
bombeli uglari disinda kalabilir. Pimler kor deliklere veya boydan boya deliklere gakilabilir (Sekil 1.5).

AR,

2

Sekil 1.5: Silindirik pim baglanti sekilleri
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Konik Pimler: Makine pargalarinin sdkilebilir sekilde birlestirilmesinde kullanilan ve merkezleme
icin en uygun sonucu veren birlestirme elemanlaridir (Gérsel 1.74 ve Gorsel 1.75).

Gorsel 1.75
Konik pimin
mekanizmada kullanimi

Goérsel 1.74: Konik pim

Konik pimle birlestirilecek pargalar, birlikte pim anma c¢apindan biraz daha kii¢clik ¢aptaki bir
matkapla delinir. ilk delik capindan biraz biiyiik capl bir matkapla kademe olusturulur. Daha sonra
konik rayba salinir. Konik pim elle yerine takildiktan sonra cekicle yerine cakilir (Sekil 1.6).

Matkap ucu

Parmak
Rayba

Pimin anma g¢apindan
kiiciik matkap deligi Sekil 1.6: Konik pim montaj asamasi

Asagida montaj 6rnekleri verilen birlestirmelerde ve mekanizmada konik pim kullaniimistir (Sekil 1.7).

/I || B

Sekil 1.7: Konik pim baglantisi
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Yivli Pimler: Bu pimlerin kullaniimasinin nedeni, kullanildiklari

deliklerin raybalanmasina ihtiya¢ duyulmamasidir. Delikler matkapla ‘
acilir ve pimler bu deliklere ¢akilir (Gorsel 1.76 ve Sekil 1.8). Pimin

yerine daha siki oturmasini saglayan, yilizeyde ve boy ekseni

dogrultusunda olusturulan gentiklere yiv denir. Gérsel 1.76: Yivli pim

(syss RN I NN\

Sekil 1.8: Yivli pim baglantisi

Yayh Tip Pimler: Takildiklari yerlerde kolay gevsemeyen, daima
siki kalan standart makine elemanidir (Gorsel 1.77 ve Sekil 1.9).

&

?10.5

40

Sekil 1.9: Yayl tip pim

Vidali Pimler: Pargalari birbirine sékilebilir sekilde baglamaya
yarayan, Uzerinde cesitli uzunlukta dis bulunan standart
makine elemanlaridir (Gorsel 1.78 ve Gorsel 1.79).

Gorsell.79
Vidali pimin mekanizmada
kullanimi

Goérsel 1.78: Vidali pim
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5. UYGULAMA

SABIT TORNA YATAGINI SOKUP TAKMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokulebilen birlestirme elemanlariyla olusturulan mekanizmalari sékip bakimini yapma ve

yerine takmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Sabit torna yatagi
Cekic

Tornavida
Acikagiz anahtar
Vida taragi

Pim sokimd igin uygun
uzunluk ve ¢apta piring
cubuk

Ustiipi

Gorsel 1.80: Sabit torna yatadi ve baglanti elemanlari

Yagdanlik

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gérsel 1.80’de verilen sabit torna yatagini sékiiniiz.
Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da ligerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve givenligi tedbirlerini aliniz.
Sokilen her elemani / parcayl montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 1.80a).

iki kissmdan olusan yatak gévdesini birbirinden ayirmak igin piring cubuk ve cekic
kullanarak pimleri sokiniz.

Yatak ayaklarini ve ayar vidalarini sékmek icin gévdeyle baglantilarini saglayan sikma
vidalarini tornavida yardimiyla sékiiniiz.

Govdeyle pabug¢ baglantisini saglayan civata ve somunu, uygun anahtar yardimiyla
soklniz.

Temizlenip bakimiyapilan elemanlari, kontrol ettikten sonra montaj sirasina gore yerlerine
takiniz (Gorsel 1.80b).
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Degerlendirme:

Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda vyer

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

alan olgutlere gore

SABIT TORNA YATAGINI SOKUP TAKMA UYGULAMASI

DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLGUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BILGI (35 PUAN)
Pimin tanimini yaparak mekanizma igerisindeki gérevini agikladi. 6
Ayar vidalarinin mekanizma igerisindeki gorevini agikladi. 6
Kullanilan pimlerin 6zelliklerini agiklad!. 6
Kullanilan civata ve somunun mekanizma igerisindeki gorevlerini 6
acikladi.
Kullanilan somun ve civatanin ozelliklerini tespit edip agiklad. 11
B) iSIN DOGRULUGU (26 PUAN)
Pimlere hasar vermeden uygun arag gereci kullanarak sokimun yapti. 6
Yatak ayak ve ayar vidalarinin dogru el aletleri kullanarak sokiimini 5
yapti.
Govdeyle pabug baglantisini saglayan civata ve somunlarin uygun 5
takimlari kullanarak sékiimiini yapti.
Sokulen baglanti eleman ve pargalarini montaj sirasina gore yerlerine 10
takti.
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 3
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini sokt. 3
¢) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baglamadan 6nce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 5
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIZLIK VE DUZEN (15 PUAN)
Sokilen pargalari sokiim sirasina gore dizenli sekilde dizdi. 3
Sokulen pargalarin bakimini yapti ve temizledi. 3
Kullandigi takimlari temiz birakti. 3
Calisma ortamini temiz ve dizenli birakti. 3
Grup g¢alismasina etkin katilim sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 Gzerinden 50 ve lzeri puan almaniz basarih bir

performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERI | UYGULAMA TARIiHi VE SAATI

OGRETMEN BILGILERi

ADI SOYADI:

BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20.....
SINIFI - NO:

BiTi$ TARIHi VE SAATI

imMzA:

ADI SOYADI:

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar



1.2.2. PERNOLU BiRLESTIRME

Pargalarin genellikle hareketli birlestirme ve sokilebilir bir sekilde
birbirine baglanmasina yarayan, silindir govdeli ve gesitli sekillerde
yapilan standart makine elemanlarina perno denir (Gorsel 1.81).

Hareketli baglanti yapmaya yarayan perno, makara ve mafsalli
birlestirmelerde ¢ok kullanihir. Mekanizmalarda pernolarin
kendiliginden sokilmemesi igin emniyete alinmasi gerekir.
Bunun icin rondela, gupilya, pim veya emniyet segmani kullanilir.
Pernolar, makine imalati, vagon Uretimi, lokomotifler, kaldirma
iletme makineleri, motorlu tasit yapiminda birlestirme elemani
olarak kullanilir (Gorsel 1.82 ve Gorsel 1.83).

Gorsel 1.84'te perno Uzerindeki delige pim takilarak mekanizmanin
kendiliginden s6kiilmemesi saglanmistir.

i he

Gorsel 1.84: Pernolarin mekanizmalarda kullanimi

1.2.2.1. Pernolarin Siniflandiriimasi

S —
h.

Gorsel 1.81: Pernolar

Goérsel 1.82: Bassiz perno

Gorsel 1.83: Perno baglantisi

Pernolar, kaba ve ince islerde kullanilma durumuna gore iki sekilde siniflandirilir.

PERNOLAR

Kaba isler igin Kullanilan Pernolar ince isler i¢in Kullanilan Pernolar

e Bagsiz pernolar

e Kiiglik bash pernolar

¢ Orta basl pernolar

e Blylk basli pernolar

e Bombe bash delikli pernolar

e Bombe basli, vidali ve faturali pernolar
e Yassi basli pernolar

¢ Havsa basli pernolar

e Kesik basl vidali pernolar

e Konik basli ve vidali pernolar

e Dz pernolar

e Faturali pernolar

e Kanalli pernolar

e Pahli basl pernolar

e Faturali ve kanalli pernolar

e Alti kdse vidali ve faturali pernolar

o Alt1 kose vidali, faturah ve kanalli pernolar
e Pahli basli ve vidali pernolar

e Bassiz ve vidali pernolar
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Endustride en ¢ok kullanilan perno gesitleri sunlardir:
Bassiz Perno: Hareketli ve mafsalli baglantilarda kullanilir. Kullanim yerlerine gore delikli veya
deliksiz imal edilir (Gorsel 1.85 ve Gorsel 1.86).

Gorsel 1.85: Bassiz perno Gorsel 1.86: Bassiz pernonun
mekanizmada kullanimi

Bash Perno: Hareketli baglanti yapmaya yarayan perno gesididir. Kendiliginden soékilmeyi
onlemek icin emniyetli baglama elemanlari ile birlikte kullanilir (Gérsel 1.87 ve Gorsel 1.88).

7

Gorsel 1.87: Bash perno

Gorsel 1.88: Basli pernonun
mekanizmada kullanimi

Kesik Bash Vidali Perno: Bir ucuna vida agilmis sokilebilir birlestirme elemanidir. Vidali kisma
somun takilarak birlestirme yapilir (Gorsel 1.89 ve Gorsel 1.90).

v B

Gorsel 1.89: Kesik bash perno Gorsel 1.90: Kesik baslh pernonun
mekanizmada kullanimi

1.0grenme Birimi: Basit Mekanizmalar .
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1.2.3. KAMALI BIiRLESTIRME

Kamalar makine elemanlarini sékilebilir sekilde birbirine baglar.
Kuvvet ve hareket iletimini saglayarak makine elemanlarina ayar
ve pozisyon belirlemede yardimci olur (Goérsel 1.91).

Disli cark, kasnak, kavrama gibi hareket ve gli¢ ileten makine
parcalarinin gobek kisimlarina acilan deliklere miller gegirilir.
Gobek delikleri, icerisi ve mil Uzerine agilan kama yuvalarina
kamalar takilarak iki parga birbirine baglanir (Gérsel 1.92).

Gorsel 1.92: Mil delikleri ve kama yuvalari . ‘

1.2.3.1. Konum ve Bigimlerine Gore Kama Se¢imi

Gorsel 1.91: Kamalar

Mekanizmalarda kullanilacak kamanin segimi yapilirken yik durumlari, ¢alistiklari konum ve
bicim 6zellikleri dikkate alinir. Konum ve bicimlerine gore kamalar, enine ve boyuna olmak
Uzere ikiye ayrilr.

Enine Kama

Enine kama mil eksenine dik takilan kamadir
(Gorsel 1.93).

Kama Ulzerine etkiyen kuvvet kamaya enine
dogrultuda etki yapar. Mille ¢alisan makine
elemanini eksenel yonde birbirine baglar.
Goérsel 1.93 Kuvvet iletimi, degisken yuklerin tasinmasi,
Enine kama konik gegcmelerin emniyete alinmasi sirasinda
ayar islerinde kullanilir (Gorsel 1.94).

Gorsel 1.94: Enine kama baglantis

Boyuna Kama

Mil eksenine paralel konumda c¢alisan
kamalara boyuna kama denir (Gorsel 1.95).

Kasnaklar, disli ¢arklar, volanlar, kavramalar
gibidénenveyasalinim hareketiyapan makine
elemanlarinin  millerle  birlestiriimesinde
kullanilir (Gorsel 1.96).

Gorsel 1.95
Boyuna kama

Gorsel 1.96: Boyuna kama baglantisi
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Boyuna kamalar sikistirilabilen ve sikistirlamayan kamalar olmak lizere ikiye ayrilir.
Sikistirilabilen Kamalar (Egimli Kamalar)

Mil Gzerindeki kama kanalina oturan alt ylizeyi diiz, gbbege gecen (st ylizeyi egimli olan kamalardir.
Mil ve gdbek kama tarafindan alt ve Ust ylzeyinden sikisarak gorev yapar. Kuvvet ve moment
etkisinin fazla oldugu yerlerde tercih edilir.

Egimli Diiz Kama: Egimli diiz kamayla birlestirmede, kamanin Uist ylizeyine ve gbbege acilan kanala
1:100 oraninda egim verilir (Gorsel 1.97). Kama yan ylizeyleriyle mil ve gobek kanali arasinda bosluk
olusur. Mil ve gobek, kama tarafindan alt ve st ylzeyinden sikisarak gérev yapar (Sekil 1.10).

Egimli diiz
kama

.

Gorsel 1.97: Egimli diz kama

.

Eilm :1/100

Sekil 1.10: E§imli diz kama baglantisi

Burunlu ve Egimli Kama (Cakma Kama): Kamayi yerine cakmaya ve yerinden ¢ikarmaya yarayan,
bir ucunda c¢ikinti bulunan egimli diiz bir kamadir (Gorsel 1.98). Mil ve gobek yizeyine acilmis
kama kanalina c¢akilir, alt ve Ust ylzeyden sikistirarak gorevini yapar. Sik sokilmesi gereken
yerlerde kullanilir (Sekil 1.11).

Burunlu ve egimli
kama

Gorsel 1.98
Burunlu ve egimli kama
(cakma kama) 30°-45°
Egim £ /100 {r
bf L |

Sekil 1.11: Burunlu ve egimli kama baglantisi

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar .,
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Teget Kama: Kamalar eksenel yonde ¢akilarak mil ve gobek sikistirilir. Boylece tegetsel yonde bir
on gerilme elde edilir (Gorsel 1.99). Yoni ve buyiklGgi degisen momentlerin s6z konusu oldugu
yerlerde, darbe ve titresim etkisiyle buylk kuvvet ve momente maruz kalan yerlerde, mil ¢api
60 mm’den biylk mil ve gobek baglantilarinda tercih edilir (Sekil 1.12).

‘ % |
Gorsel 1.99: Teget kama A
-
= O

Sekil 1.12 : Teget kama baglantisi

Yuvarlak Kama: Yuvarlak kamalar dairesel kesitlidir. Kismen mile kismen de gdbege acilan
deliklere oturur (Gorsel 1.100). Yuvarlak kamalar, eslesen parcalar monte edildikten sonra kama
yuvasi delinebileceginden kolay imalat avantajina sahiptir (Sekil 1.13).

Yuvarlak
kama

Gorsel 1.100: Yuvarlak kama

Ei"im :1/50

Sekil 1.13 : Yuvarlak kama baglantisi
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Sikistirllamayan Kamalar (Egimsiz Kamalar)

Mil ve gobege temas eden alt ve (st ylizeyi birbirine paralel olan, yan yizeyleri toleransli islenen
kama tarleridir. Asiri kuvvet ve momente maruz kalan yerlerde tercih edilmez.

Uygu Kama: Mil ile gébek arasinda hareket iletimi sadece yan ylizeylerin birbirine temasi ile
saglanan kama cesididir (Gorsel 1.101). Mil ile gobek arasinda eksenel yonde hareket iletimi
saglayan baglantilarda kullanilir (Sekil 1.14). Cok degisik formlari vardir.

Gorsel 1.101: Uygu kama

Sekil 1.14: Uygu kama baglantisi

Yarimay Kama: Mil Gzerine acilan yarimay bicimindeki kanala yerlestirilir (Goérsel 1.102).
Dusuk kuvvet etkisinde, mil ile gobek arasinda eksenel yonde hareket iletimi saglayan
baglantilarda kullanilir (Sekil 1.15).

Yarimay

Gorsel 1.102: Yarimay kama

Sekil 1.15 : Yarimay kama baglantisi

Gorsel 1.103’te ¢evirme kolu ve milden olusmus mekanizmada
birlestirme, kamayla yapilarak hareket ve gii¢ iletimi saglanmistir.
Cevirme koluna dondirme kuvveti fazla uygulanmadigindan
egimsiz kama (yarimay kama) tercih edilmistir. Mil Gzerine acilan
yarimay bicimindeki kanala kama yerlestirilir. Cevirme kolu gébek
ylzeyine acllan kama yuvasi, mil Uzerindeki kamaya takilarak
baglanti saglanir. Mil ucundaki vidaya somun takilarak sikilir.

Gorsel 1.103: Kamalarin
mekanizmada kullaniimasi Cevirme kolunun eksenel kaymasi 6nlenmis olur.

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar .,
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1.2.4. EMNIYET SEGMANLI BiRLESTIRME

Mil Uzerine veya delik icerisine takilan makine elemanlarini sabitleyerek eksenel kaymalarini
emniyete alan halka bicimli esnek parcalardir. Segmanlar kullanim yerlerine ve imalat sekillerine
gore cesitli bicim ve formlarda imal edilir (Gorsel 1.104).

orCcO

Gorsel 1.104: Cesitli formlarda Uretilmis segman tipleri

Emniyet segmanlari genellikle yuvarlanmali
yataklarin (rulman) emniyete alinmasinda
kullanilir (Gorsel 1.105).

Otomotiv sektorinde ise sizdirmazlik ve
metalin metalle olan temasini 6nlemek
amacgh (piston ylzeylerinde) kullanilir.
Segmanlar mil ve delik icerisine acilmis,
segmanin kalinhigindan 0,1 mm daha genis
kanallara takilr.

Gorsel 1.105: Yuvarlanmali yataklarin emniyete alinmasinda
segman kullanimi

1.2.4.1. Kullanim Yerlerine Gore Segman Se¢imi

Mekanizmalarda kullanilacak segmanin secimi yapilirken bicim ve kullanim amaci gibi 6zellikler
dikkate alinir.

Segmanlar i¢c ve dis segman olmak Uzere ikiye ayrilir.

i¢ Segmanlar: Delik icerisine agilan kanallara takili. Makine elemanlarinin sabitlenmesini
saglayip eksenel kaymasini 6nler (Gorsel 1.106).

Goérsel 1.106: ic segman baglantisi
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Dis Segmanlar: Mekanizmalarda en ¢ok yuvarlanmali yataklarin mil Ulzerindeki eksenel
hareketini emniyete almak amaciyla kullanilir (Gérsel 1.107). Yataklarin sabitlenmesini saglayip
kaymasini onler.

Gorsel 1.107: Dis segman baglantisi
Gorsel 1.108’de mil, yatak, rulman, i¢ ve dis segmandan olusan bir mekanizma olusturulmustur.
Yatak mil yiizeyine takildiktan sonra i¢ segman, segman pensesi yardimiyla yatak icerisindeki

segman kanalina takilmistir. Rulman yatak icerisine takildiktan sonra dis segman, segman pensesi
yardimiyla mil tzerindeki segman kanalina takilir. Yapilan bu birlestirmede rulman sabitlenerek

eksenel kayma onlenir.

Gorsel 1.108: Mekanizmada emniyet segmani baglantisi

1.2.4.2. Emniyet Segmaninin Sokiiliip Takilmasi

Segmanlarin sékllip takilmasi icin segman penseleri kullanilir (Gorsel 1.109). Penseler agiz yapilari
nedeniyle segmanlarin sokiilmesinde biiyiik kolaylik saglar. i¢ deliklere takilacak olan segmanlarin
segman pensesi yardimiyla ¢caplari daraltilir. Segman icin acilan kanala gelindiginde segman pensesi
gevsetilerek segmanin yerine oturmasi saglanir. S6kme isleminde yine segman pensesi yardimiyla

segman c¢apl ice dogru daraltilarak s6kme islemi tamamlanir.

Segman, millere takilirken segman pensesi yardimiyla genisletilerek yerine oturtulur. Sékme
isleminde ise segman, segman pensesi yardimiyla genisletilerek yerinden sokilir. Takma ve sokme
isleminde segmanlarin esnekliginden faydalanilir (Gorsel 1.110).

Goérsel 1.109: Segman pensesi Gorsel 1.110: Segman pensesi kullanimi

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar
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6. UYGULAMA

FREZE TEZGAHI GEVIRME KOLUNUN SOKULUP TAKILMASI

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokilebilen birlestirme elemanlariyla olusturulan mekanizmalari sékiip bakimini yapma ve

yerine takmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Cekig

Tornavida

Dig segman pensesi
Pense

Ustiipi

Yagdanlik

A
ﬁ ~ Gorsel 1111

a) i - | Freze tezgahi cevirme kolu ve baglantisi

C——

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gorsel 1.111’de verilen freze tezgahi ¢evirme
kolunu sékiiniiz. Bakimini yaparak yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da icerli gruplar
halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
Sokulen her elemani / pargayl montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 1.111a).
Segman pensesiyle segmani yuvasindan gikariniz.

Cevirme kolunu kamadan kurtararak yerinden cekip ¢ikariniz (Sikisma varsa plastik / agac
parca yardimiyla gekicle kontrolll vurup ¢ikariniz.).

Kamayi, mil yuvasindan pense yardimiyla gikariniz (Sikisma varsa pas sokuci
kullanabilirsiniz.).

Temizlenip bakimi yapilan elemanlari, kontrol ettikten sonra montaj sirasina gore
yerlerine takiniz (Gorsel 1.111b).
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda vyer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

FREZE TEZGAHI GEVIRME KOLUNUN SOKULUP TAKILMASI UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (30 PUAN)
Segmani tanimlayarak mekanizma igerisindeki gorevini agikladi. 6
Kullanilan segmanin 6zellikleri hakkinda bilgi verdi. 6
Kamayi tanimlayarak mekanizma igerisindeki gérevini agikladi. 6
Kullanilan kamanin 6zellikleri hakkinda bilgi verdi. 6
Egimli ve egimsiz kamanin kullanim amacini agikladi. 6
B) iSiN DOGRULUGU (34 PUAN)
Uygun el aletini kullanarak segmani dogru sekilde yerinden gikardi. 8
Cevirme kolunu hasar vermeden yerinden gikardi. 8
Kamayi mil tizerindeki yuvasindan dogru el aletini kullanarak hasar 8
vermeden ¢ikardi.
Cikarilan birlestirme elemanlarini ve pargalari montaj sirasina gére 10
dogru sekilde yerlerine takti.
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi secti. 3
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini sokta. 3
¢) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baslamadan énce is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi. 5
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIiZLiK VE DUZEN (12 PUAN)
Sokulen pargalarin bakimini yaparak temiz birakti. 3
Kullandigi takimlari temiz birakti. 3
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup c¢alismasina etkin katilim sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100 PUAN
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 tizerinden 50 ve {zeri puan almaniz basarih bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERI | UYGULAMA TARIiHi VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHi VE SAATI : ..../....../20..... — |
SINIFI - NO: iMzA:
BITiS TARiHi VE SAATI C S 1)

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar



1.2.5. EMNIYET SACLARI

Emniyet saclari makine pargalarinin civata, somun gibi
vidali elemanlarla baglantisi yapilirken oturma vylzeylerinin
zedelenmesini 6nlemek ve baglantinin kendiliginden kesin olarak
gevsemesine veya ¢Ozilmesine engel olmak icin imal edilmis
makine elemanlaridir. Rondela olarak da kullantlir.

Emniyet saclari ortasi delik, disinda ve ortasinda c¢esitli
geometrilerde kulak ve gaga (tirnak) bulunacak sekilde imal edilir.

Civata ve somunlarla baglanti yapilmis bir sistemde darbeli Goérsel 1.112

calisma ve sarsinti varsa bu baglantilari zamanla gevsetip ¢ozebilir. Civatanin emniyete alinmasi
Civata ile somunlarin gevsemesi ve serbest kalmasi, sisteme,

parcalara veya calisanlara zarar verebilir. Bu sakincalari ortadan

kaldirabilmek icin emniyet saci kullanilir (Gorsel 1.112).

Civata, somun, vida gibi birlestirme elemanlarinin
gevsemesi ve ¢ozllmesi emniyet teli kullanarak
da engellenebilir. Degisik caplarda ve bikdilebilir
ozellikte olan bakir, piring, celik, aliminyum
alasimlarindan imal edilir. Emniyet telleri emniyet
pensi ile bir, iki veya daha fazla birlestirme
elemanini sokilemeyecek sekilde birbirine baglar
(Gorsel 1.113).

Gorsel 1.113: Civatanin emniyet teliyle emniyete alinmasi

1.2.5.1. Kullanim Yerlerine Gore Emniyet Saci Segimi

Civata ve somunlarin gorev yaptiklari konuma ve bulunduklari ortama gére emniyet saci se¢imi
yapilir. Bu secimde emniyet sacinin bicim ve o6zellikleri dikkate alinir. Emniyet saclari bigcim ve
ozelliklerine gore kulakli, gagah (tirnakl), kanath ve somun tutma emniyet saci olarak siniflandirilir.

Kulakh Emniyet Saclari: Civata ve benzeri vidal elemanlarla yapilan baglantilarin kendiliginden
gevsemesine engel olan emniyet sacidir (Gorsel 1.114, Gorsel 1.115).

Goérsel 1.114: Bir kulakh emniyet saci Goérsel 1.115: iki kulakll emniyet saci

Cesitleri sunlardir:

o Bir kulakli emniyet saclari
. iki kulakli emniyet saclari
o Cok kulakli emniyet saclari
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Gorsel 1.116’da somun, rondela, birlestirilecek
parcalar, emniyet sacive civatadan olusmus bir baglant
yapilir. Montaj sirasina gore civataya emniyet saci,
birlestirilecek parcalar, rondela ve somun takilarak
sikilir. Emniyet saci kulaklari parca kenarina ve civata
ylzeyine dogru kivrilarak bikulir. Civata gevsemeye ’
ve ¢Ozlilmeye karsi emniyete alinmis olur.

Gorsel 1.116: Civatanin emniyete alinmasi

Gagali (Tirnakhi)) Emniyet Saclari: Gagali emniyet saci, i¢ veya dis cevresinde disa dogru kivrilmis
cikintisi bulunan emniyet sacidir (Gorsel 1.117). Cesitleri sunlardir:

e icten gagali emniyet saclari

Distan gagali emniyet saclari

Yuksuk bicimli yandan gagali emniyet saclari

Gagali emniyet saci
Gorsel 1.117: Gagali (tirnakll) emniyet saclari

Kanath Emniyet Saclari: Kanatli emniyet saci, cevre kisminda diiz veya yelpaze seklinde kanatlari
olan emniyet sacidir (Gorsel 1.118 ve Gorsel 1.119).

Cesitleri sunlardir:

¢ Normal emniyet saclari

e Rondelasi dismeyen civatalar icin emniyet saclari

Gorsel 1.118

Kanath emniyet saci
Gorsel 1.119
Kanath emniyet saci
baglantisi

Somun Tutma Emniyet Saclari: Somun tutma emniyet saci, dort kose somunlari tutmak tGizere bir
veya her iki taraftan nokta kaynagi ile tespit edilen saclardir (Gérsel 1.120). Cesitleri sunlardir:

e Dort kose somunlari tutmak icin agtk emniyet saclari

e Dort kose somunlari tutmak icin kapali emniyet saclari .

N\

Gorsel 1.120
Somunun emniyete alinmasi
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. Makine pargalarinin sékilemeyecek sekilde birlestiriimesinde temel amag sizce ne olabilir?
Aciklayiniz.

- 2. Kaynak yapilirken kask neden kullanilir? Arkadaslarinizla dstincelerinizi paylasiniz.

1.3. MAKINE PARCALARINI PERCIN VE KAYNAK iLE BiRLESTIRME

Percin ve kaynakli birlestirme sokilemeyen birlestirme yontemidir. Bu yontem ile birlestirilen
parcalar sokiilmek istendiginde parca ve birlestirme elemanlarinda tahribat olur. Kaynak ve percinli
birlestirmeler darbelere ve titresimlere karsi dayaniklidir. Bu birlestirme islemi ylksek mukavemet
gerektiren yerler, zor geometrili parcalarin baglantisi ve ilave malzeme miktari az oldugu icin hafif
yapilarin insasinda tercih edilir.

1.3.1. PERGINLi BiRLESTIRME

iki sac parcasini sékiilemez bir sekilde birlestirmek icin pergin kullanilir (Gérsel 1.121).

Bir ucu cesitli bas biciminde degisik formlarda hazirlanan ve sonra
diger ucu iki pargay! tutmak icin dovilerek bas haline getirilen
makine elemanlarina pergin denir (Gorsel 1.122).

R &Gérsel 1.122: Perginler
Gorsel 1.121: Percinli birlestirme 6

Perginli birlestirmeler sokiilemez oldugundan yapilan birlestirme son derece saglamdir. Pergin
malzemesive basliginiyapilacakise uygun segcmek cok 6nemlidir. Aksi durumdayapilanis, saglamhgini
kaybeder. Percinleme yapmadan énce baglanacak elemanlarin 6zelligi dogru tespit edilmeli, maruz
kalacagl kuvvetler dogru hesaplanmali ve dogru percin malzemesi secilmelidir.

Gorsel 1.123'te pergin ve kaynakli birlestirme
islemi yapilarak kollu ceviz kirma mekanizmasi
olusturulmustur.  Perginli  birlestirme islemi
kuvvet kolunda yapilmistir. Mekanizma darbelere
ve titresimlere maruz kaldigindan perginli ve

. . . e . L]
kaynakli birlestirme tercih edilmistir. Kuvvet
kolunda olusacak problemler perginlerin kesilerek Gérsel 1.123
sokiilmesi ile giderilebilir. Perginlerin mekanizmada kullaniimasi
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1.3.1.1. Pergin Baglanti Sekilleri

Pergin baglantilari pergin sirasina ve baglanti yapilan elemanin kesit sayisina gore isimlendirilir.
Percinler baglanan elemanlar lzerine sira seklinde veya zikzakli dizilir. Pergin baglanti sekilleri
olusturulurken parga konumlari, kesilmeye zorlanan kesit sayisi, pergin sirasi ve amacina gore
birlestirme yapilir.

Bindirme perginleme tek, iki ve Ug sirali olarak dizilir. Mukavemet amacli birlestirmelerde kullanilir
(Sekil 1.16 ve Sekil 1.17).

i1® @,
oo

Sekil 1.16: Tek siral bindirmeli perginleme Sekil 1.17: iki sirali bindirmeli perginleme

Al P

Yamali perginleme tek ve iki kapakl sekilde tek, iki ve Uc¢ sirali olarak dizilir. Mukavemet ve
sizdirmazlik amach birlestirmelerde kullanilir (Sekil 1.18, Sekil 1.19 ve Sekil 1.20).

A WY W

oot ] oo,
Ll ° i

Sekil 1.18 Sekil 1.19 Sekil 1.20
Tek yamali tek sirali percinleme Tek yamali zikzakli percinleme iki yamali tek sirali perginleme

eoe
°
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1.3.1.2. Perginlerin Siniflandirilmasi

Perginler kullanim yerleri, malzeme ve bicimlerine gore li¢ ana grupta siniflandirilir (Sema 1.1).

Sema 1.1: Percinlerin siniflandiriimasi

PERCINLER
Bigimlerine Gore Kullanim Yerlerine Gore Malzemelerine Gére
Perginler Perginler Perginler
Celik yapi Kazan Lokomotif Diger
Cuve
Gelik Al ve
Delikli percin alagimlari alagimlar
e Banttan yapilan
e Borudan yapilan
Basli pergin e ki parcal Bassiz pergin

e Kor (pop)

e Yuvarlak bash e A tipi delikli

e Yassi yuvarlak basli e B tipi delikli

e Havsa mercimek basl

¢ Havsa yassi mercimek basli
e Havsa diiz bash

e Silindir bash
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Bicimlerine Gére Perginler

Percinler baglanti yapilirken kullanim yeri, amaci gibi 6zellikler dikkate alinarak basli, bassiz ve delikli
percin secimi yapilir. Baglanacak elemanlarin ylizeyine percin basi, bosluksuz oturmali ve perginleme
sirasinda desteklenmelidir. Percin baglantisinin tamamlanmasi icin saft tarafinda sicak veya soguk
dovilerek veya pres darbesi ile percin basi olusturularak birlestirme saglanir (Gorsel 1.124).

Gorsel 1.124
Percin basinin olusturulmasi

Bash Pergin: Saglam bir tutus saglar. Birlestirilen malzemenin
icine gomilerek veya disardan tutarak malzemenin perginden
kurtulmasini 6nler (Gorsel 1.125).

Bassiz Pergin: Birlestirilecek pargaya takilan bassiz perginler,
zimba ile baski uygulanarak cift tarafli bas olusturulur.
Mukavemet gerektirmeyen yerlerde kullanilir (Gorsel 1.126).

Gorsel 1.125: Bash percin

Gorsel 1.126: Bassiz percin

Delikli Pergin: Birlestirilmesi istenen Urilinlerin daha seri ve kolay montajlanmasinda delikli
percin kullanilir. Zaman zaman soket olarak da kullanilir. ince sac malzemelerin birlestirilmesi,
giyim sektorl (pantolon, ceket digmeleri gibi), mukavemet gerektirmeyen yerlerde kullanilir
(Gorsel 1.127).

Gorsel 1.127: Delikli percin

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar wu,
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Kullanim Yerine Gore Perginler

Percinler kullanildiklari yerlerin ozelliklerine gore sizdirmazlik saglamak veya sadece baglamak
amaciyla kullanilir. Percin secimi yapilirken kullanildigi yer, perginin bigimi, yapildigl gerec gibi
Ozellikler dikkate alinir.

Percinlerin kullanim yerleri sunlardir:

Celik Yapi Perginleri: Celik karkas, kopru, ucak vb. celik levha profillerle yapilan ve belli mekanik
ylkleri tasiyan endustri tesislerinde kullanilir (Gorsel 1.128).

Gorsel 1.128 : Percinlerin celik yapilarda kullaniimasi

Kazan Perginleri: Buhar kazanlari veya basing altinda ¢alisan kapali kaplarin yapiminda kullanilir
(Gorsel 1.129).

Gorsel 1.129: Kazan percini kullanimi
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Lokomotif Perginleri: Lokomotif ve ¢elik araglarin yapim ve onariminda kullanilir (Gorsel 1.130).

Gorsel 1.130: Lokomotif percini kullanimi

Diger Perginler: Mutfak esyalari yapimi, kayis ve balata
birlestirmelerinde kullanilir (Gorsel 1.131).

Gorsel 1.131
Diger percinlerin kullanim

. . . uygulamalari
Malzemelerine Gore Perginler

Isil genlesme farkhliklarindan dolayi pergin malzemesi ile birlestirme yapilacak parcalarin malzeme
ozellikleri yakin olmalidir. Pergin malzemesi, birlestirme yapilacak pargalardan farkl olursa korozyon
ve gevseme problemleri meydana gelebilir.

Percinler kullanildiklari yerin Ozelligine gore (ylk, nem, basing, sicakhk degisimleri vb.) degisik
malzeme ve alasimlardan imal edilir.

Percin malzemesinde yumusak veya sert celik, bakir, aliminyum ve aliminyum alasimlari
(aliminyum- magnezyum, aliminyum- magnezyum-bakir) kullanilr.

1.3.1.3. Perginli Birlestirme isleminin Avantaj ve Dezavantajlari

Perginli birlestirme isleminin diger birlestirme yontemlerine gore avantaj ve dezavantajlari sdyle
siralanir:

Percinli birlestirme isleminin avantajlari sunlardir:
¢ Kolay uygulanabilen bir yontemdir.
¢ Farkli malzemelerden pargalar perginle birlestirilebilir.
e Sarsintilara dayanikli ve emniyetlidir.
Percinli birlestirme isleminin dezavantajlari sunlardir:
¢ Ana malzemedeki pergin deligi mukavemeti azaltir.
¢ Yapinin agirlasmasina neden olur.

e Maliyeti yuksektir.
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ORNEK

Gorselleri verilen perginli birlestirmenin islem sirasi soyledir:

Kullanilacak Ara¢ Gereg

e 40x80x3 mm (1 adet) ve 25x80x3 mm (1 adet) sac parca

3 adet 4x12 mm TS 97/4 yarim yuvarlak basli pergin

Markaci takimlari

@ 4,5 mm matkap ucu

Percin cektirme ve yuvalari

Cekic
islem Sirasi

1. Sac pargalar birlestirme yoniinde oOlgltlerine gore cok hassas bir sekilde markalanir.
Mengene veya kiskac ile sabitlenir (Sekil 1.21).

Sekil 1.21
Percinli birlestirmede 6n hazirlik
(markalama ve sabitleme)

2. Delik merkezleri nokta ile isaretlenir
(Sekil 1.22).

Sekil 1.22
Percinli birlestirmede 6n hazirlik
(nokta ile isaretleme)
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3. @ 4,5 mm matkap ile delme islemi yapilir
(Sekil 1.23).

Sekil 1.23

V.

tolele)

X2
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@'
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X KK KXKR
000000
PRI RK X
PeSo%e
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%
s

Percinli birlestirmede 6n hazirlik

(delme)

4. 4x12 mm TS 97/4 yarim yuvarlak bash
percinleri sirasiyla percgin yuvalarina
yerlestirilir (Sekil 1.24).

N\ /
Sekil 1.24

Percinli birlestirmede 6n hazirlik (percinleri
yuvalarina yerlestirme)

6. Ust yuva ile pergin basi
sekillendirilir (Sekil 1.26).

Sekil 1.26
Ust yuva ile pergin basinin
sekillendiriimesi

[y

5. Pergin basinin eksende olusmasi igin ¢ekic

ile bas kisimlari sisirilir (Sekil 1.25).

Sekil 1.25

Percinli birlestirmede 6n hazirlik (perginlerin
cekic ile bas kisimlarinin sisiriimesi)

7. iki sac parganin perginli birlestirme islemi
tamamlanir (Sekil 1.27).

Sekil 1.27
Percin basinin olusmasi
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7. UYGULAMA
DELIKLi PERCIN (POP PERCIN) iLE BIRLESTIRME iSLEMi YAPMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokiilemeyen birlestirme elemanlarindan pergin ile birlestirmek.

Kullanilacak Arag Gereg
¢ 2 adet sac parca
e Pop pergin
e Markalama arag ve gereci
e Matkap
¢ El mengenesi

e Percin tabancasi

e Cekic

Gorsel 1.132
Delikli percin ile birlestirme

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gorsel 1.132’de verilen perginli birlestirme islemini
yapiniz.

islem Basamaklan

1. Elaletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Percin capini tespit ediniz (Parca kalinliginin iki katt minimum pergin ¢apini verir.).

3. Pergin boyunu tespit ediniz (parga kalinliklari toplami + percin ¢api = minimum perg¢in boyu).

4. Buldugunuz cap ve boy odlcilere en yakin, pop percin standart olgl tablosundan standart
Olcllerdeki pop percini seciniz (Gorsel 1.132a).

5. Sac parcalari birlestirerek sabitleyiniz (Gorsel 1.132b).

6. Delik merkezlerini nokta ile isaretleyerek uygun matkap 0l¢lisii ile delme islemi yapiniz
(Gorsel 1.132b).

7. Pop pergin ¢ivi kismini uygun percin tabanca ucuna takarak pergin kismini delige
yerlestiriniz (Gorsel 1.132c).

8. Pergin tabanca koluna, pergin civisi kirllana kadar baski uygulayarak birlestirmeyi yapiniz
(Gorsel 1.132¢).

9. Diger deliklerde de perginleme islemini yaparak uygulamayi sonlandiriniz (Gorsel 1.132d,
Gorsel 1.132e).
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda vyer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

DELIKLi PERCIN (POP PERCIN) iLE BIRLESTIRME iSLEMi YAPMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGI (30 PUAN)
Delikli pergin kullanim yerini ve 6zelliklerini agikladi. 6
Percin tabancasi kullanim seklini agikladi. 6
Percin ¢apini dogru hesapladi. 6
Pergin boyunu dogru hesapladi. 6
Buldugu cap ve boy olglilerine gore standart pop pegini tablodan segti. 6
B) iSiN DOGRULUGU (32 PUAN)
Sac pargalarini delme yaparken eksenden kaymamasi igin sabitledi. 8
Delik merkezlerini noktalayarak uygun captaki matkapla delme islemi 3
yapti.
Pergini, pergin tabancasina dogru takti. 8
Perginleme islemini dogru yaparak pargalari birlestirdi. 8
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (10 PUAN)
Uygun arag gereg ve takim segimi yapti. 5
Sectigi takimi dogru kullanarak islemi sonlandirdi. 5
¢) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baglamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi. 5
D) ZAMAN YONETIMi (10 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 5
Calismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMIZLiK VE DUZEN (8 PUAN)
Kullandigi arag gereg ve takimlari temiz birakti. 4
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 4
TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 tizerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basarili bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERi | UYGULAMA TARIiHi VE SAATI OGRETMEN BiLGILERi
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20..... e |
SINIFI —= NO: IMZA:
BiTi$ TARiHi VE SAATI DS o] 20,
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8. UYGULAMA
PERCIN iLE BINDIRMELIi BIRLESTIRME iSLEMi YAPMA

Siire: 3 ders saati
Amag: Sokiilemeyen birlestirme elemanlarindan pergini kullanarak birlestirme yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

e 2 adet 40x80x3 mm sac parg¢a ¢ El mengenesi
* 4 adet 4x12 mm TS 97/4 yarim yuvarlak basl pergin e Percin cektirme ve yuvalari
e Markalama arag ve gereci e Cekic

e @ 4,5 mm matkap

V.

XX
TKKIRAXS
RIEIKIK]

ERRRIZA

Presleme

I

¢

Sekil 1.28: Percinli birlestirme ve asamalari

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Sekil 1.28’de verilen perginli birlegtirme islemini
yapiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da iigerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari
1. Sac pargalari 6lglilerine ve birlestirme yoniine gére mengene ya da kiskag ile sabitleyiniz

(Gorsel 1.28a).
2. Delik merkezlerini nokta ile isaretleyiniz (Gorsel 1.28a).
3. @ 4,5 mm matkap ile delme islemi yapiniz (Gérsel 1.28a).

4. 4x12 mm TS 97/4 yarim yuvarlak basli percinleri sirasi ile percin yuvalarina yerlestiriniz

(Gorsel 1.28b).

5. Pergin basinin eksende olusmasi igin gekic ile bas kisimlari sisiriniz (Gorsel 1.28c).

6. Ust yuva ile pergin basini sekillendiriniz (Gérsel 1.28¢).
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

alan olgltlere gore

PERCIN iLE BINDIRMELIi BIRLESTIRME iSLEMi YAPMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGI (30 PUAN)
Kullanilan pergin gesidinin 6zeliklerini ve kullanim yerlerini agikladi. 10
Pergin baglantisi yaparken kullanilan arag gereci agikladi. 10
Pergin imalatinda kullanilan malzeme c¢esitlerini agikladi. 10
Malzeme 6zelligine gore pergin se¢imi hakkinda bilgi verdi.
B) iSiN DOGRULUGU (30 PUAN)
Sac pargalari delme yaparken eksenden kaymamasi igin sabitledi. 10
Delik merkezlerini noktalayarak uygun captaki matkapla delme islemi 10
yapti.
Percini deldigi yuvalara takti. 5
Uygun arag gereci kullanarak dogru pergin basini olusturdu. 5
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (10 PUAN)
Uygun arag gereg ve takim secimi yapti. 5
Sectigi takimi dogru kullanarak islemi sonlandirdi. 5
C) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baglamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 5
D) ZAMAN YONETIMi (10 PUAN)
Sireyi etkili ve verimli kullandi. 5
Galismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMIZLiK VE DUZEN (10 PUAN)
Kullandigi arag gereg ve takimlari temiz birakti. 4
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup ¢alismasina etkin katilim sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 Uzerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basarili bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olcitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARiHi VE SAATI

OGRETMEN BILGILERi

ADI SOYADI:

BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20.....
SINIFI = NO:

BiTi$ TARiHi VE SAATI DS eennf 20,

ADI SOYADI:

iMzA:
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1.3.2. KAYNAKLI BiRLESTIRME

Ayni veya benzer 6zellikteki malzemelerin isi ve basing altinda dolgu malzemesi kullanarak ya da
kullanmadan sokiilemez sekilde yapilan birlestirme islemine kaynak denir (Gorsel 1.133).

Gorsel 1.133
Kaynakli birlestirme

Kaynak islemi; malzemeleri birlestirmesinin disinda makine pargalarinin kesilmesi, asinan pargalarin
doldurulmasi (dolgu malzemesi olarak), bakim ve onarim gerektiren parcalarin tamir edilmesinde
kullanilir. Kaynak; acik alanlar, kapal ortamlar, su alti, uzay boslugu gibi farkh alanlarda yapilabilir.

Kaynakli birlestirmelerin sékiimiinde, birlestirilen pargalar
ve birlestrme elemani zarar gorur.

Kaynak islemi bina ve kopra gibi celik yapilarda; boru,
basingh kap, buhar kazani, depolama tanklarinda;
otomotiv, gemi insaati, rayli sistemler, havacilik ve uzay
sektorlerinde yaygin olarak kullanilir (Gérsel 1.134).

Karisik geometrik sekilli makine pargalarinin doékim
yoluyla az sayida lretimi ekonomik degildir. Bu durumda
imalati basitlestirmek igin parcalarin imalatinda kaynakla
birlestirme yontemi tercih edilir.

Gorsel 1.134
Borularin kaynakla birlestiriimesi

Gorsel 1.135’te zimba mekanizmasi olusturmak icin parcalar bir araya getirilerek kaynakla
birlestirme islemi yapilmistir. Mekanizma sokiilemeyecek sekilde birlestirildiginden baglanti
mukavemeti ylksek, arizali pargalarin sokilip takilmasi daha zor, bakim ve onarimi pahalidir.

Gorsel 1.135
Kaynak isleminin mekanizmada
uygulanmasi
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1.3.2.1. Kaynak Yapma isleminde Kullanilan Birlestirme Tiirleri

Birlestirilecek pargalarin durumuna gore kaynakli birlestirmeler, parcgalarin sekil ve konumlarina
gore adlandirilir (Tablo 1.3).

Tablo 1.3: Kaynak Birlestirme Turleri

Sira Adi Resim Sira Adi Resim
Alin Birlestirme Cift T -|Bir|e§tirme
1 L L7 s —
|
Paralel Birlestirme Egik T - Birlestirme

2 2 L& | ~ A

Bindirme Birlestirme Kose Birlestirme
S — e =B || _ % V9,
11 7z 7N

T- Birlestirme Coklu Birlesik Birlestirme
, N i F7
L & ! 7\

1.3.2.2. Kaynak Yontemleri

Endistride kullanilan kaynak yontemleri sunlardir:
Elektrik Akimi Kullanilarak Yapilan Kaynak Yontemleri
Kaynak isleminde elektrik akiminin kullanildigl yontemdir.

Elektrik Ark Kaynagi: Elektrik kaynagi
diye de bilinir. Kaynatilmasi istenen
parcalarla elektrot arasinda bir ark
olusur. Olusan yiiksek 1siyla kaynak
vapilacak kisim ve elektrot sicak sivi hale
gelir ve birlesir (Gorsel 1.136). Maliyeti
az ve tasinmasi kolaydir. Kullanim alani
fazla olan kaynak yontemidir.

Tozalti Kaynagi: Elektrik akimi ile
vapilan kaynak yontemlerinden elektrik
ark kaynagina benzer. Burada farkli Gorsel 1.136: Elektrik ark kaynagi
olarak kaynak yerine otomatik toz

serpilir. Bu toz, eriyen malzemenin hava ile aninda temasini 6nler ve oksitlenmeyi engeller.
Elektrot, Gzerine koruma katmani kaplanmamis ve makaraya sarilmis haldedir.

Nokta (Punta) Kaynagi: Bu kaynak yonteminde iki bakir elektrot, elektrik akimi altinda
kaynatilacak malzemeyi birbirine degecek kadar yeterli kuvvetle bastirilir. Elektrik akimi, plakalar
arasinda isi olusturur ve kaynatilacak plakalar, bu noktada eriyerek birlesir.

1.6grenme Birimi: Basit Mekanizmalar
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Basing veya Pres Kaynagi: Kaynatilacak malzeme birbirine dokundurulup elektrik akimi verilir
ve basingla birlestirilir. Bu kaynak yontemi, cubuk, kare veya koseli kesitli kalin malzemelerde
kullanilir. Degisik 6zellikteki gelikler i¢in ¢ok avantajhidir.

Elektrikli Makara Kaynagi: Nokta kaynagi gibi yapilir. Pim seklindeki bakir elektrot yerine
sizdirmazlik amaciyla bakir makaralar kullanilir. Bu kaynak yéntemi, sac plaka konstriksiyonu,
gemi ve ucak yapimi, aparat ve alet imalatidir. Ozellikle ince kalinliktaki saclarda kullanilan,
ekonomik kaynak yontemlerindendir.

Gaz Kullanilarak Yapilan Kaynak Yontemleri
Kaynak isleminde birtakim gazlar kullanilarak yapilan kaynak yontemidir.

Oksiasetilen (Oksijen) Kaynagi: Oksijen kaynagi diye de
bilinir. Bir Gifle¢ kullanilarak oksijen ve asetilen gazlarinin
yanmasiyla yiksek 1s1 (yaklasik 3200 °C) olusur ve sivi
hale gelen pargalar birlesir.

Bu kaynak yontemi, hemen hemen her vyerde
kullanilabilen kaynak yéntemlerindendir. ince sac
malzemeler ve borularda (max. 15 mm’ye kadar) tercih
edilir. Maliyeti ve tasinmasi kolaydir. Alin ve kose dikis
Gorsel 1.137: Oksiasetilen kaynagi kaynaginda kullanilr (Gérsel 1.137).

Gazla Eritme Pres Kaynagi: Kaynatilacak parcalar birbirine dokundurularak gazla eritilir ve
ardindan basingla birlestirilir. Bu kaynak yontemi degisik 6zellikteki celikler icin tercih edilen
kaynak yontemlerindendir. Kalin malzemelerde kullanilir.

Gaz ve Elektrik Akimi Kullanilarak Yapilan Kaynak Yontemleri

Gazalti kaynagi olarak da bilinen kaynak yontemleridir. Bu islemde ark, argon, helyum, CO veya
cesitli gaz karisimlarindan olusturulan bir koruyucu gaz atmosferi alinda meydana gelir. Bu gaz
kaynak bolgesini oksitlenmeden korur. Normal ark kaynagindaki gibi sik sik elektrot degistirilmedigi
icin hizl ve ekonomiktir. Kaynak dikisi Gizerinde clruf meydana gelmez.

TIG ve WIG Kaynagi: TIG - WIG Kaynagi: Tungsten Inert Gas
(Tungsten asal gaz) “Tangstin inort gas” kelimelerinin  bas
harflerinden olusan koruyucu gazalti kaynak yontemidir. TIG
kaynak islemi, tungsten elektrotun ergimeden olusturdugu
arkin, yuksek 1sisi ile yapilmaktadir. Almanya’da kullanilan
ismiyle Volfram Inert Gas (WIG) ismini alir. Eriyen bolgeye
malzemenin oksitlenmesini 6nleyen koruyucu gazlar kullanilir.
Bu gazlar genellikle argon, helyum veya bunlarin karisimidir. Bu
yéntemle hemen hemen biitiin metaller kaynatilabilir. Ozellikle
korozyon ve oksitlenmeden korumak igin krom-nikel alagimh
celikler, aliminyum ve bakir alasimlari bu yontemle kaynatilr.
Kalin malzemelerin ¢abuk ve kolay kaynatilmasi tercih sebebidir
(Gorsel 1.138).
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Plazma Ark Kaynagi: Plazma ark kaynagi, cok yilksek sicaklikta isitilarak iyonize olur. Elektrik
iletkenligi kazanmis plazma gazi sayesinde elektrik arkinin tungsten elektrotun ucundan pargaya
transfer edilip arkin olusturuldugu bir koruyucu ark kaynak yontemidir. Arkin meydana getirdigi
Isl, malzemeyi eritmektedir. TIG kaynagindaki gibi tungsten elektrot kullanilir. TIG yonteminden
farki, ktictik delikli bir i¢ nozuldan daraltilmis olarak ¢ikan plazma arkinin hizi ve enerji yogunlugu

daha ylksek olmasidir.

MIG Kaynagi: Gaz ve elektrik akimi kullanilan kaynak yontemlerindendir. Bu kaynak yénteminde,
rulo halinde sarilmis bir elektrotla kaynak yapilacak yer eritilir. Eriyen kisma koruyucu gaz
(genelde argon, helyum ya da bunlarin karisimi) verilir ve erimis malzemenin oksitlenmesinin
ontline gegilir.

MIG kaynagi, alasimli geliklerde tercih edilen kaynak yontemlerindendir. Cok az cekme olmasi
da tercih sebebidir. Batln dikis bicimlerinde kullanilir. MIG kaynaginin en belirgin kullanim alani
ise aparatlar kazanlar, gemi ve ucak sanayidir (Gorsel 1.139).

Gorsel 1.139: MIG kaynagi

1.3.2.3. Elektrik Ark Kaynagi Temel Elemanlari

Elektrik ark kaynagi temel elemanlari; kaynak makineleri, kaynak pensesi ve sasesi, kaynak elektrotu
ve kaynak kablolarindan olusur.

Kaynak Makineleri: Metal is endistrisinde 6nemli bir yeri olan makinelerin basinda
elektrik kaynak makineleri gelir. Elektrik akiminin zit uglarinin birbirine yaklastiriimasi ile
elektrik enerijisi 1s1 enerjisine dontslr. Metalleri ve alasimlari birbirine kaynatarak birlestirmek
icin elektrik akiminin verdigi bu isidan yararlanilir. Benzer yapidaki bir veya daha fazla metallerin
Isinin etkisi ile eritilerek birbirine kalici bir sekilde birlestirme isleminde bu makinelerden
faydalanilir (Goérsel 1.140).

Gorsel 1.140: Cesitli kaynak makineleri

73

1.0grenme Birimi: Basit Mekanizmalar w,



Kaynak Pensesi ve Sasesi: Kaynak sirasinda elektrotun gesitli acilarda tutulmasini saglayan
araglara pens denir. lyi bir kaynak igin 6zel yapilmis pensler kullaniimalidir. Bir penste tutamak,
kablo baglama yeri ve elektrot tutmaya yarayan kanalli kisimlar vardir. Pensler, metal elektrot
pensi ve komdir elektrot pensi olmak lzere iki ¢esit Gretilmektedir (Gorsel 1.141 ve Goérsel 1.142).

Gorsel 1.141: Kaynak pensesi Gorsel 1.142: Kaynak sasesi Goérsel 1.143: Kaynak kablolari

Kaynak Kablolari: Kablolar kaynak akimini is parcasina ve oradan da makineye tasiyan
iletkenlerdir. Kablolar kaynak makinelerinden cift ¢cikishdir. Biri kaynak pensine, digeri de toprak
gorevi yapabilmesi icin sase pensiile is parcasina veya kaynak masasina baglanir (Gorsel 1.143).
Kaynak Elektrotu: Elektrik ark kaynaginin en 6nemli
elemanlarindan birisi elektrotlardir. ilave tel gérevi //fl/"
yaparak ark olusturan ve kendileri ergimek suretiyle =
birlestirmeyi yapan ince tel cubuklardir. iki parcanin v.
birlestiriimesinde dolgu metali olarak gbrev yapar.
Elektrotlar kulanim amaci, boyutu ve lreten firmaya
gore siniflandirilir (Gorsel 1.144).

Gorsel 1.144: Kaynak elektrotlar

1.3.2.4. Kaynakli Birlestirme isleminin Avantaj ve Dezavantajlari

Kaynakli birlestirme isleminin diger birlestirme yontemlerine gore avantajlari sunlardir:

74

e ilave malzeme miktari ¢cok az oldugu icin hafif konstriiksiyonlar elde etmek miimkiindiir.

Kaynak baglantilarinin goriintsit diizglindir.

e Kaynak isleminin esnekligi nedeni ile degisiklik ve ilaveler yapmak her zaman mimkiinddr.
e Mekanik montaja gore genellikle daha ekonomik ve hafiftir.

e Zor geometrili parcalarin birlestirilmesini yapmak mimkiandur.

e Baglanti yiksek mukavemetlidir.
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Kaynakli birlestirme isleminin dezavantajlari sunlardir:

e Makine ve robot kaynaklarinda oldugu gibi otomasyon kullanilmakla birlikte ¢cogunlukla
yogun iscilik gerektirir. is glicli maliyeti yiiksek olup kalitesi uygulayicinin uzmanligina baghdir.

e Yogun isil enerji kullanimi gerektirdiginden tehlikeli olup yiksek isi, elektrik ve ultraviyole
Isinlara karsi dnlemler alinmasini gerektirir.

e De montaj (pargalarin sékilmesi) olanagi yoktur.

e Tespiti glic kritik hatalar icerebildiginden hassas tahribatsiz (parcaya zarar vermeden)
muayene gerektirir.

1.3.2.5. Elektrik Ark Kaynak Makine islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Elektrik ark kaynak makineleri ile kaynak yapilan yerlerde elektrik soku, ark radyasyonu, kirli
hava, yangin ve patlama tehlikeleri, sikistiriimis gaz tehlikesi, kaynak temizlemeye bagl riskler gibi
birlestirmelere 6zgii tehlikeler vardir. Ulkemizde yaygin bir kullanim alanina sahip olan elektrik
ark kaynagi, uygun bir dizen icinde uygulandigl zaman gayet glivenli, kaza olasiligl cok az olan bir
kaynak yéntemidir. lyi diizenlenmis, aydinlatilmis ve havalandiriimis bir atélye; bakiml ve hatasiz
kaynak makine ve donanimi, iyi egitilmis personel glivenli calismanin baslica unsurlaridir.

Dikkatsizlik, bozuk alet kullanma ve uygun olmayan kosullarda ¢alisma sonucunda olusabilecek
kazalar nedeniyle zamanla ortaya cikabilecek organ bozukluklari ve hastaliklardan korunmak
icin 6nlemler alinmalidir. Ayrica bunlara karsi 6zel koruma yéntemlerine basvurulmalidir. Kaynak
dumanlarinin kaynakgi tarafindan solunmamasi gerekir. Kaynakgilar, kendilerine 6gretilen giivenlik
kurallari ve dnlemlerini uygulamakla sorumludurlar.

Kaynakgilar kullanacaklari arag ve gereci iyi tanimali, elektrikle ilgili tehlikeleri 6grenmelidir. Ozel
g6z koruma kasklari ve ark radyasyonundan korunmak igin 6zel giysiler giymelidirler (Gorsel 1.145).

Gorsel 1.145: Kaynak uygulamasinda
koruyucu giysiler
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1.3.2.6. Kaynak islemlerinde Giivenlik Kurallar

Sorumlu olmayan kisiler tezgahlara yaklasmamali ve bu tezgahlari kullanmamalidir.

Kaynak makinesi yanina konan bir salter ile elektrik baglantisi yapilmali, gereginde akim bu
salterle hemen kesilmelidir.

Kaynak makinesi kisim ve elemanlarinin tamiri kaynak makinesi kapatilarak yapilmalidir.
Makine yukla calisirken kutup degistirilmemeli, kutup degisikligi icin makine bosa alinmalidir.

Vicutta olusacak nem, elektrik sokuna neden olabilir. Nemli yerlerde el ve elbiselerin kuru
olarak tutulmasi saglanmaldir.

Kaynak makinesi basing etkilerinden korunmalidir.

Alin kaynagi yapilirken gikan kivilcimlardan korunmalidir.

Makine calisirken pensin iletken kisimlari toprakla temas etmelidir.

Kaynak kablolari, yag ve greslerden korunmalidir.

Kaynak akimi olustugunda kablolar biikilmemelidir.

Calisilan tezgah, aparat ve aletlerin kontroll yapilip eksiklikler ders 6gretmenine bildirilmelidir.
Guvenlik aparatlari arizali olan kaynak makinesi ve kaynak arag gereci ile calisiimamali, arizalar
ders 6gretmenine bildirilmelidir.

Yapilan islem haricinde kaynak makinesinin diger kapak, fis gibi yerleri acilip karistirimamalidir.
Her kaynak makinesinde bir kisi calismalidir.

Kaynak icin uygun is kiyafeti kullanilmali ve is g6zIUgl takmadan ise baslanmamalidir.

Kravat, fular, bandana gibi ilave aksesuarlar takilmamalidir.

Sag kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

Saat, kolye, yuzik gibi aksesuarlar gikarilmalidir.

Kaynak makinesinde galisirken uygun eldiven kullanilmalidir.

Yeni ¢ekilmis kaynak dikisine kesinlikle ¢iplak elle dokunulmamalidir.

Kaynak makinesi, ise ara verildiginde mutlaka kapatilmalidir.

Kaynak yapmadan 6nce is parcasinin kenar ¢apaklari ege ile alinirken ¢ok dikkat edilmelidir.
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9. UYGULAMA

ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE BINDIRME KAYNAK UYGULAMASI

Siire: 3 ders saati

Amag: Sokiilemeyen birlestirme elemanlarindan kaynak yéntemini kullanarak elektrik ark kaynagi

ile bindirme kaynak yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

120x30x5 mm olcllerinde iki adet lama
Elektrik ark kaynak makinesi

Elektrot

Kaynak gekici

Tel firca

Kaynak maskesi

Gorsel 1.146: Kaynakli birlestirme

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak Gorsel 1.146’da verilen kaynakli birlestirme islemini

yapini

Z.

islem Basamaklari

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is parcasini ve gereci kaynaga hazir hale getiriniz. Malzeme (izerindeki kir, pas ve yag gibi

maddeleri temizleyip ege yardimiyla capaklarini aliniz.

Kaynak dikisi cekeceginiz alana cizecek ve cetvel araciligiyla diiz cizgiler giziniz.
Makineyi calistirarak uygun amper ve elektrotu seginiz.

Koselerden puntalayiniz (Gorsel 1.146a).

Uygun agl, pozisyon ve el hareketi ile kaynak dikisini tamamlayiniz (Gorsel 1.146b).

Kaynak cekici ve tel firga ile olusan clirufu temizleyiniz.

A
‘i\;

r
PN

A

Dot
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE BINDIRME KAYNAK UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (30 PUAN)
Kaynagi tanimlayarak kaynagin endistrideki kullanim alanlarini agikladi. 6
Kaynak yapiminda kullanilan arag gereci agikladi. 6
Kaynak yapim yontemlerini agiklad!. 6
Kaynagin avantaj ve dezavantajlarini agikladi. 6
Kaynak isleminde emniyet kurallarini agikladi. 6
B) iSiN DOGRULUGU (32 PUAN)
Kaynak dikisinin dlizglin olmasi igin kaynatilacak alana, gizecek ve cetvel 6
aracihigiyla duz gizgiler gizdi.
Makineyi galistirarak uygun amperi segti. 6
Uygun elektrodu kullandi. 6
Pargalari koselerden puntaladi. 6
El hareketlerini dogru uyguladi, diizgin bir kaynak dikisi olusturdu. 8
C) TAKIM KULLANIM BECERISI (10 PUAN)
Uygun arag gereg ve takim segimi yapti. 5
Sectigi takimi dogru kullanarak islemi sonlandirdi. 5
¢) i$ GUVENLIGI (8 PUAN)
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 4
ise baglamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 4
D) ZAMAN YONETIMi (10 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kulland1. 5
Calismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMiZLiK VE DUZEN (10 PUAN)
Kullandig1 arag gereg ve takimlari temiz birakti. 5
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 5
TOPLAM PUAN 100 PUAN

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda 100 Gzerinden 50 ve Gzeri puan almaniz basaril bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARIHi VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIiHi VE SAATi : ..../....../20..... R
SINIFI = NO: IMZA:
BiTi$ TARiHi VE SAATI ]/ 20....

MEKANIZMALAR. 11



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere verilen bilgiler dogru ise “D”, yanhs
ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Dikdértgen vida, dis bicimlerine gore vida cesitlerindendir.
2. () Uggen metrik vidalarin ug agisi 60°dir.

3. ( ) Vidalar helis yonlne goére sag ve sol helis olarak adlandirilir.
4. ( ) Trapez vidalarin ug agisi 40°dir.

5. ( ) Kare vida kuvvet ve hareket iletiminde kullantlir.

Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri yaziniz.

6. Vida bir tur dondurildigiinde mm cinsinden aldigi yola ........cccccecvveeeee. denir.

7. Mil eksenine paralel konumda calisan kamalara .........ccccceeeuneee. denir.

8. Vidalarin dis Gstl ¢apl, ....ccoeeeevrciveeennns ¢api olarak da anilmaktadir.

9. Silindirik bir parcanin dis ylizeyine helisel kanallar aciliyorsa ........cccccceeennens olusur.

Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

10. Yiiksek dayanim, sizdirmazhk ve ayar ge- 11. Torna kalemligine kateri baglamak icin

reken yerlerde kullanilan vida ¢esidi asa- kullanilan en uygun civata dis profili asa-

gidakilerden hangisidir? gidakilerden hangisidir?

A) Kare A) Ucgen

B) incedis B) VYuvarlak 5

.. @

C) Uggen C) Trapez =
N

D) Yuvarlak D) Kare g

E) Cokagizh E) Testere ®
=
=
@©
m
E
=
(O]
1S
5]
o
Q
—




12. Asagidakilerden hangisi dis bigimine gore
vida gesitlerinden biri degildir?

13.

14.

A)
B)
C)
D)
E)

Kare
Testere
Ucgen
Yuvarlak

Zincir

Vida ekseniyle ayni dogrultuda olan,
dis dibi ile dis usti arasindaki
asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Dis ylksekligi
BolUm dairesi
Anma Olglsu
Dis agisi

Dis dibi genisligi

¢ap

Whitworth standardinda vida agmak igin
tezgdh Uzerindeki tabloda asagidakiler-
den hangisi dikkate alinir?

A)
B)
C)
D)
E)

Vida adimi
Parmaktaki dis sayisi
Dis derinligi

Dis yuksekligi

Dis agisi

15.

16.

17.

Vidanin agiz sayisi nasil tespit edilir?

A) Vida boyundan
B) Anma capindan
C) Vida adimindan
D) Dis profil biciminden
E) Alinylzeyinden

Asagidakilerden hangisi, profillerine gore
vida gesitlerinden biri degildir?

A) Kare

B) Piramit
C) Trapez
D) Uggen
E) VYuvarlak

Dis profil acisi 55° olan vida gesidi asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Metrik
B) Whitworth
C) Sol helis
D) Trapez

E) Sag helis
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18.

19.

20.

Asagidakilerden hangisi, vida elemanla-
rindan biri degildir?

A) Vida ekseni
B)
C)
D)

E)

Dis dibi capi
Adim
Dis Ustl cap!

Bolim dairesi ¢api

Tezgahlarn, avadanliklari kaldirmak ve ta-
simak amaciyla kullanilan civata cesidi
asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Dort kose basli
Silindirik basli
Tirtil bash
Saplama

Halka basli

Cok agizli vidanin tercih edilme nedeni
asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Somunun hareketini kolaylastirmasi
Az donmeyle vidanin fazla ilerlemesi
Baglantiya sizdirmazlk kazandirmasi
Vida adiminin kigllmesi

Ekonomik olmasi

21.

22.

23.

Pargalari birbirine sokiilebilir sekilde
baglamaya yarayan, silindirik dis
ylizeylerine vida agilmig, bas kismi degisik
sekillerde olan sokiilebilir standart makine
elemani asagidakilerden hangisidir?

A) Civata
B)
C)
D)

E)

Pergin
Perno
Pim

Somun

Asagidakilerden hangisi civatalarin yapil-
dig1 geregten biri degildir?

A)
B)
C)
D)
E)

Sementasyon celigi
Polimer

Islah geligi
Aliminyum

Granit malzeme

Asagidakilerden hangisi, bas sekillerine
gore civata cesitlerinden biri degildir?

A)
B)
C)
D)
E)

Alt kose
T kanal
Germe
Kelebek

Mercimek
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24. Anma ¢api d= M12, boyu I1=80 mm, gereg
nitelik sinifi 8,8 ve tolerans diizeyi A olan
saplamanin standart gosterimi asagidaki-
lerden hangisinde dogru verilmistir?

28. Asagidakilerden hangisinde saplamanin
tanimi yapilmigtir?

A) Her iki ucuna vida acilmis bassiz bag-
A) TSEN 24016 lanti elemanidir.
B) TS 1025/1 M12x80 TS-8,8 A
C) TS1022/1M12,8,8

D) DMO 12X80

E) TS1025/1 M12X80

B) Birucuna vida acilmis altigen, dortgen
ve silindir basli baglanti elemanidir.

C) Pargalarin genellikle sokdlebilir se-
kilde birbirine baglanmasina yarayan
standart makine elemanidir.

. D) Pargalarin sik sik sokilip takilmasinda
25. Igyiizeyine vida agilmig birlestirme elema-

< dakilerden haneisidir? ve karsilikli konumlarinin saglanma-
ni asagidakilerden hangisidir?

sinda kullanilan elemanlardir.

E) Mil Gzerinde veya delik icerisindeki

A) Civata
parcalari sabitlemek icin kullanilan
B) Perno
halka bigimli elemandir.
C) Rondela
D) Saplama
E) Somun

29. Asagidakilerden hangisi pimlerin gérevle-
rinden biri degildir?

26. Asagidakilerden hangisi somun gesitlerin-
den biri degildir?

A) Dort kdse A) Parcalari merkezleme.

B) Kanall B) Parcalari sabitlemek.

C) Saplamali C) Sokilemeyen birlestirme

D) Tirtalh yapmak.

E) Yuvarlak D) Sokilebilir birlestirme yapmak.

E) Parcalarin kaymasini 6nlemek.

27. Somunlarin sokiliip takilmasinda anah-
tarin somuna degdigi birbirine paralel iki
ylizey arasindaki mesafeye verilen isim
asagidakilerden hangisidir?

A) Kavrama mesafesi

B) Adim

C) Dis yuksekligi

D) Anahtar agzi

E) ikiylzey arasindaki uzaklik
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33. Asagidakilerden hangisi sikistirilabilen /
egimli kama gesitlerinden biri degildir?

I. Pim deliginin igine salinir.

1. Delige rayba salinir.

1. Parcalar pim gapindan kigik delinir. A) Burunlu
IV. Cekigle deligin sonuna kadar ¢akilir. B) Cakma
C) Teget
. Yukarida karisik olarak verilen silindirik
. . . D) Yarimay
pim montaj asamalari hangi segenekte
dogru siralanmistir? E) Yuvarlak
A) I-HI-IV-1T
B) H-IV-lI-I 34. Emniyet segmaninin kullanim amac asa-
gidakilerden hangisidir?
Cc) -I-l-1V
D) -V A) Parcalar arasindaki hareketi iletmek
E) HI-H-1V-I

B) Makine elemanlarini birbirine bag-
lamak

. Pernolarin birlestirme sekli asagidakiler- C) Bagladigi parcalar arasinda gii¢ iletmek

den hangisidir? D) Parcalar sabitleyerek eksenel kayma-

larini emniyete almak
A) Bosluklu

B) Hareketli

E) Titresimlerin oldugu baglantilarda

gevsemeyi onlemek
C) Hareketsiz

D) Sikigegme

E) Toleransh

. Asagidakilerden hangisi, kamalarin kulla-
nim amaglarindan biri degildir?

35. Asagidakilerden hangisi, segmani sokiip
takarken kullanilan el aletidir?

A) Hareket iletme A) Pense

B) Elemanlari birlestirme B) Acikagiz anahtar
C) Gig aktarma C) Segman pensesi
D) Sdrtinmeyi engelleme D) Kargaburnu

E) Kuvvetiletme E) Tornavida
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36.

37.

38.

Asagida emniyet saci ile ilgili verilen bilgi-
lerden hangisi yanhstir?

A) Sarsintilarin oldugu baglantilarda kul-

lanilir.

B) Darbelere maruz kalan baglantilarda

kullantlir.
C) Vida ve somunlarin oturma yerlerin-
deki zedelenmeyi 6nler.
D) Titresimlerin olmadigi baglantilarda
kullanilir.
E) Cozllmeyi kesin olarak énler.

iki kulakli emniyet saci kulaklarinin kulla-
nim sekli asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)

Kulaklar baglanti elemanina kivrilir.
Kulaklar baglanti ylizeyine kivrilir.
Kulaklar agik birakilir.

Bir kulagi baglanti ylizeyine, bir kulagi
baglanti elemanina kivrilr.

E) Bir kulagi bos birakilr, bir kulagi bag-
lanti elemanina kivrilir.

Asagidakilerden hangisi perginlerin kulla-
nim nedenlerinden biridir?

A) Pargalari sokiilemeyecek sekilde

birlestirmek

B)
C)
D)
E)

Parcalarin hareketini kisitlamak
Pargalarin merkezlenmesini saglamak
Parcalari sokilecek sekilde birlestirmek

Parcalari emniyete almak

39.

40.

41.

42.

Asagida perginle ilgili verilen bilgilerden
hangisi yanhstir?

A) Perginler sizdirmazlik amaciyla

kullanilabilir.
B) Perginlenen ylizeyde ylksek isidan
dolayi deformeler olabilir.
C) Perginler farkli cins malzemelerin
birlestirilmesinde kullanilabilir.
D) Perginleme islemi sicak veya soguk
yapilabilir.
E) Agirhgin 6nemli oldugu yapilarda

dezavantaj olarak gorular.

Ayni veya benzer o6zellikteki malzemele-
rin i1s1 ve basing altinda dolgu malzemesi
kullanarakya da kullanmadan sokiilemez
olarak yapilan birlestirme islemi asagida-
kilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Kaynak
Lehim
Pergin
Vidalama

Yapistirma
Asagidakilerden hangisi kaynak yapma
yontemlerinden biri degildir?

Elektrik ark
Gazalt

A)
B)
C)
D)
E)

A) Alin
B) Egik
C) Koseli
D) Paralel
E) T

Oksi asetilen
Tozalt

Yama

Sekilde gériilen kaynakli birles-
tirme tiirli asagidakilerden
hangisidir?
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2 .Ogrenme Birimi

Mekanizmalarda
Aktarma Elemanlari

2.1. MiL, MUYLU VE YATAKLAR ILE MAKINE
MONTAJ ISLEMLERI

2.2. SABIT, KAYMALI, HAREKETLI VE ESNEK
KAVRAMA MAKINE ELEMANLARINI KULLANMA
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2.3. KAM, KASNAK, KAYISLAR ILE HAREKET AKTARMA
2.4.DUZ DiSLi CARKLAR VE HESAPLAMALARI
2.5. BASIT MEKANIZMALARI SOKME TAKMA ISLEMLERI

2.6. YAGLAMA SISTEMIi VE ARIZALARINI GIDERME

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Atolye ortami ve cevrenizde hareket aktarma gorevi yaptigini disiindtginidz makine
elemanlarina 6rnekler veriniz.

_ 2. Atélyenizde dairesel hareketi dogrusal harekete donUsturen mekanizmalar sizce

hangileridir? DusUncelerinizi paylasiniz.
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MEKANiIZMALARDA AKTARMA ELEMANLARINA GIiRi$

Mekanizmada aktarma elemanlarinin gorevi, glic kaynagi olan motor veya dondirenle déndurilen
eleman arasinda irtibat saglayarak giic ve hareketi iletmektir. Uretilen giiciin ve hareketin
aktariminda miller, disli carklar, kayis kasnak gibi elemanlar kullanilir.

Aktarma elemanlari hareketi iletirken donme hareketini donme
hareketine, donme hareketini dogrusal harekete cevirebildigi
gibi donme hizinin degeri ve yonini de degistirebilir. Hareketin
(donme, dogrusal) donistirilmesi veya iletilmesi mekanizmalarla
gerceklestirilir (disli cark, zincir, kayis-kasnak ve kam mekanizmalari
gibi). Hareket aktarma mekanizmalari en az iki elemanin (dénen
ve dondiren) bir araya gelmesiyle olusur.

Gorsel 2.1’de situnlu matkap tezgdhinda tabla hareket kolu
dondirildiginde sonsuz vida, diz ve kremayer disli carklar
kullanilarak olusturulan mekanizma ile tablanin asagi ve yukari
hareketi saglanir. Olusturulan bu mekanizma ile dairesel hareket

Gorsel 2.1: Matkap tezgahi hareket
aktarma mekanizmasi dogrusal harekete cevrilmistir.

Gorsel 2.2°de Universal torna tezgdhinda motordan
alinan hareket, kayis kasnak sistemiyle fener mili
hiz kutusuna iletilir. Hiz kutusundaki disli carklar
vasitasiyla hareket fener miline aktarilarak aynanin
donmesi saglanir. Tezgdh Gzerindeki devir kollari ile
hiz kutusundaki disli ¢arklarin konumu ve oranlari
degistirilerek fener milinin farkl devirlerde donmesi
saglanir. Hiz kutusunda olusturulan disli ¢ark
mekanizmasi ile gii¢ ve hareket aktarilir, hareketin hizi
ve yonu degistirilir.

Gorsel 2.2
Torna tezgahi hareket aktarma mekanizmasi

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Miller genellikle neden silindirik seklinde Uretilir? Arkadaslarinizla degerlendiriniz.

2. ici bos miller mekanizmaya ne avantaj saglar? Distincelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

~ 3. Millerin dénme esnasinda sirtinmelerini azaltmak igin kullanilan elemanlara érnekler
-~ veriniz.

2.1. MiL, MUYLU VE YATAKLAR ILE MAKINE MONTAJ ISLEMLERI

Mekanizmalarda donerek gii¢ ve hareket iletimini saglayan mil, genellikle milin yatakla ¢evrelendigi

kisim olan muyluyla beraber gérev yapar. Mil, muylu ve yatak montaji yapilirken yatak icerisindeki
yagin disari sizmamasli, mil ve yatagin sabitlenmesi, yatak bdlgesinin kir, toz ve nemden uzak
tutulmasi, mil Gzerindeki elemanlarin (disli cark, kasnak gibi) sabitlenmesi, montajin kolay sokulip
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takilabilir olmasi gibi hususlar g6z 6niinde bulundurulur.

Harekete ve glice yardimci olan elemanlar soyledir:

2.1.1. MiLLER

Donme hareketi yaparak giic ve hareket ileten silindirik makine elemanlarina mil denir. Mil, muylu
ve yataklar birlikte dénerek bir yerden baska bir yere glic ve hareket iletimini saglar. Miller daire
kesitli, cesitli geometrik sekil ve 6zelliklere sahip olarak imal
edilen makine elemanidir (Gorsel 2.3).

Gorsel 2.3: Mil

Gorsel 2.4’te zimpara tasi mekanizmasinda kullanilan tezgah mili, motordan aldigi donme hareketini
zimpara tasina gic ve hareket olarak iletir.

Mil lizerine takilan makine elemanlarindan disli ¢ark, volan, kasnaklar gibi aktarma elemanlari;

somun, pim, kama, segman, civata gibi birlestirme

elemanlart  kullanilarak  mil  gobek
baglantisi yapilir. Bu aktarma elemanlari ‘
cevirici olarak gbrev yapar. Kaynak, siki _'
gecme gibi sokiillemeyen yontemlerle de / '
mil gbbek baglantilari yapilabilir. ‘
Tezgah mili i Zimpara tag!

Mekanizmalar igerisinde gorev yaparken
Uzerine takilan elemanlarin agirligindan
ve donme momentlerinden dolayr mil
egilmeye zorlanir. Bu nedenle mil, burg ve yataklarla desteklenir.

Gorsel 2.4: Zimpara tasi tezgahinda mil flans baglantisi

Millerin egilme ve burulmalara karsi direncli olmasi gerekir. Genel olarak kopma direnci 42-60 kg/
mm? olan akma celikten Uretilir. Dis yuzeylerinin ¢ok sert ve asinmaya karsi dayanikli olmasi igin
sementasyon (ylzey sertlestirme) islemi uygulanir.

2.1.1.1. Mil Cesitlerinin Siniflandiriimasi

Miller kullanim amacina gore degisik sekil ve 6zelliklerde imal edilir. Mil gesitleri sunlardir:

Diiz Miller (Transmisyon Milleri): Mekanizmalarda glic ve hareket iletiminde kullanilir. Diiz
miller paslanmaz celikten, soguk cekme yontemiyle Gretilen karbon celikleridir (Gérsel 2.5).

Gorsel 2.5: Dlz miller Goérsel 2.6: Sekillendirilmis mil

Degisik cap ve uzunlukta imal edilen miller, isin geregi ve bicimine gore sekillendirilerek kullanilir
(Gorsel 2.6).

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari ..
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Baslica kullanim alanlari otomotiv, makine,
savunma, gemi, tip ve uzay endistrisinde gii¢ ve
hareket iletimi saglayan tim sistemlerde sikca
kullanilir.

Krank  Milleri:  Motorlarda, pistonlarin
dogrusal  hareketini  dairesel  harekete
ceviren millerdir (Gorsel 2.7). Krank milleri

6zel celik alagimlarindan dévilerek veya Gérsel 2.7: Krank mili
dokilerek vyapilir. Talas kaldirma islemi ile
bicimlendirildikten sonra asinma, burulma ve
egilmeye karsi dayaniklihgini artirmak amaciyla
1sil islemler uygulanarak muylu vyizeyleri
sertlestirilir. Son islem olarak muylular taslanip,
parlatilarak standart dlcilerine getirilir.

Baslica kullanim alanlari otomotiv, savunma,
gemi, is makineleri, rayli sistemler gibi icten
yanmali motorlari kullanan tiim enddstri dallari
krank mili kullanir (Gorsel 2.8).

Kamali Miller: Cevresi ve ekseni dogrultusunda Gorsel 2.8

kanallari olan millerdir (Gérsel 2.9). Biyik Krank milinin piston ve biyel koluyla kullanimi
glc ve hareketlerin iletiminde kullanilir. Yapisi

nedeniyle baglama elemani olarak kamaya

ihtiyac duyulmaz. Disli cark, kasnak gibi makine e itler. Milden alinan

Gorsel 2.9: Kamali mil Gorsel 2.10: Kamali mil dislisi

glc ve donme hareketini makine elemanlarina iletebilmesi icin mil gébekleri de kamal Gretilir
(Gorsel 2.10).

~
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Otomotiv, makine, savunma, gemi, is makineleri, rayl sistemler gibi endistride yogun zorlanmalara
maruz kalan motor ve makinelerin hiz kutularinda kullanilir (Gérsel 2.11).

ici Bos Miller: Calistiklari ortama gére icleri bosaltilarak hafifletilen

Gorsel 2.12: ici bos mil

millere igi bos mil denir (Gorsel 2.12). Mil ¢cap ve boyunun artmasiyla

agirlik da artar. Bu durum yataklarin asinmasina sebep oldugundan

Gorsel 2.13
Torna tezgahi fener mili

millerin ici bosaltilarak kullanilir.

Takim tezgahlarinda kullanilan fener milleri ile gemilerde motor ve pervane arasinda kullanilan

DX

Gorsel 2.14: Esnek miller

miller, i¢i bosaltilmis millerdir (Gorsel 2.13).

Gorsel 2.15: Esnek milin dis oyma
aletlerinde kullanimi
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zorlanan, sirekli bikilme ve egilmelerin etkisinde calisan yerlerde kullanilir (Gorsel 2.14).

Yapiminda daire veya dikdortgen kesitli esnek celik
teller kullanilir. Spiral gelik borulara benzer kiliflar
icinde donerek calisir.

Dis hekimlerinin dis oyma aletleri ve oyma islemeciligi
yapilan el aletlerinde sik¢a kullanilir (Gorsel 2.15).

2.1.2. MuyLu

Millerin yataklar iginde kalan kismina muylu denir.
Muylu, milin bir kismidir. Muylular ¢alisma ortamlarina
bagl olarak mille beraber déner. Milin bir pargasi olan
muylu, ozellikle hareketli makine veya mekanizmalarda
sik¢a kullanilir. Muylunun dogru sekilde boyutlandiriimasi
muylu ile kullanilacak disli ¢ark, volan veya yatak gibi
makine elemanlarinin ¢alisma hassasiyeti acisindan cok
onemlidir (Gorsel 2.16).

Muyluyla beraber calisan elemanlar yiksek devirde
birbirleriyle sirtinerek calistiklari igin 1sinma olusur.
Calisma siresi arttikca i1sinin sicaklik derecesi artar ve

3=

Gorsel 2.16: Zincir dislinin muyluyla baglantisi

metallerin asinmasina sebep olur. Bunu 6nlemek icin muylular yiksek ylizey hassasiyeti ve 0l¢i
tamligindaislenmeli, iyi bir yaglama sistemi kullanilmalidir. Millerin imalati zor ve pahalioldugundan

kullanim émdirlerini uzatmak icin galisma ortamina gére muylu kisimlarina burg yapilabilir. Asinma

burcta olusacagindan burg degistirilebilir. Isi ve slirtinmeden etkilenmeyen milin kullanim émri

uzatilmis olur.

2.1.2.1. Muylu Cesitlerinin Siniflandirilmasi

Muylular calisma sekillerine gore tasima ve dayanma
muylulari olarak iki ana grupta incelenir.

Tasima Muylulari
Bur¢ Digli Mil

Uc¢ muylu

Sekil 2.2: Uc muylu baglantisi

Tasima muylulari;
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Sekil 2.1: Tagima muylu kuvvet yéni

Bu muylularda muyluya etki eden kuvvet, muylu eksenine
diktir (Sekil 2.1). Yataya paralel olarak galisir.

u¢ muylu, ara muylu, konik muylu,

Gorsel 2.17: Ug muylu




Burg Disli Mil

kiiresel muylu olarak siniflandirilir.

Ug¢ Muylu: Milin u¢ kisimlarindan yataklanarak birlikte
cahstiklari makine elemanini déondiren muylu tipidir

e

Ara muylu
Sekil 2.3: Ara muylu baglantisi Gorsel 2.18: Ara muylu
Konik muylu  Yatak (Gorsel 2.17 ve Sekil 2.2).

Ara Muylu: Milin ug kismindan degil de arada bir yerinden
yataklanarak birlikte c¢alistklari makine elemanini

Mil
Sekil 2.4: Konik muylu baglantisi Goérsel 2.19: Konik muylu

doéndiren muylu tipidir (Gorsel 2.18 ve Sekil 2.3).
Konik Muylu: Milin u¢ kisimlarinin  konik islenip
yataklanarak birlikte ¢alistiklari makine elemanini
dondiren muylu tipidir (Gorsel 2.19 ve Sekil 2.4).

Kiresel _—

muylu i

Sekil 2.5: Kiiresel muylu baglantisi Gorsel 2.20: Kiresel muylu
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Kiiresel Muylu: Milin ug kisimlari kiiresel olarak islenip yataklanarak birlikte ¢alistiklari makine
elemanini dondiren muylu tipidir (Gorsel 2.20 ve Sekil 2.5). Kiresel muyluyla eksenden kagik
donisler de gergeklestirilebilir.

Dayanma Muylulari _—

Bu muylularda kuvvet ve agirliklar muylu ekseni ‘
dogrultusunda etki ettiginden muylu alin ylzeyiyle !

calisir (Sekil 2.6). ’_

Cok buylk eksenel kuvvetleri tasimasi amaciyla Sekil 2.6: Dayanma muylusu kuvvet yonii
tarakh bicimde yapilmistir (Sekil 2.7). Kuvvetler faturalarin yan ylzeylerine esit dagilarak etki eder.

7
/
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Tarakh muylu Yatak

Sekil 2.7: Tarakli muylu

2.1.3. YATAKLAR

Millerin muylu kisimlarini ¢evreleyerek destekleyen eksenel (boyuna) ve radyal (enine) yondeki
kuvvetleri tasiyan ve dénmelerini kolaylastiran elemanlara yatak denir.

Muylular yataklarla desteklendiginde mekanizmanin verimi, glicii ve dmrini olumlu yonde
etkiler. Sarsintilari en aza indirdiginden sistem daha stabil (kararh) calisir. Yataklar, kullanildiklari
sistemlerin ¢ok cesitli olmasi ve ¢alisma ortami farkhliklarindan dolayi farkli tip ve 6zeliklerde
yapilir (Gorsel 2.21).

Gorsel 2.21: Degisik yatak tipleri
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2.1.3.1. Yatak Cesitlerinin Siniflandiriimasi

Makine imalatinda kullanilan yataklar, kayma direngli (ylizeysel siirtiinmeli) ve yuvarlanma direngli
[rulman yataklar (noktasal strtiinmeli)] olmak tizere ikiye ayrilir.

Kayma Direngli Yataklar

Kayma direncgli yataklarda, yatak ile muylu yizeyi birbirine goére kayarak calisir. Bu nedenle bu
yataklara kayma direngli yatak denir (Gorsel 2.22). Yatak ile muylu arasinda ylzeysel bir slirtinme
oldugundan bunlara siirtiinmeli yatak da denir.

Gorsel 2.22: Kayma direncli yataklar

Yatagin govdesi ve kapagl dokme demir veya celikten yapilir. Yatak govdesine agilan delikler
muylu yataklari olarak kullanildiginda mil gereciyle yatak gereci dogrudan sirtiinerek calsir. Yatak
icerisinde iyi bir yaglama sistemi kullaniimadiginda isinmadan dolayi asinmalar olusur (Gorsel 2.23).

Yag kanali

Muylu

Gorsel 2.23: Kayma direncli yataklarda yatak, muylu ve burc baglantisi

Bu asinmalar sonucu mil ve yatak gévdesi 6zelligini kaybeder. Mil ve yatak govdesi pahali ve zor bir
imalat stireci icerdiginden daha az maliyetli ve imalati kolay olan yatak burglari kullanilir (Gorsel 2.24).

Gorsel 2.24: Yatak burclari ‘ .
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Burglar yumusak malzemelerden Uretilir. En ¢ok kullanilan burg gereci bronzdur. Biylik boyutlu
yataklarda kullanilan burclar gévde icerisine genelde siki gegirilir. Serbest olarak gecirilenler ise
vidah pimle sabitlenir (Sekil 2.8).

@DH7

~ Siki gecme
/

Yatak

Burg Vidali pim

Yatak

Burg

| @DH7 / n6 ‘ @dr6 ‘

Sekil 2.8: Burclarin yataklara montaji

Yataklar sistem icerisinde galisan burg seklinde de olabilir (Gorsel 2.25). Yatak burglari tek veya iki
pargall, takildiklari gévdeye uygun diiz veya faturali olarak da yapilabilir (Gorsel 2.26).

Goérsel 2.25: Yatak olarak kullanilan burc Goérsel 2.26: iki parcall yatak

Yuk ve zorlanma durumlari dikkate alindiginda kayma direngli yataklar blyik gii¢ veya kuvvetlerin
iletiimesinde tercih edilir. icten yanmali motorlar, krank milleri, haddehane makineleri, takim
tezgahlari, tasima, iletme, kaldirma makinelerinde, su tirbinleri, gemi saftlari, kara ve demir yolu
tasitlarinda ve degirmen makineleri gibi endistrinin birgok alaninda kullanilir (Gorsel 2.27).

r

Gorsel 2.27: Surtinmeli yataklarin
tirbinlerde kullaniimasi




Gorsel 2.28'de yatay freze tezgahinda motordan alinan hareket, kayis kasnak mekanizmasiyla fener
mili hiz kutusuna iletilir (Gorsel 2.28a). Hiz kutusundaki disli carklar vasitasiyla hareket, fener miline
aktarilarak malafa milinin déonmesini saglar. Malafa milinin muylu kismi yatakla desteklenerek
milde olusan salinim ve sarsintiyl 6nler, donme hareketini kolaylastirir (Gorsel 2.28b).

Gorsel 2.28: Yatay freze tezgadhinda mil, muylu ve surtiinmeli yatak baglantilari

Kayma direngli yataklar, ¢alisma durumlari dikkate alinarak kuvvet dogrultusu ve yaglama
durumlarina gore siniflandirilir.

|

Kuvvet Dogrultularina Gére Kayma Direngli Yataklar

Yatak

Eksenel ve radyal yatak olmak Uizere ikiye ayrilr. Burg

Eksenel (Boyuna) Kayma Direngli Yataklar: Dénme
kuvvetiyle olusan yik / zorlanma yatak ekseniyle ayni
dogrultudadir (Sekil 2.9). Uygulama alanlari su ve Mil
buhar turbinleri, gemi saftlari, turbo kompresorler gibi

eksenel kuvvetlerin olustugu sistemlerde kullantlir.
3tUg Sekil 2.9: Eksenel kayma direncli yataklarda

kuvvet dogrultusu

Burg Mil
Radyal (Enine) Kayma Direngli Yataklar: Donme
kuvvetiyle olusan yiik / zorlanma yatak eksenine dikey
konumda etki eder (Sekil 2.10). Sessiz ¢alisma, blylk
darbeli ylklere dayanim (motorlarda biyel ve krank
yataklari gibi), titresim sonimleme gibi isteklerin
bulundugu bitin yataklama durumlarinda kullanilir. Yatak

Sekil 2.10: Radyal kayma direncli yataklarda

kuvvet dogrultusu
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Yaglama Durumlarina Gore Kayma Direngli Yataklar

Metallerin birbirine slirtinmesiyle (muylu ve yatak ylzeyleri) isinma meydana gelir. Bu isi devam
edince ylzeyler arasinda asinma olusur. Bu durum imalati ve tamiri uzun, zor ve pahali olan millerin ve
ana parcalarin kullanim dmrini azaltir. Isi olusumunu en aza indirmek icin degisik 6zelliklerde yaglar
kullantlir. Kullanilan yag, muylu ve yatak yizeyi arasindaki boslugu doldurarak yag filmi olusturur.

Yagin kullanilmasi sistem ve parcalar izerinde bazi katkilar saglar. Bu katkilar sunlardir: Pargalarin
uzun 6murli olmasini saglayarak korozyonu onler. Stirtlinmeyi azaltir, sistem daha sessiz ve yliksek
verimde calisir.

Yaglama durumlarina gore yataklar ikiye ayrilir.

Yaglamal Yataklar: Yatak icerisindeki bir yag cebinden sistem
calistiginda yag kanallariyla stirekli yag akisi olan yatak ¢esididir.
Yiksek devirlerde galisan sistemlerde kullanilir (Gorsel 2.29).

Yaglamasiz VYataklar: Bu tip yataklar yaglamanin gerek
gorilmedigi, yaglama yaginin lretilen irline zarar verebilecegi
(gida sektorl gibi) durumlarda kullanilir. Yaglama yaginin
disinda da yataklarda kullanilan yaglayici Griinler (molibden
sUlfir, grafit vb.) toz ve jel seklinde tercih edilebilir.

Gorsel 2.29: Yaglamali yatak

Surtinme katsayisi disik malzemelerden (politetrafloretilen,
naylon, polyester) yapilan yataklar, ylizey basinci ve dénme hiziyla
orantili olarak isinir (Gorsel 2.30).

Kayma Direngli Yataklarin Geregleri

Kayma direncli yatak gévdeleri genellikle dokme demirden yapilr.
Celik dokiimden yapilanlari glic ve hiz gereken yerlerde kullanilir.
Yatak gévdesi kayma direncli yatak olarak kullanildiginda mil uclari
(muylu) dogrudan gbvde gereci Uzerinde ¢alisir. Yataklar sistem
icerisinde burglu yatak seklinde kullaniliyorsa yumusak gereclerden
yapilan alasimlar kullanilir.

Gorsel 2.30: Yaglamasiz yataklar

Yataklarin yapildigi malzemeler sunlardir:
e Dokme demir
e (Celik dokim
e Bronz
e Beyaz metal
e Aliminyum ve alasimlari
e GoOzenekli metaller
¢ Metal olmayan yatak cesitleri (grafit, plastik)

e Diger yatak gerecleri teflon (politetrafloretilen)
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Kayma Direngli Yataklarin Avantaj ve Dezavantaji

Kayma direncli yataklarin avantajlari
e Sarsinti ve titresimi daha kolay karsilar.
e Radyal yonden daha az yer kaplar.
e Sessiz ¢alisir.
e Blylk yuk tasir.

e Yapilari basit, maliyetleri ucuzdur (Makine veya mekanizmalarda uygun ve sirekli
yaglama yapildigi takdirde uzun émdrli olup cok kullanihr.).

Kayma direncli yataklarin dezavantajlari
e Pahali ve karmasik bir yaglama sistemi gerekebilir.
¢ Yeterli yag olmamasi durumunda sistemde c¢ok hizli hasar olusur.
e Yiksek miktarda yag tiketir.

Yuvarlanma Direngli Yataklar (Rulmanlar)
Milin donmesini kolaylastiran, donmeyi bilye veya makarayla saglayan, standart makine parcalarina

yuvarlanma direngli yataklar (rulman) denir. Cesitli kosullar i¢in birbirlerinden farkh sekillerde
Uretilmistir (Gorsel 2.31).

Gorsel 2.31: Degisik tipte yuvarlanma direncli yataklar

Rulmanlar millere desteklik yapar, donme ve dogrusal hareketlerin iletiminde kullanilir. Hareket

kayma degil de yuvarlanma seklinde olur. Bu da kaymaya goére sirtiinme direncini azaltir ve blyuk
donme hizi saglar.

Rulmanlar ile hareket kolaylasir, (izerine gelen yikler kolay tasinir, sirtinme azalir ve hareketli
makine parcalari daha kolay konumlandirilir. Boyutlari kiiclik oldugundan makine konstriksiyon
(makine parcalarinin bir araya getirilerek tasarim ve imalat islemi) boyutunun kiigclik olmasini
saglar (Gorsel 2.32).

Gorsel 2.32: Déner punta aparatinda rulmanlarin kullaniimasi
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Rulmanlar; yuvasina gegirilen dis bilezik, muylu ylzeyine gegirilen i¢ bilezik, bilezikleri birbirinden
ayiran yuvarlanma elamanlari ve bu elemanlarin birbirlerine degmesini 6nleyen kafesten olusur
(Gorsel 2.33).

Dis bilezik

Yuvarlanma
eleman (bilye)

Kaf ;
ates Ig bilezik

Gorsel 2.33: Rulmanlarin kisimlari

Rulmanlar; kullanim amaci, ortam kosullari, Gzerine gelen yukler, boyutlar, calisma siiresi, yaglama
gibi sartlar gbz 6nine alindiginda ylksek devirli orta yiklerin iletilmesinde tercih edilir. Rayli ve
motorlu tasitlar ile gemiler; hadde, is ve tarim makineleri; ucak endustrisi, riizgar santrali, elektrik
motorlari, pompa, fan ve asansorler gibi yerlerde kullanilir (Gorsel 2.34).

Rulmanlarin = muylu ile  montaj
yapilirken yatagin i¢ bilezigi mildeki
muyluya, dis bilezigi de yatak
yuvasina belirli toleranslarda siki
gecme yontemi kullanilarak takilr
(Gorsel 2.35). Rulmanlarin sokillp
takilmasinda mekanik  (mekanik
cektirmeler) ve hidrolik aletler
(hidrolik presler), isiticilar (indiksiyon
isiticilart) kullantlir.

Gorsel 2.34: Rulmanlarin motor hiz kutusunda kullaniimasi

Gorsel 2.35'te torna tezgahi doner punta aparatinda rulmanl yataklar kullanilmistir. Punta mili
Gzerindeki rulmanl yataklar mili merkezlemek, dénmeyi kolaylastirmak, donme hizina kisa slirede
ulasmak, dénme sirasinda olusan radyal ve eksenel yiikleri tasima amagli kullaniimistir.

Yatak yuvasi
Radyal rulman

Gorsel 2.35: Doéner punta aparatinda mil, muylu ve rulmanl yatak baglantisi
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Rulmanliyataklar Gizerlerine etki eden kuvvetin yon(, yuvarlanma elemanlarinin sekli ve bigimlerine
gore siniflandirilir.

Kuvvet Dogrultusuna (Yoniine) Gore Rulmanh Yataklar
Radyal ve eksenel rulmanli yatak olmak Uzere ikiye ayrilir.

Radyal (Enine) Rulmanh Yataklar: Rulmanin tasiyacagi yiik ya da zorlanma yatak eksenine dikse
bu tip rulmanlara radyal rulmanh yatak denir (Gorsel 2.36 ve Sekil 2.11).

Radyal rulman
Mil
Muylu—
Sekil 2.11: Radyal (Enine) rulmanh Gorsel 2.36: Radyal rulmanl yatak
yataklarda kuvvet yonu

Eksenel (Boyuna) Rulmanh Yataklar: Rulmanin tasiyacagi ylik ya da zorlanma yatak ekseniyle ayni
dogrultuda ise bu tip rulmanlara eksenel rulmanh yatak denir (Gorsel 2.37 ve Sekil 2.12).

Eksenel rulman

Sekil 2.12: Eksenel (Boyuna) rulmanl Gorsel 2.37: Radyal rulmanli yatak
yataklarda kuvvet yénu
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Yuvarlanma Elemanlarinin Sekil ve Bigimlerine Gore Rulmanli Yataklar
Bilezik veya diskler arasinda yuvarlanan elemanlar sekil ve bicimlerine gore bes gruba ayrilir.

Bilyeli Rulmanlar: Bu tip rulmanlarda
yuvarlanan elemanlar bilye seklindedir. Az
zorlanan yiksek devirlerde calismaya elverisli
yataklardir (Gorsel 2.38). Boyutlari diger
yvataklara gore daha kiglktir. Radyal ve
eksenel yatak olarak imal edilir.

Silindirik Makarali Rulmanlar: Yuvarlanma
elemani silindir seklinde olan radyal ve
eksenel vyataklardir.  Silindirik  makaral
rulmanlar agir yuakleri tastyabilir. Clnki
makaralarin yuvarlanma vylizeyine temasi
bilyelerdeki gibi noktasal degil gizgiseldir
(Gorsel 2.39). Bu rulmanlarin yiiksek hizlarda
Isinmalari daha fazladir.

Figi (Oynak) Makarali Rulmanlar: Yuvarlanma Gorsel 2.39: Silindirik makarali rulman
elemani figi seklinde makaralardan meydana
gelen radyal ve eksenel vyataklardir.
Makaralar iki sira halindedir (Gorsel 2.40).
Cok fazla zorlanan, vuruntulu galisan ve agir is
ortamlarinda en uygun yatakdtr.

Konik Makarali Rulmanlar: Yuvarlanma
elemani kesik koni seklinde olan yataklardir
(Gorsel 2.41). Makaralarla bilezigin degme
ylzeyleri koniktir. Bu tlir yataklar radyal
ve eksenel yonlerdeki kuvvetleri tasimaya
elverislidir. Konik makarali yataklar yikleme
sirasinda  takili  olduklari  mili  ekseni
dogrultusunda kaydirmaya calisir. Bu kaydirma
kuvvetinin etkisiyle milin yer degistirmemesi
icin ayni mil Gzerinde iki adet ve birbirlerine
karsit durumda konik makarali rulman
kullanilmahdir. Boylece yataklarin mili itme
etkileri birbirini karsilayacagindan mil yer

degistirmez. Gorsel 2.41: Konik makarali rulman
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igne Makarali Rulmanlar: Capi 3-4 mm,
uzunlugu vyaklasik 20-35 mm olan igne
seklindeki ince makaralardan meydana gelir
(Gorsel 2.42). Bu rulmanlarda devir sayisi
10.000 devir / dk.ya ulasir. Diger yataklarin
monte edilemeyecegi kadar dar olan yerlerde
kullanilr.

Gorsel 2.42: igne makarali rulman

Yuvarlanma Direngli Yataklarin Geregleri

Yatak Uzerindeki bilezik ve yuvarlanma elemanlari yikleri tasiyabilmek, asinmayi azaltmak ve
paslanmayi 6nlemek amaciyla alasimli gelik veya sert karbon celiginden yapilir.

Bazi 6zel galisma yerleri icin aliminyum alasimi, 6zel plastik ve naylon da kullanilabilir. Celik
malzemelerde %0,95-%1,1 karbon ve %0,9-%2 krom vardir. Ayrica az miktarda silisyum ve mangan
ilave edilir. Uretimden sonra bilyeli yataklarin i¢ ve dis bilezigi sertlestirilir. Kafesler ise celik sac,
piring, bronz veya plastik malzemelerden yapilir.

Kapakl rulmanlarda yuvarlanma elemanlarinin
korunmasina yarayan veya yagin disari sizmasini
onleyen kapaklar kullanilir. Bu kapaklar ¢elik sac,
celik takviyeli lastik ve kece gibi madenfi yaglara
dayanikli gereclerden yapilir (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Kapakl bilyeli rulman

Yuvarlanma Direngli Yataklarin (Rulmanlarin) Kataloglardan Segimi

Yuvarlanmali yataklar siparis verilirken yuvarlanmali yatagin tipi (bilyeli, makarali vb.), i¢ ve dis ¢cap,
genislik, firma seri numarasi, gerektiginde 6zel isaret ve semboller dikkate alinarak siparis edilir
(Sekil 2.13).

68 10 2z C3

Tek sirali Radyal bosluk

Sabit bilyeli rulman (i¢ bogluk sembol)

Rulman delik ¢api
(Deger 5 ile garpihr) — L
10x5=50 mm

Cift tarafi kapakh
(Kapak sembolii)

Sekil 2.13: Yuvarlanmali yataklarin sembollerle gésterimi
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Rulman ureticileri tarafindan yayimlanan kataloglarda rulmana ait temel 6lgliler ve yik degerleri,

r

limit hizlari, kullanilan yag tlr(, rulman tip ve numarasi gibi bilgiler bulunur (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Tek Siral Sabit Bilyeli Rulman Katalogu

B <
P
<
Kapakh tip (22)
= 4
(O] " Temassiz tip (V V)
N T
Temash kegeli tip (DD - DDU)
Acik tip
. . . i -1
Temel Olgiiler (mm) (N)Temel Viik Degerle;’ll( f) leth Hizlan (dk‘Y )u Rulman Numaralari
& | Faktor res ag
(fo) Agik
22z DU Ack
d D B r (min.) Cr Cor C: Cor V.vV DDU z Agik  Kapakl Kegeli
65 7 0.3 6400 6200 655 635 | 17.2 9500 5300 11000| 6810 7z VV DDU
72 12 0.6 14500 11700 1480 1200( 16.1 9000 5300 11000 | 6910 Y44 Vv DDU
50 80 10 0.6 15400 12400 1570 1260]| 16.1 8500 - 10000 | 16010 - -
80 16 1 21800 16600 2220 1700| 15.6 8500 4800 10000 | 6010 Y44 Vv DDU
90 20 1.1 35000 23200 3600 2370 144 7100 4800 8500 | 6210 7z VvV DDU
110 27 2 62000 38500 6300 3900| 13.2 6000 4300 7500 | 6310 7z VvV DDU
Semboller
C Radyal rulmanlarin temel dinamik yik degeri (N), (kgf)
Cor : Radyal rulmanlarin temel statik yuk degeri ~ (N), (kgf)
(fo) : Rulman pargalarinin geometrisine ve mevcut stres seviyesine bagli olan faktor
Na Rulman déniis hizi (dk.?)
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ORNEK
TECERERE e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

Rulman numarasi 6810 olan tek sirali sabit bilyeli rulmanin temel 6lgller ve yik degerleri, limit
hizlari, kullanilan yag tiirQi, rulman tipi gibi 6zellikleri asagida verilmistir (bk. Sayfa 102, Tablo 2.1).

Rulman delik capi :(d)=50 mm
Rulman dis ¢api :(D) =65 mm
Rulman genisligi :(B)=7mm
Rulman dinamik yik degeri :(Cr)=6400 N
Rulman statik yiik degeri : (Cor)=6200 N

Rulman tipine gore kullanilan yag tur :(2z, vV, DDU) Gres yagi - (Z) Sivi yag ile yaglanir.

Rulman tipine gore donis hizi : (ZZ, vV ) =9500 devir / dk. (DDU) = 5300 devir / dk.
(Z)= 11000 devir / dk. olarak bulunur.

Yuvarlanma Direngli Yataklarin (Rulmanlarin) Avantaj ve Dezavantaji
Rulmanh yataklarin avantajlari
e ilk hareket siirtiinme katsayisi oldukga diisiiktir.

e Sik sik durdurulup ¢ahstirilan (hidrofor, sa¢ kurutma makinesi gibi) makineler icin
elveriglidir.

e Boyutlarinin kiigiik olmasi (igneli rulmanli yataklar) nedeniyle az yer kaplar. Bu

nedenle makine boyutlari kiiglilmustar.

e Takildiklar mil veya yuvalarda siki gegme takildiklari igcin asinma meydana getirmez.

e Donen ve yuvarlanan elemanlarin temas noktalari az oldugu icin kullanilacak yag
tiketimi azdir.

e Kolay merkezlenir.
e Az bakim ister ve ¢alisma sartlarina baglh olarak uzun 6mirludir.
e Radyal yuk tasidiklari gibi eksenel yikler de tasiyabilir.
e Yatak bosluklari ¢cok hassas oldugundan miller daha hassas yataklanabilir.
e Standardize edilmistir. Mil capina gore biitiin 6l¢i ve sekilleri belirlenmis olup,
kataloglardan bakarak se¢im yapilabilir.
Rulmanli yataklarin dezavantajlari
e Yuvarlanmali yataklar kaymali yataklara gére pahalidir.
e Sarsintili ve darbeli yikler icin standart bilyeli tipler glivenli degildir.
e Mil ve govdeye hassas gegcme toleranslariyla takildigindan montaj islemi zordur.
e Yiksek hizlarda glraltali cahsir.

e Radyal (dikey) olglleri blytktar.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart .,
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1. UYGULAMA

YATAY FREZE TEZGAHINDA MALAFA MiLi VE SURTUNMELi YATAK BAGLANTISINI SOKUP TAKMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mil, muylu ve siirtlinmeli yatak elemanlari kullanilarak olusturulan mekanizmada bu
elemanlari sokip bakimini yapma ve yerine takmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Boru anahtari

Acikagiz anahtar takimi
Ustipi

Temizleme bezi

Yagdanlik

Gorsel 2.44: Malafa mili ve Gorsel 2.45: Mil muylu ve sirtinmeli
surtinmeli yatak yatak baglantisi

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.44 ve Gorsel 2.45’te verilen siirtiinmeli
yatagin malafa mili ile baglantisini sokiiniiz. Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikiserli
ya da iigerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1.
2.
3.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
Sokilen her elemani / parcayl montaj sirasina gére diziniz.

Tezgahi calistirmadan en disik devre aliniz (Bitlin salterler kapali olmalidir.). Malafa
somununu gevsetiniz. Aski yatak ve st baslk baglanti somununu gevsetiniz. Strtiinmeli
yatagi Ust baslik kizagindan dikkatlice ¢ikarip uygun yere koyunuz (Goérsel 2.44).

Cektirme mili tGzerindeki gerdirme somununu gevsetiniz. Cektirme milini saat ibresi tersi
yoninde elle cevirerek malafa milinden ayrilmasini saglayiniz. Malafa milini fener milli
yuvasindan cekerek aliniz.

Yatak govdesi icerisindeki yatak burcunu kontrol ediniz ve temizleyiniz.

Yatak govdesi Uzerindeki yag gostergesinden yag seviyesini kontrol edip eksikse
tamamlayiniz.

Malafa milini fener mili yuvasina takiniz. Cektirme milini malafa miline kavratip elle sikiniz.
Cektirme mili izerindeki gerdirme somununu uygun anahtarla sikarak ¢ektirme ve malafa
mili baglantisini yapiniz.

Yatagi dikkatlice st baslik kizagina ve malafa mili muylu kismina takiniz. Yatak baglant
somununu sikarak Gst baslik ve yatak baglantisini yapiniz. Son olarak malafa somununu
sikiniz (Gorsel 2.45).

Tezgahi kontrolll calistirarak malafa milinin donlistini kontrol ediniz.
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

YATAY FREZE TEZGAHINDA MALAFA MiLi VE SURTUNMELI YATAK BAGLANTISINI SOKUP TAKMA
UYGULAMASI DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN EVET | HAYIR
DEGERI
A) TEKNOLOVJIK BiLGI (24 PUAN)
Mili agiklayarak sokilen farkl milleri gosterdi. 6
Muyluyu agiklayip mil Gzerindeki muylu kisimlarini gosterdi. 6
Sdrtiinmeli yatagi gosterip gorevini agiklad. 6
Yatak burcu ve yag kanalini gosterip gorevini agikladi. 6
B) iSiN DOGRULUGU (30 PUAN)
Tezgah devir kollarini en disik devre ayarladi. 6
Malafa mili ve yatak baglanti somunlarini sokti. 6
Cektirme ve malafa mil baglantilarini sokta. 6
Malafa mili ve yatak baglanti somunlarini takti. 6
Cektirme ve malafa mil baglantilarini takti. 6
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (8 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segcti. 4
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini sékti. 4
¢) is GUVENLIGi (15 PUAN)
ise baslamadan dénce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi. 5
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kulland. 5
Sokilen pargalari dikkatlice tasidi, gerektiginde arkadasindan yardim aldi. 5
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4 ]
CGalismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMiZLiK VE DUZEN (15 PUAN) I5)
c
Sokilen pargalari sokiim sirasina gore diizenli sekilde dizdi. 3 ©
Sokulen pargalarin bakimini yapti ve temizledi. 3 GEJ
Kullandigi takimlarin temizligini yapti. 3 [T
Calisma ortamini temiz ve dizenli birakti. 3 ©
Grup galismasina etkin katilim sagladi. 3 §
@©
TOPLAM PUAN 100 <
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 (lizerinden 50 ve tzeri puan almaniz basarili bir performans i
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz. °
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2. UYGULAMA

ELEKTRiIK BAGLANTISI OLMAYAN BiR MOTORUN MOTOR MiLi VE RULMANLI YATAGI SOKUP TAKMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mil, muylu ve rulmanli yatak elemanlari kullanilarak olusturulan mekanizmada bu elemanlari
soklp bakimini yapma ve yerine takmak.
Kullanilacak Ara¢ Gereg

e Cektirme, tornavida, anahtar takimi, takoz (plastik, piring
veya agag), cekig, Ustlipl, temizleme bezi, yagdanlik

a)

Gorsel 2.46: Elektrik motoru Gorsel 2.47: Cektirme kullanarak
rulman sékimu

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.46a’da verilen elektrik motorunu sokiiniiz.
Bakimini yapip yerine takiniz. Calismalarinizi ikigerli ya da licerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1. Elaletleri kullanim talimatlarina uyunuz ve is saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. Sokilen her elemani / parcayl montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 2.46b).

3. Mil lzerinde kama varsa sokiinliz. Motor muhafaza
kapaginitornavida yardimiyla civatalari sokerek gikariniz.

4. Sogutma faninin mille baglantisini gevseterek ¢ikariniz.

5. Uygun anahtarla civatalari gevsetip motor kapagini
sokiniz.

6. Mil Gzerindeki rulmanli yataklari ¢cektirme kullanarak mil

ve rulmana zarar vermeden ¢ikariniz (Gorsel 2.47). (Yaniis)

7. Milin muylu kisimlarini yaglayiniz (gres ya da sivi yag).

8. Temizlenip bakimi yapilan rulmanli yataklari, mil
Uzerindeki muylu kisimlarina takoz veya vurma burglari
kullanarak hasar vermeden takiniz (Gorsel 2.48).

9. Sokum sirasini dikkate alarak diger parcalari (motor
kapagi, sogutma fani, muhafaza kapagi, kama) yerlerine (Dogru)
takiniz.

Gorsel 2.48: Rulmanlarin takiimasi
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

ELEKTRIK BAGLANTISI OLMAYAN BiR MOTORUN MOTOR MiLi VE RULMANLI YATAGI SOKUP TAKMA
UYGULAMASI DEGERLENDIRME FORMU
" . P . PUAN
DEGERLENDIRME OLCUTLERI DEGERI EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BILGI (27 PUAN)
Mili gostererek gorevini agikladi. 9
Muyluyu agiklayip mil Gzerindeki muylu kisimlarini gésterdi. 9
Rulmanli yatagi gostererek gorevini agikladi. 9
B) iSiN DOGRULUGU (36 PUAN)
Kama, motor muhafaza kapagi, sogutma fani ve motor kapagini sokt. 8
Mil Gzerindeki rulmanli yataklari dogru sekilde soktu. 10
Rulmanli yataklari dogru takti. 10
Motor kapagl, sogutma fani, motor muhafaza kapagini ve kamayi takti. 8
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi secti. 3
Uygun takimi kullanarak baglanti elemanlarini sokta. 3
Q) is GUVENLIGI (10 PUAN)
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
ise baglamadan énce is giivenligi tedbirlerini aldl. 5
D) ZAMAN YONETIMi (6 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 3
Calismayi zamaninda tamamladi. 3
E) TEMIZLiK VE DUZEN (15 PUAN)
Sokilen pargalari, sokiim sirasina gore diizenli sekilde dizdi. 3
Sékulen pargalarin bakimini yapip temizledi. 3
Kullandigi takimlarin temizligini yapti. 3
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup g¢alismasina etkin katilim sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 lizerinden 50 ve (izeri puan almaniz basarili bir performans
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgutlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARIiHI VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: o ] ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHI VE SAATI : ..../....../20.....
SINIFI — NO: imza:
BiTi$ TARIHi VE SAATI EY S .11 T
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. Ayni eksen Uzerindeki farkl iki milin birbirine hareket iletiminde nasil bir sistem
kullanilabilir? Didstncelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Atélyenizdeki tezgahlari inceleyiniz. Hangi tezgahlarda kavramanin kullanildigini
arkadaslarinizla paylasiniz.

2.2. SABIT, KAYMALI, HAREKETLi VE ESNEK KAVRAMA
MAKINE ELEMANLARI

Kavramalarin temel géreviiki mili birbirine baglayarak hareketi bir milden baska bir mile aktarmaktr.
Bu temel gorevin disinda sartlara gore farkli gérevlerde de kavramalar kullanilabilir. Uzun millerin
tasima problemlerinden dolayi kisimlara ayrilarak kavramalarla birlestirilmesi, eksenler arasinda
mesafe bulunan millerin baglanmasi, mile gelen darbe ve titresimleri soniimleyerek diger mile
gecmesini 6nlemede kavramalardan faydalanilir.

2.2.1. KAVRAMALAR

Ayni eksen Uzerindeki milleri birbirine siki,
hareketli, esnek veya c¢ozilebilir sekilde
birlestirerek hareket ve kuvveti aktaran
makine elemanlaridir (Gorsel 2.49).

Kavramalar, doner haldeki bir milin hareketini
ayni eksen Ulizerinde bulunan diger bir mile
iletmek veya iletiimekte olan bu hareketi
istendigi zaman durdurmak amaciyla kullanilir
(Gorsel 2.50).

Gorsel 2.49: Kavrama

Kavramalarin dengeli calismasi 6nemlidir.
Dengesiz ¢alismasi halinde mil uglarinda
asinma, kirilma veya mil ekseninde yalpalama
meydana gelebilir. Kavramalar standart mil
caplarina uygun olglide imal edilir.

Kavramalarin kullanim yerleri sunlardir: Gorsel 2.50: Motor ve pompa mili arasinda hareketin
kavramayla aktariimasi
e Motor ve pompalarin mil baglantilari
e Darbeli galisan makineler
e Radyal, eksenel veya agisal temasli mil baglantilar

e  Hiz kutusu kullanilan makineler

e Tasitlarda debriyaj vasitasi ile arka tekerlek hareketlerinin durdurulma ve kavratiimasi
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2.2.1.1. Kavrama Cesitleri

Endistrinin ihtiyaclarini karsilamak icin yapilarina gore farkl tiplerde kavramalar kullanilir.

Sabit Kavramalar

Sabit kavramalarda hareket veren mil, hareket alan mile sirekli
olarak baglidir. Dolayisiyla hareket veren mil dondigi middetce
hareket alan mil de doner (Gorsel 2.51). Sabit kavramalar; bilezikli,
kovanli, canakli, flansh, sellers, alin ve hidrolik olarak siniflandirilir.

Hareketli (Elastik) Kavramalar

Bu gruptakikavramalar mil uglariarasinda nispeten biiyiik geometrik
uyumsuzluklar, mil eksenlerinin farkli dogrultularda olmasi Goreel 251
durumlarinda kullanilan kavramalardir. Mil, enine, boyuna ve agisal Flangl sabit kavrama
hareketler yapabilir (Gorsel 2.52). Hareketli (elastik) kavramalar;

genlesmeli, oldham, kardan ve mafsalli olarak siniflandirilir.

Gorsel 2.52: Kardan kavrama

Esnek Kavramalar

Eksenel ve radyal dogrultudaki kaymalari azaltarak darbe ve titresimi sénimleme 6zelligine sahip
kavramalardir. Bu kavramalar dondiren ve doéndidrilen mil Gzerine monte edilen iki flans ve
bunlarin arasinda baglantiyi saglayan esnek bir elemandan olusur (Gorsel 2.53).

Gorsel 2.53: Serbest elastik ara parcal kavrama

Esnek kavramalar; periflex, elastik bilezikli, bibby, voith mourer ve serbest elastik ara parcali olarak
siniflandirilir.
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Coziilebilir Kavramalar

Onceki kavrama cesitlerinde déndiiren ile déndiiriilen mil, kavramanin diger yardimci parcalari
tarafindan birlestirilmis durumdaydi. Cozilebilir kavramalarda en yaygin kullanim alani, kavramanin
dondirtlen kisminin dondiren kismindan ayrilabilir olmasidir.

Hiz kutusu kullanilan makinelerde tasitlarda debriyaj vasitasi ile arka tekerlek hareketlerinin
durdurulmasi ve kavratilmasi hidrodinamik kavrama ile saglanir (Gorsel 2.54). Boylece kavramanin
dondiren kismi calistigl halde donddirulen kismi hareket almadigi icin hareket iletiimez.

LTI

Gorsel 2.54: Debriyaj vasitasiyla kavrama

Otomobillerdeki debriyaj kavrama, otomatik vites kutulari, agir is makinelerinde kullanilan (Power
Shift Transmission) vites kutulari, hareket edebilen doner kuleli kepgeli vingler gibi mekanizmalarda
aktarma elemani olarak kullanihr.

Cozilebilir kavramalar; lamelli, hidrolik lamelli, strtinmeli, tirnakli, pndmatik lamelli, pndmatik
surtinmeli, hidrodinamik, manyetik kumandali ve elektromanyetik kumandali olarak siniflandirilr.

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Kayis kasnak sisteminin mekanizmadaki islevi sizce nedir? Aciklayiniz.

_ 2. Atélyenizdeki hangi tezgahlarda kayis ve kasnak sistemi vardir? Dustncelerinizi belirtiniz.

2.3. KAM, KASNAK, KAYISLAR iLE HAREKET AKTARMA

Hareket aktarma elemani olan kam, diger makine elemanlari ile elde edilemeyen diizgiin olmayan
veya 0Ozel hareketlerin elde edilmesinde kullanilir. Kayis kasnak mekanizmalari ise iki mil tGzerine
bagli kasnaklar ile bunlar Gzerine sarilan bikiilebilen elastik bir elamandan (kayis) meydana gelir.
Gug iletimi, kuvvet bagi veya sekil bagi ile gerceklestirilir.
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2.3.1. KAMLAR

Endistride kullanilan makine, tezgah veya diger mekanizmalarda dairesel hareket haricinde diger
hareket tiplerine de ihtiya¢ duyulur. Bunlar kam diye adlandirilan makine elemani ile saglanir.

Dairesel hareket yaparak kam iticisinin alternatif hareket yapmasini saglayan, 6zel sekilli makine
elemanlarina kam denir. Kam, diger makine elemanlariyla elde edilemeyen, diizgiin olmayan veya
Ozel hareketlerin elde edilmesinde kullanilir. Kamlarla makine elemanlarina degisik hiz ve boylarda
alternatif hareket kazandirmak mimkindir. Kam mekanizmalari genellikle kam, itici ve iticiyi
Uzerinde tutan govdeden olusur (Sekil 2.14).

itici

itici hareketleri

Sekil 2.14: Kamin calisma sekli — f@ ) 3 } -—

Kam mili

Kam, kendi ekseni etrafinda dairesel hareket

yaptiginda simetrik olmayan c¢evre profili sayesinde =

iticiyi asagl yukari hareket ettirir. Burada iticinin yukari

ciktiktan sonra geri gelis hareketi sisteme eklenen bir

yay ile saglanabilir (Gorsel 2.55). iticisine her iki yonde

hareket saglayan kamlar, gift etkili kamlardir. Gérsel 2.55 : Yayl kam mekanizmasi

Gorsel 2.56’da verilen mekanizmada donme hareketi yapan kam, izleyiciyi Gizerindeki yay yardimiyla
ileri geri hareket ettirerek kamin hareketini diger elemanlara iletir. Kam dénme yaparken yapisi
geregi iticiye diizglin olmayan donlisimlu hareket yaptirir (Gorsel 2.57).

Gorsel 2.56: Kam mekanizmasinin demontaiji Gorsel 2.57: Kam mekanizmasinin montaji
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Kamlarin avantajlari sunlardir:
e Kamlar bircok degisik hareketin elde edilmesi icin kolayca tasarlanabilir.
¢ Mekanizmada az yer tutar.
¢ Konumlandirmada ylksek hassasiyet ve uzun émriin istendigi yerlerde kullanilabilir.
e Yiksek hizlarda kullanilabilir.
e Otomasyon sistemlerine elverislidir.
Kamlarin dezavantajlari sunlardir:
e Kamlarin imalati pahal bir islemdir.
e Kamlar surekli asinma etkisi altindadir.

e Kamin kullanildigi makinenin hassasiyeti titresimden dolay bozulabilir.

2.3.1.1. Kamlarin Kullanildig: Yerler

Kamlar, patlamali ve yanmali motorlarda gaz giris ve c¢ikisini saglayan supap hareketinin
saglanmasinda kullanilir. Ayrica kilit mekanizmalari, saatler, otomat torna tezgahlari, revolver
bashgin hareketlerinin elde edilmesi, dikis makineleri ve vida tezgahlarinda kesicinin hareket
ettirilmesi gibi bircok alanda kullanilir.

Gorsel 2.58’de kamlarin donme hareketini dogrusal harekete donstiiren degisik itici ug bicimleri

gosterilmistir.

Gorsel 2.58: Kam mekanizmasi ve itici uc cesitleri
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2.3.1.2. Kamlarin Siniflandirilmasi

Kamlar; cevresiyle calisan ve cerceveli olmak tzere ikiye ayrilir.

Cevresiyle calisan kamlar

e Alin kismi ile galisan kamlar

e Motor kamlari

e Alni sekilli kamlar

e Disk kamlar
Cerceveli kamlar

e Kanalli disk kamlar

e Kanalli tambur kamlar

2.3.1.3. Kam Geregleri

Kamlarilettiklerikuvvetin degeriileiletme hizinagére dokme demir, dokme gelik, fiber, piring, bakalit,
plastik veya sementasyon celiginden imal edilebilir. Tasarim amacina gore genelde sertlestirilebilen
celiklerden imal edilir. iticinin calishg yiizeyler sertlestirilerek taslanir. Sertlestirmeye tabii tutulan
kamlarin sertligi 50-60 HRC olmalidir.

2.3.1.4. Kamlarin Uretim Yontemleri

Kamlarin Gretim yontemleri zamanla geliserek giliniimizdeki son hali olan bilgisayar destekli
tasarim ve liretim asamasina kadar gelmistir.

Kamlarin Elle imalati: Kamlarin elle imal edilmesi igin yapilacak ilk islem, kamin gizilmesidir.
Elde edilen kam sekli, kam diskinin Gzerine markalanir. Daha sonra kesme, delme ve egeleme
gibi teknikler kullanilarak kam sekli olusturulur. Bu yéntem zahmetli ve tecriibe gerektiren bir
islemdir.

Kamlarin Universal Freze Tezgahlarinda imalati: Kam imalati icin 6zel olarak hazirlanmis basit
makine ve aparatlar yardimiyla basit bazi kamlar Giniversal freze tezgahlarinda yapilabilir. Aparat
gerek gortilmeden de bazi basit kamlarin imalati divizor eksen konumlarinin ayarlanmasiyla
mumkanddr.

Kamlarin Ozel Kam Tezgahlarinda imalat: Kamlarin kullanma alanlarinin ¢ok olmasindan
dolayi sanayide kam imalati yapan 6zel tezgahlar tasarlanmistir. Ancak pahali oldugundan her
isletmede bulunmamaktadir.

Kamlarin CNC Tezgahlarda imalati: Son zamanlarda kamlar tamamen (iniversal ve ayni zamanda
ekonomik bir yol olan bilgisayar destekli tasarim teknikleri kullanilarak tasarlanmaktadir.
Bilgisayar ortaminda sekilleri istenen degerlerde olusturulan kamlar CNC freze tezgahlarinda ve
CNC elektro erozyon tezgahlarinda hassas bir sekilde islenmektedir.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari vy,
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2.3.2. KASNAKLAR

iki mil arasinda (kayis, zincir, halat vb. elemanlarla) hareket ve
kuvvet iletmeye yarayan makine elemanlarina kasnak denir
(Gorsel 2.59). Uzun mesafeli hareket aktarimlarinda kayis-kasnak
mekanizmalari kullanilir.

Kayis kasnak sistemi en az iki kasnak ve kayistan meydana gelir
(Gorsel 2.60). Kasnaklardan biri dondiiren digeri dondirilen
kasnaktir. Dondiren kasnak hareketini motordan alir. Kasnak

caplariyla dénme sayilari ters orantilidir.

Gorsel 2.59 : Kasnak

Gorsel 2.60
Kasnagin mekanizmada kullanimi

2.3.2.1. Kasnagin Elemanlan

Kasnak ti¢ ana kisimdan olusur (Goérsel 2.61).
ispit  : Kayisin temas ettigi cember bélgesidir.
Goébek : Kasnagin mile takilmasini saglayan bolgedir.

Govde : ispitle gdbegi birlestiren bolgedir.

Gorsel 2.61: Kasnagin kisimlari
2.3.2.2. Kasnaklarin Kullanildigi Yerler
Kasnaklar takim tezgahlari, benzinli ve dizel motorlar, tekstil ve is makineleri, vingler, tarim aletleri,

kaldirma ve tasima makinelerinde kayislarla beraber, kuvvet ve hareket, devir degistirme, gergi
olusturma amaciyla kullanilir.

2.3.2.3. Kasnak Cesitleri

Kasnaklar kullanim amacina gore degisik sekillerde imal edilir.
Kasnak tipleri sunlardir:

Diiz Kasnak: Duz kayislarla kullanilan hareket ve kuvvet
aktarmaya yarayan makine elemanidir (Gorsel 2.62). Bu
sistemde kullanilan kasnaklarda kanal bulunmaz.

Gorsel 2.62: Dz kasnak
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Kasnagin kayisi saran kismi diz veya baliksirti seklinde
islenmistir. Genis kayislarda kasnagin kayisa tam yapismasi
icin kasnak lizerinde kiglk yivler agilabilir. Bu yivler donme ile
vakum etkisi yaparak Gzerindeki kayisin kasnagin yizeyine tam
anlamiyla yapismasini saglar. Diiz kasnaklar gli¢ aktariminin yani
sira farkli mekanizmalarda da kullanilir. Ornegin serit testere
makinelerinde seridi ¢evirmek i¢in konveyor bantlarda bandi
hareket ettirmek icin bu kasnaklar tercih edilir (Gorsel 2.63).

Gorsel 2.63
Dz kasnagin mekanizmada
kullanimi

V Kasnak: Cevresine V seklinde bir
veya birka¢ kanal agilmis olan kasnaktir

(Gorsel 2.64). Diz kasnaklara gore daha
cok hareket ve kuvvet iletir (Gorsel 2.65).

Gorsel 2.65: V kasnagin mekanizmada

.. kullanimi
Gorsel 2.64: V kasnak

Yuvarlak  Kasnak: Yuvarlak  profilli
kasnaklardir (Gorsel 2.66). Dikis makineleri
ve elektronik aletlerde kiiglik kuvvetlerin
aktariminda kullanilir (Goérsel 2.67).

Gérsel 2.66: Yuvarlak kasnak Gorsel 2.67: Yuvarlak kasnagin

kullanimi

Senkronize (Es Zamanh Calisan) Kasnak: Cevresine diizglin araliklarla enine 6zel profilli disler
acilmis kayma yapmadan g¢alisan kasnaktir (Gorsel 2.68). CNC tezgah ve otomasyon sistemlerinde
kullanilir (Gérsel 2.69).

Gorsel 2.68: Senkronize kasnak Gorsel 2.69: Senkronize kayis kasnak sistemi
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Poly V Kasnak: Cevresine ¢ok sayida V kanali agilmis olan kasnaktir
(Gorsel 2.70). Daha kiclk profile sahip olan bu kasnak, daha
blyuk gicleri daha kiiclk yapilarla iletebilme kabiliyetine sahiptir.
Devirin 6n planda oldugu yerlerde tercih edilir (Gorsel 2.71).

Gorsel 2.71
Gorsel 2.70: Poly V kasnagi Poly V kasnagin kullanimi

Kademeli Kasnak: Kiiciikten blyige dogru birden fazla kasnagin siralanmis sekline kademeli
kasnak denir (Gorsel 2.72). Her kademede mile farkl devir sayisi iletir. Genellikle kiiglik masa
tipi matkap tezgahlarinda kullanilir (Gorsel 2.73).

Gorsel 2.72: Kademeli kasnak Gorsel 2.73: Kademeli kasnagin kullanimi

Gergi Kasnagi: Yetersiz veya asiri ylksek gergi, kayisin d6mrini ve tasidigl yukd azaltir. Bu
olumsuzluklari ortadan kaldirmak icin iki kasnak arasina gergi kasnagi takilir (Sekil 2.15).

Sekil 2.15: Gergi kasnag

2.3.3. KAYISLAR

Bir kasnaktan digerine donme hareketinin iletiimesini saglayan ve cesitli profillerde imal edilen
elastik makine elemanina kayis denir. Kayislar, takim tezgahlari, tasit motorlari, tarim ve dikis
makineleri, CNC tezgah ve elektronik cihazlar gibi yerlerde kullanilir.
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2.3.3.1. Kayiglarin Siniflandirilmasi

Kayislari profillerine gore diiz, V, yuvarlak, triger (senkronize) ve 6zel olmak tzere siniflandirilir.

Diiz (Yassi) Kayislar: Diz kayislar uzak mesafeler arasi glic

iletimini sessiz ve etkili bir bicimde saglar (Gorsel 2.74). ‘
Eksenleri paralel miller arasinda gig iletiminde kullanildigi
gibi eksenleri acili hatta 90° olan millerde de kullanilir. Kayis,
kasnak Uzerine diz ve ¢apraz olmak Uzere iki sekilde sarilir.
Diiz sarimda her iki kasnak da ayni yonde, capraz kayista ise zit
yonde doner.

V Kayislar: V kayislari diiz kayislarin aksine kisa mesafelerde
kullanilir (Gorsel 2.75). V kayisi ile iletimde bliyuk strtinme Gorsel 2.74: Diiz kayis baglantsi
kuvvetleri olusur. Kayis, kasnak Uzerindeki kanallara

oturdugundan kayisin kasnak tizerindeki kaymasi azdir.

Yuvarlak Kayislar: Yuvarlak kayislar kdsele malzemeden daire
kesitlidir (Gorsel 2.76). Seritlerin blkilmesiyle elde edilen
yuvarlak kayislar, gliniimiizde sentetik gereglerden sonsuz olarak
veya birbirine eklenerek Uretilir. Dikis ve sinema makineleri ile
elektronik aletler gibi yerlerde kullanilir (Goérsel 2.77).

Gorsel 2.75: V kayis-kasnak baglantisi

Gorsel 2.77: Yuvarlak kayis baglantisi

Triger (Senkronize) Kayislari: Triger kayislari, triger / senkronize
kasnaklarla kullanilan kayislardir (Gorsel 2.78). Bu kayislarin
Uzerinde disler bulunur. Bu disler, kasnak tizerindeki oluklara geger.
Bu 6zelliklerinden dolayi disli kayis da denir. Robotik uygulamalar, Gérsel 2.76: Yuvarlak kayig
otomotiv ve tekstil makinelerinde sikga kullanilir (Gorsel 2.79).

Goérsel 2.78: Triger kayis Gorsel 2.79: Triger kayis baglantisi

Ozel Kayislar: Endiistride yukarida belirtilen kayislardan farkl kullanim amaci ve yerine gore 6zel
yapili kayislar da kullanilir (mafsalli V kayislar). Kayis birbirine mafsallarla baglanmis parcalardan
yapilir. Kayisin sira sayilari cogaltilarak dayanimi arttirilabilir.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart .,
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3. UYGULAMA

MATKAP TEZGAHINDA KAYIS KASNAK SISTEMiNi SOKUP TAKMA VE DEVIR AYARI YAPMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mekanizmada gli¢ ve hareket aktarma elemanlari olarak kullanilan kayis kasnak sistemini,

matkap tezgdhinda sékip bakimini yapma, yerine takma ve devir ayari yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Acikagiz anahtar takimi
Alyan anahtar takimi
Temizleme bezi
Yagdanlk

Matkap tezgahi

Tornavida

Goérsel 2.80: Matkap tezgéhinda kayis kasnak sistemi

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.80’de verilen matkap tezgahinin matkap ust
kapagini agarak kasnak lizerindeki kayisi sokiiniiz. Kayisi farkli kasnak ispitlerine takarak devir

degisimlerini gozlemleyiniz.

islem Basamaklari

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

Matkap Ust kapagi baglanti civatalarini uygun anahtarla sdkerek kapagi cikariniz.

Kayisi cikartip kayista yipranmanin olup olmadigini kontrol ediniz.

Sokilen baglanti civatalarini kontrol ediniz. Matkap Ust kapagindaki elemanlaritemizleyiniz.
Kayisin farkli kasnak ispitlerinde devir degisimlerini gézlemleyiniz.

Matkap Ust kapaginin baglanti civatalarini yerlerine takarak islemi tamamlayiniz.
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

MATKAP TEZGAHINDA KAYIS KASNAK SiSTEMiNi SOKUP TAKMA VE DEVIR AYARI YAPMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN EVET | HAYIR
DEGERI
A) TEKNOLOJIK BILGI (30 PUAN)
Kayis kasnak mekanizmasinin gérevini anlatti. 6
Kayis ve kasnagi tezgah lizerinde gosterdi. 6
Kasnagin kisimlarini gosterdi. 6
Kayigin kasnak tizerindeki yerlerini degistirerek devirde olusan degisikligi anlatt. 6
Kayiglarin takildiktan sonra gergi kontroliiniin nasil yapilacagini agikladi. 6
B) iSiN DOGRULUGU (30 PUAN)
Matkap Ust kapagindaki baglanti civatalarini uygun anahtarla soktt. 6
Kayisi ¢ikarip kayista yipranmanin olup olmadigini kontrol etti. 6
istenen tezgah devrini elde etmek igin kasnak lizerindeki dogru ispitlere kayisi 6
takti.
Kayis gergi kontrollinU yapti. 6
Matkap Ust kapagini yerine takti. 6
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (8 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 4
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini sokti. 4
¢) is GUVENLIGi (16 PUAN)
ise baslamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini ald1. 4
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 4
Kayis ¢ikarma isleminde gerekli glivenlik nlemini aldi. 4
Gerektiginde arkadaslarindan yardim aldu. 4
D) ZAMAN YONETIMi (8 PUAN) -
©
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4 =
Calismayi zamaninda tamamladi. 4 g
E) TEMIZLiK VE DUZEN (8 PUAN) &J
Kullandigi arag gerecin temizligini yapti. 4 ®
Calisma ortamini temiz ve dizenli birakti. 4 g
TOPLAM PUAN 100 <
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 tizerinden 50 ve lzeri puan almaniz basaril bir performans <
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz. g
| -
OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARIiHI VE SAATI OGRETMEN BILGILERI %
ADI SOYADI: ADI SOYADI: e
BASLAMA TARIHI VE SAATI : .../ e/ 20uss oo & e N
SINIFI - NO: iMzA: %
BiTi$ TARIHi VE SAATI tewef /20, FVJ
=
E
=
1)
IS
C
o
i)
O
AN
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. Atolyelerinizdeki tezgahlarda kullanilan disli cark érneklerini dikkate alarak, bicimsel 6zellik
farkliliklarinin nedeni sizce ne olabilir? DisUncelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Disli carklarin sizce kullanim amaci ne olabilir? Dislncelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

2.4. DUZ DiSLi CARKLAR VE HESAPLAMALARI

Disli carklar hareket ve gii¢ iletiminde kullanilan, Uzerinde esit araliklarla 6zel profilli ¢ikintilar
bulunan silindirik ve konik ylizeyli makine elamanlaridir. Disli carklarla blylk glic aktarimi ve yiiksek
hizlara ulasmak mimkinddr.

2.4.1. DisLi CARK CESITLERI

Disli carklar kullanim yeri ve amaclarina gore diiz, helis, kremayer, konik, zincir, sonsuz vida ve
karsihk dislisi olarak siniflandirilir.

Silindirik Duiz Disli Carklar

Eksenleri birbirine paralel olan, miller
arasinda kuvvet ve hareket ileten, lzerlerine
ayni profil ve adimda mil eksenine paralel
disler agiimis diglilere silindirik diiz digli ¢ark
denir (Gorsel 2.81).

Diz digli carklar genellikle eksenleri birbirine
paralel millerde hareket ve glic iletiminde
kullantlir. Eksenler arasi mesafenin fazla

hassas olmadigl yerlerde glrGltilia calisir. Goérsel 2.81: Silindirik diiz disli gark

Dislilerin donme yonu terstir. Aktardiklari giig,

modiil ve gereg cinsine gore degisir. Hareket halinde hiz degistirmek icin eksenel kayma ile birbirini
kavrayabildiginden mekanizmalarda cok kullanilir. Diiz disli carklar genellikle hiz degisimi igin
motorlarin vites kutulari, disli pompalar, donme hareketinin dogrusal harekete donustiraldiga
kremayer disli sistemler, kaldirma ve tasima araglari gibi yerlerde kullanilir (Gorsel 2.82).

Gorsel 2.82: Diz disli carklarin mekanizmada kullanimi
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Silindirik diiz digli carki olusturan elemanlarin sembolleri ve anlamlari asagida tanimlanmistir.

Boliim dairesi ¢capi (d)

Dis listii ¢api (da)

Modiil (m)

Adim (p)

Dis dibi capi (df)
Dis kalinligi (s)
Dis boslugu (e)

Dis yuksekligi (h)

Dis basi yiiksekligi (ha) :
Dis dibi yiiksekligi (hf) :

Disli eksenleri arasi (a) : Diz dislilerin bolim dairesi caplari toplaminin yarisidir.

: iki dislinin calismasi sirasinda birbirine teget olan dairelerin dl¢iisiine denir.

: Diglinin en blylk capidir. Bu ¢ap disli carkin bolim dairesi capina, modiil

ve dis sayisina baglidir.

: Birbiri ile calisan dislilerde sabit bir orandir. Adimin (p), i sayisina

bolinmesiyle elde edilen degerdir.

: Boliim dairesi Uzerinde iki ardisik dis arasinda bir dis boslugu ile bir dis

dolusu arasindaki yay mesafesidir.

: Diglerin dip kisimlarini sinirlayan dis dibi dairesinin 6lglstine denir.

: Bolim dairesi tizerindeki dis kalinligina denir.

: Bolim dairesi lizerindeki dis bosluguna denir.

: Dis Ustl capi ile dis dibi capi arasindaki farkin yarisidir.

Bir disin bolim dairesi izerinde kalan kismidir.

Bir disin bolim dairesi altinda kalan kismidir.

Silindirik diiz disli cark boyutlandirmalarinda kullanilan formiller asagida verilmistir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Silindirik DGz Disli Cark Formdilleri

SEMBOL | ADI FORMUL
m Moddil m=P/n=d/Z=da/Z +2
p Adim P=m.n=d.n/Z=da.n/Z +2
z Dis sayisi Z=d/m=d.n/P=da-2.m/m
d Bolim dairesi ¢capi d=Z.m=P.Z/m=da-2.m
da Dis Usti capi da=d+2.m=m.(Z+2)
df Dis dibi capi df=d-2,332.m=da-2.h
h Dis yuksekligi h=m.13/6=m.2,166
ha Dis basi yuksekligi ha=m=P/m
hf Dis dibi yuksekligi hf=7/6 . m=1,166. m
s Dis dolusu s=P/2
e Dis boslugu e=P/2
b Dis genisligi b =(6~8).m > Az yikte calisan dislilerde
10.m -> Cok yukte galisan dislilerde
a Disli merkezleriarasi | a=(d1+d2)/2
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ORNEK
R R

Dis sayisi (Z=40), Modilla (m=3) olan silindirik diz disli carkin elemanlari asagidaki gibi hesaplanir.

P=m.m=3.3,14=9,42 mm

d=Z.m=40.3=120 mm

da=d+2. m =120+2 .3 =126 mm

df=d-2,332.m=120-2,332.3=120-6,99 6= 113,004 mm b =10.m=10.3 =30 mm
h=m.13/6=m. 2,166=3 . 2,166 = 6,498 mm

ha=m=3mm

hf=7/6. m=1,166. m=1,166. m=1,166 .3 = 3,498 mm

Disli carklara ait elemanlar modiile gore cizelgelerden secilerek de bulunabilir (Cizelge 2.1).

Cizelge 2.1: Silindirik Diiz Disli Carkin Modiile Gére Diger Elemanlarin Olgileri

MODUL CiZELGESI

Modiil m 0,25 0,5 0,75 1 1,25 1,5 1,75 2
Adim P | 0,785 1,57 2,356 3,142 3,927 4,712 | 5,496 | 6,283
Dis dolusu s |0,393 0,785 1,178 1,571 1,963 2,356 | 2,743 | 3,142
Dis boslugu e |0,393 0,785 1,178 1,571 1,963 2,356 | 2,743 | 3,142
Dis basi yuksekligi ha | 0,25 0,5 0,75 1 1,25 1,5 1,75 2

Dis dibi yliksekligi hf | 0,292 0,583 0,875 1,167 1,458 1,75 2,042 | 2,333
Dis yuksekligi h | 0,542 1,083 1,625 2,167 2,706 3,25 3,5 4,333

2.4.2. HELis DisLi CARKLAR

Eksenleri birbirine yakin olan millerde kuvvet ve hareketi bir milden diger mile aktarmakta kullanilan
makine elemanlaridir (Gorsel 2.83). Disler donme eksenine paralel degildir. Helis yoniine gbre sag
ve sol helis olarak adlandirilir. Karsilikli calistiginda helis acilari ayni, yonleri farklidir.

Gorsel 2.83: Helis disli cark
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Helis digliler, sessiz ¢alisma ve mukavemet agisindan diiz diglilerden daha iyi performans gosterir.
Genellikle tasitlarin vites ve tezgahlarin hiz kutulari ile kaldirma makinelerinde kullanilir (Gorsel 2.84).

Gorsel 2.84: Helis disli carkin hiz kutusunda kullanimi

2.4.3. KREMAYER DiSLILER

Pinyon disli olarak adlandirilan bir silindirik disli ile beraber ¢alisarak genellikle dairesel hareketi
dogrusal harekete donistiirme amach olarak kullanilan, Gzerine diiz veya helis disler agilmis
cubuklara kremayer disli denir (Gorsel 2.85).

Kremayer dislisi; matkap tezgahinda donen matkap milini asagi yukari ceken mekanizmada, torna
tezgahinda arabanin ileri geri hareketinde ve dikey hareket yapan takim tezgahlarinda kullanilir
(Gorsel 2.86).

Gorsel 2.85: Kremayer disli

Gorsel 2.86: Kremayer dislinin kullanimi

2.4.4. KONiK DisLi CARKLAR

Eksenleri kesisen millerde hareket ve kuvvet iletmek icin kullanilan disleri kesik koni seklindeki
parcanin yanal ylizeyine agilmis makine elemanlarina konik disli ¢ark denir (Gorsel 2.87).

Gorsel 2.87: Konik disli cark

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari ..
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GUg ve hareket aktarma sistemlerinin bir elemani olarak endustride oldukga fazla kullaniimaktadir.
Genellikle 90° glic aktariminin gerekli oldugu uygulamalarda kullanilan disli ¢cesididir. Konik disliler
tek yonliu kuvveti yatay veya dikey baska bir yone 90° yon degistirici olarak kullanilir. Kullanim
sekline gore farkli acilarda da kullanilabilir (Gorsel 2.88).

Konik disliler, motorlu tasit sanzimanlari,
mekanik garaj kapilari, diferansiyel disli sistemi,
helikopter sanzimanive disli kutusunda kullanilir.

Gorsel 2.88: Konik disli cark mekanizmasi

Sonsuz Vida ve Karsilik Dislisi

Sonsuz vida ve karsilik dislisi eksenleri dik, capraz ve kesismeyen millerde kullanilir. Sonsuz vida ve
dislisinin disleri arasindaki temas bir ¢izgi boyuncadir. Ayrica gii¢ iletimi kapasitesi oldukea iyidir.
Yiksek devirli bir mil tGzerinde bulunan sonsuz vida, almis oldugu hareketi karsilik disli carkina
ileterek donme hareketini belirli oranlarda (1/40, 1/60, 1/80 gibi) yavaslatmaya yarar. Sonsuz vida
bir devir yaptiginda karsilik dislisi, 1 / Z oraninda doner ya da sonsuz vida Z defa donduginde
karsihk dislisi bir devir yapar. Z karsilik dislisinin dis sayisidir. Sonsuz vida ve karsilik dislisi, yikin
agir ve hiz oraninin kiiglik oldugu yerlerde kullanilir. Az bir kuvvetle ¢ok is gorur.

Mekanizmada sonsuz vida ceviren (dondiren),
karsihk dislisi ise cevrilen (dondirilen) dislidir
(Gorsel 2.89). Tek yonlu hareket iletimini saglayan
sistemdir. Ving, kaldirma makineleri, tasima
araglari, divizor gibi mekanizmalarda kullanilir.

Gorsel 2.89: Sonsuz vida ve karsilik dislisi
mekanizmasi

Zincir Digliler

Eksenleri birbirine paralel, bir milden diger mile zincir
yardimiyla kayma olmadan hareket ve gl iletmek
icin kullanilan disli ¢arka zincir digli denir. Aralarinda
uzun mesafe olan miller arasinda hareket ve giig
aktariminda zincir disli carklar kullanilir (Gorsel 2.90).

Gorsel 2.90: Zincir digli

” MEKANIZMALAR. 11 ‘

L




Motor sanayisi ve deniz tasimaciliginda kullanilan zincir
disliler, genellikle motordan makineye kuvvet iletiminde
kullanilir. Zincir digliler, yapisindan dolayi genellikle
disuk devir gerektiren disli mekanizmalarda kullanilir.
Otomobil, motosiklet, bisiklet, is tezgahlari, matbaa
makineleri gibi yerlerde kullanilir (Gorsel 2.91).

Kuvvetleri aktarmak icin kullanilan zincirler, standart
parcalardir ve piyasadan hazir olarak alinir. Genellikle
yuk tasima kabiliyetlerine gore secilir.

Goérsel 2.91: Zincir dislinin mekanizmada kullanimi

Endistride en ¢ok kullanilan zincir gesitleri sunlardir:

Yiik Zincirleri: Kaldirma makinelerinde yik tasimak i¢in kullanilir (Gorsel 2.92 ve Gorsel 2.93).

Gorsel 2.92: Yik zinciri

Gorsel 2.93: Yik zincirinin mekanizmada kullanimi

Transport (iletme / Tasima) Zincirleri: Pernolu
ve burglu zincirlerdir. Kaldirma makineleri, takim
tezgahlari, motosikletler, baraj kapaklari gibi
yerlerde kullanilir (Gorsel 2.94).

Gorsel 2.94: Transport zincir
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4. UYGULAMA: SiLINDIRiK DUZ DiSLi CARK ELEMANLARINI HESAPLAMA VE DUZ DiSLi

CARK BAGLANTISIYLA HAREKET AKTARMA

Siire: 3 ders saati

Amag: Mekanizmalarda gii¢ ve hareket aktarma elemani olarak kullanilan diiz disli ¢arkin

elemanlarini hesaplamak ve diz disli cark mekanizmasi olusturmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

e Paracol
Silindirik diiz disli cark (Z=24, Z=48)
e Alyan anahtar

e Acikagiz anahtar

e Sirmeli kumpas

e Baglama elemanlari

Gorsel 2.95: Silindirik diiz disli cark Gorsel 2.96: Paracol ve silindirik diz disli cark baglantisi

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda silindirik diiz disli ¢arkin istenen elemanlarini
hesaplayiniz. Disli carklari Gorsel 2.96’y1 dikkate alarak paracol yardimiyla freze tabla mili ile
divizér delikli ayna miline takarak mekanizmayi olusturunuz. Calismalarinizi ikiserli ya da iigerli
gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari

1.

2.

El aletleri kullanim talimatlarina uyup is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

Verilen modul ve dis sayisina gore istenen silindirik diiz disli carkin elemanlarinihesaplayiniz
(Gorsel 2.95).

Verilenler istenenler
m=3 p=?,d=?,da=?, df=?, h=?, b="?
7=48

Gorsel 2.96a’da paracol kullanarak dislilerden Z=24’U tabla miline, Z=48'i divizor delikli
ayna miline baglama elemanlarini kullanarak takiniz (Gorsel 2.96b).

Divizor ile freze tablasi arasinda hareket aktariminin olabilmesi icin vasat (yardimci)
dislinin paracol mili yardimiyla baglantisini yapiniz (Gorsel 2.96b).

Tezgah tablasi ¢cevirme kolunu dondirerek hareket aktarimini gbzlemleyiniz.
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

SiLINDIRIK DUZ DiSLi CARK ELEMANLARINI HESAPLAMA VE DUZ DiSLi CARK BAGLANTISIYLA HAREKET
AKTARMA UYGULAMASI DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (30 PUAN)
Silindirik diiz disli garkin tanimini yapti. 5
Disli carkin gesitlerini agikladi. 5
Silindirik diiz digli garkin kullanildigi yerleri agikladi. 5
Silindirik diiz digli carkin elemanlarini hesapladi. 15
B) iSiN DOGRULUGU (30 PUAN)
Hesaplayarak buldugu elemanlari disli cark tizerinde gosterdi. 7
Dislileri dis sayisina gore (Z=48, Z=24) dogru millere takti. 8
Z=24,7=48 ve vasat disliden olusan mekanizmanin dogru sekilde baglantisini 3
yapti.
Tezgah tablasi dondirildigiinde diz diglilerle hareket aktarimini sagladi. 7
C) TAKIM KULLANIM BECERISI (8 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 4
Strmeli kumpasi kullanarak dogru élgiimler yapti. 4
¢) is GUVENLIGI (10 PUAN)
ise baslamadan &nce is glivenligi tedbirlerini ald. 5
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
D) ZAMAN YONETIMi (10 PUAN)
Sireyi etkili ve verimli kullandi. 5
Calismayi zamaninda tamamladi. 5
E) TEMIZLIK VE DUZEN (12 PUAN)
Kullandigi arag gerecin temizligini yapti 4
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 4
Grup ¢alismasina etkin katilim saglad. 4
TOPLAM PUAN 100
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 {izerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basarili bir
performans sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARIHIi VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHi VE SAATi : ..../....../20..... .
SINIFI - NO: iMzA:
BiTi$ TARIHi VE SAATI EIUY AU b FS S
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HAZIRLIK CALISMALARI

r

1. Mekanizmalarin sokimu sirasinda sizce nelere dikkat edilmelidir? Belirtiniz.

2. Makine elemanlarinin standart hale getiriimesinin faydalari nelerdir? DisUncelerinizi sinif
ortaminda paylasiniz.

2.5. BASIT MEKANIZMALARI SOKME TAKMA ISLEMLERI

Bir mekanizma, bircok degisik makine elemani ve pargalarin birlesiminden olusur. Bunlar arasindaki
iliskileri dogru kavramak makine veya mekanizmanin montaji agisindan énemlidir. Mekanizmalarin
montaj (takilis) sirasi, demontaj (sékiim) sirasinin tam tersidir. Cok sayida pargaya sahip makine
veya mekanizmayi sékerken numaralandirma yapilmasi gerekir. Bu islem montajda kolaylik saglar.
Diger bir yontem de sokim sirasini gorintuli olarak kaydetmektir.

2.5.1. BASIT SOKULEBILEN MEKANiZMALARIN MONTAIJI

Makine, sistem veya bir mekanizmayi olusturan parcalarin belirli bir sira ya da dlizene gore bir araya
getirilmesi islemine montaj denir. Montaj birkag¢ pargcadan olusabildigi gibi ¢ok sayida pargadan
da olusabilir. Mekanizmalarin montaj ve demontaj islemlerinde montaj resimlerinden faydalanilr.
Montaj resimlerinde verilen montaj numaralari, ilk takilan pargcadan baslayarak pargalarin takilis
sirasina gore verilir.

Mekanizmalar sokultp takilirken sunlara dikkat edilmelidir:
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is glivenligi 6nlemleri alinmalidir (salterlerin kapatilmasi, bakim yapildigini belirten
uyari levhalari, koruyucu kiyafetlerin giyilmesi gibi).

Montaj resmine gore dncelikli s6kiim sirasi belirlenmelidir.

Sokium icin gerekli arag gereg ve takimlar belirlenmelidir.

is glivenligi ve teknolojik kurallara uygun olmayan takimlar kullanilmamalidir.

Sokim arag gereci kullanim amacinin disinda kullanilmamalidir.

Kullanacak biitiin takim, arag gereg calisma alanina getirilerek diizenli sekilde siralanmalidir.

Mekanizmanin montaj resmi incelenmelidir. Montajda kolaylik olmasi icin sokiilen pargalari
soklim sirasina gore etiketleyip pargalara montaj sira numarasi verilmelidir

Sokilebilir baglanti elemanlarinin 6zellikleri, s6kiimi ve takilmasi konusunda yeterli bilgiye
sahip olunmalidir.

Kullanim o6zelligini kaybetmis baglanti elemanlari onarilamayacaksa arizal parcalar DIN, ISO,
TSE normlarina uygun standart malzeme kataloglarindan segilerek yenisi ile degistirilmelidir.

Gerekli bakim onarimi yapilan parcgalar, montaj sirasina gore yerlerine takilarak mekanizma

kontrol edilmelidir.
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ORNEK

Gorsel 2.97’'de demontaj resmi verilen makara sistemi pargalarinin montaj sirasi ve asamalari

asagida verilmistir.

15 | Toplam parga sayisi

1 | Alttkése somun M16x2 12 TS EN ISO 4032 Hazir

1 Rondela @13 11 DIN 6902 Hazir

2 O-ring 25x2,65 10 DIN 3771 Hazir

1 | Baskiyuksigu 9 1-9 ¢ 1020

1 | Alt kése somun M16x2 8 TS EN ISO 4032 Hazir

1 | Rondela @17 7 DIN 6902 Hazir

1 | Disk 6 1-6 DDL 18 Hazir

2 | Vidali pim M4x5 5 TSENISO 7091 | ¢ 1020

2 | Kapak 4 1-4 DDL 18

1 | Makara 3 1-3 DDL 18

1 Rulman 2 SKF 7024

1 | Mmil 1 1-1 ¢ 1020

Sayl | Parca adi ve boyutlari Montaj No. Resim No. Gereg Aciklama

Standart No.

Gorsel 2.97: Makara mekanizmasi ve montaj antedi

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart .,




Makara mekanizmasi montaj asamalari

1. 2 numarali rulman 1 numaral mile takilarak 3 numarali makaraya yerlestirilir.

2. Sizdirmazlik amaciyla kullanilan 10 numarali o-ring, 4 numaral kapak yuvasina
yerlestirilir. Kapakla beraber 3 numarali makaraya yerlestirilerek 5 numarali vidali pim
ile sabitlenir.

3. Montaji yapilan mil Gzerindeki grup 6 numarali diske takilir. 7 numarali rondela mile
takilarak disk ylzeyine oturtulur. 8 numarali alti kése somun ile sikilir.

4. 9numaraliytksiik mile takilir. 10 numarali o-ring, 4 numarali kapak yuvasina yerlestirilir.
Kapakla beraber 3 numarali makaraya yerlestirilerek 5 numaral vidali pim ile sabitlenir.

5. 11 numaral rondela 1 numarali mile takilarak 4 numaral kapak ylizeyine oturtulur. 12
numarali alt kdse somun ile sikilarak mekanizmanin montaji tamamlanir (Gorsel 2.98).

Gorsel 2.98: Makara mekanizmasinin montaiji

2.5.2. MEKANizZMA CESITLERININ KROKi OLARAK CiziLMESi

Kroki resim, higbir ¢izim takimi kullanmadan serbest elle, dlgeksiz ¢izilen resim olarak tanimlanabilir.
Kroki resim ¢iziminde makine pargasinin tam, acgik ve anlamli yeterli gériintisli, aciklama glgligi
cekilen durumlarda ise uygun kesit alinarak olusturulur. Kroki ¢cizmek igin kagit, kalem, silgi, dlgme
ve kontrol aletlerinin (gelik cetvel, kumpas, mikrometre) bulundurulmasi yeterlidir. Beyaz ¢izgisiz
kagit, kroki ciziminde kullanilabilecegi gibi kareli kagit da kolaylik saglamasi agisindan kullanilabilir.
izometrik perspektif resimlerinin kroki olarak gizimini kolaylastirmak icin izometrik kareli kagitlarda
bulunmaktadir.

Krokiler serbest el gizgileri ile ¢izilir. Herhangi bir 6l¢ek kullanilmaz. Resmin kagida yerlesimi ve
blyukligla goz karari ayarlanir. Mekanizma ¢izimindeki orantilar yine gz karari belirlenir. Teknik
resimde kullanilan bitlin cizgi cesitleri kroki cizimlerinde de kullanilir. Ana hatlar strekli kalin cizgi,
taramalar stirekli ince ¢izgi, eksenler ince noktal kesik cizgi ve goriinmez detaylar kesik ince ¢izgi
ile gizilir.
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Kroki Giziminde islem Sirasi

Basit mekanizmalarin kroki resimlerinde izometrik perspektif goriiniis tercih edilir. izometrik
perspektif gorlinlse gore cizilen krokiler icin islem siralari sunlardir:

1. Krokisi cizilecek mekanizmanin sekli, nerede kullanilacagl ve ne is yaptigi belirtilir

(Sekil 2.16).
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Sekil 2.16: V Yatakl mengene O
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2. Krokinin hangi cesitte (goriinlis veya perspektif) cizilecegine karar verilir. E
i
3. Kagit olglsu ve makine pargasinin boyutu dikkate alinarak ¢izimin yerlesim planiyapilir. 2
4. s parcasini en iyi anlatabilecek 6n gériinis icin bakis yoni segilir. g
O
Ql




5. Perspektife bakis yoniine gére goriintslerin ana boyutlari dértgen bloklar halinde ince
cizgilerle gizilir (Sekil 2.17).
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Sekil 2.17: Ornek kroki resminin elle gizilmis sekli

6. Is pargasi izerinde bulunan delik, kavis ve simetrik sekiller icin eksen cizgileri cizilir.
Girinti ve ¢cikintilarin yeri dortgen bloklar igerisinde isaretlenerek belirlenir.

7. Fazlacizgilersilinerek krokiye ait goriintisler taslak olarak elde edilir. Gériinen kenarlar
koyulastirilir. Eksenler ve gériinmeyen kenarlar ince ¢izgi olarak birakilir. Krokide
gorinmeyen ayrit ve ylzeyler icin gerektiginde cesitli kesitler alinabilir.

2.5.3. BiRLESTIRME ELEMANLARININ STANDART TABLOLARDAN SEGiMi

Mekanizmayi olusturan pargalar sékiilebilen veya sokiilemeyen birlestirme elemanlariyla bir araya
getirilerek birlestirilir. Birlestirme elemanlari kullanim amacina gére anma olgtleri esas alinarak
standartlastirilmistir. Standartlasma seri Gretim imkani sagladigindan Grindn hizli temini, olgl
tamligi, maliyet ve kalite gibi avantajlar saglamistir.

Sokiilebilen Birlestirme Elemanlarinin Tablodan Segimi

Birlestirme elemanlari segilirken birlestirilecek pargalarin delik veya mil ¢aplari esas alinarak
tablodan segilir.
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Gorsel 2.99'da eksantrik donme hareketi yapan mekanizma olusturulmustur. Bu mekanizmada
kullanilacak sokilebilir birlestirme elemanlarinin standart o6lclleri, tablolardan se¢imi yapilarak
bulunabilir.

1 Gresorlik 15 Ms58 Hazir
8 Havsa basli civata M3 x 8 14 8.8
2 Kapak 13 DDL 18
1 Zincir digli gark 214 d8 12 C45 Hazir _
4 | RondelaA@ 9,3 11 Fe40 Hazir g
4 | Alti kése somun M10 10 8 Hazir e
4 | Silindirik bagh civata - M10 x 50 9 8.8 Hazir ﬁ
2 Emniyet segmani- 20 x 1.75 8 C75 Hazir g
1 | KamaA6x6x16 7 Fe60 Hazir @
1 | Kama A6 x 6 x 20 6 Fe60 Hazir <
1 | Eksantrik disk 5 C 1020 =
1 | Burg 4 Cuzn40 =
1 | wmil 3 C 1020 %
1 | Govde 2 DDL 18 <
1 Tabla 1 ¢ 1020 Zé
Sayi | Parca adive boyutlari Montaj No. | Gereg Aciklama &
©
Gorsel 2.99: Eksantrik mekanizma ve montaj antedi Ec))
N
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Civata, Somun ve Rondela Olgiilerinin Segimi

Gorsel 2.99'daki mekanizmada, 1 numarali tabla ve 2 numarali gévdenin birlestiriimesinde
kullanilacak civata o6l¢lisiinin seciminde parcalarin delik ¢aplari esas alinir ve tablodan segimi

yapihr.
Tablo 2.3: Civata Standart Olcii Tablosu

Vida anma capi

Anahtar agizi

Kose boyu

Kafa yuksekligi
Vida boyu
Somun ylksekligi

de

Gegcis deligi capi

Temas dairesi ¢capi

Basi alani

En klclik civata boyu

Sikistirma boyu

k s d, | A, 2
*)1 | *)2 | *)3 | *)4 | hass | nor | kaba o b | *)5
M5 8 879 | 35 16 22 4,7 2,7 5.3 5.5 5.8 6.9 | 136 | 10
M6 10 | 11.1 4 18 24 5,2 3,2 6.4 6.6 7 89 | 28,0 | 12
M8 13 144 | 53 22 28 6,8 4 8.4 9 10 11.6 | 42.1 16
M10| 16 |17.8 | 6.4 26 32 8,4 5 10,5 | 11 12 | 146 | 724 | 20
M12| 18 |20.1| 7.5 30 36 | 10,8 6 13 | 135|145 |16.6 | 73.3 | 25

7

8

d S e

M14 | 21 23.4 | 8.8 34 40 12,8 15 15,5 | 16,5 | 19.6 | 113 30
M16| 24 | 26.8 10 38 44 14,8 17 17,5 | 18,5 | 22.5 | 157 30
M20| 30 | 335|125 | 46 52 18 10 21 22 24 | 28.2 | 244 40
M22| 34 | 37.7 14 50 56 20 11 23 24 26 | 31.7 | 337 45
M24| 36 40 15 54 60 |21,5| 12 25 26 28 | 33.6 | 356 50
M27| 41 | 452 | 17 60 66 24 13 28 30 32 | 38.0 | 427 55
M30| 46 | 509 | 18.7 | 66 72 | 25,6 | 15 31 33 35 | 42.7 | 577 60
ML <125 mmigin, 72 L> 125, 200 mm'ye kadar, " somun tipi 1 igin ; ™* basik somun igin ,
"> Boy basamag : 10, 12, 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 80, 90, 100, 110, 120,
130, 140, 150, 160, 180, 200, 220, 240, 260, 280, 300, 320, 340, ...., 500.

Mekanizmanin 1 ve 2 numarali parcasinin delik ¢capi: dG= 11 mm olduguna gore pargalarin
birlestiriimesinde M10 standart civata kullanilir (Tablo 2.3).
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Civatada kullanilacak somun 6lgisiiniin segiminde civatanin anma ¢api esas alinir. M10 civata igin
M10 standart somun kullanilr.

Civata boyu hesaplanirken somun kalinhginin da bilinmesi gerekir.
m= 0,8 x d (anma ¢api1) formilu ile somun kalinhgi hesaplanir.
m= 0,8 x 10 = 8 mm olarak bulunur.

Olgiisii tespit edilen somunun standart gésterimi asagidaki gibi yazilarak siparis verilir (Sekil 2.18).

Alti kdse somun TS1026/2 - EN 24034 M10-8- A

Uriin kalitesi

Adlandirma
Gereg

Standard numarasi
Anma 0Olgusi

Sekil 2.18: Somun standart gésterimi

Rondela 6lglsliniin segiminde civatanin anma ¢api esas alinir. Diiz rondela tablosundan civata
anma ¢apina goére birlestirmede kullanilacak standart rondela 6lguleri bulunur (Tablo 2.4).

Tablo 2.4: Rondela Standart Olgii Tablosu

A-Bigimi B-Bigimi Pahli d d, s ligili civata capi

53 | 10 1 5

6,4 |12,5]1,6 6

7,4 14 | 1,6 7

8,4 17 | 1,6 8

105 21 | 2 10

Diiz rondela TS 79-2 13 | 24 |25 12
15 28 | 2,5 14

Civata anma cap! M10 olduguna gore birlestirmede kullanilacak rondelanin standart olgileri dis
¢ap: (d2)=21 mm, i¢ delik ¢api, d1=10,5 mm, kalinlik: s=2 mm olarak bulunur (Tablo 2.4).

Olciileri tespit edilen rondelanin standart gésterimi asagidaki gibidir (Sekil 2.19).

Rondela TS 79/2 - B 10.5 - Fe 40

Gereg
Adlandirma
ic delik cap olgiisii
Standard numarasi
Tipi

Sekil 2.19: Rondela standart gésterimi

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari v,
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Civata boyu hesaplanirken birlestirilecek pargalarin kalinhigina rondela, somun kalinhgi ve civatanin
somundan disari ¢ciktigi mesafe eklenerek yaklasik civata boyu bulunur.

1 ve 2 numarali parganin kalinhgi :S=39 mm
Rondela kalinhgi 1s=2mm
Somun kalinhgi :m=8 mm

Civatanin somundan disari ¢iktigi mesafe: min 2P =2 x 1,50 = 3 mm (P= adim / hatve) (Tablo 2.3)

Civata boyu :Ll=39+2+8+3=52mm "~ (55 mm) olarak boy
basamagindan segilir (Tablo 2.3).

Olgiileri bulunan civatanin standart gésterimi asagidaki gibidir (Sekil 2.20).

Silindirik basli civata TS 1020/10 - M10 X 55 -8.8 - A

Uriin kalitesi
Adlandirma
Gereg
Standard numarasi
Anma boyu

Anma ¢apli
Sekil 2.20: Civata standart gésterimi

Kama Olgiilerinin Se¢imi

Gorsel 2.99'daki 3 numarali mil ve 5 numarali eksantrik diskin baglanmasinda kullanilan 6 numarali
kama ve yuva 6lgileri, mil capi esas alinarak tablodan segilir (Tablo 2.5).

Tablo 2.5: Boyuna Kama ve Yuvasi
Standart Boyut Olgleri

Mil Capi bxh f t Tolerans Kama Boyu (L)
(@ d1) t1 t2 Min.-Max.
8-10 3x3 1,8 1,4 6-36
11-12 4x4 2,5 1,8 +01 8-45
13-17 5x5 3,0 2,3 ’ 10-56
18-22 6 x 6 3,5 2,8 14 -70
23 -30 8x7 4,0 3,3 18- 90
31-38 10x 8 5,0 3,3 20-110
39-44 12x8 5,0 3,3 +0.2 28 - 140
45 - 50 14x9 5,5 3,8 ’ 36 - 160
51-58 16 x 10 6,0 4,3 45 - 180
59 -65 18x11 7,0 4,4 50 - 200
Toleranslar

Mil yuvasi (b)  : Siki gegme P9, bosluk gecme N9
Gobek yuvasi (b): Siki gegme P9, bosluk gegme JS9
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Mekanizmanin 3 numaral pargasi olan milin ¢api, @d1 =20 mm olduguna gore birlestirmede
kullanilacak kamanin standart olglleri; genisligi b=6 mm, yiiksekligi h=6 mm, boyu L=14 -70 mm
olarak bulunur (Tablo 2.5).

Olcileri bulunan kamanin standart gdsterimi asagidaki gibidir (Sekil 2.21).

Kama TS 147/1-6x6x20-A

Tipi
Adlandirma
Boyu
Standard numarasi
Yiksekligi

Genisligi
Sekil 2.21: Kama standart gosterimi

Segman Olgiilerinin Segimi

Gorsel 2.99'daki 12 numarali zincir disli carkin 3 numarali mil Gzerinden eksenel kaymasini dnlemek
icin dis segmanlar kullaniimistir. Segman standart 6l¢tleri mil capi esas alinarak tablodan secimi
yapilir (Tablo 2.6).

Tablo 2.6: Dis Segman DIN 471 Standart Olcileri

DIN 471
s . m._
i —
\
L | L e — ) ol fen
RN

| n
. ) 1000
x:l Kcaanpz:l Gz::;?iléi B::::':k Kalinlik | ig Cap Genislik IZ:‘:: adet =
Kg o
d | d m n s | d | a b | ds | Agrh@ &
10 9,6 1,1 0,6 1 93 | 33 1,8 1,5 | 0,340 £
11 | 105 1,1 0,8 1 10,3 | 3,3 1,8 1,5 | 0,410 ﬁ
12 | 115 1,1 0,8 1 1 | 3.3 1,8 1,7 | 0,500 @
13 | 124 1,1 0,9 1 11,9 | 3,4 2 1,7 | 0,530 e
14 | 134 1,1 0,9 1 12,9 | 35 2,1 1,7 | 0,640 §
15 | 14,3 1,1 1,1 1 13,8 | 3,6 2,2 1,7 | 0,670 é
16 | 152 1,1 1,2 1 14,7 | 3,7 2,2 1,7 | 0,700 ®
17 | 16,2 1,1 1,2 1 15,7 | 3,8 2,3 1,7 | 0,820 o
18 17 1,3 1,5 1,2 |165] 3,9 2,4 2 1,110 o
19 18 1,3 1,5 1,2 175 3,9 2,5 2 1,220 g
20 19 1,3 1,5 1,2 | 185 | 4 2,6 2 1,300 N
21 20 1,3 1,5 1,2 | 195 | 41 2,7 2 1,420 5
22 21 1,3 1,5 1,2 205 | 42 2,8 2 1,500 -
23 22 1,3 1,7 1,2 215 43 2,9 2 1,630 >
Mekanizmanin 3 numaral parcasi olan milin ¢capi, @d1 =20 mm olduguna goére birlestirmede E
kullanilacak dis segmanin standart ol¢tleri; genislik b=2,6 mm, i¢ cap d3=18,5 mm, kalinhk s=1,2 %
mm olarak bulunur (Tablo 2.6). %
g;
Ql
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Olgiileri bulunan segmanin standart gdsterimi asagidaki gibidir (Sekil 2.22).

Emniyet segmani DIN 471 -20 X 1,2 -C75

—L Gereg

Kalinhk

Adlandirma
Standard numarasi

Mil gapi

Sekil 2.22: Emniyet segmani standart gdsterimi

Sokiilemeyen Birlestirme Elemanlarinin Cizelgeden Segimi

Sokilemeyen birlestirme elemanlari segilirken birlestirilecek pargalarin delik ¢caplari esas alinarak
tablodan segcilir. Gorsel 2.100'de sikma hareketi yapan kollu mekanizma olusturulmustur. Bu
mekanizmada kullanilacak sokiilemeyen birlestirme elemani olan pergin standart olcileri
cizelgeden secilerek bulunur.

5
6
4
% Gérsel 2.100: Findik kirma mekanizmasi
1
2 Baglanti plakasi 6 ¢ 1020
2 | Yuvarlak basli pergin 3X20 5 Fe34 Hazir
1 Hareketli cene 4 ¢ 1040
2 | Yuvarlak bagli pergin 3X14 3 Fe34 Hazir
1 Hareketli kol 2 ¢ 1020
1 Sabit gene 1 ¢ 1040
Sayl | Parga adive boyutlari Mon.No. | Gereg Aciklama

Mekanizmanin 3 numarali hareketli cene ve 4 numarali baglanti plakasini (2 adet) birlestirmek icin
kullanilacak perginin standart 6lglist secilirken parcalarin delik capi esas alinir (Tablo 2.7).

Pargalarin delik capi, d4= 3,1 mm olduguna gore pargalarin birlestiriimesinde anma ¢api, d1=3 mm
olan standart yuvarlak bash pergin kullanilir (Tablo 2.7).

Percin boyu hesaplanirken birlestirilecek parcalarin kalinligina, kapama basi uzunlugu eklenerek
percin boyu bulunur.
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Tablo 2.7: Pergin Standart Olcileri

s
Yuvarlak basl pergin (Anma ¢api 1 -9 mm) TS 94/1
4’0,.@ z
R d |1 |16]| 2 |25(3 | 4|5 |6 |73
& 5'_ - 3 d, 1828|3544 52| 7 |88 |1w06|122] 14
- ©
d3 0,93 1,52 1,87 2,37 2,87 3,87 4,82 5,82 6,80 7,76
e d, 105 | 165 | 2,1 | 26 [ 314252637384
k I
e |o5| 1|1 |15|15] 2|3 ]|3]|3]|34
d, : Pergin anma capi
k 06| 1 |12|15|18]|24| 3 |36]|42]|46
d, : Pergin bagi ¢api
R 1 |16|19|24]|28[38|46]|57]|66]75
d, : Pergin kapama bagi ¢api den
2 | 3| 3| 4|46 | 8|8 s]s
d, : Pergin delik capi
|
s :Saclarin kalinlig 4 |12 |15 | 28 |40 |50 | 60|60 | 60| 60
kadar
z :Kapama basliicin gerekli uzunluk
k :Percin basi yiuksekligi Boy basamagi: 2, 3, 4, 6, 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 35, 40,
| :Pergin serbest boyu 45, 50, 60
Kapama basi uzunlugu (z) :2=(1,5~1,7)xd4 (pergin delik capi) formaliuile hesaplanir.

z=1,7 x3.1= 5,27 mm olarak bulunur.

3 ve 4 numarali parcanin kalinhgi :S=14 mm
Kapama basi uzunlugu :z=5,27 mm
Percin boyu :1l=14+5,27 = 19,27 mm = (20 mm) olarak boy

basamagindan segilir (Tablo 2.7).

Olgiileri bulunan perginin standart gésterimi asagidaki gibidir (Sekil 2.23).

Pergin TS94/1 -3 X 20— Fe34

1 —L Gereg
Adlandirma Boy

Standard numarasi Mil gapi

Sekil 2.23: Percin standart gosterimi

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari vy,
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5. UYGULAMA

BASIT SOKULEBILIR MEKANIZMALARDA MONTAJ SIRASINI BELIRLEME

Siire: 3 ders saati

Amag: Basit sokilebilir mekanizmalarda mekanizmayi olusturan elemanlari montaj sirasina gore

siralayip agiklamak.

Eksantrik itici

Fatural mil
Baski kolu
. Emniyet
F egmani 32x2

Yarim ay
kama 6x11

Silindirik
bash civata M6x30

“ & y il Yan plaka

Rondela 22
Alti kdse

somun M16

Havsa bagl vida
Max12

Rondela 18

~Silindirik bagh

Gupilya 5x28 N
civata M8x20

Altikose bagh
civata M16x95

Gorsel 2.101: Bikme kalibi

Tablo 2.8: Bukme Kalibi Montaj Anteti

21

20

Gorsel 2.101’de blikme gorevi yapan bir 19

mekanizmanin demontaj resmiverilmistir. 18

Bu mekanizmanin montajini olusturmak 17

16

icin montaj asamalarini 6gretmeninize 15

anlatarak parcalarin montaj sira, sayi ve 14

parca isimlerini Tablo 2.8’e yaziniz. 13

12

11

[
o

Nlw| AU | 0| ©

Jany

Sayi | Parga adive boyutlari Montaj No. | Gereg Aciklama
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

BASIT SOKULEBILIR MEKANiZMALARDA MONTAJ SIRASINI BELIRLEME
DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLGUTLERI PUAN | ever | HavIR
DEGERI

A) TEKNOLOJIK BiLGi (23 PUAN)
Montaj kavramini agikladi. 6
Demontaj kavramini agiklad. 6
Montaj yaparken dikkat edilmesi gereken hususlari anlatti. 6
Montaj sira numarasi verilirken dikkat edilecek hususlari anlatti. 5
B) iSiN DOGRULUGU (77 PUAN)
Masa ve kalip alt plakasini altikdse basli civata (M16x95), rondela (@18) ve alti kdse
somunlarla (M16) birlestirilecegini anlatarak antet (izerinde montaj sirasina gore 7
siraladi.
Disi kalibi silindirik pimlerle (8x80) kalip alt plakasina merkezleyerek, silindirik basli
civatalarla (M6x30) kalip alt plakasina birlestirilecegini anlatarak antet lizerinde 7
montaj sirasina gore siraladi.
Kayitlarin, havsa bash civatalarla (M4x12) yan plakalara birlestirilecegini anlatarak 7
antet UGzerinde montaj sirasina gore siraladi.
Yan plakanin (birinci yan plaka), silindirik bash civatalarla (M8x20) kalip alt plakasina 7
birlestirilecegini anlatarak antet tizerinde montaj sirasina gore siraladi.
Erkek kalibi, birinci yan plaka Gzerindeki kayitlara ve disi kalip Gzerindeki silindirik 7
pimlere takilacagini anlatarak antet tizerinde montaj sirasina gore siraladi.
Baski kolunu, eksantrik iticiye vida ile baglandigini anlatarak antet lizerinde montaj 7
sirasina gore siraladi.
Yarimay kamanin (6x11), mil Gizerindeki yuvasina takilacagini anlatarak antet 7
Gizerinde montaj sirasina gore siraladi.
Milin, yarimay kamayla beraber eksantrik iticiye takilacagini anlatarak antet lizerinde 7
montaj sirasina gore siraladi.
Eksantrik iticinin mil Gzerinde eksenel kaymasini dnlemek igin mil Gzerindeki segman
kanallarina emniyet segmanlarinin (32x2) takilacagini anlatarak antet tGzerinde 7
montaj sirasina gore siraladi.
Milin bir ucu montaji yapilan birinci yan plakaya diger ucu ise ikinci yan plakaya
takildigi ve ikinci yan plakanin silindirik bagli civatalarla (M8x20) disi kaliba 7
birlestirildigini anlatarak antet tizerinde montaj sirasina gore siraladi.
Mil uglarina rondelalarin (@22) takilarak, yan plaka ylzeylerine temas ettirilecegi ve
sonra mil uglarindaki deliklere gupilyalarin (5x28) takilacagini anlatarak antet 7
Gizerinde montaj sirasina gore siraladi.
TOPLAM PUAN 100

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 Uzerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basaril bir performans
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olciitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BILGILERIi UYGULAMA TARiHi VE SAATI OGRETMEN BiLGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARiHi VE SAATI : .../ /20ue.  cvere © e
SINIFI — NO: imMmzA:
BiTi$ TARiHi VE SAATI PO A 1 o KO S
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. Yagin ince ya da kalin olmasi ne anlam ifade eder? Duslncelerinizi kisaca aciklayiniz.
2. Makine parcalari arasindaki sirtiinme ne tiir sorunlara yol acabilir? Aciklayiniz.

3. Takim tezgahlarinin kayit ve kizaklari ne siklikla yaglanmalidir? Belirtiniz.

2.6. YAGLAMA SISTEMi VE ARIZALARINI GiDERME

Makinelerin yaglama sistemleri en 6nemli ve kritik sistemlerdir. Yaglama sisteminin periyodik
bakimlarinin aksatilmasi geri dontisii zor olan arizalarin ortaya cikmasina sebep olur. Makinelerde
calisan operatorler kullandiklari makinelerin yaglama sistemini 6grenmeli, ariza durumunda gerekli
miidahaleleri yapabilmelidir.

2.6.1. YAGLAMANIN GEREGi VE ONEMI

Calisan makinelerin sirtiinen ylzeylerinde olusan asinmayi, stirtinme isisini azaltmak ve sirtiinme
kuvvetini yenmek igin ara bir tabaka olusturulma islemine yaglama denir. Yaglama ile cisimlerin
ylzeylerindeki stirtinme noktalari dogrudan azaltilmis olunur. Yaglama maddesi calisan her iki ylizeyin
arasina yapisir. Dolayisiyla parcalarin asinmasi, ses cikarmasi ve zorlanmasi engellenmis olunur.
Yaglayici olarak kullanilan sivi, kati veya plastik maddeye yag denir (Gorsel 2.102 ve Goérsel 2.103).

Gorsel 2.102: Kati yaglar

Gorsel 2.103: Sivi yaglar

Mekanik sistemlerde sistemin orijinal performansini korumak ve hassas c¢alismasini saglamak
icin yaglama hayati 6nem tasimaktadir. Endistriyel makinelerde yaglama, makine performansi,
hassasiyeti ve malzeme ve sistem émriini dogrudan etkileyebilecek en 6nemli unsurlardan biridir.
Makinelerde kullanilan kizak, mil, sirtiinmeli yataklar, disliler, rulman vb. elemanlar yiksek hizlarda
ve agir yliklerde calistiklari icin stirekli olarak yaglama ihtiyaci duyar. Yaglamanin olmamasi ya da
yetersiz olmasi durumunda yaglama sistemi dahil bircok noktada olusmasi muhtemel arizalara
sebep olabilir. Kullanilan mekanizma ya da makine / tezgah geri dontilmeyecek kadar hasar gérebilir.
Bu durum sistemin verimini distrir, 6mrind kisaltir ve maddi kayiplara yol agar.
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Yaglamanin faydalari sunlardir:
e Makine elemanlari arasindaki stirtinme direncini azaltmak (Stirtiinme direncinin
azalmasiyla gli¢ kaybi azalir, asinma azalir ve sicaklik duser.)
e Isinan pargalari sogutmak
e Vuruntulari karsilayarak hareketin yumusatiimasini saglamak
e Makine elemanlarini korozyona karsi korumak
e Mikro talaslarin siirtiinen ylizeylerden uzaklasmasini saglamak

Endustriyel anlamda birgok alanda kullanilan yaglar, kullanim ve uygulama yerine gore gesitlilik
gostermektedir. Bazi alanlarda gres (kati) yag kullanilirken bazi alanlarda ise sivi yaglar tercih
edilmektedir. Yaglarin igerisine katki maddesi katilarak verimliligi ve 6zelligi artiriimis yaglar
elde edilmistir.

Katki maddelerinin yaga kazandirdigi 6zellikler sunlardir:
e QOksidasyon 6nleme (hava ile temas neticesinde yag kalinlagsmasi ve tortu olusmasina
neden olabilecek slreci engellemek)
e QOksit giderme
e Asinmanin 6nlemesi
e Kopuklenmeyi 6nleme ve giderme
e Slrtinmeyi azaltma

e Yag performansini artirma

e Donma noktasini distirme
e Asiri basinci 6nleme

e Viskozite indeksini artirma

e Akma noktasini diislirme

2.6.2. YAG CESITLERI

Koruyucu ve hidrolik yaglar, motor, disli, tirbin, trafo, metal kesme ve isleme, kizak, isil islem ve
transfer yaglari, endistriyel gresler, otomotiv gresleri, tekstil yaglari gibi bircok isimle adlandirilir.
Yaglama nerede kullaniliyorsa yapilan o eyleme gore isim verilmistir. Yaglar calisma sartlari ve
ortamina gore icerisine katki maddeleri katilarak kullanim alanlari belirlenmistir. Cogu madeni ve
sentetik yaglardan tiretilmistir.

Madeni (Mineral) Yaglar

Ham petroliin rafinerilerde islenmesi ile elde edilen yaglardir. Ozel islemlerden gegirilerek madent
vaglarin ham maddesi olan baz yaglar elde edilir. Bu yaglar viskozitelerine gore siniflandirilir. Tim
madeni yaglari dogrudan elde etmek mimkin degildir. Degisik viskoziteli baz yaglara, Girinden
beklenen 6zelliklere gore gesitli katki maddeleri katilarak farkh 6zellikler tasiyan madenf yaglar
elde edilir.

Madeni yaglar otomotiv ve diger endistri alanlarinda motor, disli, yatak, transmisyon, makine, isil
islem, metal, deri, tekstil isleme, hidrolik, sanziman, kizak, pas 6nleyici ve ¢oziict yagi olarak kullanilr.
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Sentetik Yaglar

Sentetik yaglar petrol esasl olmayan, yapay olarak lretilen (sentezlenmis) kimyasal bilesiklerden
olusan kimyasal sentez yontemleriyle elde edilir. Madeni yaglara gbre daha gelismis aritma
islemlerinden gectiginden daha saf ve kalitelidir. Bu nedenle mineral yaglara gére daha pahalidir.

Sentetik yaglar 6zenle diizenlenmis yapisi sayesinde dislik sirtinme, diistk sicaklik, en az asinma,
enerji (yakit) tasarrufu gibi bircok Ustlin 6zelliklere sahiptir. Cok diisik sicakhkta kolay akar, ¢ok
yiksek sicaklikta incelmez. Bu nedenle daha uzun émdrlidir. Sistemin kullanim émrind uzatir.
Laboratuvar ortaminda farkl bir teknoloji ile liretilen sentetik yaglar, mineral yaglara oranla daha
yuksek ve daha disuk sicakliklar ile yiiksek basinca karsi dayaniklidir. Sentetik yagin bir avantaji
da daha temiz olmasi nedeniyle siradan madeni yaglara gére daha az emisyona (hava kirliligi) yol
acmasidir.Bu ozelliklerinden dolayi sentetik yaglar otomotiv sanayi, havacilik ve uzay, ara¢c motor
yaglarinda tercihen kullanilir. Endlstride sentetik kati yag (sentetik gres) ve sentetik sivi yag olarak
bulunur.

2.6.3. YAGLAMA YONTEMLERI

Mekanizmada galisan parcalarin (elemanlarin) daha verimli ve problemsiz ¢alismalarini saglamak,
kullanim émdrlerini artirmak ici farkli yaglama yontemleri kullanilir.

Elle Yaglama

Elle yapilan yaglamada makine igerisindeki yagin bozulmasi veya degistiriimesi dikkate alinmadan
belirli zaman araliklariyla makinelere kat (gres) yag veya sivi yag ilave edilir. Makinenin distk
devirle donen kisimlari ve agikta bulunan hassas ylizeyleri yaglama arag gereciyle yaglanir. Yaglama
slireci soyledir:

e Yagdanlik kullanilarak yaglanacak bolgeye yagin
dokilmesiyle yaglama yapilir (Gorsel 2.104).

e Sistem icerisinde yaglanmasi gereken yerlere yag
nipelleri konulur (Gorsel 2.105). Nipelin yag giris
deliginden gres pompalari veya gresorlikler
yardimiyla basingl bir sekilde basilarak yaglama
yapilir (Gorsel 2.106).

Gorsel 2.104: Yagdanlik

Gorsel 2.105: Gres pompasl Gorsel 2.106: Yag nipelleri

” MEKANIZMALAR. 11 ‘

L




e Piskiirtmeli yag tabancalari ile yaglanacak
bolgeye yag puskirtilerek yaglama yapilir S
(Gorsel 2.107).

e Damlalk kullanilarak yapilan yaglama,
yagin bolgeye elle damlatilmasiyla yapilir

(Gorsel 2.108).

Gorsel 2.107: Puskirtmeli yag tabancasi

Gorsel 2.108
Damlalikla yaglama

e Yag dogrudan el ile suiriilerek de agikta bulunan
ylzeyler yaglanabilir (Gorsel 2.109).

Gorsel 2.109
Elle surilerek yaglama

Otomatik Yaglama

Otomatik yaglama sisteminde yag deposundan alinan sivi ve kati (gres) yaglar, yaglama aygit ve
sistemleriyle istenen 6l¢li ve miktarlarda yaglanacak bélgelere ulastirilir.

Otomatik yaglama sisteminde su metotlar kullanilir:
Damlamayla Yaglama: Genis bir kullanim alanina sahiptir. Bir depoda bulunan yag, ince uglu

bir delikten, donen parcalarin lGzerine damlatilir. Yagin akisi bir igne vasitasiyla kontrol edilir.
Ornegin motorlarda supap iticileri, zaman ayar dislileri ve zincirleri bu sekilde yaglanmaktadir.

Fitilli Yaglama: Kege, yin, pamuk gibi maddelerin bir
ucunun yaglanacak yere, diger ucunun yag banyosuna
gelecek sekilde vyerlestirilmesi ile yapilir. Hareketli
parcalar dursa bile yaglama devam eder. Bu yaglama
sekli, platin fiberleri, distribitor mili burcu, sarj
dinamosu yataklari gibi yer ve kisimlarin yaglanmasinda
faydali olur.

Banyolu Yaglama: Devaml sirtiinen ve kuvvet ileten
yerlerde kullanilir. Strtlinen ylizeylerin yag banyosuna
batiriimasiyla yaglama yapilir. Genellikle dik yataklarda
uygulanir. Ornegin kilavuz yataklarinin yaglanmasi, disli
kutulari ve diferansiyel dislilerinin yaglanmasi banyolu
yaglama seklinde olmaktadir (Gorsel 2.110).

Gorsel 2.110: Torna tezgahi fener mili hiz
kutusunda banyolu yaglama
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Halkayla (Bileziklerle) Yaglama: Muylu {izerine takilan halka veya bilezik, muylu ¢apindan buyuk
oldugu icin sarkar. Diisik devirde donen muylu, sarkmadan dolayi her dénuste yatak govdesi
icindeki yag haznesinden yagi alarak muylu yiizeyine tasir. Béylece muylu ve yatagin yaglanmasi
saglanir.

Carpma (Sigratma) Yaglama: Carpmali yaglama ile yaglanan motorlarda piston kolu kepinde
yag kepgesi bulunur. Piston alt 6li noktaya indiginde yag kepcesi, karterdeki yaga dalarak
yagi blok icinde savurur. Savrulan yag, ana ve kol yataklarini, silindiri ve diger parcalari yaglar.
Kompresorlerde ve bazi kiiglik iki zamanl motorlarda yaglanma bu sekilde saglanir.

Basingh Yaglama: El ve otomatik yaglamada yag, yaglama noktalarina basingla ulastirilamaz.
Basingli yaglama sisteminde yag pompalari kullanilir. Pompa yagi; yag kanallari, boru ve rakorlar
yardimiyla yaglanacak bolgelere stirekli bir basing ile génderir (Gorsel 2.111).

Gorsel 2.111
Yag pompasiyla basinch
yaglama sistemi

2.6.4. YAGLAMA SiSTEMINDE YAG SECiMi VE DEGisimi

Tezgah yaglama sistemlerinde kullanilan yaglar calisma kosullarina gére farkliliklar (sicaklk, yuk,
dénis hizi, devir, mil-yatak boslugu vb.) gosterir. Uretilen her tezgahin / elemanin retici firmasi
tarafindan hazirlanan kullanma kilavuzu bulunur. Bu kilavuzda goérsel, teknik gizim ve detayl
anlatimlarla makinenin nasil kullanilacagi, bakiminin nasil yapilacagi, arizalara nasil miidahale
edilecegi, sistem icerisinde hangi yagin kullanilacagl konusunda teknik bilgiler verilir. Kullanma
kilavuzu bakim ve onarim islerinde basvurulacak temel kaynak olmalidir.

Kullanilma sartlarina gére dogru yag seciminde yagin viskozitesi 6nemlidir. Yaglarin akmaya karsi
gosterdigi dirence viskozite denir. Diger bir deyisle yagin akiciligini belirtir. Diistik viskoziteli bir yag
cok akici, yuksek viskoziteli yag az akicidir.

Yatak ile muylu arasinda yag filmi olusturulmak isteniyorsa viskozitesi yiiksek olan bir yag
kullanilmalidir. Clinkt akicihgl az olan bir yagin yatak ile muylu arasindaki bosluga girip yag filmi
olusturmasi zor oldugundan, yaglamadan verim beklenmez. Bu durumda viskozitesi dislik yani
akicihigi fazla olan yag kullaniimalidir.
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Yaglarin akiskanlik orani ve derecesini 6lgen aletlere viskozimetre denir. Yaglarin viskoziteleri
sicaklik yiikseldik¢e diiser yani yag isindikca incelir. Yaglarin sicaklik karsisinda viskozitelerinin ani
degismesi istenen bir 6zellik degildir.

Yaglama sisteminde kullanilan yaglar, asagida belirtilen nedenlerden dolayi 6zelligini kaybeder.
Belirli zaman araliklarinda kontrol edilerek degistirilmesi gerekir.

¢ Yagin tezgdha / mekanizmaya konmadan 6nce kirli kaplarda muhafaza edilmesi
¢ Yaglama sisteminin toz, sivi gibi dis etkenli kirlenmelere karsi savunmasiz olmasi
e Su buharinin yogusmasi ile olusan su zerrecikleri

e Uygun yag konulmamasi

e Yagin sistem icerisindeki hareketiyle asinarak kopan metal pargaciklari

¢ Filtrelerin kirlenmis olmasi

Ozelligini kaybeden yagin renginde belirgin koyulasma meydana gelir. Viskozitenin yiikselmesiyle
beraber yag camurumsu bicim alir. Yagin kirlenmesi sistemin verimini distrir ve sistemde arizalara
sebep olur.

2.6.5. TEZGAH KAYIT VE KIZAKLARIN YAGLANMASI

Kayit ve kizaklarin yaglanmasinda temel amag; yaglanan ylizeyleri kayganlastirip slirtiinen ylzeyler
arasinda yag tabakasi olusturmak, dis etkenler nedeniyle asinmaya ve paslanmaya karsi kayit ve
kizak ylzeylerini direngli hale getirmektir.

Talash dretim tezgahlarinda kullanilan makinelerin (torna, freze, vargel gibi) kayit ve kizaklari,
el yagdanhg veya icerisinde kizak yagi bulunan sprey yaglarla yaglanir (Gorsel 2.112a). Tezgah
temizlendikten sonra kayit Gstline uygun miktarda yag dokulir. Yag, el (eldiven kullanarak) ya da
temiz bir bezle kayit ylizeyinde ince bir tabaka olusturacak sekilde dagitilir (Gorsel 2.112b). Kayit
Uzerindeki hareketli kisimlar (kizaklar) hareket ettirilerek siirtinmenin oldugu iki ylzey arasinda

yag filmi olusturulur.

Gorsel 2.112: Tezgah kizaklarinin yaglanmasi
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2.6.6. RULMANLARIN YAGLANMASI

Rulmanlar sivi (madeni veya sentetik yaglar) veya kati (gres) yaglama maddeleri ile yaglanir.
Kullanilacak yagin rulman gesidine gore se¢imi rulman Ureticileri tarafindan yayinlanan kataloglarda
belirtilir (bk. Tablo 2.2).

Rulmanlarin yaglanma sebebi sunlardir:

Bilya veya makaralar ile kafes arasinda yer alan yiizeylerin strtinmesini azaltmak
Bilya veya makaralar ile yatak arasindaki slirtinmeyi azaltmak

Rulmanlari korozyona karsi korumak

Dis etkenlerin (toz, nem vb.) rulmana girmesini 6nlemek

Isinmayi engellemek

Yiksek devir ve ylksek isida ¢alisan rulmanlarin yaglanmasinda sivi yaglar kullanilir. Hafif yik altinda
¢alisan ve hizlidénen rulmanlarda ince yag (viskozitesi dlistik) kullanilir. Rulmanlarin yaglanmasi yag
pompasi ile yapilir. Calisma esnasinda ylksek devirden dolayi 1sinan yag, yag pompasi yardimiyla
rulman bdlgesinden alinarak hem temizlenmis hem de sogutulmus olarak tekrar sisteme dahil
edilir (Gorsel 2.113).

Agir yik altinda ve disik devirde calisan rulmanlarda yagin
sizintiyla buharlasma etkisini asmak ve iyi bir yaglama
yapabilmekicin genelde kalin yag (viskozitesiyliksek) kullanihr.
Disuk devirde galisan rulmanlarin sivi yag ile yaglanmasi yag
banyosu yontemi ile olur.

Genel olarak rulmanlarda yaglama gres yagi ile yapilir. Clnki
gres yagi; toz, sivi ve pisliklere karsi yataklari sizdirmaz hale
getirir ve akici olmadigindan yatak bdlgesinde tutunmasi
kolaydir (Gorsel 2.114).
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Gorsel 2.114: Rulmanlarin elle yaglanmasi
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Yiksek rulman sicakligl ve agir yik gibi zorlu galisma kosullarinda
gresin dlizenli olarak takviye edilmesi veya degistirilmesi gerekir. Yag
takviyesi rulman yuvasindaki gresorliuklerden yapilir (Gorsel 2.115).

Kapakh rulmanlarin imalat asamasinda icleri gresle doldurulur. Bu
gres rulmani émir slresince yaglama yapar. Bu nedenle bu tir
rulmanlarin yaglanmasina gerek yoktur.

Rulmanlarda yag degistirme araliklari, calisma kosullarina ve yag
miktarina baghdir. Calisma sicakliginin 50 °C’den daha az oldugu
ve cevre kosullarinin fazla tozlu olmadigl durumlarda yag yaklasik
olarak yilda bir defa degistirilmelidir. Ancak yag, sicakliginin yaklasik 100 °C oldugu durumlarda en
az li¢ ayda bir degistirilmelidir. Yaga nem veya yabanci madde karisma olasiligi varsa yag degistirme
araligi kisaltilmalidir.

Gorsel 2.115: Gresorluk baglantisi

2.6.7. YAGLAMA SiSTEMi VE GOREVLERI

Yaglama sistemleri projelendirilirken makinenin 6zelligi, makinenin kullanim sartlari esas alinir.
Uygulamada kullanilacak sistem elemanlarinin segimi yapilirken kullanilacak yag tirdl, yaglama
noktalarinin ihtiyaglari, yaglanacak nokta sayisi, yaglama hatti uzunlugu ve sistem yaglama basinci gibi
teknik konular dikkate alinir. Sistem elemanlarinin tespitinden sonra uygun yag pompasi segimi yapilr.

Yaglama sistemlerinin gorevi, yaglama sistemi elemanlari vasitasiyla yag deposundan (yag karteri)
alinan yagi, yaglama noktalarina basingli ya da basingsiz olarak ulastirmaktir. Bu sistem, yagin birbiri
Uzerinde calisan yuzeyleri arasinda veya lizerinde dolasmasini saglar. Parca ylzeyleri arasinda
dogrudan temasi onler, hareketin akisini kolaylastirir, calisan ylzeyleri temizler, sogutma islemi
yaparak galisan pargalarin dmirlerinin uzamasina katki saglar.

Yaglama Sistemi Elemanlari
Tam endustri dallarinda yaglama sistemleri su temel elemanlardan olusur:

Yag Deposu: Yagin depolandigl, dinlendirildigi, sogutuldugu ve filtrelendigi elemana yag deposu
ya da yag tanki denir (Sekil 2.24). Motorlarda ise yag karteri olarak isimlendirilir. D6kiim veya
celik sacdan yapilir.

Havalandirma ve
doldurma kapagi

Doldurma
filtresi

Sekil 2.24: Yag deposu ©as,
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Yag Pompasi: Yagl depodan emerek sistem elemanlarina istenen debi ve basingta gonderen
elemandir (Gorsel 2.116). Hidrolik pompa yarattigl basing farki ile yag tankindaki hidrolik yag
Uzerinde vakum etkisi olusturarak yagi emer. Emilen hidrolik yagin basinci, hidrolik pompa
icerisindeki mekanizma etkisiyle sikistirilarak artirihr (Gorsel 2.117). Basingh yag, yag kanallari,
boru ve rakorlarla kesintisiz olarak sistem elemanlarina ulastirilir. Pompa hareketini dogrudan
motordan ya da sistem icerisinde galisan bir milden (kam ve krank mili gibi) alr.

Gorsel 2.116: Yag pompasi Gorsel 2.117: Pompa calisma sistemi

Yag pompalari yapilis sekillerine gére gesitleri sunlardir:

e Disli pompalar

e Rotorlu pompalar
e Paletli pompalar
e Pistonlu pompalar

Yag Filtresi: Sistem icerisinde kopan metal partikilleri (pas ve asinma kalintilan) filtreleyerek
sisteme temiz yag saglar. Olusan kir, pas ve metal pargaciklari iyi filtrelenmezse yagin kalitesini
bozar ve yaglama verimini disurir. Filtreler yaglama sisteminin en 6énemli koruyucusudur.
Elemanlarin démrind uzatirken sistemin verimli calismasini saglar.

Filtreler metal, tel, kagit, fiberglas ya da sentetik elyaf gibi malzemelerden uretilir (Gorsel 2.118).

Gorsel 2.118: Degisik tiplerde yag filtreleri
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Yaglama sistemlerinde kullanilan filtre gesitleri sunlardir:
Emis Filtresi : Pompa emis hattinda depo igerisine vyerlestirilen filtredir. Pompanin ve
sistemin kirden korunmasini saglar. Kaba pislikler bu filtreyle stzulir. Siirekli kontrol edilerek
temizlenmelidir.

Doéniis Filtresi: Depoya donen yagin temizlenmesini saglar. Sistem calisirken yagda olusan
kirlenme, depo donis hattina takilan donis filtresi tarafindan 6nlenir.

Basing Filtresi: Pompadan sonra takilir. Korunmasi gereken sistem elemanlarina temiz yag
gondermek icin kullanilir. Filtreleme 6zelligi daha hassastir.

Filtrelerin belirli araliklarla bakim ve temizliklerinin yapiimasi
gerekir (Gorsel 2.119). Aksi takdirde sistem elemanlarinin
omru kisalir, verimi diser. Filtrelerin 6zellikleri, tipi ve nasil
temizlenecegi de bilinmelidir.

Baglanti Elemanlari: Sistem igerisinde yaglanmasi
gereken yerlere yagin ulastirilmasini saglar. Boru, hortum
ve devre elemanlarini birbirine baglayan rakordan olusur. Gorsel 2.119: Kirlenmis yag filtresi

Hortum ve Borular: Yaglama sisteminde yagin depodan baslayarak sistem icerisinde ¢alisan hat
ve bilesenlere (valf, akiimilator, pompa gibi) iletilmesinde kullanilir (Gorsel 2.120). Hortumlarin
esneme kabiliyeti ylksektir. Sistem basincinin degistigi, titresimli ortamlarda ve sicaklik farkinin
ylksek oldugu durumlarda kullanilmasi uygundur. Hortumlar sentetik kaucuktan yapilir. Basing
dayanimlarini arttirmak amaci ile kaucuk tabakalar arasinda celik tel 6rgila sargilar vardir.

Yag borulari soguk ¢cekme metoduyla ya da dikisli olarak paslanmaz celik ve hafif metallerden
yapilir. Dikisli borular ylksek basinca dayanikh degildir. Dikissiz borular yiksek basinca dayanikli
celikten imal edilir (Gorsel 2.121).

Gorsel 2.121: Yag borulari
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Rakorlar: Rakorlar hidrolik devrelerde borularin devre
elemanlarina baglanmasi icin kullanilan aparatlardir
(Gorsel 2.122). Sizdirmazhg saglamak icin 6zel imalat
yontemleri ile imal edilir. Rakor ve hortumlar Gzerindeki
vida ve somunlar vyardimiyla birbirine baglanir.
Sizdirmazhgi saglamak icin vidalarin alin yizeylerine
conta konur (Gorsel 2.123). Calisma basinci ve akis
hizina dayanacak yapida olmalidir.

Yag Seviye Géstergesi: Yaglama sistemi icinde dolasan
yagin seviyesini gosterir (Gorsel 2.124).

Gorsel 2.123: Rakor baglantilari

Gorsel 2.124: Yag seviye gostergesi

Yag Basing Gostergesi (Manometre): Hidrolik sistemlerin
basing hattina takilarak basinci 6lgmeye yarayan hidrolik
devre elemanidir (Gorsel 2.125). Sistem c¢alisirken
calisma basinci degerleri manometreden takip edilir.
Hat U(zerinde belirlenmis noktalara takilarak hattin
tamami kontrol altina alinir.

Asiri basing ylikselmelerinde elektrik sinyali verip sistemi
kapatarak olusabilecek kazalar 6nlenir. Hidrolik sistemlerde
genellik kullanilan basing¢ birimi bardir. Diger kullanilan
basing birimleri Pa (Paskal), PSI (Pounds Per Square Inch),
Atm (Atmosfer)

Gorsel 2.125: Yag basing manometresi

1 bar: 1 cm? yiizeye etki eden 1 Newton’luk kuvvetin yaptigi basinctir.

Atmosfer Basinci (Atm): Deniz seviyesinde 6l¢lilen hava basincini ifade eder.

2.6.8. YAG POMPASI ARIZALARI

Pompa yaglama sisteminin en dnemli elemanidir. Pompa arizalari cogu zaman sistemdeki bir baska
elemana ait arizanin sonucu da olabilir. Arizalardan korunma pompa ve sistem verimini artiracaktir.
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Pompalarda karsilasilabilecek ariza sebepleri sunlardir:
e Pompanin donis yoniiniin ters olmasi
e Yag seviyesinin dislik olmasi
e Emis borusunun ttkanmasi
e Emis borusu capinin kiiciik veya biyilk olmasi
e Hidrolik pompanin hava yapmasi
e Hidrolik pompa milinin asinmasi
e Hidrolik akiskanin sisteme uygun olmamasi
e Pompanin deformasyona ugramasi, Smriini doldurmus olmasi
e Sisteme uygun pompa se¢iminin yapilmamasi

Asiriisinma, basing dalgalanmalari, debi kaybi gibi etkenlere bagli olarak olusan sebepler, pompanin
arizalanmasina sebep olabilir.

Bu etkenler sunlardir:

Kopuklenme: Hidrolik yagin kirlenmesi ve sistemin herhangi bir nedenle havayla temasi
neticesinde olusur.

Kavitasyon: Sistemde hava kabarciklari ve gazlarin yaratmis oldugu vakum etkisidir. Pompa
elemanlarinin asinmasina ve yagin kirlenmesine sebep olur.

Kirlilik: Sistem icerisindeki yiksek sicaklk, yiksek basing gibi problemeler hidrolik yagin
kirlenmesine neden olur.

Sividaki Oksidasyon: Bir¢ok yaglama sisteminde bulunan yiksek sicakliklar ve basing oksidasyona
sebep olur. Mineral yaglarin okside olmasi camur olusumuna yol acar.

Asir1 Basing Artisi: Sistem icerisindeki yag miktarinin dismesi veya yagin kirlenmesi gibi
nedenlerden kaynaklanir.

Hatali Sivi Viskozitesi: Yag katalogunda onerilen viskozitede yagin sisteme konmamasi ya da
yagin ozelligini kaybetmesidir.

Hidrolik pompa ariza belirlemede, hidrolik sistem ariza bulma teknikleri kullanilr. Koklama, temas,
gbzlemleme ve dinleme gibi yontemlerle pompanin durumu hakkinda daha net bilgiye ulasilir.

Koklama: Sistem de hissedilen rahatsiz edici sira disi bir koku, sistemin herhangi bir noktasinda
olusan kuru sirtlinme veya pompanin asiri Isinmasi sonucunda yagin yanma belirtisi olabilir.

Temas: Pompalarda sicakligin belirlenmesinde ilk kullanilacak yontemdir. Cok saglikli bir yéntem
degildir. insanlarin sicaklig hissetmeleri farklilik gdsterdiginden isidlger kullaniimasi daha dogru
olur. Asiri sicaklik artisi arizanin bir belirtisi olabilir.

Gozlemleme: Sistem basinci ve sistemdeki hareketlerin yavaslamasi gibi nedenler pompada
debi kaybinin belirtileri olabilir.

Dinleme: Hidrolik pompada mekanik pargalarinin yaglanma durumu veya hava emme
problemlerinden dolayi farkli seslerin duyulmasi ariza belirtisi olabilir.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart .,
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2.6.9. YAGLAMA SiSTEMi ARIZALARI

Makinelerin yaglama sistemlerien dnemlive kritik sistemlerdir. Yaglama sistemindeki arizalar zaman
ve verim kaybina neden olur. Yaglama sisteminin periyodik bakimlarinin aksatilmasi geri donisi zor
olan arizalarin ortaya ¢ikmasiyla sonuglanir. Makinelerde galisan operatorler kullandiklari makine
ve elemanlarin yaglama sistemi, ariza neden ve bakim yontemlerini kullanma kilavuzlarindan veya

kataloglardan 6grenmeli, ariza durumunda gerekli miidahaleleri yapabilmelidir.

Cizelge 2.2'de yaglama sistemi ve elemanlarinda sikhkla karsilasilan problemler ve ¢éziim yollari

anlatilmistir.

Cizelge 2.2: Yaglama Sistemi Arizalan ve Cozimleri

Problem : SISTEMIN GURULTULU CALISMASI

Pompa arizalidir.

Tamiredilmeliveyayenisiyle degistirilmelidir.
Pompa arizalarina sebep olan koplklenme
ve havalandirma, kavitasyon, kirlilik,
sividaki oksidasyon, asiri basing artsi
ve hatali sivi viskozitesi gibi nedenlerde
degerlendirilmelidir.

Pompadaki yag seviyesi diisiiktiir.

Yag eklenmeli, baglantt elemanlari ve
sizdirmazlk elemanlari kontrol edilmelidir.
Kacak varsa tamir edilmeli veya yenisiyle
degistirilmelidir.

Yag icinde hava var.

Bitlin baglant elemanlari kontrol
edilmelidir. Arizali olanlar tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Yag deposundaki
yag seviyesi kontrol edilmeli, eksikse yag
eklenmelidir.  Sistemdeki hava tahliye
edilmelidir.

Yagda buharlagsma olugmaktadir.

Calisma sicakhgi dusurilmeli, yag seviyesi
uygun dizeye getirilmelidir. Buharlagsmaya
neden olmayan yag secilmelidir.

Motor ve pompa montaj baglantilar iyi
degildir.

Baglantilar  kontrol edilmeli, baglanti
elemanlari sikilmali veya degistirilmelidir.

Emis hatt filtresi tikalidir.

Kontrol edilip temizlenmelidir.

Emniyet valfi arizahdir.

Tamiredilmeliveyayenisiyle degistirilmelidir.

”
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Problem : DUZENSIZ BASING

Emis borusu yag seviyesinin listiindedir

(Basing yok.).

Yag ilave edilmeli ya da emis borusu yagin

icine uzatilmalidir.

Elektrik motoru calismiyor veya ters

doniyor (Basing yok.).

Kontrol edilmeli, motor ters donilyorsa

donus yonl dizeltilmelidir.

Pompa hasara ugramis ya da pargalari
yanlig takilmistir (basing yok, basing

diismesi veya yiikselmesi).

Kontrol edilmeli, hasarli parga tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Parca yanhs takilmissa

duzeltilmelidir.

Sistemde yag kagagi var (basing diismesi).

Kacaga neden olan baglantilar tamir edilmeli

veya degistirilmelidir.

Basing diisiirme valfinin ayan diisiik veya

bozuk olabilir (basing diismesi).

Uygun basing degerine ayarlanmali, arizali

ise yenisiyle degistirilmelidir.

Pompanin devir sayisi yetersizdir (basing

diismesi).

Uygun devir sayisina gore ayarlanmalidir.

Yag kirlenmistir (basing diismesi veya

yiikselmesi).

Filtreler kontrol edilmeli, tikali filtreler
temizlenmeliya dayenisiyle degistirilmelidir.
Sistemdeki yag degistirilmelidir. Yag
kirlenmesine neden olan faktérlerde

degerlendirilmelidir.

Bosaltma valfi veya emniyet valfi arizalidir

(basing diismesi veya yiikselmesi).

Yenisiyle degistirilmelidir.

Yagda hava var (basing diismesi veya

ylikselmesi).

Sistemdeki hava tahliye edilmelidir.

Butln baglanti elemanlari kontrol
edilmelidir. Arizali olanlar tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Yag deposundaki
yag seviyesi kontrol edilmeli, eksikse yag

eklenmelidir.

Y
O
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Problem : DUZENSIiZ DEBI

Pompa yag ememiyor (Debi yok.).

Kirli filtreler degistiriimeli, pompa giris
borusu temizlenmeli, yag deposu havaligi
temizlenmeli, uygun seviyeye kadar yag

ilave edilmelidir.

Elektrik motoru ¢calismiyor veya ters

doniyor (Debi yok.).

Kontrol edilmeli arizali ise tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Motor ters déniyorsa

donis yonu duzeltilmelidir.

Pompa hasara ugramis ya da pargalari
yanlis takilmis (Debi yok, debi diisiik veya
yiiksektir.).

Kontrol edilmeli, hasarli parga tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Parga yanhs takilmissa

dizeltilmelidir.

Yon kontrol valfinin konumu yanlistir
(Debi yok.).

Konumu kontrol edilerek diizeltilmelidir.

Yagin tamami emniyet valfinden depoya

doniiyor (Debi yok.).

Ayarlanmalidir.

Akis kontrol valfinin ayari yetersiz (Debi
dugtiktar.).

Ayarlanmalidir.

Emniyet valfinin basing ayari ¢cok distiktiir
(Debi diistiktir.).

Uygun basing degerlerine gore

ayarlanmalidir.

Sistemde yag kagagi var (Debi diisliktiir.).

Kacaga neden olan baglantilar tamir

edilmeli veya degistirilmelidir.

Pompa devir sayisi yetersiz (Debi disiik.).

Devir sayisi uygun degere gore

ayarlanmalidir.

Akis kontrol valfinin ayari ¢ok fazladir
(Debi yiiksek.).

Uygun degere gore ayarlanmalidir.
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Problem : ASIRI ISINMA (POMPADA)

Yag isinmigtir.

Yaginisinmasinanedenolansebeplerkontrol
edilir ve su tedbirler alinir: Yag viskoziteden
dolay degistirilir, yag deposuna yag konur.
Filtreler temizlenir veya degistirilir. Asinan
pompa pargalari degistirilir veya tamir
edilir. Emniyet valfi temizlenir. Varsa yagin
sogutma sistemi kontrol edilerek tamir

edilmeli ya da degistirilmelidir.

Kavitasyon

Kavitasyona sebep olan nedenler kontrol
edilir ve su tedbirler alinir:

e Emis hatti filtresi temizlenir.

e Yag tankinin hava filtresinin tikaliysa
temizlenir.

e Emis hatti tikaliysa temizlenir.

e Depodaki yag seviyesi kontrol edilip yag
eklenir.

e Yagin kopuklenmesine neden olan
sebepler degerlendirilir.

e Emniyet valfi kontrol edilir, arizal ise
degistirilir.

Yag iginde hava var.

Bitlin  baglantt  elemanlari  kontrol
edilmeli. Arnizali olanlar tamir edilmeli
veya degistirilmelidir. Yag deposundaki
yag seviyesi kontrol edilmeli, eksikse yag

eklenmelidir.

Pompa siirekli yiiksek basing ve devirde

calisir.

Pompanin basinci degistirilmelidir. Sistemin
gereginden fazla yiklenmesine engel

olunmaldir.

Pompa hasar (asinmig) gormus.

Hasarli parcalar tamir edilmeli veya

degistirilmelidir.
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Problem : ASIRI ISINMA (YAGDA)

Uygun basing degerlerine gore
Sistem basinci ¢ok yiiksektir.
ayarlanmalidir.

Yagin kirlenmesine neden olan sebepler
Yag kirlenmis. kontrol edilir. Kirlenen yag vyenisiyle

degistirilir.

- Kontrol edilmeli, aginan elemanlar tamir
Pompa, valfler, motor, asinmis olabilir. o . L
edilmeli veya yenisiyle degistirilmelidir.

Yag degistirilir, imalatci firmanin belirlemis
oldugu yag konur. Yagdaki yuksek sicaklik

Yagin viskozitesi uygun degil.
olusumunu 6nlemede kullanilan ¢6ziim

yontemleri uygulanir.

Varsa yagin sogutma sistemi kontrol
Yagi sogutan sistem arizalidir. edilerek tamir edilmeli ya da

degistirilmelidir.

Tezgah Yaglama Sisteminin Sékiiliip Takilmasinda is Giivenligi ve Tedbirleri

e Bakimiveya sokimi yapilacak tezgahin tezgadh ve ana salteri kapatlir. Tezgah Gsti ve elektrik
panosuna uyari levhalari konmalidir.

e Calisirken kurallara uygun is onligi giyilmeli, calisma ortamina gore gozlik, eldiven, gelik
burun korumali ayakkabi gibi koruyucu donanimlar kullaniimalidir.

e Calisma ortami temiz olmal, doékilen yaglar kazaya sebep olmamasi icin temizlenmelidir.
Yaglanmis anahtarlar temizlenmelidir.

¢ Vida, somun gibi baglanti elemanlari sokiliirken sadece kol giict kullaniimalidir.

e Yaglama islemi yapilirken deri ve gbze temas ettiriimemeli, gerekli koruyucu onlemler
(eldiven, gozluk, siperlik vb.) alinmalidir.

e s bitiminde eller su ve sabunla yikanarak temizlenmelidir. Ciltte olusan tahris ve kizariklk
durumunda derhal doktora basvurulmalidir.

e  Kizgin yag buharini solumak son derece tehlikelidir.

e Bos yag ambalajlari baska amacla kullanilmamali ve cevreye atilmamalidir.

e Kullanilmayan yaglar uygun yerlerde muhafaza edilerek geri dontisiime kazandirilmalidir.
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6. UYGULAMA

VARGEL TEZGAHI YAG SUZGECININ BAKIMINI YAPMA

Siire: 3 ders saati

Amag: is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak yaglama sistemlerinde kullanilan yag siizgecini
sokip bakimini yapmak ve yerine takmak.

Kullanilacak Arag Gereg

e Boru anahtari

Acikagiz anahtar takimi
e Ustiipii

e Pas soklicu

e Kompresor

Gorsel 2.126: Stizgec tezgah baglantisi Gorsel 2.127: Temizlenmis yag slizgeci

Asagidakiislem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.126 ve Gérsel 2.127’de verilen vargel tezgahi
yag siizgecini sokiiniiz. Temizligini veya degisimini yaparak yerine takiniz. Caligmalarinizi ikigerli
ya da ligerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari
1. Elaletleri kullanim talimatlarina uyup is saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. Uygun anahtar kullanarak slzge¢ tezgah baglantisini saglayan somunu sokiliniz
(Gorsel 2.126).

3. Slzgeci yerinden cikartarak kontrol ediniz. Stizme 0zelligini kaybetmisse yenisiyle
degistiriniz. Kirlenmis ise bez veya firgayla kaba temizligini yapiniz.

4. Gerekli emniyet tedbirlerini alarak basingli hava ile slizgeg Uzerindeki gozenekleri talas ve
kirlerden temizleyiniz (Gorsel 2.127).

5. Sizdirmazlik elemanini kontrol ediniz. Ozelligi bozulmus ise yenisiyle degistiriniz.
6. Slzgeci yerine takiniz, somunu sikarak islemi tamamlayiniz.

7. Tezgahi calistirarak sizdirmazlik kontroll yapiniz.
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

VARGEL TEZGAHI YAG SUZGECININ BAKIMINI YAPMA UYGULAMASI
DEGERLENDIRME FORMU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN EVET | HAYIR
DEGERI
A) TEKNOLOVJIK BILGI (32 PUAN)
Yag filtresinin / sizgecinin goérevini agiklad. 6
Yag filtresinin / stizgecinin sistem icerisinde nereye takilmasi gerektigini agikladi. 6
Yag filtresinin / stizgecinin kirlenme nedenlerini agikladi. 6
Yaglama sistemi elemanlarini siraladi. 6
Yag gostergesi ve yag basing gostergesini agikladi. 8
B) iSiN DOGRULUGU (28 PUAN)
Yag filtresinin / stizgecinin yerini tespit etti. 4
Yag filtresini / stizgecini uygun takimla soktu. 4
Yag filtresini / stizgecini dogru sekilde temizledi. 10
Sizdirmazlk elemanini dogru takti. 5
Yag filtresini / stizgecini takip sizdirmazlik testi yapt. 5
C) TAKIM KULLANIM BECERISI (8 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 4
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini soktd. 4
C) iS GUVENLIGI (12 PUAN)
ise baslamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi. 4
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 4
Basingli hava kullanirken gerekli glivenlik tedbirini aldi. 4
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIZLIK VE DUZEN (12 PUAN)
Sokalen pargalarin bakimini yapti. 3
Kullandigi takimlarin temizligini yapti. 3
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup calismasina etkin katilim sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100
Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda, 100 tizerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basaril bir performans
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.
OGRENCI BILGILERI UYGULAMA TARIHi VE SAATI OGRETMEN BILGILERI
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHi VE SAATI : .../ eeee/20uees  oveee © e
SINIFI - NO: imzA:
BiTiS TARIiHi VE SAATI Deif o200 e e
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7. UYGULAMA

TORNA TEZGAHI DONER PUNTA APARATINI SOKUP RULMANLI YATAKLARI YAGLAMA

Siire: 3 ders saati

Amag: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak mekanizmalarda kullanilan elemanlari yaglamak.

Kullanilacak Arag Gereg

e Boru anahtari

e Tezgah mengenesi

e Cektirme
e Cekic

¢ Takoz veya vurma burcu

e Gresyagi .
 Diz agizh tornavida o ° o el 2.126: Rufman
3 I . L ku |

e Temizleme bezi yataklarin gresle yaglanmasi

Gorsel 2.128: Doner punta ve elemanlari

e Yagdanlhk

¢ Plastik eldiven

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.128 ve Gorsel 2.129’da verilen torna tezgahi
doner punta aparatini sékiiniiz. Rulmanh yataklar yaglayarak yerine takiniz. Calismalarinizi
ikiserli ya da ligerli gruplar halinde yapabilirsiniz.

islem Basamaklari
1. Elaletleri kullanim talimatlarina uyup is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. Sokilen her elemani / parcayl montaj sirasina gore diziniz (Gorsel 2.128).

3. Punta kapagini boru anahtari yardimiyla sékindz. Punta milini diiz tornavida kullanarak
yatagindan kurtarip ¢ikariniz.

4. Mil Gzerindeki eksenel ve radyal rulmanli yataklari cektirme yardimiyla ¢ikariniz.
5. Milin muylu kisimlarini yaglayiniz.

6. Eksenel ve radyal rulmanli yataklari elle ya da gres tabancasi kullanarak iki taraftan yatak
bilyeleri kapanacak kadar gres yagiyla kaplayiniz (Eldiven kullaniniz.) (Gorsel 2.129).

7. Rulmanh yataklari, milin muylu kisimlarina takoz veya vurma burcu kullanarak dengeli
cekic darbeleriyle mile zarar vermeden takiniz.

8. Mili punta govdesi igerisindeki yuvasina yerlestiriniz. Punta kapagini boru anahtari
yardimiyla yerine takiniz.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart ...
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Degerlendirme: Uygulama c¢alismaniz asagida verilen formda yer alan Olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

TORNA TEZGAHI DONER PUNTA APARATINI SOKUP RULMANLI YATAKLARI YAGLAMA
UYGULAMASI DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLGUTLERI PUAN DEGERIi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (25 PUAN)
Rulmanli yataklarin kullanim amacini agikladi. 5
Rulmanli yataklari ve milin muylu kismini gosterdi. 5
Yaglamanin geregi ve 6nemini agikladi. 5
Kati ve sivi (madeni veya sentetik) yaglarin kullanim alanlarini agikladi. 5
Yagda kullanilan katki maddelerinin yaga kattigi 6zellikleri siraladi. 5
B) iSiN DOGRULUGU (34 PUAN)
Punta kapagini dogru sekilde sokti ve mili gikardi. 5
Mil Gzerindeki eksenel ve radyal rulmanli yataklari sékta. 8
Milin muylu kisimlarini ve rulmanli yataklari yagladi. 8
Rulmanli yataklari milin muylu kismina takti. 8
Mili punta igerisindeki yatak yuvasina yerlestirdi ve punta kapagini yerine takt. 5
C) TAKIM KULLANIM BECERISI (8 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi secti. 4
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini sokti. 4
c) i$ GUVENLIGI (10 PUAN)
ise baslamadan &nce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi. 5
El aletlerini, el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
D) ZAMAN YONETIMi (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIZLiK VE DUZEN (15 PUAN)
Sokilen pargalari, sékiim sirasina gére diizenli sekilde dizdi. 3
Sékilen pargalarin bakimini yapti ve temizledi. 3
Kullandigi takimlarin temizligini yapti. 3
Calisma ortamini temiz ve diizenli birakti. 3
Grup ¢alismasina etkin katihm sagladi. 3
TOPLAM PUAN 100

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda 100 lzerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basarili bir performans
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olgiitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

BiTi$ TARiHi VE SAATi Y Y b | I

OGRENCI BiLGILERi UYGULAMA TARiHi VE SAATI OGRETMEN BIiLGILERIi
ADI SOYADI: ADI SOYADI:
BASLAMA TARIiHIi VE SAATi : ..../....../20.....
SINIFI = NO: iMzA:
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8. UYGULAMA

TORNA TEZGAHINDA YAG VE FiLTRE DEGiSiMmi

Sire: 3 ders saati
Amag: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak tezgahlarda yag ve yag filtresi degistirmek.
Kullanilacak Arag Gereg
e Anahtar takimlari
e Sanziman yagi (Tezgah Uretici firma tarafindan belirlenen 6zellikteki yag tercih edilmelidir.)
e Yag filtresi e Yagdanlik

e Temizleme bezi e Plastik eldiven

Gorsel 2.130: Torna tezgahinda yag degisimi Gorsel 2.131: Torna tezgahinda yag filtresi degisimi

Asagidaki islem basamaklari dogrultusunda Gorsel 2.130 ve Gorsel 2.131’de verilen torna
tezgahi yag ve filtre degisim islemini yapiniz. Calismalarinizi ikiserli ya da ligerli gruplar halinde
yapabilirsiniz.

islem Basamaklari
1. Tezgah ve ana salteri kapatiniz. Uyari levhalarini tezgah ve elektrik panosuna asiniz.
2. El aletleri kullanim talimatlarina uyup is sagligi ve glvenligi tedbirlerini aliniz.

3. Yag bosaltma tapasinin altina bosaltma kabi koyunuz. Tapay! uygun anahtarla gevseterek
yagin akmasini saglayiniz (Gorsel 2.130a).

4. Yag filtresini uygun anahtar yardimiyla sokerek ¢ikariniz (Gorsel 2.131a). Yeni filtreyi yerine
takiniz (Gorsel 2.131b).

5. Yag bosaltma tapasini yerine takiniz.
6. Tezgah fener mili hiz kutusunun yag ekleme kapagini aginiz.

7. Yag hunisi yardimiyla yag seviye gostergesinin yarisina kadar yagi ekleyiniz (Goérsel 2.130b).

2.6grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlart ...

163




Degerlendirme:

Uygulama ¢alismaniz

asagida verilen formda vyer
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

alan olgutlere gore

TORNA TEZGAHINDA YAG VE FIiLTRE DEGiSiMi UYGULAMASI DEGERLENDIRME FORMU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI PUAN DEGERi | EVET | HAYIR
A) TEKNOLOJIK BiLGi (25 PUAN)
Yag filtresinin gorevlerini agikladi. 5
Tezgah katalogunun ne amagla kullanildigini agikladi. 5
Yag degistirme nedenlerini agiklad!. 5
Yagin kirlenme nedenlerini agiklad!. 5
Ozelligini kaybetmis yag nasil anlasilir? sorusuna dogru cevap verdi. 5
B) iSIN DOGRULUGU (33 PUAN)
Yag tapasini sokerek yagin bosalmasini sagladi. 5
Tezgah Uzerinde yag filtresini tespit etti. 4
Yag filtresini sokerek yenisiyle degistirdi. 5
Yag tapasini yerine takti. 5
Tezgah katalogundan bakarak uygun yag secimini yapti. 5
Hiz kutusu yag ekleme kapagini acarak yag gostergesinin yarisina kadar yag 5
ekledi.
Yag ekleme kapagini kapatarak islemi tamamladi. 4
C) TAKIM KULLANIM BECERISi (6 PUAN)
Baglanti elemanina gore uygun takimi segti. 3
Sectigi takimi dogru kullanarak baglanti elemanlarini soktd. 3
C) iS GUVENLIGI (10 PUAN)
ise baslamadan &nce is sagligi ve giivenligi tedbirlerini ald. 5
El aletlerini el aletleri kullanim talimatina uygun kullandi. 5
D) ZAMAN YONETIMI (8 PUAN)
Sureyi etkili ve verimli kullandi. 4
Calismayi zamaninda tamamladi. 4
E) TEMIZLiK VE DUZEN (18 PUAN)
Sokilen pargalari, sokiim sirasina gore diizenli sekilde dizdi. 3
Sokulen pargalarin bakimini yapti ve temizledi. 3
Kullandigi takimlarin temizligini yapt. 3
Calisma ortamini temiz ve dizenli birakti. 3
Grup calismasina etkin katilim sagladi. 3
Atik yaglari giivenli bir yerde muhafaza altina ald1. 3
TOPLAM PUAN 100

Degerlendirme: Bu degerlendirme formunda 100 tizerinden 50 ve Uzeri puan almaniz basaril bir performans
sergilediginiz anlamina gelmektedir. Olcitlerdeki eksikliklerinizi gelistirerek tamamlayiniz.

OGRENCI BiLGILERIi UYGULAMA TARiHi VE SAATI

OGRETMEN BILGILERIi

ADI SOYADI:
BASLAMA TARIHi VE SAATI : ..../....../20.....
SINIFI - NO:

BiTi$ TARiHi VE SAATI

ADI SOYADI:

imzA:
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida yazilan climlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri yaziniz.

1. Disli carklarda dis yUksekligi .......ccccoevvveeerivieeennnnne. sembolii ile gosterilir.

2. Yaglayici olarak kullanilan sivi, kati veya plastik maddeye .........cccceeevcveeeeecnnnnnenn. denir.

3. Higbir cizim takimi kullanmadan serbest elle, 6lgeksiz ¢izilen resim .......ccccceevevieeennnne. olarak
tanimlanir.

4. Pergin ...ccccceeiiiiiiiiiiieeeeeen, birlestirme elemanidir.

5. Yaglarin akmaya karsi gosterdigi dirence ........ccoceeeeeiveeeeennnenn. denir.

6. Basinci 6lgmeye yarayan hidrolik devre elemanina ........cccccevvcivveeeninnnennn. denir.

B) Asagidaki sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

7. Asagidaki mil cesitlerinden hangisi dogru-
sal hareketi dairesel harekete gevirir?

9. Asagidakilerden hangisi tagima muylulari-
nin siniflandirilmasinda yer almaz?

A) Duz A) Ara

B) Egilebilen B) Dayanma
C) lcibos C) Konik
D) Kamali D) Kiresel
E) Krank E) Uc

10. Mil ve muylularin asinmasini engellemek
icin agagidakilerden hangisi yapilmaz?

8. Dairesel ve dogrusal hareketin iletildigi
mil gesidi asagidakilerden hangisidir?

A) Diz A) Yuzeyleri sertlestirilmelidir.

B) Egilebilen B) lyi bir yaglama sistemi olmalidir.

C) lgibos C) Yizeyleri yumusatiimalidir.

D) Kamali D) Sirtinen yuzeyler hassas islenmelidir.
E) Krank

E) Yizeyler nikelajlanmalidir.

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari




11. Bir milin ug¢ kismindan yataklanarak don-
diiriilebilmesinin saglandigi muylu cesidi
asagidakilerden hangisidir?

14. Tesir eden kuvvet ve agirliklar muylu ekse-
ni dogrultusunda etki ettiginde muylu alin
ylizeyiyle ¢alisir. Buna gore asagidakiler-
den hangisi alin yiizeyiyle ¢alisgan muylu

A) Ara cesididir?
B) Konik
C) Kiresel A) Ara
D) Tarakl B) Konik
C) Kiresel
E) Ug
D) Tarakli
E) Ug

12. Uzerinde tasidiklan disli ¢ark, kavrama,
kasnak, volan gibi hareket elemanlari ile
donme hareketi yaparak gii¢ ve hareket
ileten yataklandiriimis silindirik makine

15. igib illeri | gidakiler-
elemanlarina verilen isim asagidakilerden ¢! bos mitilerin yapri; amaci asaglcakdier

den hangisidir?

hangisidir?

A) Disli cark A) Agirlik

B) Kavrama B) Dayaniklilik
c) wmil C) Esneklik
D) Muylu D) Hafiflik

E) Yatak E) Ucuzluk

13. Milin yatak iginde dénen kismina verilen
isim asagidakilerden hangisidir?

16. Cok fazla zorlanan, vuruntulu ¢alismanin
oldugu yerlerde ve agir isler icin en uygun

yatak ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) Kasnak

B) Kavrama A) igne makarali

c) Mil B) Bilyeli
D) Muylu C) Fict makarali
E) Volan D) Konik makarali

E) Silindirik makaral
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20. Yuvarlanmali yataklar / rulmanlar yerleri-
ne takilirken asagidakilerden hangisi dik-
kate alinmaz?

17. Mil ve aks gibi makine elemanlarinin muy-
lu kisimlarindan desteklenen, eksenel ve
radyal yondeki kuvvetleri tasiyan ve don-
melerini kolaylagtiran elemanlara verilen

isim agagidakilerden hangisidir? A) Muylu ve rulman ylzeyleri

temizlenmelidir.

A) Disli B) Muylu ve rulman ylzeyleri

B) Kasnak yaglanmalidir.

c) wmil C) Rulman c¢ekiclenerek muyluya
D) Muylu takilmahdir.

E) Yatak D) Rulman takoz /vurma burcu

kullanilarak takilmahdir.

18. Kaymali yataklarda kullanilan yatak burg- E) Rulman muyluya tam olarak

larinin kullanim amaci asagidakilerden
hangisidir?

yerlestiriimelidir.

A) Yag kullanimini 6nlemek
21. Doéner haldeki bir parganin hareketini ayni

eksen lizerinde bulunan diger bir pargaya
iletmek veya iletilmekte olan bu hareketi
istendigi zaman durdurmak amaciyla kul-
lanilan tertibata verilen isim asagidakiler-
den hangisidir?

B) Mili darbelere karsi korumak
C) Mil ve yatagi eksenlemek

D) Yatak gévdesi ve muyluyu asinmaya
karsi korumak

E) Calisma sirasinda olusan islyi azaltmak

A) Vites kutusu

19. Asagidakilerden hangisi kaymali yatakla- B) Kasnak

rin avantajlarindan biri degildir? C) Kavrama
D) Disli Cark

A) Buyuk yik tasir.
) yurey : E) Yatak

B) Sessiz calisir.

C) Basit ve ucuzdur.

D) Radyal yonden daha az yer kaplar.
E) Yuksek miktarda yag tiketir.
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22. Hava ile kontrol edilebilen kavrama cesidi
asagidakilerden hangisidir?

25. Asagidakilerden hangisi kam mekanizma-
sinin elemani degildir?

A) Alin A) itici

B) Bibby B) Kam
C) Hidrodinamik C) Govde
D) Pnomatik D) Kasnak
E) Sabit E) Kam mili

26. Kamin kullanim amaci asagidakilerden
hangisidir?

23. Cevresinde civata delikleri bulunan,
sicak veya hidrolik gegme ile mil uglarina
takilan kavrama gesidi asagidakilerden

hangisidir? A) Diizglin olmayan veya 6zel hareketler

elde etmek
A) Esnek B) Diuizglin dogrusal hareket elde etmek
B) Flansh C) Dizgin dairesel hareket elde etmek

C) Genislemeli D) Dairesel hareketi dogrusal harekete

D) Hidrodinamik cevirmek

E) Pnématik E) Dogrusal hareketi dairesel harekete

cevirmek

24. Dairesel hareket yaparak iticisinin alter-
27. Asagidakilerden hangisi kamlarin imala-

natif hareket yapmasini saglayan ozel . R
tinda kullanilan tezgahlardan biri degildir?

bicimli makine elemanlarina verilen isim

asagidakilerden hangisidir?

A) Elle imalat
. B) Tasl
A) itici mili ) Taslama
Ozel k
B) Kam C) Ozel kam
D) CNC

C) Kavrama

D) Kasnak E) Universal freze

E) Kam mili
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28.

29.

30.

Miller arasindaki mesafenin uzun oldu-
gu durumlarda dondiiren mildeki gii¢ ve
hareketi bir veya birka¢ kayis yardimiyla
dondiiriilen mile iletmeye yarayan maki-
ne elemani asagidakilerden hangisidir?

A) Govde
B)
)
D)

E)

Kam
Kasnak
Kavrama

Mil

Kasnagin kisimlari asagidakilerin hangi-
sinde dogru olarak verilmistir?

A)
B)
C)
D)

Govde-gbbek-kayis
Govde-ispit-jant
Gobek-gbvde-ispit
Mil deligi-gobek-ispit

E) Mil-muylu-gdbek

Yiizeyinde ¢ok sayida ince V kanali olan
kasnak gesidi asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Poly V

V kayis-kasnak
Yuvarlak

Gergi

Diz

31.

32.

33.

Bir kasnaktan digerine donme hareketinin
iletilmesini saglayan ve gesitli profillerde
iiretilen elastik makine elemani asagida-

kilerden hangisidir?

A) Halat
B)
C)
D)

E)

Hortum
Kasnak
Kayis

Zincir

Dikis makineleri, elektronik aletler ve si-
nema makinelerinde kullanilan kayis ¢esi-
di asagidakilerden hangisidir?

A) Diz
B)
C)
D)

E)

Yuvarlak
Senkronize
Poly V
Ozel

Kisa mesafeli gii¢ aktariminda kullanilan
kasnak ¢esidi asagidakilerden hangisidir?

A) Duz

B) Ozel

C) Senkronize
D) V

E) VYuvarlak
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34. Asagidakilerden hangisi kayis tiirlerinden
biri degildir?

37. Dislilerin birlikte gcalisabilmesi icin ortak
olmasi gereken eleman asagidakilerden

hangisidir?
A) Duz A) Modiil
B) Oval B) Gobek capi
C) Senkronize C) Dis sayisi
D) V D) Dis dibi capi
E) Yuvarlak E) Dis Ustii capi

35. Asagidakilerden hangisi disli ¢cark eleman-
larindan biri degildir?

38. Dairesel hareketi dogrusal harekete gevir-
mekte kullanilan disli ¢ark ¢esidi asagida-
kilerden hangisidir?

A) Adim

B) Dis dibi ¢api A) Duz

C) Dis genisligi B) Helis
C) Konik

D) Bolum dairesi capi

E) Dis profili D) Kremayer

E) Zincir

36. Diiz disli ¢arka ait elemanlarin hesaplan-
masi icin temel alinan deger asagidakiler-
den hangisidir?

39. Yiikiin agir, hiz oraninin kiigiik oldugu yer-
lerde kullanilan disli cark gesidi asagidaki-
lerden hangisidir?

A) Dis sayisi A) Diiz

B) Dis yiksekligi B) Zincir

C) Adim C) Kremayer

D) Bo&lum dairesi capi D) Ok

E) Modil E) Sonsuz vida ve karsilik dislisi
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40. Aralarinda orta uzaklikta mesafenin
oldugu, eksenleri birbirine paralel bir
milden diger mile zincirler vasitasiyla
kaymaolmadan hareketve giigiletmekigin
kullanilan disli cark gesidi asagidakilerden

43. Emniyet Segmani DIN 471 - 15 x 1 - CK75
standardi ile verilen emniyet segmaninin
mm cinsinden kanal capi degeri asagidaki-
lerden hangisidir(bk. Sayfa 137, Tablo 2.6)?

hangisidir? A) 10,5
A) Diz B) 124
B) Zincir C) 134
C) Helis D) 14,3

E) 22

D) Sonsuzvida

E) Kremayer

44. Asagidakilerden hangisi krokinin 6zellikle-
rinden biri degildir?

41. Delik gegis ¢api (dG) =13,5 mm olan, iki
parcanin birlestirilmesi i¢in kullanilacak
civatanin  anma ¢ap! asagidakilerden

hangisidir(bk. Sayfa 134, Tablo 2.3)? A) Kabataslak cizilir.

B) Olgisiz cizilir.

A) M10

C) Mesafeler goz kararidir.
B) M12

D) Bir dizlem olarak gizilir.
C) Mil6

E) Cetvel kullanilir.
D) M18
E) M20

42. Duz Rondela TS 79/2 - A 6,4 Fe40 standar-
diile verilen rondela ¢apinin (d2 ) mm cin-
sinden degeri asagidakilerden hangisidir
(bk. Sayfa 135, Tablo 2.4)?

45. Siirtiinen yiizeylerinde olusan asinmayi,
surtiinme 1isisini azaltmak ve siirtiinme
kuvvetini yenmek igin ara bir tabaka olus-
turma islemi asagidakilerden hangisidir?

A) 8 A) Oksitleme
B) 10 B) Silme

C) 125 C) Surtinme
D) 17 D) Yaglama

E) 24 E) Zimparalama
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46.

47.

48.

Asagidakilerden hangisi yaglamanin
faydalarindan biri degildir?

A) Makine elemanlari arasindaki
sirtiinme direncini azaltmak

B) Isinan parcalari sogutmak

C) Vuruntulari karsilayarak hareketin
yumusatilmasini saglamak

D) Makine elemanlarini korozyona karsi
korumak

E) Makine pargalarinin dayanimini

artirmak

Asagidakilerden hangisi yaglama

sisteminin elemanlarindan biri degildir?

A) Yag pompasi
B) Filtre

C) Yag deposu
D) Kompresor

E) Baglanti elemanlari

Asagidakilerden hangisi yag pompasi ariza
nedenlerinden biri olamaz?

A) Kavitasyon

B) Kirlilik

C) Sividaki oksidasyon
D) Agsiri basing artisi
E) Yagdepo olcileri

49.

50.

Asagidakilerden hangisi, rulmanlarin
yaglanmasinda yagin gérevlerinden biri i
degildir?

A) Bilya / Makara ile kafes arasindaki
ylzeylerin sirtinmesini azaltmak

B) Bilya / Makara ile yataklar arasindaki
slirtinmeyi artirmak

C) Rulmanlari korozyona karsi korumak
D) Dis etkenlerin rulmana zarar

vermesini 6nlemek

E) Isiaktarimina yardimci olmak

Asagidakilerden hangisi makine pargalari-
nin soékiiliip takilmasinda dikkat edilmesi
gereken hususlardan biri degildir?

A) Sokilen pargalar sokiim sirasina gore
dizilmelidir.
B) Sokme ve takma islemlerinde is gi-

venligi kurallarina uyulmalidir.

C) Baglanti elemanlarina uygun el aletleri
ve takimlar kullaniimalidir.

D) Sokilen pargalarin bakimiyapiimalidir.

E) Sokiilen pargalar su ve sabunla temiz-
lenmelidir.

MEKANiZMALAR.ll




Notlar

2.0grenme Birimi: Mekanizmalarda Aktarma Elemanlari

Y,
Zmm o
A Y




—_

!(AYNAI((;A T e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e |

MEB, MTEGM,  Makine ve Tasarim Teknolojisi Alani
Cerceve Ogretim Programi, Ankara, 2020.

TDK Yazim Kilavuzu 27. Tipki Basim, Tuark Dil Kurumu
Yayinlari, Ankara, 2012.

Faruk KARTAL, Meslek Teknolojisi 1, Modiil Teknik Egitim
ve Hizmet Organizasyonu, Manisa, 2001.

Faruk KARTAL, Sabahattin CIMENTEPE, Makine Elemanlari,
Modiil Teknik Egitim ve Hizmet Organizasyonu, 2000.

H. Vefa CERIK, Makine Bilgisi ve Makine Elemanlari Il,
Sahinkaya Matbaacilik, istanbul, 1997.

H. Vefa CERIK, Makine Bilgisi ve Makine Elemanlari,
Sahinkaya Matbaacilik, istanbul, 1996.

H. Vefa CERIK, Makine Elemanlari, 4. Aksam Sanat Okulu
Matbaasi, Ankara, 2003.

Hamdi OZKARA, Metal isleri Meslek Teknolojisi I, Ankara,
1998.

Hamdi OZKARA, Metal isleri Meslek Teknolojisi I, Ankara,
1996.

Hamdi OZKARA, Tesviye-Makine Meslek Resmi Ill, Ankara,
2001.

i. Zeki SEN, Nail OZCILINGIR, Makine Meslek Resmi I,
istanbul, 1993.

ibrahim HANI, Madeni Yaglar ve Petrol Ofisi Uriinleri,
istanbul, 2002.

ismail KARACAN, Endiistriyel Hidrolik, Teknik Egitim
Fakultesi Matbaasi, 1988.

M EKANIZMALAR.11




e Mehmet KONAR, Yiiksel KARATAS, Mustafa EFEOGLU,
Makine Ressamligi Atélye ve Teknoloji |, MEB, Birinci
Baski, Serler Basim, istanbul, 2003.

e Mehmet KONAR, Yiiksel KARATAS, Mustafa EFEOGLU,
Makine Ressamligi Atélye ve Teknoloji |, MEB Yayinlari,
Serler Basim, istanbul, 2003.

e Mehmet KUCUK, Hidrolik Pnématik, MEB Basimevi,
istanbul, 2003.

e Mehmet KUCUK, Makine Bilgisi, Birinci Basilis Milli Egitim
Basimevi, istanbul, 1990.

e Mustafa AKKURT, Makine Elemanlari 1l, Eren Ofset,
istanbul, 2005.

e Mustafa BAGCI, Cemil BAGCI, Teknik Resim II, Teknik
Egitim Fakdiiltesi Matbaasi, Ankara, 1986.

e Nail OZCILINGIR, I. Zeki SEN, Makine Resmi, Ege Reklam
Basim Sanatlari Tesisleri, istanbul, 2011.

e Nail OZCILINGIR, I. Zeki SEN, Standart Makine Elemanlari
Cizelgesi, Ege Reklam Basim Sanatlari Tesisleri, istanbul,
1999.

e Nail OZCILINGIR, i. Zeki SEN, Tesviye Béliimii Meslek
Resmi Temel Ders Kitabi, Ege Reklam Basim Sanatlari

Tesisleri, istanbul, 2002.

e Tirk Standartlari Enstitiistiniin ilgili  (TS), (TS-EN), (TS-
ISO) Cizelgeleri.

e Yasar PANCAR, H. Sevil ERGUR, Hidrolik Devrelerde Ariza
Analizi, Mihendis ve Makine, Cilt: 50, Sayi: 589.

Not: Yazili kaynak¢a TDK'ye gbre hazirlanmistir.




Gorsel kaynakgasina ulasmak icin

karekodu tarayiniz

TR e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
GENEL AG KAYNAKGASI

https://sozluk.gov.tr/ (Erisim tarih ve saati: 03.08.2022, 12.13)

https://www.tdk.gov.tr/tdk/kurumsal/yazim-kilavuzu/
(Erisim tarih ve saati: 03.08.2022, 12.14)

https://web.itu.edu.tr/temizv/Sunular/Mil_Gobek.pdf
(Erisim tarih ve saati: 07.04.2022, 01.40)

https://avys.omu.edu.tr/storage/app/public/
erdemkoc/71069/6-%20Ba%C4%9Flama%20Elemanlar%C4%B1.
pdf (Erisim tarih ve saati: 21.04.2022, 23.30)

https://avys.omu.edu.tr/storage/app/public/
erdemkoc/71071/12-Yuvarlanma%20Eleman|%C4%B1%20
(Rulmanl%C4%B1)%20Yataklar.pdf (Erisim tarih ve saati:
19.05.2022, 19.30)

https://avys.omu.edu.tr/storage/app (Erisim tarih ve saati:
21.04.2022, 17.00)

https://web.itu.edu.tr/temizv/Sunular/Rulmanli%20Yataklar.
pdf (Erisim tarih ve saati: 04.01.2022, 17.00)

https://avesis.ktu.edu.tr/resume/downloadfile/
kucuncu?key=3fb7fce2-3bd9-4aal-a750-1910213770b0
(Erisim tarih ve saati: 04.02.2022, 14.20)

https://avys.omu.edu.tr/storage/app/public/naci.
kurgan/71129/09.%20Ya%C4%9Flar%20ve%20
Ya%C4%9Flama.pdf (Erisim tarih ve saati: 10.03.2022,
17.10)

https://www.nskeurope.com.tr/tr.html (Erisim tarih ve saati:
18.03.2022, 22.00)

GC")RSELKAYNAKC}A e e e e e et

Karekodu tarayacak cihaziniz yoksa asagidaki linkden Gorsel Kaynakgasina ulasabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=2152

MEKANiZMALAR.ll







CEVAP ANAHTARI

2. Olgme ve Degerlendirme

E 1.y 22. E E 1. h |26. A
= 2. D 23. C =|2 vyag |27. B
E 3. D 24. B § 3.  kroki resim |28. C
= 4. v 25. E E 4. sokilemeyen |29. C
= 5. D 26. C =|5. viskozite |30. A
E 6. adim 27. D E 6. manometre |31. D
= 7. boyunakama |—| 28. A =|7 € |32. B
§ 8. anma 29. C § 8. B |33. D
E 9. disvida 30. D E 9. B |34. B
= 10. B 31. B =|10. c 35, E
E 1. A 32. D E 11. E |36. E
= 12. E 33. D =|12. |37 A
= 13. B 3. D =|13. D |38 D
E 14. B 35. C E 14. D |39 E
= 15. E 36. D =|15 D |4o B
E 16. B 37. D E 16. C |41 B
= 17. B 38. A =|17. E |4z C
= 18. A 39. C =|18 D |43. D
E 19. E 40. A E 19. E |44 E
= 20. B 41. E =|20. ¢ |45 D
E 21. A 42. E 21. C |46 E
= 22. D (47. D
= 23. B |48 E
E 24. B |49 B
= 25. D | s0. E

MEKANiZMALAR.ll

L
—_
~
(@)





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA27 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /ENU ([Based on 'STEP'] [Based on 'STEP'] Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /ExportLayers /ExportAllLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName ([High Resolution])
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed true
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




