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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Usttinde titen en son ocak.
O benim milletimin yildizidhr, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, gehreni ey nazli hilél!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

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

Garbin &f &kint sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gégsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi gunler Hakk’ in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan dayakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusun altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen gehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar alsan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, stiheda!
Céni, canéni, bituin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatanumdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 118hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun dstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her certhamdan 1ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Tark istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahilT ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istikldl ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak igin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disUnmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namisait bir mahiyette tezahir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, bltin dinyada emsali gordlmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatamin butin kaleleri zapt edilmis, blttn
tersanelerine girilmis, bittin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bltln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evlad! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tark istikld ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevculttur.

Mustafa Kemal Atatlrk
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@ Uygulamaya ait kazanim tablosu

12 MAKINE ELEMANLARI



DERS MATERYALININ TANITIMI

o Ogrenme biriminin alt baghg
) igerik metni

) iigili icerige ait gorsel

O Sayfa numarasi

) Ogrenme biriminin adi

(3

-~ Q) | 2EEEE
;OGN A ity ]
” /'/ e o
%.:::“'
%ﬂ:

MAKINE ELEMANLARI 13



OGRENME BIRIMI

BIRLESTIRME
ELEMANLARI

14




« 11 SOKULEBILEN BIRLESTIRME ELEMANLARI
« 12 SOKULEMEYEN BIRLESTIRME ELEMANLARI
« 13 YAGLAR VE YAGLAMA

NELER OGRENECEKSINiz?

1. Sdékulebilen birlestirme elemanlarini tanima ve kullanma
2. Sékulemeyen birlestirme elemanlarini tanima ve kullanma
3. Yaglari tanima ve tezgdhlari yaglama yapma

HAZIRLIK CALISMASI

« Etrafinizda gérduguniz gok parcadan olusan mekanizmalar birbirlerine nasil
monte edilmistir? Sinif ortaminda arkadaslarinizia tartisiniz.

TEMEL KAVRAMLAR

« Civata, kama, somun, tolerans, pim, yuzey kalitesi, ylzey isleme isaretleri,
percin, kaynak, lehim, madeni yag, sogutma sivisi, yag katalogu
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MAKINE ELEMANLARI

Endustride kullanilan takim, tezgdh ve mekanizmalar, birden ¢ok parcanin bir araya gel-
mesi ile olusur. Bu pargalar, belli konum ve pozisyonlarda sdkulebilir ya da sabit sekilde
birlestirilmesi gerekir. Birlestirme igleminin olmadigi bir durumda; takim, tezgdh ve me-
kanizmalar tek pargca olarak imal edilmesi gerekirdi ki bu da hem zor hem de yuksek
maliyetlidir. Birlestirme islemi, bundan dolayr makine endustrisinde énemli bir yer tutar.

iki ya da daha fazla pargay, birbirlerine sékulebilir ya da sabit bir sekilde bir araya getir-
me islemini yapan elemanlara birlestirme elemanlari denir.

Gorsel 1.I'de birlestirme elemanlarinin mekanizmalar Gzerinde kullanim sekilleri gérul-
mektedir.

E
o
& %

Mengene

Gorsel 1.1: Birlestirme elemanlari

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

1.1. SOKULEBILEN BiRLESTIRME ELEMANLARI

iki veya daha fazla parganin herhangi bir degisime ve 6zellik kaybina sebep olmayacak
sekilde sékulup takildigr sisteme sdkulebilir birlegtirmeler denir. Sékulebilen birlestirmeler,
baglanti elemanlarinda ve baglanan pargalarda bir hasar ya da bozulma olmadan sé-
kalup takilmaya elverislidir.

Soékulebilir birlestirme elemanlarinin dogru segilmesi gerekir. Birlestirme elemanlari kama,
pim, vida, civata, somun ve saplamalardir.

1.1.1. Kamalar

Hareket ve momenti mil ve gbébek arasinda karsilikli olarak ileten, emniyet saglayan ve
her ikisi arasindaki bagdimsiz hareketi engelleyen makine elemanlarina kama denir.

Kamanin kullanilabilmesi igin takilabilecedi bir kama yuvasina ihtiyag vardir. Kama ve
kama yuvasi birbirine uyumlu olmalidir. Caligma sirasinda olusabilecek arizalarda kama
yuvasinin degistiriimesi kamanin degistiriimesine gére daha zor ve masrafl bir yéntem-
dir. Bu nedenle kama yuvasi arizalarini engellemek igin kama, yuvaya gére daha yumu-
sak malzemeden Uretilir.

Kamali baglantilar, gébek ve mil Gzerine agiimig kama kanallar Uzerine monte edilecek
kama yardimi ile yapilir (Gérsel 1.1).

Kama Kanali

Gobek

Kama Yuvasi

Gorsel 1.2: Koma

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Kamalar galisma konumlarina gére siniflandirilir.

Enine Kamalar: Millere dik takilir. Pargalari birlestirmeden ziyade enine gelen yuklerin ka-
rislanmasi icin kullanilir. Bu kamalar sik sik séktlmesi gereken pargalarin birlestirilmesin-
de kullanilir.

Tek tarafi egimli (Gérsel 1.3.a) ve cift tarafi egimli (Gérsel 1.3.b) olmak Uzere iki cesidi

N T

N N N

EGIM Egim Egim
AgGS! Agrs; AGS!

N

Gorsel 1.3: Enine kamalar

Enine kamalarin galisma prensibi Gorsel 1.3'te gdsterilmistir.

Gorsel 1.4: Enine kamanin galisma prensibi

Enine kamalarda kamanin egim dederi calisma sartlarina gére farklilik gésterir.

« Tutuk birlestirmeler icin kama egimi 1:30 ila 1:40 arasinda olmalidir.

«  Siklikla ¢éztlmesi gereken (ayar igin) birlestirmeler igin kama egimi 1:5 ila 110 ara-
sinda olmalidir.

+ Kendiliginden sékilmemesi gereken birlestirmeler igin kama egimi 1:15 ila 1:20
arasinda olmalidir.

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Boyuna Kamalar: Millere paralel takilir. Millerin; digli cark, kasnak, kaplin ve kavrama gibi
makine elemanlari ile birlikte ddénmesini saglar. Bu kamalarin temel amaci kuvvet aktari-
midir. Mil bagl oldugu motordan aldigi dénme hareketini kama yardimi ile Gzerine takilan
silindirik makine elemanina aktarir.

Egimli ve egimsiz olmak Uzere iki cesidi vardir (Gérsel 1.4).

AL 119 HI Y

! | S

v

—]

a) Egimli boyuna kamalar b) Egimsiz boyuna kamalar

Gorsel 1.5: Egimli ve egimsiz boyuna kamalar

Gorsel 1.5'te boyuna kamanin uygulanigi gosterilmektedir.

& &

Gorsel 1.6: Boyuna kamanin uygulanisi

Millere freze tezgahinda kama kanali agma iglem basamaklari:

- I guvenligi tedbirlerini alarak freze tezgdhi hazir hale getirilir.

- g pargasi mengene, divizér ya da 6zel baglama aparatlari ile tezgdha baglanir.

« Kama kanali genisligine uygun parmak freze segilir ve pens aparati ile basghk mi-
line baglanir.

« Tezgdh tablasinin enine, boyuna ve asadi yukari eksen hareketleri ile is pargasi
Ust noktast ile parmak freze temas ettirilir.

« Mikrometrik bilezik sifirlanir ve parmak freze ig pargasi Uzerine temas etmeyecek
noktaya gekilir.

« Tezgdh tablasi belli bir miktar yukari kaldirilip, kama boyuna ulasana kadar talag
kaldirihr.

« Kama derinligine ulasana kadar ayni isleme devam edilir.

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Deliklere kama kanali agma igslem basamaklar::

is guvenligi tedbirlerini alarak freze tezgahina eksantrik baslik takilir.

is pargasi divizér, mengene ya da 6zel aparatlar yardimiyla baglanir.

Uygun kesici segilir ve is pargasinin eksenine gére ayarlanir.

Mikrometrik bilezik sifirlanir ve parmak freze is parcasi Uzerine temas etmeyecek
noktaya ¢ekilir.

Tezgdh tablasi belli bir miktar yukar kaldirilip, kama boyuna ulagana kadar talas
kaldirihr.

Kama derinligine ulagana kadar ayni igleme devam edilir.

Gorsel 1.6’da kamalarin uygulama resimleri géralmektedir.

Gorsel 1.7: Kaomalarin uygulanmasi

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR

1.1. Uygulama

KONU Kama Kanalt Agma

SURE: 4 Ders Saati

Asagida délculeri verilen kamaya uygun, élguleri verilen mil ve delige kama kanali

aginiz.
AMAG: Mil ve deliklere kama kanali agmak.
ARAG GEREG

Freze tezgdhi
parmak freze
eksantrik baglik

divizér ’
mengene

markalama aletleri.

SN IENERENES

Cap 40 mm <7

> KAMA:50x20x20

4) GCap 120 mm

Yukarida yapacaginiz caligma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

1

Cap 120 mm'lik silindirik tornaladi ve deligini uygun matkap ile deldi.

Cap 40 mm'lik silindirik parcayi tornaladi.

Kamayi élgulerine uygun sekilde imal etti.

Cap 120 mm ve ¢ap 40 mm’'lik pargalara kama yuvalarini agti.

2
3
4
5

Parcalarin birbirine montajini yapti

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

1.1.2. Pimler

Pim; makine pargalarini ayni eksende, sékulebilir sekilde baglayan makine elemanlaridir.
Kullanim yerine gére silindirik, konik, gentikli veya vidal olarak yapilir.

Pimlerin gérevi; parcalarin karsilikli pozisyonlarini sabit sekilde konumlamak, parg¢ala-
rn baglamak ve bagladigi pargalarin eksenine dik etkilendigi kuvvetleri kargilamak veya
iletmektir.

A.Pim Cesitleri

Pimler gekilleri ve kullanim yerlerine gére siniflandirilir.

Silindirik Pim: Makine parcalarini siki ve sékulebilir sekilde birbirine baglayan
pimlerdir. Celikten Uretilirler ve ylzeyleri pardzstuzdur.

Konik Pim: Dikey konumda profilleri koniktir ve gelikten yapilirlar. Makine parga-
larini sékulebilir sekilde baglamak icin kullanilir. Konik ytzey dolayisiyla, dikey ko-
numda dusmesi engellenmis olur.

Yivli Pim: Takilacaklari deliklere rayba ¢cekilmesine gerek yoktur. Matkapla agilan
deliklere ¢akilir. Yzeylerinde pimin yerine daha siki oturmasini saglayan, eksen-
leri dogrultusunda olugturulmus yiv adi verilen ¢entikler vardir.

Vidal Pim: Uzerinde gesitli boylarda dig bulunan pimlerdir. Pargalari sékulebile-
cek sekilde birbirine baglamak icin kullanilir.

Yay Tipi Pim: Pim yerine kullanilan bu baglanti elemani, birlestirecedi pargalara
matkapla delik agildiktan sonra gakilir. Dairesel kesitlidirler ve gelikten Uretilir. Ta-
kildigi yerde yaylanarak siki bir sekilde durur.

Gorsel 1.7'de pimlerin profilleri gdsterilmisgtir.

NS

Silindirik pim Konik pim Yivli pim

VWS

Vidali pim Yayli pim

Gorsel 1.8: Pimlerin profilleri

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Pimlerin duzlemsel pargalarin olugturdugu mekanizmalarda (Gérsel 1.8-a) ve silindirik
parcalarin olusturdugu mekanizmalarda (Gérsel 1.8-b) kullanim sekli gérulmektedir.

a) Diizlemsel pargalarda pim kullanim

b) Silindirik pargalarda pim kullanim

Gorsel 1.9: Pimlerin mekanizmalarda kullanilig

Pim standart bir makine elemani olmasindan dolayr amaca uygun pim hazir halde bulu-
nur. Bunun yani sira standartlara uymayan pim kullaniimak istenildiginde torna tezgah-
larinda Uretimi yapillir.

Pimlerin malzemeleri, ylzey kaliteleri ve tolerans degerleri kullanildigi yere gére degisir.
Delme ve kesme kaliplarinda kullanilan pimler daha hassas yapilirken ayni hassasiyet
traktérde kullanilan pimlerde gerekmez.

Torna tezgahinda pim yapimi iglem basamaklari:
- Is guvenligi tedbirlerini alarak torna tezgéhi hazir héle getirilir.

« Ig pargasi U¢ ayakli aynaya énce alin tornalama yapilacagindan dolayi kisa ola-
rak baglanir.

« Torna kalemi katere, alin tornalama yapilacak sekilde baglanir.
« Alin tornalama iglemi yapilr ve uygun mesafede pah kirma iglemi yapilir.

- Ig pargasi silindirik tornalama yapmak igin sékulir ve uygun mesafede (pim bo-
yundan uzun olacak sekilde) tekrar baglanir.

« Pimigin gerekli gapa gelene kadar silindirik tornalama iglemi yapilir.
+ Kesme kalemi katere takilir ve pim boyu olugacak sekilde kesme iglemi yapilir.

- s pargasi tg ayakh aynadan gikartilir ve imal edilen pimin kesilen kismi digarida
kalacak sekilde takilp pah kirilir.

Konik pimlerin torna tezgahinda imalatinda farkh olarak torna arabasi Uzerindeki sporta
acl verilir ve boyuna tornalama buradan yapilir.

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Gorsel 1.10'da torna tezgahinda pim uygulamasi érdimektedir.

Gorsel 1.10: Torna tezgahinda pim kullanimi

Gorsel 1.11'de mengenede pim uygulamasi gérilmektedir.

Gorsel 1.11: Mengenede pim kullanimi

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.2. Uygulama

KONU Silindirik Pim Yapimi ve ig Parcalarina Takilmasi SURE: 4 Ders Saati

Asagida 6lguleri verilen pimi ve is parcalarini imal ederek pimi takiniz.
AMAG: Silindirik pim yapmak ve is parcalarina takmak.
ARAG GEREC

Freze tezgahi

Tarama basligi

Torna tezgdahi

Sag yan kaba talas kalemi
Markalama aletleri
Matkap tezgdhi

Uygun matkap uglari

No oA wN =

80 mm x 35 mm x 6 mm

62 mm x 35 mm x 6 mm

Cap 8 mm pim

Yukarida yapacaginiz caligma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR

1 | Prizmatik pargalari freze tezgahinda uygun 6élgulerde igledi.

Prizmatik pargalarin deliklerini delmek icin markalama yapti.

Prizmatik pargalarin delik delme iglemlerini matkap tezgahinda yapti.

2
3
4 | Torna tezgahinda pimleri imal etti.
5

Pargalarin montajini yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.1.3. Vida, Civata ve Somunlar

Civata ve somunlar en ¢ok kullanilan baglanti elemanidir. Civatalarin dis ylzeylerine, so-
munlarin i¢ yazeylerine vida profilleri agmak suretiyle birlestirmeler yapilir.

A.Vida

Govdesi Uzerine dis agiimis baglama elemanlari yardimiyla sékulebilir sekilde yapilan
birlegtirmelerdir. Vidali birlestirme elemanlari kullanma yerleri géz 6nune alinarak degisik
isim ve sekillerde tasarlanir.

Helis: Bir dik Ugcgenin dik kenarlarindan birinin silindir tabaninda bir noktadan basla-
yarak sariimasi ile dik tggenin hipotentsunin meydana getirdigi egrisel ¢izgiye denir
(Gorsel 1.12).

nd

h= hatve

Gorsel 1.12: Vida helis olusumu
Vidanin kisimlari ve sembolleri Gorsel 1.13'de gdsterilmistir.

v Helis Aclisi

Dis Ustii Capi (d)

Boliim Dairesi Capi (d2)
Dis Dibi Capi (d1)

|

Dis Yiiksekligi (h)

Gorsel 1.13: Vidanin elemanlari

- Dig Ustii Gapi (d): Uzerine vida agilan silindirin dig capidir.

- Dig Dibi Gapi (d1): Vidanin diglerinin dibinden alinan gaptir. i¢ vidalar igin bu ¢ap
matkap capi olarak kullanihr.

- Bolum Dairesi Gapi (d2): Dig Ustu capi ile dig dibi arasinda bulunan bir dlgudr.
B&gUr capi olarak ta ifade edilir. Bu gap sadece hesaplamalarda kullanilir.
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- Dig Yiksekligi (h): Dis dibi capi ile dig Ustu gapi arasinda kalan élgtdur. Digin
yuksekligini ifade eder.

« Adim (p): Helisin bir turundaki ytkseklige denir. Hatve olarak ta isimlendirilir.

+ Helis Agisi: Vidanin konumuna
goére olusan helisin yatay ya da
dikey ile olusturdugu acidir.

Vidalar farkl ézelliklerine gére siniflan-
dirihr.

a) Konumlarina Gére: Vidalar silindirle-
rin Uzerine ya da deliklerin igine acilir.

Dig Vida: Bir silindirin disinda olusan vi-
dadir (Gorsel 1.14-a).

i¢ Vida: Delikler iginde olusan vidadir
(Gorsel 1.14-b).

b) Profillerine Gére: Vidalar farkli profil-
lerde acilir. Goérsel 1.15'te farkh vida pro-
filleri gérulmektedir.

a) Dig vida b) i¢ vida

Gorsel 1.14: Konumlarina gére vidalar

Testere Yuvarlak

Gorsel 1.15: Vida profilleri

- Uggen Vidalar: Profili tiggen olan vidalardir. Baglanti amaciyla kullanilir. Vidalar
bir tur déndurulduginde adimi kadar yol alir.

« Trapez Vidalar: Ana millerde, sonsuz vidalarda ve pres millerinde kullanilir.

« Testere Vidalar: Yuksek basingl, tozlu yerlerde ve sarsintili galigan millerde kulla-
nilir.

« Yuvarlak Vidalar: Fazla ydke maruz kalan millerde, kumluy, tozlu ve paslanmaya
musait olan yerlerde kullanihr.

« Kare Vidalar: Kuvvet iletiminde, ana ve pres millerinde kullanilir.
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c) Agiz Sayisina Gére: Vidaya alindan bakildiginda bir adiz géruluyorsa tek agizh vida
(Gérsel 1.16-a), birden fazla agiz géruluyorsa ¢ok agizh vida (Gérsel 1.16-b) adi verilir.

a) Tek agizli vida s b) Cok agizli vida
Gérsel 1.16: Olcu sistemlerine gore vidalar

d) Vida Yéniine Gére: Vidalar sikma ve ilerleme durumuna goére isimler alirlar. Sikil-
diginda sagd yénde ilerliyorsa sag vida (Gérsel 1.17-a), sol yénde ilerliyorsa sol vida
(Gérsel 1.17-b) adi verilir.

a) Sag vida a) Sol vida

Gorsel 1.17: Vida yonleri

e) Olgii Sistemlerine Gére: Vidalar metrik ve ing olmak Uzere iki farkl 6lgu sistemine goére
imal edilir.

«  Metrik disli vidalar; dig profili agilari 600 olan bir vida taradir (Gérsel 1.18-a). Ol-
culeri milimetre cinsindendir. Bu vidalar M harfiyle gsterilir. Dig 6zelliklerine gére
metrik normal dig, metrik ince dig ve metrik boru dig olarak adlandirilan G¢ ¢esi-
di vardir. Metrik vidalar arasinda ayni anma ¢apina sahip vidalardan en buyudk
adimli olani metrik normal vida, en kiictk adimli olani da metrik ince vidadir.

« ing (whitworth ) vida; adimi 25,4 mm de bulunan vida digi sayisi seklinde géste-
rilir(Gérsel 1.18-b). Dig profil agisi 550 olan tg¢gen vidadir. Olguleri parmak cinsin-
dendir. Dig adimi 1” parmaktaki dis sayisi olarak verilir, W harfiyle gésterilir.

a) Metrik digli vida b) ing (Whitword) vida

Gérsel 1.18: Olgu sistemlerine gore vidalar
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B. Civata

iki pargay! birbirine sékulebilecek sekilde baglamaya yarayan Uzerine vida agilmig basli
baglanti elemanina civata denir. Kolay ve mukavemetli baglantilar igin kullanihr.

Civata; civata bagi, civata gévdesi ve vida profillerinden olugmaktadir (Gérsel 1.19).

, . ; Civata Basi
Crvata giivdesi N

Vida dis profili

Gorsel 1.19: Civatanin kisimlari

Civatalar genellikle bas profillerine gére siniflandirilir.

« Alt1 Kése Bash Civata: Bas profilleri altigendir. Makine sanayinde pargalarin bir-
lestiriimesinde, insaat konstruksiyonlarinda profillerin montajinda siklikla kullanilir
(Goérsel 1.20-a).

- Dért Kége Basgh Civata: Gévde ¢aplari kiguktir ve genellikle tarrm makinelerin
montajinda ve celik konstriksiyonlarda kullanilir (Gérsel 1.20.b).

« Allen Bagh Civatalar: Civata baslarinin digsarida kalmasi istenmedigi hallerde
kullanilir (Gérsel 1.20-c).

-+ Havsa Bagh Civatalar: ince malzemelerin birlestirilmesinde kullanilir. Bag kismi
diger civatalara gére kiguktir (Gérsel 1.20-¢).

« Tespit Civatalari: Silindirik malzeme Uzerine boydan boya dis agilmistir. Kolaylhk-
la sékulup takiimasi gereken montajlarda kullanilir (Gérsel 1.20-d).

a) b) ¢) ] d)

Gorsel 1.20: Civata gesitleri
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iki parganin alt kdse basgli civata ile birlestiriimesi Gérsel 1.21'de gosterilmistir.

M20x30x2
Alti Kése Basli Civata

=

M20 Rondela

Ust parca Alt parga

Gorsel 1.21: Civata ile birlestirme

iki parganin civata ile birlestiriimesi igin Ust pargaya agilan delik, civatanin rahat gegmesi
icin vida dig Ustl capindan buyuk olmasi gerekiyor. Alt pargaya agilan delige ise kulla-
nilan civatanin élgusunde i¢ vida agllir. Civatanin Ust parga ylzeyine daha genis baski
yapabilmesi icin rondela kullanilir.

Gorsel 1.22'de alyan bash civatanin baglanti sekli gosterilmistir.

-,
N1

Gorsel 1.22: Farkli civatalar ile birlestirme
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Gorsel 1.23'de tespit vidasinin kullanim sekli gésterilmistir.

a) Diizlemsel par¢alarinda tespit civatasimin kullanim

b) Silindirik pargalarda tespit civatasimin kullanim

Gorsel 1.23: Tespit vidasinin kullanimi

Her iki ucuna vida acilmig bassiz civatalara saplama denir (Gérsel 1.24). Saplamalar ci-
vatalar gibi tek basglarina kullanilamaz. Makine pargalarinin gerdiriimesi ya da baglan-
masi igin kullanilir.

Gorsel 1.24: Saplama
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C.Somun

Civata veya saplamaya takilarak pargalari sékulebilir sekilde baglamaya yarayan, orta-
sinda vida deligi agiimis elemanlara somun denir.

Somun, birlestirmelerdeki kullaniima amacina goére degisik sekillerde tasarlanir. Ornedin
alti kdse basgl somun civata veya saplama gibi elemanlarla kolayca takilip séktlebilecek
baglantilarda kullanilir. Sapkall somun civata veya saplama ucunun korunmasi, flangli
veya faturall somun baglantinin gevsememesi veya iyi sikma yapmasi igin kullanilir. Hal-
ka bagli somun, tagima iglemlerini kolaylastirmak; kelebek somunlar elle sikkma iglemi ya-
pabilmek igin kullanilan somunlardir. Gérsel 1.25'te bazi somunlara ait resimler verilmistir.

Alti kése Halka Kelebek Bilezikli altigen Celik boru
somun somun somun somun gerdirme somun

Gorsel 1.25: Somunlara ait érnekler

Civata ile somun baglantilari Gérsel 1.26'te gosterilmistir.

D> 7.,

Alt parga Ust parga Civata Somun

Gorsel 1.26: Civata somun baglantisi
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Parcalarda saplama ve somun birlesimi Gérsel 1.27'te gdsterilmistir.

D®:.

Alt parga Ust parga Civata Somun

Kelebek somun uygulamasi Gorsel 1.28'da gdsterilmistir.

) Q QW

. Kelebek Somun
Alt parga Ust parga

Gorsel 1.28: Kelebek somun baglantisi
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OGRENME BIRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.3. Uygulama

KONU Civata Ve Somun ile is Pargalarinin Montaij SURE: 4 Ders Saati

Asagida oélguleri verilen pimi ve is parcalarini imal ederek pimi takiniz.
AMAG: Civata ve somun ile ig pargalarini montaj etmek.
ARAG GEREC

Matkap tezgahi

Matkap ucu (¢cap 10 mm)
Yildiz anahtar

Civata (M12x40x1.5)
Somun (M12x1.5)

Tezg&h mengenesi
Markalama aletleri

NoO oA wN

Cap 12,5mm boydan boya delik |

75 mm x 50 mm x 10 mm dikdortgenler prizmasi |

M12 x 1,5 x 40 alti kése basl civata |

M12 x 1,5 x 10 alti kisge somun

75 mm x 50 mm x 10 mm dikddrtgenler prizmasi ]

Gap 12,5 mm boydan boya delik |

Yukarida yapacaginiz caligma tabloda belirtilen digutlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
Prizmatik pargalari freze tezgahinda imal etti.

j—

Cap 12,56 mm delikleri matkap tezgahinda deldi.

MI12x1,5x40 alti kése basl civatayi hazir parga olarak temin etti.

MI12x1,5x10 alti kdse somunu hazir parga olarak temin etti.

ols|w|n

Pargalarin montajini yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.1.4. Tolerans Hesaplari

EnduUstride bir aracin ya da makinenin yapiminda, is pargalarinin istenilen digtlerde Ure-
tilmesi cok 6nemlidir. Bu istek, her ne kadar hassas ve otomatik makinalar, 6zel kesici
aletler, cesitli is kaliplari, 6igme ve kontrol aletleri veya mastarlari kullanilarak ¢ok usta ki-
siler tarafindan yapilsa bile yerine getirilemeyebilir. Pargay!i isleme ve dlgcme aletlerindeki
kusurlarla, kisisel hatalar ytzinden, bir par¢ganin her zaman tam élgistnde iglenmesi
mUmkun degildir. is bittikten sonra elde edilen 6lgt bazen tam olsa da istenilen deger-
den bir miktar bayuk veya bir miktar kigUk de olabilir. Makinalar Gzerinde bulunan bazi
parcalarin hassas élcude olmasi gerekir bazilarinda ise 6lgt tamligr pek aranmayabi-
lir. Meydana gelebilecek ve ortadan tamamen kaldiriimasina olanak bulunmayan 6Igu
hatalari da belli bir toleransta sinirlandirilir. Bir 8I¢U yerine, iki sinir élgtst saptanarak is
parcalarinin bu iki sinir 8lgUsu arasinda islenmesi uygun goéralur.

Tolerans; parcanin islenmesi igin izin verilen alt élgu siniri ile Gst 6lgU sinir arasindaki
farktir.

Makine yapiminda beraber ¢aligan pargalar bozuldugunda, degisebilir 6zellikte olmalari
istenir. Ayri isyerlerinde yapiimig olsalar da yedek pargalarin sonradan higbir dizeltme
gerektirmeden yerlerine uymalari gok énemlidir. Bdyle birbirleriyle degistirilebilen 6zdeg
parca (yedek parga) yapiminin ihtiyag héline gelmesi, makina pargalarinin belirli tole-
ranslara gére islenmesi zorunlulugunu ortaya ¢ikarmistir. Béylece bir makinanin bozu-
lan bir pargasi sékulUp yerine ayni 6zelligi tasiyan yedek parca takilarak makine kolayca
calsir hale getirilebilir. Yedek parca imalati olmayinca modern bir endustri var olamaz.
Toleransli élgtlendirme olmayinca da yedek parga yapimindan séz edilemez.

A.Boyut Toleranslari

Boyut élculerinin Uzerine konulan toleranslar olup iki sinir dederine ait alt ve Ust sapma
farklaridir. Sapma farklarinin segiminde esas olan 8lct anma boyutudur (Gérsel 1.29).

Anma 6lgusu

Mil (cap 45 mm)

Delik (gap 45 mm)

Gorsel 1.29: Anma 6lgusu
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Boyut toleranslarinda kullanilan temel kavramlar Gérsel 1.30’da gésterilmistir.

Boyut: OlcU de denir. Bir uzunlugun, segilen birim cinsinden dederini gosteren
sayidir.

Anma Olgiisii: Sinir boyutlarinin tanitiimasinda referans alinan élgudur.
Mil: Bir parcanin dig boyutlarinin belirtiimesi igin kullanilan terimdir.
Delik: Bir parcanin i¢ boyutlarinin belirtiimesi igin kullanilan terimdir.
Gergek Olgii: imalat sonucunda elde edilen iki sinir arasindaki élgudur.
sinir Olgiisii: Bir parganin kabul edilebilen alt ve Ust sinir élgtsudur.

En Biiytik Olgii (E.B:0): iki sinir boyutunun en buyugudur. (EBO: Anma Olgusi+Ust
Sapma)

En Kiyik Olgii (E.K:0): iki sinir boyutunun en kigugudur. (EBO: Anma OlgUsu-Alt
Sapma)

Sapma: Bir sinir boyutu ile anma 6lgust arasindaki farktir.

Gercek Sapma (Gs): Gergek 6lcu ile anma boyutu arasindaki farktir.

Ust Sapma (ES,es): En buyuk 6l ile anma él¢usa arasindaki farktir (Es: EBO-AQ)
Alt Sapma (Ei,ei): En kiicUk dlcu ile anma élgusu arasindaki farktir (Esi: EKO-AO)

Temel Sapma (T): Sifir gizgisine gére tolerans bdlgesini tanimlamak igin segilen
sapmadir.

sifir Gizgisi: Tolerans ve alistirmalarin grafik olarak gosteriimesinde sapmalar
icin referans gizgidir.

w
Ll a
Sifir Cizgisi - // ///
ACs 3 e _|_ -
e AL = T ‘o @
8 ___————:g _,DI L - - - Q‘DIL‘J
. u-l i LIJ
DELIK MIL
777
/1

Gorsel 1.30: Tolerans temel kavramlari

Deliklerde EBO= E+ES, millerde ise EBO= E+es formlU ile hesaplanir.

En Kuguk Olgii (EKO): iki sinir boyutunun en kigugudur. Esas 6lgu ile alt sapmanin topla-
mina egittir.

Deliklerde EKO= E+Ei, millerde ise EKO= E+ei formlu ile hesaplanir.
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Tolerans(T): En bUyuk 6lcU ile en kuguk dlgU arasindaki farktir. Tolerans, igareti olmayan
mutlak bir degerdir.

T= EBO-EKO formulu ile hesaplanir.

Tolerans Birimi (i): Ana élgulere ait toleranslarin hesaplanmasi igin | harfiyle gésterilen
ve mikrometre ile belirtilen bir birim kabul edilmigtir (1 um=0,001 mm).

B. Sapmalarin Olgli Gizgileri Uzerinde Gésterilmesi

Sapma degerleri sifir ¢izgisi denen bir ¢izgiden verilir. Sifir gizgisi esas élguden geger. Sap-
ma degeri (+) degerli ise sifir gizgisinin Ust tarafinda (-) degerli ise alt tarafindadir. Sap-
ma degerlerinin her ikisinin de (+) veya (-) isaretli olmasi mimkunduar. Sapmanin degeri
sifir ise isaret konmaz.

Gorsel 1.31'de toleranslarin gésterim érnekleri verilmektedir.

100+0.1 Alt ve st deger esit ise
+0.1
100-0:2 Alt ve st deger farkli ise
0
100-0.1 Sadece alt deger var ise
-0.1
100-0.2 Her ikisi de alt deger ise
+0.1
- 100+0.2 =| Her ikisi de Ust deger ise
+0.1
1000 Sadece Ust deger varise
100.1
99.9 Gergek Olgli gbsterilecek ise
100+0.1 . . .
—- - Alt ve Ust deger esit ise

Gorsel 1.31: Toleranslarin goésterim sekilleri

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

C. Bogluk ve Sikilik

Bosluk ve sikilik kavramlari ile ilgili kavramlar su sekildedir.

Bosluk: Birlestirmeden 6nce mil ile deligin boyutlari arasindaki farktir. Hareketli
sistemlerde delik capi mil capindan buyukse bosluk olusur (Gérsel 1.32).

Tolerans (T): En buyuk 6lcu (EBO) ile en kuguk 6lgu (EKO) arasindaki farktir
(Goérsel1.32).

Tolerans Bélgesi (Alani): Tolerans sinirlarini gésteren iki gizgi arasinda kalan ve
konumu sifir gizgisine gére tanimlanan bolgedir (Gérsel 1.32)

En Biliyiik Bosluk (EBB): Deligin en blyuk boyutu ile milin en kiiguk boyutu arasin-
daki pozitif farktir. (EBB: Delik EBO - Mil EBO) (Gérsel 1.32).

En Kiigiik Bogluk (EKB): Deligin en kiguk 6l¢UsU ile milin en biyuk boyutu arasin-
daki pozitif farktir. (EKO: Delik EKO - Mil EBO) (Gérsel 1.32).

ks
o oerans FEFEEEE

EBB

EKB

00

Siklik (s): Birlegtirmeden énce delik ve mil boyutlari arasindaki farktir. Hareketsiz
sistemlerde mil capi delik capindan buyukse sikilik olugur (Gérsel 1.33).

MIL DELIK

G,

Bosluk (B)

Gorsel 1.32: Bosluk ve tolerans boélgesi

En Buliyuk Sikihk (EBS): Birlestiriimeden énce deligin en kiiguk boyutuyla milin en
buyuk boyutu arasindaki negatif farktir ( EBS: Delik EKO - Mil EBO) (Goérsel 1.33).

En Kuguk Sikilik (EKS): Birlestiriimeden énce deligin en buyuk boyutuyla milin en
kucuk boyutu arasindaki negatif farktir (EKS: Delik EBO - Mil EKO (Gérsel 1.33)

wl v
i
// | R AT AR ///
E :§ :g :g :§
% 1 = L SN BN L
T E = T Xl =
DELIK % MiL - MiL DELIK g K
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Gorsel 1.33: En buyuk ve en kaguk sikilk
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D. Tolerans Tablolari

ir.

Imekted

oru

tolerans tablosu g

inin

Tablo 1.1'de normal delik sistem

Normal Delik Sistemi

Tablo 1.1
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Tablo 1.2'de normal mil sistemi tolerans tablosu gérdlmektedir.

Normal Delik Sistemi

Tablo 1.1
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Normal delik sistemine ait tablolara bakildiginda deliklere ait H6, H7, H8, H11 sUtunlari gé-
raldr. Bu sttunlar ahstirmalarda sabit kabul edilen delikleri ifade eder. Bu deliklere ge-
cecek cesitli bogluk ve sikiliklar meydana getirecek miller ise bu sttunlarin yaninda yer
almaktadir. Normal mil sistemine ait tablolara bakildiginda millere ait h5, h6, h9, h1l st-
tunlari géralar.

Bu sutunlar alistirmalarda sabit kabul edilen milleri ifade eder. Bu millere gegecek, bosluk
ve sikiliklar meydana getirecek delikler ise bu stdtunlarin yaninda yer almaktadir.

«  Once sapma dederi bulunacak dlgtinin grubu bulunur.

« Daha sonra gizelgenin Ust kismindaki mil veya mile gegen delikler situnundan
istenilen

« Tolerans alani ve kalite sembolleri bulunur.

+ Cap grubundan saga ve tolerans kalitesinden asagi dogru inilerek kesisme yeri
bulunur.

« Burada yazili olan iki adet sapma degeri okunur. Bu okunan degerlerden Ust ta-
rafta olan Gst sapma “ES veya es” ve alt tarafta okunan alt sapma “Ei veya ei” ‘dir.

+  Okunan sapma degerleri mikron cinsinden verilmistir. Olgulerin yanina yazilirken
mm’ye ¢evrilmelidir. Ayrica anma dlgusu, gruplarinin baglangig veya son dlgusi-
ne esitse ilk géraldugu grup secilmelidir.

Cizelgelerin kullanimini bir 6rnek ile agiklayalim.
Ornek:

@20 mm élcusundeki bir delik ve mil arasinda 20 H6/j6 alistirmasi kabul edilmistir. Buna
gore delik ve mile ait sapma degerlerini tablolardan bulalim.

Co6zim:

« Alistirmadaki H harfi normal delik sistemi ¢izelgesinin kullanilacagini anlamina
gelir.

+  Once anma 6l¢usu sttunundan ¢apin bulundugu 18-30 grubu segilir.

+ Tolerans kaliteleri situnundaki H6 delik sttunundan asagi dogru inilir. ikisinin ke-
sistigi yerdeki sapmalari okunur ve ,, ;7% yazilir.

+  j6 mil situnundan asagi inilerek 18-30 ¢ap grubuyla kesistigi sapmalari oku-

nurve 20 2295 yazilrr.
- Delik igin en buyuk 6lct (EBO): 20,013 mm ve en kiguk 6lgt (EKO) 20,000 mm ya-
zihr.

«  Miligin en bayk 6lct (EBO): 20,009 mm ve en kuguk élcu (EKO) 19,996 mm yazilir.
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é SIRA SizZDE )

@ 40 n5:

© 55 K7:

@ 60 h5:

@ 28 N7:

@ 20 H7:

© 22 H7:

@ 25 he:

@ 18 j6:

© 28 H7:

© 32 H7:

@ 20 he:

@ 20 j6:

© 22 he:
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OGRENME BIiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.4. Uygulama

KONU Tolerans Tablosundan Faydalanilarak Parga imalati | SURE: 4 Ders Saati

Asagida verilen aligtirmalarin sapma degerlerini normal delik veya normal mil
sistemi tablolarindan bularak en buyuk élgt (EBO) ve en kuguk élgt (EKO) de-
gerlerini hesaplayiniz ve imalatini yapiniz.

AMAG: Tolerans tablosundan faydalanilarak parga imal etmek.
ARAG GEREG

Torna tezgahi

Sag yan kaba talas kalemi

Mandren

Cap 10 mm, 20 mm ve 34 mm matkap uglari
Sag yan ince talas kalemi

ince talag delik kalemi

Keski kalemi

No o s wN =

@150
D45
P82H8

<

OLCU | EBO | EKO
i @35H8 (35,025 | 35
@80H7 (80.045 | 80

62

Yukarida yapacaginiz galigma tabloda belirtilen dlgttlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Silindirik par¢ayi 150 mm ¢apinda tornaladi.

Kademeli tornalama yapti.

Delik delme ve delik bUyultme iglemini yapti.

2
3
4. | Verilen tolerans degerleri gergevesinde talas kaldirma iglemi yaptu.
5

Keski kalemi ile parcayl 62 mm boyunda kesti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.1.5. Yiizey isleme isaretleri

imalati yapilacak pargalarin yapim resimleri gizildikten sonra hangi yUzeyin hangi is-
lemden gegecedinin ve purlzlUlik degerlerinin ne kadar olacaginin resim Uzerinde be-
lirtilmesi gerekir. Bu sayede hangi yUzeyin hangi tezgdhta hangi hassasiyette iglenecegi
imalatgi tarafindan bilinir.

A- Yiizey Purizluligu

Makine pargalari Uretilirken, beraber ¢galigacak yuzeylerin birbirine gére durumlarinin dik-
kate alinmalidir. Birbiriyle sdrtinerek caligan ylzeylerin hassasiyet dereceleri makinenin
verimini etkiler. DUzgun yUzeyli olmayan makine parcalari, guraltalt ¢alisir ve cabuk yip-
ranir. Dogru, pUrlzsUz ve amacina uygun iglenmis pargalar ise sessiz ve uyumlu ¢alisma-
larinin yani sira makine veriminin de yuksek olmasini saglar.

Parca Uzerindeki herhangi bir yUzeyin kalitesini belirleyen fakat gézle gértlmeyen girin-
ti ve ¢ikinti degerlerine “PUrUzIUIUK” denir. YUzeyler blyUtulerek bakilacak olursa isleme
yoéntemine gore yuzeylerde farkh girinti ve ¢ikintilara sahip egrilerin olustugu goérulur.

Bir parcanin ytzey purazlalugu o parganin ilgili yazeyinin dik kesitinin buyuttlerek ince-
lenmesi ile tespit edilir (Gérsel 1.34).

Rt

Ra|Ra
Rmax

Gorsel 1.34: Ylzey pUruzltlugandn incelenmesi

+ Ra: Ortalama puaruzltlik degeri (um) «  H: Profil Ust sinir gizgisi

Rt PUrGzIlUluk yuksekligi (um). T: Profil alt sinir gizgisi
«  Rmax: En buyUk paraz yuksekligi (um)  «  Lm: PGrGzlaluk birim érnek uzunlugu (um)

« Mt Prpfil ortalama gizgisi

Tablo 1.3'te ylzey partzltltk degerleri ile ilgili tablo géralmektedir.

Tablo 1.3: Ra yUzey PUrazltltk Degerleri

PUrazlaltk Sinif Numarasi | N12 NI NI1O N9 N8 N7 N6 N5 N4 N3 N2 NI

Parazlultuk Degeri (um) 50 25 | 125 | 63 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 01 | 0,05 | 0,025

YUzey Kalitesi Kaba Orta ince Hassas
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Tablo 1.4'te purazluluk degerleri ve ytzey sinif numaralari gértlmektedir.

Tablo 1.4: PUruzIGIuk Degerleri ve Yuzey Sinif Numaralari

Uretim Yidntemi Ra Piriizlilik Degeri ve Yiizey Simf No (um) 1 um=0.001mm

N1 | N2 [ N3| N4 | N5| N6 | N7 | N8| N9 |[N10|N11| N12
0,006 0,012(0,025|1 0,05 01 | 05 (04 | 08 | 16 | 3,2 | 63 |125 | 25 | 50 | 100 | 200

Ana ;
Grup l$|8mll"l Adi

Dokerek | Kum dokim

sekil Kokil dokum
verme | Pres dokim
Plastik [ Ddvme

sekil Haddeleme
verme | Eksfrizyon
Kesme
Egeleme
Vargelleme
Matkapla delme
Tornalama (kaba)
Tornalama (orta)
Tornalama lince)
Frezeleme (kaba)

Talas | Frezeleme (ortal
kaldirarak| Frezeleme (ince)

sekil [T cekme

verme | Raybalama (kabal
Rayhalama [orfa)
Raybalama (ince)
Taslama (kaba)
Taslama (orta)
Taslama (ince)
Honlama
Lebleme _
Zimparalama
Parlatma

B- Yuizey isleme isaretleri

Bir makine parcasinin yapimi icin géranusundn ¢gizilmesi, élctlendiriimesi parganin 6Igu
ve bicim bakimindan tanitiimasina yardimci olur. Cizimi yapilan parganin dizgun ¢a-
lisabilmesi ve iglevini yerine getirebilmesi ancak duzgun yuUzey islemesi ile saglanabilir.
Bunun igin ¢izim sirasinda yuzey islemesiyle ilgili bilgi ve ayrintilarin da belirtiimesi gerekir.
Parcanin iglenecegi tezgdh, parga yuzeyinin niteligi ile ilgili bilgiler gizim Gzerinde sem-
bol, isaret ve kelimelerle belirtiimelidir. Bu bilgiler dogru ve detayli bir sekilde belirtimezse
imalat sonrasinda pargalar uyumlu bir sekilde ¢alisamayacaklari icin cabuk yipranirlar.
Endustriyel ihtiyaglar ve teknolojik gelismelerin sundugu imkanlarla daha yuksek verimili,
dayanikli ve gurultusiz ¢alisan makineler Uretilmesi amaglanmaktadir (Gérsel 1.35).

« Esas Sembol (isaret)

Gosterilen ilgili yazeye 600 egimli birbirine eden biri uzun biri kisa ¢izgisi olan V harfine
benzer bir semboldur. Sembol herhangi bir ekleme yapiimadan kullanildiginda iglem gé-
ren ylzey anlamina gelir, ylzey purizltlagu hakkinda bilgi vermez (Gérsel 1.35.a).

+ Talas Kaldirilan Yiizey Sembolii (isareti)

Esas sembolUn Ustline eklenen yatay ¢izgi talasg kaldirma islemi gerektigi anlamina gelir.
Sembol bu hdliyle ylzeyden talas kaldirildigini gésterir ancak ylzey purazlalaga hakkinda
bilgi vermez (Gérsel 1.35.b).
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+ Talas Kaldinimayan Yiizey Sembolii isareti

Esas sembolUn gizgileri ortasina eklenen daire isareti ytzeyde talas kaldirma yapilama-
yacagi anlamina gelir (Gorsel 1.35.¢).

7. %ﬁ %ﬁ
b) )

Gorsel 1.35: YUzey isleme sembolleri

+  Ozel Durumlarda Kullanilan Sembol (isaret)

YUzey durumu ile ilgili 6zel bilgilerin gosterilmesi gerekiyorsa ilgili grafik sembollerin uzun
koluna bir yatay c¢izgi eklenir (Gérsel 1.36). Yatay cizginin Uzerine de yuzeye uygulanabi-
lecek 6zel islemler (raybalama, raspalama, sertlestirme vb.) yazilir.

%//% %//A %///2

Gorsel 1.36: Ozel durum sembolleri

« Tam Yizeylerin Gésterilmesinde Kullanilan Sembol (isaret)

Bir parcanin batdn ylzeylerinde ayni ydzey durumu gerekliyse, 6zel durum semboltnde,
uzun kolu ile ona eklenen yatay ¢izginin birlestigi noktaya daire seklinde bir isaret eklenir

(Gérsel 1.37).
%/; %/; %A

Goérsel 1.37: Ozel durum sembolleri

Esas sembol Uzerinde yer alan bilgilerin konumu yapilacak iglemi belirlemek icin 6nem-
lidir. Bu bilgilerin sembol Uzerindeki konumuna gére ne anlam ifade ettigi Gérsel 1.38'de
gosterilmis ve agiklamalari verilmisgtir.

a) Ra purdzltlik degeri olarak veya purizltlik sinif numarasi
b) iki veya daha fazla yuzey durumu ézelligi

c) Uretim metodu, taglanmig vs. diger Uretim iglemleri
d) isleme izlerinin dogrultusu [ yénu

e) isleme talasg payr (mm)

Gorsel 1.38: Grafik sembollere eklenen bilgiler
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Gorsel 1.39'da gorilen sembolde Ra degeri 3.2 um (0.0032 mm) olup orta kalitede bir
yuzey kalitesini ifade etmektedir.

Gorsel 1.40'da ise Ra degeri 6.3 olup isleme yonteminin tornalama oldugu gérulmektedir.

Tornalama
Ra 3.2 Ra 6.3
Gorsel 1.39: Ra degeri Gorsel 1.39: Ra degeri ve imalat yéntemi

Tablo 1.5'te isleme izlerinin yénU ve dogrultusunu belirlemek igin kullanilacak ifadeler ve
anlamlari gérulmektedir.

Tablo 1.5: isleme izlerinin Yonu

Sembol Aciklama

Semboliin uygulandigi goriiniisiin

izdlisiim diizlemine paralel izler. 7|

Semboliin uygulandigi gériniisiin

J_ izdlisim diizlemine dik izler. ‘ | ‘ I | ‘ |
——
Semboliin uygulandigi gériniisiin
X izdiisiim diizlemine her iki yonde .::;::::::.:.:.;.}

{0 WX
o’o’{o’&‘f»’o‘o’o‘

edik capraz izler.
LA RN X ]
Retetetelelolet

M Cok ybnli izler

Semboliin iizerine kondugu yiizeyin
C merkezine gore yaklasik olarak dairesel
izler.

Semboliin iizerine kondugu yiizeyin
R merkezine gore yaklasik olarak radial
izler,
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Gorsel 1.41'de gorulen ylzey isleme isaretinde Ra degerinin 3.2, isleme yénteminin freze-
leme ve isleme yénunun ¢ok yonll izlerden olustugu ifade edilmektedir.

Tornalama
Ra 6.3

Gérsel 1.41: isleme yonunun gosterimi

C- Yiizey isleme igaretlerinin Kullanimi

YUzey isleme isaretlerinin resimler Gzerinde kullanimi ile ilgili kurallar su sekildedir.

Semboller ve yazilar resmin alt tarafindan ve sagindan okunabilecek sekilde
yazilir.

Semboller dogrudan yUzeyi gbsteren veya kilavuz ¢izgisi Uzerine sivri tarafi ylze-
ye dénuk olacak sekilde parganin dis tarafina konur (Gérsel 1.42).

Semboller deliklerde i¢ ylzeyi gésterecek sekilde uygun bir yere dogrudan ya da
kilavuz gizgiler yardimi ile konur (Gérsel 1.42).

Gerektiginde sembol, okla son bulan bir kilavuz ¢izgiyle baglanabilir. Kilavuz gizgi
deliklerde de i¢ yuzeyi gésterecek sekilde uygun bir yere konur (Gérsel 1.42).

Silindirik parcalarda simetrik ytzeylerden yalnizca birisine ylzey sembolt konulur
(Gorsel 1.43).

Semboller parganin boyutunu ve konumunu belirten élgunun bulundugu géra-
nUg Uzerinde yalnizca bir kez kullaniimalidir (Gérsel 1.44).

Semboller gerektiginde 6lcu baglama cizgilerinin Uzerine de yerlestirilebilir
(Gorsel 1.44).

' _;_;____ —

< 7 i
Gorsel 1.42: Sembollerin yUzeylerde Gorsel 1.43: Sembollerin silindirik pargalarda
gosteriimesi gosterilmesi

] 7 | % o 7—
—;‘/—‘VL‘_—"—Q S
N L <

211

@24

36 6 45

Gorsel 1.44: Sembollerin 6lgU baglama gizgileri Uzerinde gdsterilmesi
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« Parganin sembol konulmayan diger yuzeyleri tek bir kalitede islenecekse bu ki-
simlar igin kullanilacak sembol parcanin sag Ust késesine yazilir ve 6zel gbéste-
rimler hari¢ notu eklenir (Gérsel 1.45-a).

« Veya herhangi bir acikloma yapilmadan parantez icine esas sembol konulur
(Gorsel 1.45-b).

+ Veya yUzey durumlari parantez icine diger kisimlar igin kullanilacak sembol pa-
rantez (Gorsel 1.45-c).

« Birbirine temas eder bicimde cizilmis yUzeylerin yUzey isleme degerleri Gérsel
1.45-¢'deki gibi cizilir.

« Esit aralikh sekillerin ylUzey isleme dedgerleri él¢u kurallarina uygun olarak yalnizca
bir defa gérunus Gzerine konur (Gérsel 1.45-d).

« Digli gcarklarda dis yUzeyleri igin igsleme degeri bdlum dairesi gizgisi Uzerine konur
(Gorsel 1.45-e).

V/WZ_Sﬁzel gﬁ:liecrimler v/m(\/— )
S AR 77

g ™" gz
a b
v/Ra 12,5(v/na 3,)2 v/Ra o,a)

Ba 52 taslanmis
i R
e e < \ OW

W%
¢

a 0,8

| = 7]
o668, |1
g 5 7
Lx13=52 =
d e

Gorsel 1.45: Tolerans gdésterim sekilleri
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« Parga yuzeyinin son durumunu belirtmek igin ézel bir yapim usult zorunlu géru-
IGrse, esas sembolln uzun kolunu tamamlayan gizgi Uzerine hangi iglemin yapi-
lacagi agikca yazilmalidir (Gérsel 1.46-a).

« Eger yUzeyden talas kaldirimasi istenmiyorsa Gorsel 1.46-b’deki gibi sembol ko-
nulmalidir. Buradaki sembol ytzey kromlanmis, talas kaldirarak islenemez anla-

mindadir.
Kromlanmis Kromlanmis
/Ra 372 f
¢ 7
N \(és‘Vb T
d

Gorsel 1.46: Tolerans gosterim sekilleri

Ylzey isleme igaretlerini agagdida verilen deerler gergeveside inceleyelim.
«  Yatagin ©9 ve @12'lik delikleri Ra 6,3 pm kalitesinde islenecektir.
« Yatagin alt tabani ve Ust kismi Ra 12,5 ym kalitesinde islenecektir.

« Yatagin diger kisimlart dékimden ciktigr hali ile birakilacak, herhangi bir talag
kaldirma iglemi yapilmayacaktir.

Yukarida verilen bilgilere gére gerekli yuzey isleme igaretleri parcanin tzerine asagidaki
gibi yerlestiriimelidir (Gérsel 1.47).

\Q/_(V/Raa,a)v/reao,a)

v/rﬁj—

Ris

7
__:_T_IW__ _ & _ RN

ZoN

9 10,5
28,5
43,5

7 Ra 125
AN
AN

12
1
|
&

25,5

15

NN

I
®12

Ral2,5 A

Gérsel 1.47: Ornek uygulama galismasi
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\ SIRA SIZDE )

Asagida 3 géranusu verilen resmin Uzerinde numaralandirilan kisimlara agsagida
verilen ytzey purtzlGlik degerlerini yerlestiriniz. 1 no.lu yGzeye Ra: 0,8 pm, 2 no.lu
ylUzeye Ra: 1,6 pm, 3 no.lu yluzeye Ra: 3,2 um ve 4 no.lu ylzeye Ra: 6,3 pm. Diger
ylzeylerden ise talas kaldirnimayacaktir.

NN
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OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR

1.5. Uygulama

KONU Yuzey igleme igaretleri Verilmig Parganin imalati

SURE: 4 Ders Saati

Asagida tek gérunusu verilen silindirik pargayi verilen ylzey isleme igsaretlerine

gobre uygun tezgahlarda imalatini yapiniz.

AMAG: Yuzey isleme igaretleri resim Uzerinde verilmis parganin uygun imalat

yéntemlerine gére imal edilmesi.

ARAG GEREG

1. Torna tezgdhi

2. Sag yan kaba talag kalemi

3. Mandren

4. Cap 10 mm, 18 mm matkap uglari

5. Sag yan ince talasg kalemi

6. Ince talas delik kalemi

7. Keski kalemi e 50 -
40

33

/]

290
J60
36
20

|

I

I

40

.

6/
5
7 //

Yukarida yapacaginiz galigma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

j—

Silindirik pargayr 90 mm ¢apinda tornaladi.

Kademeli tornalama yapti.

Delik delme ve delik buyultme iglemini yapti.

Verilen tolerans degerleri gercevesinde talas kaldirma iglemi yapti.

ols|w|®

Keski kalemi ile pargayi 50 mm boyunda kesti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.1.6. Sékiilebilen Birlestirme Elemanlarinin Hesaplari

Sékulebilen birlestirme elemanlari standart makine elemani olup, él¢t ve boyutlari stan-
dart tablolarda verilmistir. Ozel imalat haricinde civata, somun, kama ve pimler standart
numaralari ile temin edilir.

Gorsel 1.48'de civatanin, Gorsel 1.49'da somunun, Gérsel 1.560'de kamanin ve Gérsel
1.6Tde pimin standart gésterimlerinde yer alan elemanlarin anlamlari gérilmektedir.

Alti kése bagl civata M16 x 70 ISO 4017 8.8 A

- — T Tﬁf

Anma dlgustu |
Boyu |
Standardi |
|
|
|
|

Malzemesi
Toleransi

Gorsel 1.48: Civatanin standart gésterimi

Alti kése somun TS EN ISO 4032 M8 6
. L . het
Adi —4 1
Standardi |
Anma élgusu |
Malzemesi I

Gorsel 1.49: Somunun standart gosterimi

Kama TS147/9-A 12 x8x 66 - C45
S —_

Adi A A

Standardi —
Anma ¢api |
Anma boyu |
Malzemesi |
|
|
|
|

Boyu
YUksekligi

Gorsel 1.50: Kaomanin standart gésterimi

Silindirik pim TS 2337 - 1EN ISO 2338 - 16 x 40 - A -Fe
- — :
Standardi |
Anma gapi |
Anma boyu |
|
f
|
f

Tipi
Malzemesi

Gorsel 1.51: Pimin standart goésterimi
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Civata ve somunlar i¢in vida elemanlarinin Goérsel 1.52'de gdsterilmistir.

Dis Vida

Gorsel 1.52: Vidanin elemanlari

Metrik vida elemanlarinin hesabinda kullanilan formuller Tablo 1.6’da verilmistir.

Tablo 1.6: Vida Elemanlarinin Hesabl

Dis Profili Agist: 600
Anma Olgusu: D=d
Adim: P
e . Dis Vida= 0,6134.P
Dig Yksekligi ic Vida= 0,5413.P
Boégur Capr: d2= D2= 0,6495.P
e . Dis Vida= di= d-12269.P
Dig Dibi Gapt: ic Vida= D2= d-1,0825.P
Matkap Deligi: dm=d-P

Whitworth vida elemanlarinin hesabinda kullanilan formuller Tablo 1.7'de verilmisgtir.

Tablo 1.6: Vida Elemanlarinin Hesabi

Dis Profili Acist: 550

Anma OlgUsu: D=d

Parmaktaki Dig Sayisi: | Z

Adim: P=25,4/z

Dig YUksekligi: Dig Vida= i¢ Vida= 0,640.P
B&GUr Capr: d2= D2= 0,640.P

Dig Dibi Capit: D1=dl=d-1,28P

Matkap Deligi: dm=d-P
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OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.6. Uygulama
KONU Sékulebilen Birlestirme Elemanlarinin Hesabi Ve SURE: 4 Ders Saati
imalat

Asagida verilen civatalar, somun ve kama elemanlarini hesaplayarak imal
ediniz.

AMAG: Civata, somun ve kama elemanlarinin hesabini ve imalatini yapar.
ARAG GEREC

Torna tezgahi

Freze tezgdhi

Freze tezgdhi igin bdlme aygitlar
Matkap tezgdahi

M14 pafta takimi

M12 klavuz takimi

Tezgdh mengenesi

Markalama aletleri

v

Metrik 14x1.5x50 Whitworth 1/2"x2"

U

Metrik 12x1x10 Kama 12x10x60

©NOOA LN~

Yukarida yapacaginiz caligma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | M14x1.5x50 mm’lik civatayr imal etti.

Whitworth 1/2” ve 2" civatayi imal etti.

MI12x1x10 mm’lik somunu imal etti.

el e

12x10x60 mm'lik kamayi imal etti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.2. SOKULEMEYEN BIRLESTIRME ELEMANLARI

Parcalar arasindaki baglantinin, parca veya baglanti bdlgesi bozularak ¢ézildugu ve
tekrar birlestirmenin mUmkun olmadigi birlestirme ydntemlerinin butinine sékuleme-
yen birlestirmeler denir. Kaynak, pergin, lehim de séktulemeyen birlestirme elemanlarina
ornek verilebilir.

1.2.1. Perginler

Metal malzeme veya alagsiml metal malzemeden yapilan bir tarafi bagli veya iki tarafi da
bassiz olan makina elemanlari ile sac, levha, profil veya makine parcalarinin séktleme-
yecek sekilde birlestiriimesine percinli birlegtirme denir. Perginler; hazir bas, sap (gévde)
ve kapama bas olmak Gzere Ug¢ kisimdan mey-dana gelir. Gorsel 1.53'te percinlerin stan-
dart gésterimi, Tablo 1.8'de pergcinlerin siniflandiriimasi ve Gérsel 1.54'te percin gesitleri ve
Olguleri goéralmektedir.

Yuvarlak bagh pergin TS 94/1 - 7 x 25 -Fe34
L i TR [

Adi 3 A I A

Standardi
Anma gapil
Anma boyu
Malzemesi

Gorsel 1.53: Percinlerin standart gésterimi

Tablo 1.8: Percinlerin Siniflandiriimasi (TS 94-DIN 660)

) . 3) Kullanma
1) Bigimlerine gére perginler QL:A?AIZSPeIe”ne gore yerlerine gére
pere perginler
1. Bagh pergin 2. Delikli pergin 3. Bagsiz pergin - Gelik 1 Gelik yapi
2. Aluminyum ve alagimlari | 2. Kazan
« Yuvarlak - Banttan yapilan |« A tipi delikli | 3- Bakir ve alagimlan 3. Lokomotif
- Yassi yuvarlak - Borudan yapilan |- B tipi havsali 4. Diger
» Havsa mercek - ki pargal
« Havsa yassi mercek | « Kok (pop)
* Havsa duz bash
« Silindir bash

Havsa mercek basl pergin Yuvarlak bash pergin Yassi yuvarlak bagh pergin
TS 94/6 14X50 Fe34 TS 94/2 14X50 Fe34 TS 94/4 5X25 Fe34

Gorsel 1.54: Percin gesitleri
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A- Pergin Hesaplari

Perginler sekil ve olguleri standartlastiriimig tablolar halinde hazirlanmistir. Bu ¢gizelge-
lerde pergin ¢apl, pergin boyu, pergin delik capi, pergin basg ¢api gibi dlgtlere yer verilir.
Resim ¢izerken percgin anma c¢apina gére tablolardan degerler alinarak resimler gizilir.
Perginler TS 94'te standartlastinimigtir. Ornegdin Tablo 1.9'da perginin e mesafedeki ¢api
d=5 mm, sttundan per¢in anma gapi d3= 5,2 mm ve pergin bas ¢api d2=8,8 mm, pergin
boyu |= 8-60 mm arasi bir dederde bulunur.

Tablo 1.9: TS 94/1 (DIN 660) Yuvarlak Bagli Pergin

(.74
|
|
d

TS 94/1 (Anma ¢api 1-9 mm olan perginler)

d 1 1,2 1,6 2 2,5 3 4 5 6 7 8

d2 1,8 2.1 2,8 35 4,4 572 7 88 10,5 | 12,2 14

d3 H13 1,05 | 1,25 | 165 2,1 2,6 31 4,2 5,2 6,3 73 8,4

e 0,5 1 1 1 1.5 15 2 3 3 3 &4
k 0,6 0,7 1 1.2 1.5 1,8 2,4 3 3,6 4,2 4,8
R 1 1.4 1,6 19 2,4 2,8 3,8 4,6 57 6,6 T
den 2 3 3 3 4 4 6 8 8 8 10
I kadar 7 8 12 15 25 40 50 60 60 60 60

Percinin bag kisminin diginda kalan tim boyu (L) olarak ifade edilir. Perginleme iglemine
baslamadan énce belirlenmesi gerekir. Perginleme igleminde tam bir kapama basi olug-
turulmasi igin pergin boyunun bilinmesi gerekir. Perginleme islemi yapilacak parganin ka-
hnh@iyla dogrudan ilgilidir. Percin boyunun hesaplanmasinda asagidaki formal kullanilir:

L=s+(1.5-d)

L= Pergin boyu

S= Perginlenecek pargalarin toplam kalnhgi
d= Pergin ¢apl

Ornegdin 2 mm kalinhgindaki iki pargayr 4 mm gapinda bir pergin ile birlestirmek istersek
percin boyunun hesabi agagdida verilmigtir.

=S+ (1.5-d)
L= (2+2) + (1.5 - 4)
l=4+6

L=10 mm
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B- Perginli Birlestirme Cegitleri

Percginli baglantilar; birlestirilen pargalarin konumu, perginlerin konumu ve sirasina gére
adlandirilir. Gérsel 1.55te perginleme sekilleri ve bu baglantilardaki e, el, t lguleri veril-

mistir.
/
M7 N
D - L\\\ | \\:‘\\ ’
2K NN !
I e I
S [Te |
e\\_/ e I
I
@ K J e :
1 |
1
o i | |
R . I
B % !
1 :
H | |
0 !
I !
1 |
I @ !
11 |
I | il
Ll T
Tek sira bindirme perginleme Cift sira diiz bindirme perginleme Gift sira zigzagh bindirme perginleme
t=2.d+8 e=1,5d t=2,6.d+10 e=1,5d el1=0,8t t=2,6.d+15 e=1,5d el=0,6t
s= s1+s2 toplam sac kahinhd I= 5+1,5.d celik ingaati icin pergin boyu |= s+d havsa bagh percin boyu

|I= s+1,7.d kazan ingaati igin pergin boyu

s1

m ' 4 [
7lly

PN

iki yamali perginleme tek sira ve iki kesitli Tek yamali perginleme tek sira ve tek kesitli
t=280t8 Ii=15d el1=09e si1=12s t=2.d+8 e=15d e1=09s si=12s

Gorsel 1.55: Percinli birlestirme gesitleri
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OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.7. Uygulama

KONU Percin Uygulamalari SURE: 4 Ders Saati

Asagida élguleri verilen pergin hesaplarint yapip, perginleme iglemini yapiniz.
AMAG: Percin hesaplarini yapar ve uygular.
ARAG GEREC

Tezg&h mengenesi
Markalama aletleri
Percin tabancasi

6 adet cap 5 mm pergin
Cap 5 mm matkap
Matkap tezgdhi

ORI

40 mm x 60 mm x 2 mm

Cap 5 mm perg¢in

Yukarida yapacaginiz galigma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Perginelenecek parcalari markaladi.

Cap mm’lik matkap ile pergin deliklerini deldi.

2
3. | Perginleri perginleme pozisyonuna uygun yerlestirdi.
4

Percin tabancasi ile perginleme iglemi yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.2.2. Kaynakl Birlegtirmeler

Malzemelerin, 1sI veya basing altinda dolgu malzemesi kullanarak veya kullanmayarak
veya kullanmadan ¢ézulemez olarak baglanmasiyla meydana getirilen birlestirmelere
kaynakl birlegtirme denir. Kaynak boru ve kazan uretiminde, gelik ve sac yapilarinda ve
makine parca tamiratlarinda kullanilir. Ekonomiklik ve pratiklik agisindan civata ve per-
¢in birlegtirmeler yerleri plastik veya sivi duruma getirilen kaynak dikigiyle yapilmaktadir.
Birlestirme iglemi, birlestirilecek malzemelerin kaynak yerleri plastik veya sivi duruma ge-
tirilerek kaynak dikisiyle yapiimaktadir.

Kristal yapilari ayni veya birbirine yakin ézellikteki metal veya plastik malzemelerin, bir-
birine ekli birlesme yerlerinden, birlestirme malzemesi kullanarak veya kullanmayarak,
surtinme ve basingla yapilan birlestirme veya dolgu iglemine kaynak denir.

Parcalarin kaynakla birlestirildigi kisma kaynak yeri denir. Kaynak, kullanim amacina
gore cesitli sekillerde yapllir.

Kdse birlestirmelerin diginda kalan birlestirmelerde, ézellikle kalin pargalarda, kaynak es-
nasinda ergimis elektrotun dolduracagdi “kaynak agzi “denilen bosluk acilir. Bu bosluk bo-
yunca veya kése boyunca yapilan kaynaga kaynak dikisi denir.

Kaynak teknolojisinin avantaj ve dezavantajlari su sekildedir.
* Avantajlan

+ ilave malzeme kullanimi ¢ok az olmasindan dolayi, hafif konstraksiyonlar elde
etmek mumkandur.

« Kaynak baglantilarinin gérindst dizgunddr.

« Kaynak igleminin esnekligi nedeni ile degisiklik ve ilaveler yapmak her zaman
mMUmkanddr.

« Maliyeti dugutktdr.

« Karmagslk ve zor geometrilerde baglanti yapilabilir.

« Baglantilarin mukavemeti yuksektir.

+ Uretim ve montaj esnasinda olusabilecek ufak hatalar kolaylikla giderilebilir.

- Uretim sUresi diger sdktlemeyen birlestirme gesitlerine gore kisadir.
* Dezavantajlar

« Genellikle ergime sonucu i¢ gerilmeler ve ¢carpiimalar olusur.

« Ergime-katilasma sonucunda i¢ yapida degisiklikler séz konusudur.

« Boyut toleranslari bakimindan sinirlamalar vardir.

« Her tarld malzeme kaynaga uygun degildir.

« Gerilme giderme tavlamasi ek maliyet gerektirir.

« Kaynakli birlegtirmeler sékulemeyen birlestirmelerdir.

« Kaynakli birlegtirmelerde kalite kontrol islemleri pahalidir.
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A- Kaynaklarin Siniflandiriimasi

Birlestirmelerde kullanilacak pargalarin cinsine, kaynakta aranan ézellige ve kaynak igin
kullanilan elemanlara gére kaynaklarin gesitli metotlari vardir. Bu metotlar Tablo 1.10'da
goraldugu sekilde siniflandiriimigtir.

Tablo 1.10: Kaynaklarin Siniflandiriimasi

a) Malzeme cinsine gére 1. Metalik malzeme kaynagi | 2. Plastik malzeme kaynagi
< . 1. Birlegtirme kaynagi 2. Dolgu kaynag
a) kaynagin amacina gore 3. Tam mekanik kaynak 4. Otomatik kaynak
a) Uygulanig sekline gore 1. El ile kaynak 2. Yari mekanik kaynak
d) islem cinsine gére 1. Basing kaynagi 2. Ergitme kaynagi
+ Ocak + Ultrasonik
o . « Karbon arki
» DOkUm basing + Elektrik direng eritme
& - . +  Metal arki
» Soguk basing + DO&kum eritme
- . + Tozalt
« Elektrik direng +  Mikrodalga
. GoOzalt
* Gaz basing « Lazerigini
. . - TIG
- Dufizyon -+  Elektrik ark
. MIG/MAG

+ Metal ve plastik malzeme kaynag

Metalik malzemeyi isi veya basing veya her ikisini birden kullanarak ayni cinsten ve erime
arahgr ayni

+ Dolgu kaynagi

Bir is pargcasinin hacminin artirllmasi ya da eksiltiimesi igin kullanilir. Dénerek ¢aligan ve
zamanla asinan disk ve mil yUzeyleri dolgu kaynagi ile tamir edilebilir.

+ Birlestirme kaynaklari
iki veya daha fazla is pargasinin sékilemeyecek sekilde bir araya getirilmesi igin kullanilir.
« Ergitme kaynag

Genel olarak ayni cinsteki iki parganin birlestirme yerlerinin ergitilerek ek katki maddeli
veya maddesiz olarak birlestiriimesidir.

« Basing kaynagi

Ek katki gereci kullanmaksizin birlestirilecek her iki kismin hamurumsu duruma gelinceye
kadar isitilarak bir baskiyla birlestirilmesidir.
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Kaynak tarleri arasinda en ¢ok kullanilanlar ocak kaynagi, elektrik ark kaynagi ve oksi gaz
kaynagidir.

«  Elektrik Ark Kaynagi: Kaynak elektrodu (dolgu metali) ve ana malzeme arasinda
bir gug¢ kaynagi aracihigiyla elektrik arki olusturularak yapilan kaynak yéntemidir.
Dogru (DC) ya da alternatif (AC) akim kaynaklari kullanilabilir. Bazi durumlarda
kaynak yapilan bélge, koruma gazi olarak bilinen bir gazla korunarak da elektrik
ark kaynagi yapilabilir (Gérsel 1.60).

Elektrod pensi

Elektrod Elektrod kablosu

ilave metal _ Kaynak
ILERLEME YONU ~¢—— makinasi

AC veya DC
Parga akim iireteci
Erimis kaynak—/P Kkisk
banyosu arga Kiskaci Parga kablosu

Gorsel 1.56: Elektrik ark kaynagdi

« Oksi Gaz Kaynag: Oksi-asetilen kaynagi olarak da bilinen bu yéntem, ekipmani
ucuz ve basit oldugu icin halé yaygin olarak, boru ve kanal kaynaginda ve ta-
mir iglerinde kullaniimaktadir. iglem igin gerekli olan kaynak alevi (yaklagik 3100
oC) genellikle oksijenle asetilenin karigarak yanmasiyla ortaya gikar. Alevin gucd,
elektrik arkina gére daha az oldugu igin kaynagin sogumasi daha yavas olur. Bu
da gerilme ve kaynak carpiimalarinin daha az olugmasini saglar. Oksijen-hidro-
jen kaynagi ve basingl gaz kaynagi gibi ydntemler de oksi-gaz kaynagina olduk-
ca benzerdir. Sadece kullanilan gaz tipi farklidir (Gérsel 1.61).

<a— C2H2+02 karisimi

[lerleme yonii

ilave gubu g

Esas metal

«— Kaynak tiflecinin ucu (bek)
Alev

4 Katilasmis kaynak metali

Erimis kaynak metali

Gorsel 1.57: Oksi gaz kaynag
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Toz Alt1 Kaynagi: Kaynak yerinin toz seklindeki maddeyle oksijen ve dis etkilerden
korunmasi yéntemiyle yapilan ark kaynagina toz alti kaynagi denir.

Elektrik diren¢g Kaynagi: Metallerin Uzerinden gegcen akima kargi gosterdi-
Qi direncgle 1sI Uretmesi esasindan yararlanilarak iki veya daha fazla metal yu-
zeyin birlestiriimesine direng kaynagi denir. Metalden gegen yuksek akim
(1000-10000 A) nedeni ile kaynak bélgesinde kuguk bir eriyik metal havuzu olugur.
Direng kaynagi yéntemleri genellikle verimli ve temiz yéntemler olmasina rag-
men uygulamalari sinirl ve ekipmanlari oldukga pahalidir (Gérsel 1.58).

Ciplak metal elektrod

Pense (-)

Sase (+)

N
Is parcasi

Gorsel 1.58: Elektrik direng kaynag

Gaz Alti Kaynag: Bir gaz atmosfer olusturularak kaynak yerinin oksijen ve dig
etkilerden korunmasiyla yapilan ark kaynagina gaz alti ya da koruyucu gaz kay-
nagi ad verilir. Baglicalari MIG-MAG ve TIG (WIG) gazalti kaynak teknikleridir. MIG
(Metal Inert Gas) kaynak tekniginde koruyucu gaz olarak argon ve helyum gibi
soy gazlar, MAG (Metal Active Gas) kaynak tekniginde ise koruyucu gaz olarak
aktif bir gaz olan karbondioksit kullanilir. Digerlerine gére nispeten daha az tercih
edilen TIG tekniginin farki erimeyen Wolfram (Tungsten) elektrot kullaniimasidir
(Gérsel 1.63).

Kaynak yonit
—_—

Tor¢
Kaynak banyosu Kaynak teli
< Koruyucu gaz
Kaynak '
dikisi

- |5 parcasi

Goérsel 1.569: Gaz alti kaynagi
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B- Kaynakg¢ilikta Kullanilan Arag ve Geregler
Elektrik ark kaynagdi ve oksi gaz kaynaginda kullanilan arag geregler ve ézellikleri:
Elektrik Ark Kaynagi

« Kaynak Makinesi: Sebekeden alinan elektrik enerjisini kaynak yapacak hale geti-
ren makinelerdir. Dogru akim ya da alternatif akimla galigirlar (Gérsel 1.60).

« Kaynak Pens ve Sasesi: Kaynak yapmak igin elektrik devresini tamamlamak igin
sase ve elektrodu tutmak igin pens kullanilir (Gérsel 1.60).

« Kaynak Kablolar: Kaynak akiminin is pargasina ve kaynak makinesine tasi-
yan iletkenlerdir. YUksek akim iletimi igin besleme kablosu olarak uretilirler
(Gorsel 1.60).

« Kaynak Masasi: Elektrik ark kaynak masalari isidan ve darbelerden etkilenmeye-
cek sekilde tasarlanirlar. Kaynak yapilacak bélge kalin dékme demirden yapllir.

«  Onluk ve Eldiven: Kaynak esnasinda meydana gelen zararli igin ve sigrayan par-
caciklardan elleri ve vicudu korumak kullanilirlar (Gorsel 1.61).

« Kaynak Maskesi ve Cami: Kaynak yapma agamasinda olusan igiktan ve ultraviole
isinlardan gézleri ve deriyi korumak icin kaynak maskesi kullanilir (Gérsel 1.61).

« Kaynak Paravanlari: Bagkalarini kaynagin isik ve isinlarindan korumak igin para-
vanlar kullanihr.

« Tel Firga ve Kaynak Cekici: Tel firca kaynaktan énce kaynak yerinin temizligi igin
kullanilir. Kaynak sonrasinda olusan curuflarin ise kaynak ¢ekici ile temizlenir.

« Elektrot: Kendisi erimek suretiyle birlestirme isleminin yapiimasini saglayan ince
teldir. Dig yUzeyi koruyucu bir értu ile kaphdir.

« Vantilatér: Kaynak atdlyelerinde ¢ikan duman, toz, buhar ve gaz gibi havanin kir-
lenmesine sebep olan unsurlarin temizlenmesi igin kullanilir.

« Aspiratdr: Kaynak atélyelerine temiz hava girisi icin kullanilir.

Gorsel 1.60: Elektrik ark kaynagi malzemeleri Gorsel 1.61: Elektrik ark kaynagi koruyucu
malzemeler

BIRLESTIRME ELEMANLARI




MAKINE ELEMANLARI

Oksi Gaz Kaynagi

Yanici Gazlar: Alevin olugsmasini saglayan gazlardir. Piyasada genel olarak
asetilen gazi tUp halinde bulunur. Bunun yaninda karpit kazanlarinda karpitin su
ile etkilesimi sonucunda da elde edilir (Goérsel 1.62).

Yakici Gazlar: Yakici gaz olarak genellikle oksijen kullanilir. Kaynagin adi da bura-
dan gelmektedir. Piyasada tup olarak bulunur. Rengi mavidir.

Manometre (Basing Dustirlicii): Tuplerdeki basinci gésteren ve gaz basincini
calisma basincina dengeleyen elemandir. Manometre Gzerinde iki adet gbsterge
bulunur. Bunlardan biri tUp igindeki basinci, digeri ise ¢calisma basincini géster-
mektedir (Gorsel 1.62).

Hortum: Yanici ve yakici gazlarin Uflece iletiimesini saglayan elemandir. Buku-
lebilme 6zelligi vardir. Oksijen hortumlarinin rengi mavi, asetilen hortumlarinin
rengi kirmizidir (Gérsel 1.62).

Ufleg: Kaynak alevinin olugmasini ve kontrol altinda tutulmasini saglar.

Gorsel 1.62: Oksi gaz kaynagi malzemeleri
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OGRENME BIRIMI | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.8. Uygulama

KONU Kaynakl Birlestirme Yapma SURE: 4 Ders Saati

Asagida élguleri verilen pargalarin kaynakli birlegtirmelerini yapiniz.

AMAG: Olguleri verilen pargalarin kaynakl birlegtirmelerinin yapmak.

ARAG GEREC
1. Kaynak tezgahi
2. Kaynak makinesi
3. Kaynak maskesi ve elektrotlar
4. Tezg@h mengenesi
5. Markalama aletleri
6. Telfirca
7. Kaynakgi gekici
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Yukarida yapacaginiz galigma tabloda belirtilen dlgUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Kaynak yapilmak Gzere is pargalarini hazirladi.

Kaynak makinesini ve kaynak tezgahini hazirladi.

2
3. | Elektrotlar ile is pargasi Uzerine uygun kaynaklari yapti.
4

Kaynak yapilan bélgelerin temizligi yapildi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.2.3. Lehimlemeler

Benzer veya farkli nitelikte iki metal parganin ergime dereceleri altinda bir sicaklikta, ara-
larinda ek teli eritilerek birlestiriimesi islemine lehimleme denir.

Bu islemde amag, dusuk basinglarda pargalar arasinda sizdirmaziigr saglamak, parga-
larin 6zellikleri bozulmadan, isi ve elektrik iletkenlikleri korunarak birlestiriimesidir. Pargalar
lehimlenirken i¢ yapilarinda degisme olmaz. Lehimle su sekilde siniflandirilabilir.

A- Yumusak Lehimleme

450 °C’nin altinda yapilan lehimlemeye yumusak lehimleme denir. Bu islem genellikle
kursun-kalay alagimi lehim teller kullanilarak yapilr. Kursun-Kalay alasimi diguk sicak-
liklarda eriyerek iyi akiskanlik ézelligi goésterdigi icin tercih edilir. Lehimleme telleri hazir
hdalde temin edilebilecedi gibi atélye ortaminda da Uretilebilir. Yumusgak lehimleme asa-
gidaki yontemlerle yapilir.

Lehim teli

Gorsel 1.63: Yumusak lehimleme

« Alev ile Lehimleme: Bu yéntemde 1si ya dogrudan lehim teline ya da lehim teli
birlegtirilecek bdlgeye konduktan sonra Uzerine veya civarina verilir. Isi kaynagi
olarak purmuz alevi veya oksi-gaz alevi kullanilir. Oksi-gaz alevi kullanilirken yu-
musak alev tercih edilmelidir.

- indiiksiyon ile Lehimleme: Birlestiriliecek pargalarin ek yerlerine enduksiyon
bobini yerlestirilerek yapilan lehimlemedir. Gereken lehimleme sicakligi yuksek
frekansli elektrik akimi ile saglanarak lehimleme yapilir. Enduksiyon bobini ile ek
yerlerinin bigimleri uyumlu olmalidir. Ornegin boru bigimli pargalar igin dairesel
enduksiyon bobini kullaniimalidir.

 Elektrik Direnci ile Lehimleme: Birlestirilecek parcalarin arasina uygun lehim
metali yerlestirilerek yapilan lehimlemedir. Elektrik direnci ve baski uygulanarak
parcalarin birlegsmesi saglanir.

« Daldirma Yéntemiyle Lehimleme: Birlestirilecek parcalarin igerisinde erimis hal-
de lehim bulunan bir banyoya daldiriimasi yéntemiyle yapilan lehimlemedir. Le-
himlenecek pargalar temizlendikten sonra birbiri Gzerine sabitlenir ve lehim ban-
yosuna daldirilip ¢ikarilir. Lehimlenmeyecek kisimlara, birlegsmeyi engellemek igin
pasta veya bir eriyik saraldr.
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B- Sert Lehimleme

Metal pargalari, bir 1si kaynadi altinda ergitmeden, 450°C Uzerinde ergiyen ilave bir me-
tal (lehim alagimi) kullanarak birlestirme yéntemine sert lehimleme denir. Bu yéntem-
de yuzey, ilave metal birlestirme araligina yayilarak islatilir. Birlegtirilecek metallerle ilave
metal arasinda metalurjik bir bag olusturulur. Metalurjik bagin olusumu, diftzyon iglemi
ile gergeklesir. Sert lehimlemede kullanilan ilave metaller gimus ve gumus alagimli sert
lehim dolgu metalleri, bakir ve bakir alagimli sert lehim dolgu metalleri, aliminyum ve
aliminyum alagimli sert lehim dolgu metalleridir. Sert lehimlemenin kullanim amaglari
su sekildedir.

Sert lehimlemeyle birlestiriimis malzemelerde birlesim yeri darbe ve titregsimlere
kargi dayanimlidir.

Sert lehimleme tekniginin uygulanigi kolay ve hizhdir.

Farkll ergime derecelerine sahip metallerin, érnedin ¢elik ve bakirin birlestiriimesi
kolay ve ekonomik sekilde yapilabilmektedir.

Sert lehimleme sicakligyi 450°C Uzerinde ve birlestirilecek gereclerin ergime si-
cakhgindan daha duiguk oldugu icin birlesimi yapilan metallerde yUksek isinin
neden oldugu deformasyonlar olusmaz.

Sert lehimleme teknigi diger baglanti yéntemlerine gére daha ekonomiktir.
Sizdirmazlik istenen birlestirmelerde kolaylikla kullanilabilir.

Birlesim bdlgesinin estetik géruntasu iyidir. Tercih edilen ilave telin rengine goére
ana metale yakin renkte birlesim saglanabilir.

Sert lehimlemede kullanilan birlestirme tarleri Gorsel 1.64'te gdsterilmistir.
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Gorsel 1.64: Sert lehimleme birlesim turleri
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OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.9. Uygulama

KONU Sert Lehimleme Yapmak SURE: 4 Ders Saati

Asagida ebatlart ve malzeme cinsleri verilen iki pargay! orta dayanimli bindirme
yéntemini kullanarak birlestiriniz.

AMAG: Ebatlar ve malzeme cinsleri verilen iki pargayi sert lehim ile birlestirmek.
ARAG GEREC

1. Oksijen tupu
2. Asetilen tapu
3. Havya

4. Boraks

5. Telfirga

Sert lehim yapilacak ytzey

v
75x60x5 mm

Yukarida yapacaginiz galisma tabloda belirtilen digutlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR

1.

Lehimlenecek malzemeleri hazirladi.

Sert lehim malzemelerini hazirlad.

Sert lehimleme islemini yaptu.

2
3.
4

Lehim yapilan yuzeyler tel firga ile temizlendi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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1.3. YAGLAR VE YAGLAMA

iki kati cisim arasinda bir tabaka olusturarak onlari birbirinden ayiran, strtinmeyi en aza
indirerek pargalarin kolay hareket etmesini saglayan maddelere yagd denir. Bu madde-
lerle yapilan igleme ise yaglama adi verilir.

Calismakta olan herhangi bir makinenin émrine ve verimine etki eden en énemli fak-
térlerden biri yaglamadir. Birbiri Gzerinde hareket eden makine parcalarinin yGzeyleri ne
kadar duzgun iglenirse islensin molekul yapilarinda muhakkak girinti ve ¢ikintilar buluna-
caktir. Bu girinti ve cikintilar da hareketi engelleyici ve gu¢ kaybina sebebiyet veren bir
unsurdur.

Yaglama sayesinde, birbiri Uzerinde ¢alisan makine parcalarinin daha rahat hareket et-
meleri saglanmaktadir. Bu bakimdan hangi ylzeye hangi yag kullanilacaginin bilinmesi
oldukga énemlidir.

Gorsel 1.65'te torna tezgdhi kizaklarinin yaglanmasi, Gérsel 1.66’da ise matkap tezgdhinin
yaglanmasi goéralmektedir.

Gorsel 1.65: Torna tezgdhi kizaklarinin yaglanmasi
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Gorsel 1.66: Matkap tezgdhinin yaglanmasi
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1.3.1. Madensel Yaglar

Madeni yaglarin ham maddesi baz yaglardir. Baz yaglar, ham petrolUn rafine edilip iglen-
mesiyle elde edilen trtnlerden biridir. Madeni yaglar, degisik viskoziteli baz yaglara gesitli
katki maddelerinin karigtirilmasiyla elde edilir. Bdylece yaga istenen 6zellikler kazandirilir.

A- Yag Cesitleri
Madeni yaglar genellikle t¢ ana grupta siniflandirilir.
« Mineral Yaglar

Mineral yaglar, ham petrolin damitiimasi sonucu elde edilir. Piyasada bulunan en ucuz
yagdir. DUstk ve orta maliyetli makine ve motorlarda kullanilir. DugUk aginma korumasi,
kisa araliklarla yag degisimi gerektirmesi ve yuksek hizlarda etkisinin az olmasi olumsuz
yénlerindendir.

« Yari Sentetik Yaglar

Yar sentetik yaglar, mineral yagin ve sentetik yagin karigimidir. Bu, daha fazla perfor-
mans ve koruma saglamak igin tasarlanmistir.

« Tam Sentetik Yaglar

Tam sentetik yaglar, 6zel muhendislik ydntemleriyle Uretilir ve genellikle en iyi performan-
sI ve korumayi saglar.

B- Yaglarin Ozellikleri

Makinelerin sicaklik, basing, korozyon vb. gibi degisik ihtiyaglari nedeniyle farkl dzellikte
yaglar kullanilir. Bu ézellikler gsunlardir:

« Viskozite

Yaglarin kendi akiglarina kargl gésterdigi i¢ direngtir. Viskozite, yaglama drdnlerinin en
belirleyici 6zelligidir. DUgUk viskozite, ince ve kolay akan yag, yUksek viskozite ise kalin ve
zor akan yag demektir. Viskozite, yag siniflarinin tanimlanmasi ve yaglarin igletme kosul-
lar altinda izlenmeleri igin de faydaldir.

- Akma Noktasi

Akma noktasi, yagin kendi agirhigi ile akabildigi en daguk sicakliktir. Yagin pompalanabi-
lecegdi en duguk sicakliktir.

- Donma Noktasi

Donma noktasi, yagin akiciiginin kaybolmaya basladidi sicakhktir. Dtsuk sicakliklardo;
yagin viskozitesi artar ve akigi zorlasir, yagin yapisindaki mum maddesi kristalleserek yag
akisini engeller.

« Alevlenme Noktasi

Alevlenme noktasi, yagin sivi halden gaz hale gegtigi en duguk sicakliktir. Bu gazlar, sivinin
yUzeyi Uzerinde havayla birleserek alevlenmesine neden olur.
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1.3.2. Sogutma Sivilari

Makine imalatinda kullanilan takim tezgahlarinda, kesiciler ile yapilan talas kaldirma ig-
lemleri yapilirken sogutma sivilar kullantlir.

Uretim asamasinda, is pargasi Gzerinden talag kaldirilirken agiga ¢ikan yuksek 1si hem
tezgdha hem de ig pargasi ve kesicinin Smrinin azalmasina sebep olur.

A- Sogutma Sivilarinin Gorevleri
Uretim agamasinda sogutma sivilarinin kullanim amaglari su sekildedir.
+ Ig pargasinin ve kesici takim arasinda surtiinmeyi azaltmak.
« g pargasinin ylzey kalitesini artirmak.
+ Aciga ¢ikan istyr disurmek.
- Ig pargasi Uzerinden kaldirilan talasin kolayca tahliye ediimesini saglamak.
« Talasin birikmesini dnlemek.
« Tezgdhta iIsinmadan dolayi olugabilecek arizalari 6nlemek.
B- Sogutma Sivisi Gesitleri

Sogutma sivilarinin tamami ayni gérevi yerine getirmekle birlikte birbirinden farkli mad-
delerden elde edilmektedir. Sogutma sivisindan sadece ig pargalari tzerindeki sty du-
surmesi degil, sirtinmeyi de minimuma indirmesi beklenir. Bu bakimdan suyun tek basi-
na sogutma sivisi olarak kullaniimasi ¢ok fazla tercih edilmez. Fakat farkli malzemeler su
ile karistirilarak kullanihr.

Bu bakimdan sogutma sivilarini su ile karistirilan ve su ile karistirlmayan diye iki ana ka-
tegoride siniflandirabiliriz.

« SuKatiimayan Sogutma Sivilari

Tezgahlarda, sogutma sivisinin akitildigi kisimlarda birgok degisik makine aksamiyla bir-
liktedir. Bu gibi tezg&hlarda kullanilacak sogutma sivilarinin, makinenin dizayni nedeniyle,
kapal digli sistemlerinden tamamiyla ayri olarak uygulanmasi zordur.

Bu yUzden, birgok makinede suyun tezgdh yaglama yagini bozmasi ve korozyon etkile-
rinden 6tUrd, susuz sogutma sivilari kullanilir. iyi segilmis bir susuz sogutma sivisi, bdylece
hem tezgdhin yaglanmasinda hem de talagh Uretim esnasinda olugan isinin yok edilme-
sinde kullanilir.

Susuz sogutma sivilarinin olugsumunda iki ana grupta toplanan yaglar kullanilir. Bunlar-
dan biri petrolden elde edilen madent yaglar, digeriyse bitki ve hayvanlardan elde edilen
yaglardir. Ayrica istenilen amaglar dogrultusunda bu yaglara, su diginda degisik katiklar
ilave edilerek, yeni ézellikteki sivilar olusturulur. Butin bunlar dogrultusunda, susuz sogut-
ma sivi gesitleri sunlardir;

»  Saf madeni yadlar,

»  Saf organik yaglar,

» Organik ve madeni yag karigimlari,
» EP (agir basing) yaglari,

» Cok maksatl yaglar.
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+ SuKatilan Sogutma Sivilar

Sogutma sivisi olarak kullanabilecedimiz en ekonomik sivi, sudur. Ekonomiklik bakimin-
dan suyun yerini higcbir madde tutamaz. Ancak su kullaniimasinin korozyona yol agma
gibi bir dezavantaji da vardir. Talash imalatta, sogutma sivisindan; hem sogutma, hem
de yaglama iglevi yerine getirmesi beklenir. Bu yizden, suyun korozyon etkisini yok ede-
cek maddeler kullanilarak sogutma sivilari hazirlanir. Bunun igin de su iginde karigabilen
akigkanlardan yararlanilir. Su ile karistirilabilen sogutma sivilari gsunlardir;

» Boryag,

»  Sodyum nidrat,

» Sodyum borat,

» Boraks,

» Sodaq,

» Potasyum karbonat.

Endustride en ¢ok kullanilan sogutma sivisi bor yagidir. Bor yaglari su ile karistirildiginda
kagUk tanecikler olusturur. Karigimin rengi stte benzer. Olugsan taneciklerin boyutunun
kagUk olmasi bor yaginin kaliteli olmasi anlamina gelir. Bu sekilde sivi 6zelligini uzun sure
korur. Yag damlaciklarinin istenilen élgtlerde olabilmesi igin, bor yag dreticileri tarafin-
dan, karigini igine sivi sabun (arap sabunu), ya da sabun yerini tutan kimyasallar eklenir.

Bor yagy, su icinde erimez. Suyun iginde kUguk damlaciklar hdlinde kalir. Bu ytzden hem
oldukga iyi bir sogutma hem de normal bir yaglama gérevi yapar. Su iginde dagiimis
olan yag damlaciklari yGzeylere yapigarak yaglamayi saglar ve paslanmayi énler.

Talagh Uretim sirasinda kullanilan bor yagina yapigsan metal talaglar uzaklastirilirken be-
raberinde yag damlaciklarini da gétarar. Cunkt yag damlaciklar metal talaslarina ya-
pisir. Su, talaglar tzerinden damlayarak sogutma sistemine geri dénmekte, ancak yag
talaslarin Gzerinde kalmaktadir. Bu nedenle karigimda yag azalmasi gerceklesir.

Bor yag ile sogutmada bir baska sorun da su eksilmesidir. Ozellikle sicak ortamlarda
yapilan galismalarda; 1si nedeniyle karigim igindeki suyun buharlagip azalmasi sorun ya-
ratir. Bu sefer de sogutma iglevi azalacaktir. Bu sorunla karsilasmamak igin, yapilacak
olcumler neticesine bakilip, karigima gerektigi kadar su ildvesi yaplilir. Gérsel 1.67'de bor
yaginin kullanimi gértlmektedir

Gorsel 1.67: Bor yaginin kullanimi
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1.3.3. Yag Kataloglari

Farkl markalarin Uretici firmalarin Grettikleri Granleri gésteren degisik yag kataloglari var-
dir. Burada yagin genel ézelliginin yaninda, ne tar bir yag kullanilacagi ve yagin sagladigi
performans da goésterilir.

Takim tezgahlarinin ilgili bélamlerinin hangi yag ile yaglanacaklari tezgdh kataloglarinda
belirtiimiglerdir. Bu yag cinslerine ve numaralarina gére yag kataloglari incelenir ve uy-
gun yag secimi yapilir.

Kullanim amagclarina gére kataloglarda motor, digli ve gres yaglari gibi isimlendirmeler
yapilr.

« Motor Yaglari: Motor yaginin en énemli gérevi sirtinme oranini en aza dusur-
mektir. Birbirine temas ederek ¢alisan pargalarin arasinda yag filmi olusturur. Bu
sayede asinma ve yipranma orani azalir, sicaklik dusuraltr. Motor kompresyo-
nunun dismesini engeller. Segmanlarin silindir ytzeyinden siyirdigi yag, segman
ile yuvasi arasina girer. Bu sayede de kompresyon kagagina karsi sivi conta gibi
bir iglev gérur. Bunun disinda motor yagi, motor pargalarinin sogumasina destek
olur. Karterde bulunan yag, motor pargalarindan daha soguktur. Yaglama asa-
masinda pargalarin yuzeyinden aldigi sicakhgi kartere ulastirir. Bu sayede parga-
larin sogumasina destek olur. Motor yag, parcalarin temiz kalmasini da saglar.

« Digli Yaglari: Disli yaglar yeterli yag filmi olusturarak asinmayi énler ve azaltir.
Sartinmenin azaltiimasi verimliligi arttirir, korozyona karsgi korur ve isty1 dagitarak
diglilerin sogumasina yardimci olur. Asinma partikullerini tutarak diglilerin temiz
kalmasini da saglar. Yag kutularinin Gzerinde yagin ézelliklerini belirten kodlar yer
alir. Bu kodlar ve karsiliklar agagida belirtilmistir (Tablo 1.11).

Tablo 1.11: Yag Kodlari ve Karsiliklari

Deterjan katkill yaglama yagi (hidrolik Mineral yag iceren su bazl sogutma yagi
o yaglar) & (SEM)

Suile karnigtirimig yag (ester bazl Sentetik yag iceren su bazl sogutma
E sogutma yagi) S yagi (SES)

. . . Surtinmeye ve aginmaya karsi

F | Kati yaglayiciiceren yag (CLPF) P katkilandirimis yag (CLP 100)

Korozyon ve yaglanmaya karsi katkitili . o .
L yaglama yagi (CL100) V | Solventle inceltilmis yagd

« Gres Yaglari: Gres yag, 6zellikle mekanik pargalarin rahatga isleyebilmesi ve
asinmanin édnlenmesi igin endustride kullanihir. Diger yaglarla kiyaslandiginda en
6nemli avantaji; yogunlugu nedeniyle akmamasi ve damlamamasidir. Gres yag,
oldukga etkili, yuksek performans saglayan ve araglar igin kullanilmasi énemili
olan bir yagdir. Kullanildigi bélgede gercek bir temizlik saglamaya yardimci olur.
Bolgenin dizgun yaglanmasi, dig etkenlerden (toz, surtinme kaynakli hasarlar
vs.) korunmasini saglar.

Calisma sicakhginin ¢ok yuksek olmadigi orta devirlerde, normal yUkte, duz yataklarda
kullanilir. Otomotiv alaninda ise mekanik pargalarin yaglanmasinda beyaz gres yagi kul-
lanilir. Galigma sicakligi 135°C’ye kadar olan rulmanlar igin merkezi yaglama sistemlerin-
de ve agir yuk tagimaciliginda rulman gres yagi kullanilir. Kirmizi gres, tagitlarin ve fabrika
makinelerinin dUz yataklarinda yaglama amaciyla kirmizi gres yagi kullanilir.
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OGRENME BiRIMi | BIRLESTIRME ELEMANLAR 1.10. Uygulama

KONU Tezgahlarin Yaglanmasi SURE: 4 Ders Saati

Asagidaki resimde verilen tezgdhin 1, 2 ve 3 numarall kisimlarini katalogdan uy-
gun yaglayiciyr segerek, yaglama igslemini yapiniz.

AMAG: Tezgahlarin belirtilen yerlerinin uygun yaglayict ile yaglanmasi.
ARAG GEREG

1. Torna tezgdhi
2. Makine yagi
3. Yagdanlik

Yukarida yapacaginiz galigma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR

1. | Uygun makine yaglarini secti.

Torna tezgahint yaglamak igin bélgesel temizlik yapti.

2
3. | Yagdanlik kullanarak yaglama iglemini yapti.
4

Yagin butan yuzeye iletilmesi igin parcalari hareket ettirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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21 MILLER, MUYLULAR VE YATAKLAR
. 22 KAYIS, KASNAK, DiSLi CARK VE ZINCIRLER
. 23 KAVRAMALAR

NELER OGRENECEKSINiz?

1. Miller, muylular ve yataklari tanima ve hesaplarini yapma
2. Kayis, kasnak, disli ¢cark ve zincirleri tanima ve hesaplarini yapma
3. Kavramalari tanima ve kullanim alanlarini bilme

HAZIRLIK CALISMASI

+ Etrafinizda gérmus oldugunuz mekanizmnalarda kullanilan hareket aktarim
elemanlarini sinif ortaminda arkadaslariniz ile paylasiniz.

TEMEL KAVRAMLAR

« Mil, muyly, zincir, disli cark, yatak, kavrama, duz disli, konik digli, helis disli,
kremayer disli




MAKINE ELEMANLARI

2.1. MILLER, MUYLULAR VE YATAKLAR

Miller, muylular ve yataklar dénme hareketi yaparak, bir yerden baska bir yere hareket ve
gug iletimi saglayan mekanizmalardir. Gérsel 2.1'de mil, muylu ve yatak uygulama érnegi
goérulmektedir.

Gorsel 2.1: Mil, muylu ve yatak uygulamasi
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2.1.1. Miller, Muylular ve Yataklar

Makine parcalarinin dairesel hareket yaparak ¢alisabilmesi igin ézel tasarlanmig ele-
manlara ihtiyag vardir. Mil, muylu ve yataklar ihtiyag duyulan bu dairesel hareketin ya-
piimasini saglar.

A. Miller

Mil, daire kesitli, uzun ve silindirik makine elemanidir. Kasnak, digli ¢ark, kavrama, volan
gibi makine elemanlart mil sayesinde dbénerek gug¢ ve hareket iletiimesini saglar. Miller
kaymali veya yuvarlanmali yataklar sayesinde monte edilir. Bylece sessiz ve sturtinme-
siz sekilde hareket etmeleri saglanir. Miller ¢aligtiklar makinenin 6zelligine gére degisik
pozisyonlarda déner. Miller su sekilde siniflandirilabilir.

« Duz Miller: Tek bir hareketi iletmen millerdir. Genel olarak piyasada transmisyon
mili olarak ta isimlendirilirler (Gérsel 2.2).

Gorsel 2.2: DUz mil

« Krank Miller: Dairesel hareketi dogrusal harekete veya dogrusal hareketi dairesel
harekete geviren krank mili, hareketli pargalar bélumunde ayrintisi ile agiklan-
migtir (Gérsel 2.3). Krank mili igten yanmali motorlarin yani sira pistonlu kompre-
sorlerde, hidrolik pompalarda da kullaniimaktadir.

Gorsel 2.3: Krank mili
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Egilebilen Miller: Bu miller, dikdértgen veya daire kesitli esnek celik tellerdir. SU-
rekli egilmelerin etkisinde ¢calisan ve az zorlanan yerlerde kullanilir. Egilebilen mil-
ler, plastik veya ¢elik esnek borular i¢inde yaltaklandirilir. Egilebilen mil ve esnek
borunun arasi strtinmenin azaltiimasi igin genellikle gres yagi ile yaglanir. Ba-
sin¢h hava, elektrik motoru, icten yanmali motor ile déndurulebilen bu miller tir-
pan motorlari, kilometre telleri, discilikte kullanilan dis oyma aletleri gibi yerlerde
siklikla kullanilmaktadir (Gérsel 2.4).

Gorsel 2.4: Egilebilen mil

ici Bog Miller: Kullanilacagi makineye 6zel Uretilen bu miller hafif olmalar nede-
niyle tercih edilirler. Milin boyutlarinin artmasi agirhgini da arttiracagindan ya-
taklara daha fazla kuvvet uygulanir. Bu durum yatak ve milde asintilara sebep
olur. Capinin yarisi kadar i¢i bosaltilabilen bu miller, et kalinlklar fazla ise taslanip
sertlestirilirler (Gorsel 2.5).

Kamali Miller: Kamali millerin ¢gevresine mil eksenine paralel agiimis en az dért
girinti ve ¢ikinti bulunur (Gérsel 2.6). Girinti ve ¢ikintilarin sayisi on altiya kadar
cikabilir. BUyUk gug ve hareketlerin iletiminde kullanilan bu millerde bir kama ka-
nalina ihtiyag duyulmaz. Baglandiklari pargalar kamali mil Gzerinde rahatga ha-
reket edebildiklerinden uzama ve kisalmalari da karsgilayabilirler.

Kam Milleri: Dairesel hareketi dogrusal harekete geviren kam mili, hareketli par-
calar bélumunde ayrintili bir sekilde aciklanmistir (Gérsel 2.7).

Gérsel 2.5: ici bog mil Gorsel 2.6: Kamali mil Gorsel 2.7: Kam mili
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B. Muylular

Millerin yatak icin kalan kismina muylu denir. Muylular, tagidiklari ytklerin durumuna
gore tasima muylusu ve dayanim muylusu olarak ikiye ayrilir. Tagima muylusu, ekse-
ne dik olarak yuk tastyan muylulardir. Dayanim muylulari ise eksene paralel yuk tasiyan
muylulardir. Yatak igerisinde dénerek calistiklarindan aginmaya maruz kalan muylular
sertlestirilir. Rulman veya burg takilarak ¢aligtirimasi saglanir. Rulman igine siki gegirildik-
lerinden asinmazlar, fakat burg igerinde ¢aliginca burg asinir. Bu nedenle bur¢ mutlaka
yaglanmali ve periyodik olarak kontrolleri yapiimalidir. Gérsel 2.8'de yUk durumuna gére
muylularin durumlari gérdlmektedir.

Yilk muylusu Dayanim muylusu
Gorsel 2.8: YUk durumuna gére muylu gesitleri
Bicimlerine gére muylu gesitleri su sekildedir.

+  Ug¢ Muylu

Milin u¢ kisminda bulunan muyludur. Capi mil gapindan kaguk alinmalidir (Gérsel 2.9).

H
1
1
1
1

— !

Gorsel 2.9: Uc muylu

+ Ara Muylu

Millerin orta kisimlarinda bulunur (Gérsel 2.10).

:

Gorsel 2.10: Ara muylu
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« Kuresel Muylu

Acisal hareketin iletiimesinde kullanilir. Millerin ug kisimlarinda yer alan bu muylular kare
bicimindedir (Gérsel 2.11).

/

'$“\. \>
" Acisal hareket

Gorsel 2.11: Kiresel muylu

+  Konik Muylu

Kuvvetlerin yatak eksenine dik olarak gelmesi istenen durumlarda kullanilan milin uglari

konik bicimdedir (Gérsel 2.12).

S

Gorsel 2.12: Konik muylu

« Tarakl Muylu

Cok buyuk eksenel kuvvetlerin etkisi altindaki kuvvetleri tagimasi amaciyla yapilir. Kuv-
vetler faturalarin yan yUzeylerine esit olarak dagitilir (Goérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Tarakli muylu
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C. Yataklar

Radyal ve eksenel ydondeki kuvvetleri tasiyan, dairesel ve dogrusal olarak kuvvet ve hare-
ket ileten, mil, aks gibi elemanlari destekleyen makine elemanlarina yatak denir.

Kayma direnglerine gére iki ana grupta incelenir. Bunlar, kayma direngli yataklar ve yu-
varlanma direngli (rulmanl) yataklardir (Gérsel 2.14).

Kayma direngli yatak Burg Yuvarlanma direngli yatak
Yuvarlanma
elemani
Mil (Muylu)

Gorsel 2.14: Yataklama cifti ve elemanlari

Gorsel 2.15'te yataklama uygulamalari géralmektedir.

Gorsel 2.15: Takim tezgahlarinda yataklama uygulamalari
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OGRENME BIiRIMi | HAREKET iLETME ELEMANLARI 2.1. Uygulama

KONU Tornada Yataklama Uygulamasi SURE: 4 Ders Saati

Asagida olguleri verilen milleri torna tezgahinda uygun yataklama uygulamasi
yaparak tornalayiniz.

AMAG: Uzun bir mili tornalamak igin tornada yataklama yapmak.
ARAG GEREG

Torna tezgdhi

Sag yan kaba talas kalemi

Sag yan ince talas kalemi
Mandren

Punta matkabi

Cap 10 mm ve ¢cap 25 mm matkap

oA wN

a)

Cap 20 mm
Uzunluk 400 mm

b)

Gap 40 mm
Delik gapi: 25 mm
Uzunluk 200 mm

Yukarida yapacaginiz galisma tabloda belirtilen dlgltlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Silindirik malzemeyi tornalamak igin tezgahi hazirladi.

Uzunlugu 400 mm ve ¢api 20 mm olan silindirik malzemeyi tornaladi.

Uzunlugu 200 mm ve ¢api 40 mm olan silindirik malzemeyi tornaladi.

2
3
4. | Mandrene takilan punta matkabi ile punta deligini agti.
5

Capi 25 mm olan deligi kademeli olarak deldi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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2.1.2. Kayma Direngli Yataklar

Yatak ile muylunun birbirlerine gére kayarak calistigi makine elemanlarina “Kayma
Direngli Yataklar” denir. Gérsel 2.16'te kayma direncli yataklar ve elemanlari géralmek-
tedir.

Gorsel 2.16: Kaymal yatak ve parcalari

Kaymali direngli yataklar, titresimli ve sarsintili yerlerde uygun ve surekli yaglama yapil-
diginda uzun 8murlt olup ¢ok kullanilir. Bu yataklar sessiz ¢aligir ve ucuzdur. Bayuk kuvvet
veya guglerin iletilmesinde tercih edilir. Ozellikle makine ve otomotiv sanayisinde kullani-
lir. Bunun yaninda icten yanmali motorlarda, krank millerinde, haddehane makinelerinde,
takim tezgdhlarinda, tagima iletme ve kaldirma makinelerinde, kara ve demir yolu tasit-
larinda, degirmen makinelerinde ve endustrinin birgok alaninda kullanilir.

Kaynakh yatak gévdeleri, genellikle dékme demirden yapllir. Celik dékimden yapilanlari
gug ve hiz gereken yerlerde kullanilir. Yatak gévdesi; kaymali yatak olarak kullanildiginda
gbévdenin mil uglari, dogrudan gévde gereci olan dékme demir Uzerinde ¢aligir. Kaymali
yataklar, kuvvet dogrultusuna gére eksenel ve radyal yataklar seklinde siniflandirilir.

Enine Kaymal Yatak: D6nme kuvvetinin dénme eksenine goére, ekseni dik ydénde etkiledigi
kaymal yataklardir.

Eksenel Kaymali Yataklar: D6nme kuvvetinin dénme ekseni boyunca veya bu ekseni pa-
ralel ydnde etkiledigi yataklardir.

Yatak Burglari; tek veya iki pargali olarak takildiklar gévdeye uygun veya standartlastiril-
mig sekilde duz veya fatural olarak yapilir.

Yatagin en énemli pargasi olan burg, muyluya alistirilir. Burg, tamamen asindiginda de-
gistirilerek yatak gévdesi korunmus olur. Burg yapiminda bronz, bu ézelligi sagladigr igin
cok kullanilir. Bu ézelligi saglamasi yénunden burg yapiminda bronz ¢ok kullanilir. Sinter-
lenmig bronz, hem surtinme katsayisinin duguk olmasi hem de yagi emip vermesi ne-
deniyle kayganlik saglar. Yuzey, ¢celik burglara kayganlik saglamasi icin bununla kaplanir.
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2.1.3. Yuvarlanma Direngli (Rulmanh) Yataklar

Dénme hareketi yapan millere desteklik eden, dénmeyi bilye veya makarayla saglayan
standart makine elemanlarina yuvarlanma direncli (rulmanl) yataklar denir. Digli carklar,
eksenleri birbirine yakin veya birbirini kesen miller arasinda hareket ve gug ileten makine
parcalandir. Rulmanli yataklar; i¢ halka, kafes, rulmanlar (Bilye, makara veya igne olabi-
lir.) ve dig halkadan olusur (Goérsel 2.17).

Rulmanli yataklar da kaymal yataklar gibi dénme ve salinim hareketinin oldugu yerlerde
kullanilir. Hareket ve gucun miller aracihidi ile iletiimesi sirasinda kaymali yataklara gére
ekonomik ve teknik yénden Ustln yénleri vardir.

«  Sik stk durdurulup c¢alistirllan makineler icin elverislidir.
« Boyutlarinin kiguk olmasi nedeniyle az yer kaplar.

« Doénen ve yuvarlanan elemanlarin temas noktalari az oldugu igin kullanilacak
yag miktari azdir.

« Kolay merkezlenir.
«  Bakimi ve degistiriimesi kolaydir.

Yatak kutulari, yataga yabanci maddelerin (tcla§, toz, su vb.) girmesini 6nleyen makine
parcasidir (Gérsel 2.17). Rulmanl yatagin makine gévdesine baglanmasina yardimei ol-
makla birlikte Ust kisimda bulunan yaglama aparati ile yatagin yaglanmasini da saglar.

Dis halka

Kafes

Bilye

ic halka

Gorsel 2.17: Rulmanin kisimlari
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Rulmanli yataklar, Gzerlerine gelen yuk bakimindan eksenel ve radyal olmak Gzere iki gru-
ba ayrilir (Goérsel 2.18).

\*\ \?— Dig bilezik
L

): ——— ¢ bilezik
i

Bilya

Yuva diski

N Mil diski

Gorsel 2.18: Radyal ve eksenel yataklara gelen yUkler

Yuvarlanma elemaninin yapisina gére rulmanlar asagidaki gibi siniflandirilir (Gérsel 2.19).

( RULMANLI YATAKLAR )
I

BILYALI

RADYAL

Tek sira silindirik
makaral

Cift sira silindirik
makarall

Konik makarali

Es uyumlu konik
makaral

Tek sira oynak
masurall

Cift sira oynak
masurall

1
EKSENEL

Silindirik makarah

=

igneli

Konik makarali

Oynak masurall

P X =

RADYAL EKSENEL
Tek sira Tek yonli eksenel
sabit sabit bilyali
bilyali
iki sira sabit
M bilyali m Tek yonla oynak
m Omuziu
o Cift yonla eksenel
sabit bilyall
Tek sira egik
bilyali
ki sira egik Fﬂzm Sl et
bilyall
S ek biyal Egik bilyall
[E—

Gorsel 2.19: Rulmanli yataklarin siniflandiriimasi ve simgeleri
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OGRENME BIRIMi | HAREKET ILETME ELEMANLARI 2.2. Uyguloma

KONU Kayma Direncli Yatak Uygulamasi Yapma SURE: 4 Ders Saati

Asagida dlculeri verilen dlguler gercevesinde uygun pargalari belirleyerek yatak-
lama uygulamasini yapiniz.

AMAG: Kayma direncli yatak kullanarak yataklama uygulamasi yapmak.
ARAG GEREC

Torna tezgdhi

Sag yan kaba ve ince talag kalemi

Delik ve kanal kalemi

Belirlenen d gapinda ve b genisliginde rulman (hazir malzeme)
Rulman ¢apina uygun segman

Uygun ¢ap ve dlgulerde muylu ve gévde malzemeleri

SN IENE AN

N
/ Rulman yuvasi
N -
M |4
Z
g
Sl [ R - - - | - |
o
S e
Segman
& b Muylu
Rulman
Govde

Yukarida yapacaginiz gcalisma tabloda belirtilen élgttlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Belirlenen d capina uygun rulman ve segmani hazir olarak temin etti.

Rulman ve segmana uygun muyluyu uygun o6lgulerde imal etti.

Govdeyi uygun dlgulerde torna tezgahinda igledi.

2
3
4. | Rulman yuvasini uygun oélgulerde igledi.
5

Muylu, gbévde, ruiman ve segmanin montajini yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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2.1.4. Mil, Muylu ve Yatak Hesaplari

Miller, hareket iletim esnasinda egilme, ¢ekilme, basiima ve burulmaya ¢aligirlar. Tasinan
bu yuklere karsi millerin dayanikl olmasi gerekir. Bu gerilimlerden diger buattn gerilimlere
dogrudan etkin eden burulma gerilimi en 6nemlisidir.

Burkulma dayanimi, genel olarak buyuk yuklerin tasindigr millerde hesaplanmasi gerekir.
iletilecek gug ve devir sayisina gére milin gapini pratik olarak malzeme cinslerine gére Ug
degisik formulle bulunabilir.

e D&kme demir millerinde: D=105.§/E
n

. L . N

+ Adi cgelik millerinde: D=_85.3—

n

T S . N

« Kaliteli gelik millerinde: D=71.3—
n

Burada N kuvveti (bg), n ise devir sayisini (dev/dk) ve D mil capini (mm) ifade etmektedir.

Kaliteli gelikten yapilmig bir mil ile 18 bg'nu, 225 devir/dk dénme hizina ulagiimasi
istenmektedir. Buna gére milin ¢api ne kadar olmalidir?

1. SORU

Verilenler Kullanilacak formiil

N:18 bg N
n: 225 dev/dk =713

Verilenlere gére mil gapinin hesabi

N 18
D=713— = 713— = 7123 0,08 = 71.0,43 = 30,53
n 225

D= 30,5311 30,5 mm olarak bulunur.

CEVAP

Dékme demirden yapilmig bir mil ile 25 bg’n, 200 devir/dk dénme hizina ulagiimasi
istenmektedir. Buna gére milin gapi ne kadar olmalidir?

2.SORU

Verilenlere gére mil gapinin hesabi

/N f
D=105.3— = 105.3 2 = 105.3/0.125 = 105.0,5 = 52,5
n 200 ’

D= 52,5 mm olarak bulunur.

CEVAP
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OGRENME BIRIMi | HAREKET ILETME ELEMANLARI 2.3. Uyguloma

KONU Mil Capinin Bulunmasi Ve imalatinin Yapilmasi SURE: 4 Ders Saati

Asagida parametreleri verilen millerin gaplarini hesap ederek imalatini yapiniz.

a) Dékme demirden yapilmig bir mil ile 28 bg'n, 180 devir/dk dénme hizina ulagiima-
s istenmektedir. Buna gére milin gapi ne kadar olmalidir?

b) Kaliteli celikten yapilmig bir mil ile 20 bg'nd, 320 devir/dk dénme hizina ulagiima
istenmektedir. Buna gére milin gapi ne kadar olmalidir?

AMAG: Maruz kalacagi glicun ve devir sayisinin bilindigi milin gap hesabinin yapiimasi ve
imal edilmesi.

ARAG GEREG

1. Torna tezgdhi

2. Sag yan kaba talas kalemi
3. Punta matkabi

4. Sag yan ince talas kalemi

Yukarida yapacaginiz gcalisma tabloda belirtilen élgttlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Verilen parametrelere gére parcalarin ¢gaplarini buldu.

Malzemeleri torna tezgahina bagladi.

Alin tornalama iglemi yapti.

2
3
4. | Punta deligi agtu.
5

Ayna punta arasinda pargalar istenilen capa getirildi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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2.2. KAYIS KASNAK, DiSLi GARK VE ZINCIRLER

Kayis kasnak, digli cark ve zincirler miller Gzerine takilarak hareket aktarimini saglarlar.
iletilmek istenilen gucun kapasitesine gore bu yontemlerden birisi segilir. Gorsel 2.20'de
kayis kasnak, disli cark ve zincirler vasitasi ile hareket iletim yénetmeleri gérilmektedir.

Zincirler

1 M

Gorsel 2.20: Hareket iletim yontemleri
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2.2.1. Kayis Kasnak, Digli Cark ve Zincirler

Mekanizmalar arasindaki hareket iletimi kayis, kasnak, disli ¢ark ve zincirler yardimiyla
saglanir.

A.Kayis

Kasnaklar arasindaki gu¢ ve hareket iletimini saglayan esnek yapidaki malzemelerdir.
Hareketli mile bagll olan kasnak, kayis vasitasiyla paralel konumda bulunan bir veya
daha fazla kasnaga gug ve hareket iletimi saglayabilir. En 6nemli avantaji uzak mesafe-
lere iletim saglayabilmesidir. Surtinme ile ¢aligtiklarindan buydk yukleri tagimada zorla-
nirlar. Buna nazaran bu 6zellikleri sistemi korur. Titresimi énler ve sessiz ¢aligirlar. Kayiglar;
motorlu tasitlarda, takim tezgdhlarinda, dikis makinelerinde vb. kullantlir.

Kayiglar esnek ve kopmaya dayanikli olmalidir. Strtinme katsayisi yuksek olmal fakat
asinmaya kargl da direncgli olmalidir. Eksiz yapilan kayiglar caligma sartlarindan olumsuz
etkilenmemeli uzun galismalar sonucu ézelliklerini kaybetmemeli ve ucuz olmalidir.

Profillerine gére kayislar su sekilde siniflandirilir.
« DuzKayis

Eksenleri paralel millerde uzak mesafeler arasi kuvvet ve hareket iletimini sagla-
yabildikleri gibi acilar farkl millerde de etkin bir bigimde kullanilirlar. Kayis, kasnak
Uzerine dUz ve gapraz olmak Uzere iki tarlG sanlabilir. Kayig duz sarilirsa kasnaklar
ayni yénde, ¢capraz sarilirsa ters yéonde déner. Kademeli kasnaklarda rahatlikla
kullanilabilir. Késele (deri) veya sentetik kaugukla polyester ve polyamid doku-
madan ¢ok katli olarak imal edilir (Gérsel 2.21).

- VKayis

Kisa mesafelerde kullanilan V kayiglar, kasnak Uzerinde ayni sekilde aciimis ka-
nallara oturur. Kayig, kasnak Uzerinde daha fazla strtinmeye maruz kaldigindan
kayma daha az meydana gelir. Kayisin eni dar oldugundan kasnak tzerinde bir-
kag kayis gerdirilebilir (Gorsel 2.22).

Gorsel 2.21: DUz kayis Gorsel 2.22: V kayig

*  Yuvarlak Kayig

Yuvarlak kayiglar késeleden veya sentetik malzemelerden ekli veya eksiz olarak
aretilir.
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B. Kasnak

Dénen bir milin hareketini, baska bir mile kayis yardimiyla iletmekte kullanilan makine
elemanlarina kasnak denir (Gorsel 2.23).

Gorsel 2.23: Kayis kasnak mekanizmalari

Kayis kasnak mekanizmalarinda surtinmeye bagh hareket iletimi vardir. Kayigin yeterli
gerginlikte ve iletilen guce goére yeterli sirtinme ytzeyinin olmamasi gibi nedenlerden
dolayi kasnak, kayistan bir miktar fazla dénebilir. Bu duruma kasnagin kaymasi denir.

Kasnaklar takim tezgdhlarinda, dikis makinelerinde, tarim aletlerinde, benzinli ve dizel
motorlarda, tekstil makinelerinde, vinglerde, kaldirma ve tasima makinelerinde vb. birgok
alanda kullaniimaktadir.

Kasnaklar genellikle Gorsel 2.24'te gosterildigi gibi gobek, ispit ve gbvde olmak Uzere Ug
ana kisimdan olusur.

ispit

Gobévde

Gorsel 2.24: Kasnak kisimlari

Ispit: Kasnagin kayisa degen kismidir. Kasnagin ispiti, gug iletiminde kullanilacak kayigin
kesitine gére degisir. Gorsel 2.25'te bazi kasnak ispitlerinin kesitleri gosterilmistir.

T

Kenarh duz Yuvarlak

V kasnak ispiti
kasnak ispiti kasnak ispiti P

Gorsel 2.25: Bazi kasnak ispitleri kesiti
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Gobek: Kasnagin takilacagdi milin gegtigi, halka bigcimindeki orta kisimdir. Kasnaklar, ha-
reketi iletecekleri millere genellikle kamalarla baglanir. Bunun icin kullanilacak kamaya
goére gébege kama kanal acilir. Milin kasnakla birlestirilecek kismi, silindirik veya konik
olarak torna edilir. Gérsel 2.26'da kasnak gébegdinin kama ile birlestiriimesi gosterilmistir.

Kama kanall

Egim 1/100

s

Kama Egim 1/100
[

@D

KESIT I

Gorsel 2.26: Kasnak gébeginin kamai ile birlestiriimesi

Govde: Kasnagin ispitini, gdébekle birlestiren kisimdir. Baytk ¢aplh kasnaklarin gévdesi
kollu, kigUk ¢capll kasnaklarin gévdesi kolsuz olur. Kasnak kollari gesitli kesitlere sahiptir

(Gérsel 2.27). Kol kesitleri, kasnak capinin buyUkligu ve istenilen mukavemet degerlerine
gore tercih edilir.

Gorsel 2.27: Kollu kasnak gévdesi, kol kesitleri

Kayis ve kasnaklar, sartinmeye bagll gu¢ ve hareket ileten mekanizmalardir. Kasnagin
ozellikle kayigla temas ettigi yuzeyleri, temiz ve dizgin olmalidir. Yazeylerde gatlak, gukur,

yara, bere, gapak vb. olmamal ve kasnak, uygun yuzey purutzltltk degerine sahip olma-
hdir.

Kasnaklar; metal alagimi, lamel grafitli dékme demir, kauguk, plastik vb. gerecglerden Ure-
tilir. Kasnak Ureticilerinin TS ISO 254'te belirtilen kalite, ylzey durumu ve balans gibi 6zellik-
lere uymasi zorunlu tutulmustur. Kasnagin mile gegirilen gdébek kismi, olasi agir yuklenme
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durumunda zarar gérup kullanilamaz héle gelebilir. Bdyle bir durumda kasnagin komple
hurda hdéline gelmesini engellemek igin gébek kismi piring gibi yumusak malzemeden
imal edilebilir. Herhangi bir deformasyon durumunda yumusak malzemeden imal edilen
gobek kismi gikarilir ve gdébegin yenisi takilir.

Kasnaklar, statik ve dinamik dengelemesi yapiimig olarak millere baglanmalidir. Kasna-
gin mile baglanmasinda gesitli ydntemler kullaniimaktadir. Baglama igleminde en 6nemli
husus, kasnagin mil ekseninde yalpa yapmadan dénmesini saglamaktir. Milden gelen
hareketin kasnaga aktariimasinda kamalardan yararlanilir. Bu amagla diz kama, egim
kamasi ve yarimay kama kullanilabilir. Miller genelde fatural yaplilir ve bu faturalara kas-
nak yerlestirilir. Kasnagin eksenel hareketini kisitlamak igin genellikle milin ug kismindan

civatall veya somunla birlegtirme yapilir (Gérsel 2.28).

Daz kama Egim kamasi Yarimay kama

==

n.k‘ga
=

Gorsel 2.28: Kasnagin millere baglanmasi

Ayrica son zamanlarda gekig ve gektirme gerekmeden kolay sokultp takilabilen konik
sikma burclu kasnaklarin kullanimi yayginlasmaktadir. Kasnagin burca montaijiicin énce
burg ve kasnaga agilan yarim vida delikleri ayni hizaya getirilerek mile yerlestirilir. Sonra
el ile iki civata takilir. Son olarak da alyan anahtari ile sirasiyla civatalar sikilarak baglanti
tamamlanir.

Yapilacak isin niteligine gére farkl profillerde kayis kasnak mekanizmalari kullanilir. Bu
kasnaklar, tek veya iki pargali olarak uretilir. Baglica kasnak gesitleri sunlardir.

« Duz Kayig Kasnaklari: DUz kasnaklarda kayig-
larin sanldigr ispit kismi duzdUr. Bazi duz kas-
naklarin ispitleri, kayig atmasini énlemek igin
bombeli ya da kenarlikli olacak sekilde imal
edilir. Bu kasnaklar tek veya iki parcall olarak
uretilirler. Caplari kaguk ve kolay sékultp taki-
labilen kasnaklar tek parcall, gcaplari buyuk ve
zor s6kulup takilabilen kasnaklar ise iki pargali
olarak Uretilir (Gérsel 2.29).

Gorsel 2.29: DUz kasnak
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V Kayis Kasnaklari: Silindirik ylzeylerine V geklinde
kanallar agilmig kasnaklara V- kayis kasnaklar de-
nir. V kayisl, kasnagin gcevresine agilmis V kanalinin
igine yerlestirilir. V kanallarindaki agilari 32° ila 36°
arasinda degisen yan kenarlari sayesinde kayis ile
kasnak arasinda yuksek surtinme kuvveti olusur. Bu
da V kayis kasnaklariyla yiksek gug iletimine imkéan
verir. Olusan yuksek surtinme kuvveti, kayis kayma-
larini da énemli élgude azaltir. V kasnaklarinin gev-
resinde, tasiyacaklari glce gére bir veya birkag V
kanal acilabilir. V Kayig ve kasnaklarinin él¢uleri TSE
tarafindan standartlastiriimistir (Gérsel 2.30).

Halat Kayig Kasnaklari: Halat kayis kasnaklarinin
profilleri yuvarlaktir. Bu kasnaklar buyuk ¢apl olarak
Uretilir. Bu yuzden agir yuklerin iletilmesi ve kaldiril-
masinda, gemi vinglerinde, kurtarma araglarinda
vb. yerlerde kullanilir. Kasnak Uzerine yan yana bir-
cok halat yuvasi agilabilir. Halatlarin galismasi sira-
sinda yuvadan ¢gikmamasi igin yuva derinligi halat
capinin 1,5 kati olmalidir (Gérsel 2.31).

Gergi Kasnaklari: Kayis kasnak sistemlerinde ka-
yisin gerginligi 6nemlidir. Yetersiz veya agiri yuksek
gergi, olumsuz sonugclar ortaya cikarir. Kayigin ye-
tersiz gerginligi, hareket iletimde bosa dénmelere
(kaymalara) sebep olurken kayisin asiri gergin ol-
masi, kayis d&mranun kisalmasina sebep olur. Ayri-
ca caligma sirasinda sdrtinmeden dolay! olugan
Isidan kayiglar gevser. Bu olumsuzluklari ortadan
kaldirmak Uzere iki kasnaktan biri ayarlanabilir veya
hareketli yapilir. Bazen de iki kayis, distan gergi kas-
nagi (gergi makarasi) takilir. Kayis digtan gergi ma-
karasiyla gerildiginde 6zellikle kiguk kasnagin kav-
rama agisini artirarak kayigin kaguk kaymalari da
dnlenmis olur (Gorsel 2.32).

Kademeli Kasnaklar: Kasnak caplarinin kiguk-
ten bUyuge dogru siralanmasiyla olusan birle-
sik kasnaklara kademeli kasnak denir. Kademeli
kasnaklar, duz ve V profilli olarak imal edilir. Bun-
lar, merdivene benzedikleri igin merdivenli kasnak
veya basamakll kasnak olarak da anilir. Birbirle-
rine goére ters olacak sekilde iki kasnak kullanilir.
Kademeli kasnaklarda, dénduren kasnagin capi
buytdikge déndurulen kasnagin g¢api kigulecek
sekilde konumlanir. Béylece kademeli kasnak-
larda devir ayari yapilabilir. DéndUrdlen kasna-
gin ¢apr kuguldukce kasnagdin devir sayisi artar
(Goérsel 2.33).
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Gorsel 2.30: V kasnak

Gérsel 2.31: Halat kayis kasnak

Gorsel 2.32: Gergi kasnak

Gorsel 2.33: Kademeli kasnak
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+ Poly V Kasnaklari: Cok sayida ince V kanali olan kasnaklardir. Kasnaktaki kanal
sayisi kadar kanala sahip tek parca kayig kullanilir. Bu kayisin kasnakla temas
eden kismi kanalli, diger tarafiise dtzdur. Bu nedenle her kanala esit kuvvet gele-
ceginden kayip %2-5 arasindadir. Bu da kayisin ve kasnagin émrunu uzatir. Poly
V kasnaklarda kayigin butln ydazeyi sarmasi nedeniyle tutunma kuvvetli ve kay-
ma az olur. Poly V kasnaklarda kanal derinligi azdir. Bu nedenle ktuguk ¢aplarda
imal edilebilmektedir. Ornegin 50 mm ¢apli kamali mile 75 mm g¢apinda poly
V kasnak takilabilir. Kiguk guc ve yuksek devirlerde kullanilan tipleri oldugu gibi
buyuk gug iletebilen (400 kw-1000 dev/dk.) tipleri de mevcuttur.

« Senkronize Kasnaklar: Senkronize kasnaklar, cevresine diuzgun araliklarla ve
enine 6zel profilli digler siralanmig kaymasiz gcaligan kasnaklardir. Senkronize kas-
naklar, kendileri gibi digli imal edilmis olan senkronize kayiglarla kullanihir. Senkro-
nize, es zamanl ¢alisan anlamina gelmektedir. Bu tip sistemlerde kayis kaymasi
meydana gelmediginden birbiriyle koordineli galismasi gereken durumlarda kul-
lanilir. D&6ndurme oranlari, digli garklarda oldugu gibi sabittir.

12
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OGRENME BIiRIMi | HAREKET IiLETME ELEMANLARI 2.4. Uygulama

KONU Kasnak imalati Yapma SURE: 4 Ders Saati

Asagida élguleri verilen kamaya uygun, élculeri verilen mil ve delige kama kanal aginiz.
AMAG: Olculeri verilen bir V kanall kasnak imal etmek ve uygun kayig segmek.
ARAG GEREG

Torna tezgdhi

Sag yan ince talag ve kaba talas kalemi
Uygun élgulerde V kanal profil kalemi

Punta matkabi

Cap 16 mm ve ¢ap 50 mm matkap uclari
Torna tezgdhi igin kama kanali agma aparati

o0 s W~

B - «/Rab,3 [+/Ra04 |

@60
240
237

2156
60

@
@16l

/AA'A| =Y

Yukarida yapacaginiz calisma tabloda belirtilen élgutlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Torna tezgahinda pargayi uygun dlgulere getirdi.

2. | Torna tezgahinda V kanallari profil kalemi ile agti.
3. | Punta matkabi ile delik deldi.

4. | Cap 50 mm deligi deldi.
5

Kama kanalini agti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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C.Digli Gark

Gug¢ ve hareket iletiminde kullanilan makine elemanlaridir. Digli cark gévdesi Uzerinde
ozel profilli ve esit aralikli girinti ve ¢ikintilari bulunan silindirik, konik veya gubuk seklinde
elemanlardir. Diglilerin temas ederek birbirini itmesiyle ¢calisan disli ¢carklar kayma yap-
maz. Bu nedenle eksenleri birbirine yakin millerde kullanilir. Otomotiv, gemi makineleri,
takim tezgdhlari gibi sanayinin tim alanlarinda kullaniimaktadir.

Makine imalatinda yaygin olarak kullanilan digli carklar, hareket ve gug iletim elemanla-
ridir. Digli gark mekanizmalari en az iki digliden olusur. Kiguk digliye pinyon, buyuk digliye
ise ¢ark denilmektedir. Gorsel 2.34'de basit bir digli mekanizmasindaki diglilerin ¢alisma
iliskisi gérulmektedir.

Pinyon

Gorsel 2.34: Pinyon-cark iligkisi

Gorsel 2.35'te digli cark gesitleri gérulmektedir.

Kremayer digli Helis digli

Konik digli Sonsuz vida karsilik diglisi Zincir digli

Gorsel 2.35: Digli cark cesitleri
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Dig profillerine gére digli gark ¢esitleri sunlardir.

Duz Digli Garklar

Birbirine paralel mil eksenleri arasinda hareket ve gug ileten mekanizmalardir.
En ¢ok rastlanan digli mekanizmasidir. Uretim maliyetlerinin distk olmasi ve ba-
kimlarinin rahat yapilmasi gibi avantajlarinin yaninda guraltala ¢calismasi ve in-
dirgeme oraninin dusuk olmasi gibi sinirliliklar da vardir. DUz digli gark mekaniz-
malarinda digli iftini olugturan diglilerin gevresel hiziari (w) birbirine esit ve dénls
yonleri farklidir. Silindirik digli mekanizmalarinda gevrim (iletim) oranlari i<8'dir.

Bu bélumunde ele alinan kavramlar genel bir anlam tagimaktadir. Bu kavramlar
diger digli cark ¢esitleri icin de gecerlidir ve burada elde edilen matematiksel ba-
gintilar gok az bir degisiklikle diger digli carklara da uyarlanabilir.

DUz digli carklar; dairesel hareketin dogrusal harekete dénusturaldugu kremayer
digli mekanizmalarinda, basit Universal tezgdhlarlarda, kiguk kaldirma makine-
lerinde, tarim makinelerinin mekanizmalarinda, kivrilmma makinelerinde ve hiz de-
gisimi yapilan vites kutularinda kullanilir.

Digli ¢carklar, hareket iletimi gorevini tek baslarina degil; gift olarak yapar. Duz digli
carklar ¢aligma sekillerine gére; digtan galigan digliler (Gérsel 2.36-a), kremayer
ile calisan digliler (Gérsel 2.36-b) ve icten calisan digliler (Gérsel 2.36-¢) olmak
Uzere Ug sekilde siniflandirilir.

Goérsel 2.36: DUz diglilerin calisma gesitleri
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Silindirik duz digli garklarin elemanlari Gérsel 2.37'de, sembolleri ve hesaplamada kullani-
lan formuller Tablo 2.1'de verilmistir. Bu degerler diger digli garklar i¢in de gecerlidir.

Gorsel 2.37: DUz digli cark elemanlari

Tablo 2.1: DUz digli gark elemanlar

Sembolii Adi Formiilii
m Moddil m = P/m= do/fz
p Adim p=rmm
do Boliim dairesi gapi do=m.z
da Dis tistli capi da= do+2.m
df Dis dibi ¢api df = do-2,332.m
dt Temel dairesi capi dt = do.cos20°= do.0,939
z Dis sayisi z= do/m
h Dis yuksekligi h= 2,166.m
ha Dis Ustl yuksekligi ha=m
hf Dis dibi yiksekligi Hf = 1,166.m
c Dis dolusu c= 0,166.m
a Eksenler arasi mesafe a= (d0l1+do2)/2
b Disli genisligi b= (8-10).m
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3.SORU

CEVAP

4.SORU

CEVAP

Modult 5 mm, dis sayisi 20 olan silindirik diz digli garkin elemanlarini hesaplayiniz.

Verilenler istenenler
m 5 mm p=? ha=? df=?
z 20 adet h=? da=? dt=?
do=? hf=? b=?

Adim(p) =TT-m =314-5=157 mm

Dig yuksekligi (h) = 2,166 - m = 2,166 - 5 = 10,83 mm

Bélim dairesi gapi (do) =m -z =5-20 =100 mm

Dig Ustu yuksekligi (ha) = m =5mm

Dig Ustii ¢api (da) =do+2-m =100 +2-5=10mm

Dig dibi ¢api (df) = do-233-m =100-2,33-5 = 88,35 mm

Disli genigligi (b) = 10-m = 10-5 =50 mm

Temel dairesi capi (dt) = 0,939 - do = 0,939 100 = 93,9 mm
Dig dibi yuksekligi (hf) =1166 - m =166 - 5 = 5,835 mm

Modult 5 mm, dis sayisi 20 olan silindirik diz digli garkin elemanlarini hesaplayiniz.

Verilenler istenenler
m 7,85 mm p=? ha="? df=?
z 30 adet h=? da=? dt=?
do="? hf=? b=?
p 7,85
Modil (m) =— = =25mm
) 314

Bélim dairesi gapi (do) =m-z=25-30 =75 mm

Dig Gstii capi (da) =do+2-m=75+2-25=80mm

Dis dibi ¢capi (df) = do -2,33-m =100 - 2,33-2,5 = 69,175 mm

Disli genisgligi (b) = 10-m = 10-25 =25 mm

Dig dibi yuksekligi (hf) = 1166 - m =1166 - 2,5 = 2,915 mm

Dig Gistu yuksekligi (ha) = m = 2,5 mm

Dig yuksekligi (h) = 2,166 - m = 2,166 - 2,5 = 5,415 mm

Temel dairesi capi (dt) = 0,939 - do = 0,939 - 75 = 70,425 mm
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Modul, bélum dairesi capinin dig sayisina oranlanmasiyla bulunan degerdir. Birimi mm’dir.
Digli boyutu ve dis geometrisini etkiler. Degerleri standartlastiriimis bir kavramdir (TS 429).
Birlikte galigan diglilerin modul degerlerinin ayni olmasi gerekmektedir (Gérsel 2.38).

ﬂ’-—L— do=m.z
Gorsel 2.38: ModUl kavrami

Modul, mukavemet hesaplarinda ana parametrelerden biridir. Modul segiminde Ust de-
gerin secilmesi digli dayanim degerlerini yukseltir. Gereksiz yere yUksek modullerin se¢imi
ise diglilerin temas yUzeylerini artirir. Bu durum ise isil kayip ve istenmeyen ses sorunlarina
sebep olur. Digli hesaplarinin ve modul segiminin iyi yapiimasi mekanizma tasariminda
son derece 6nemlidir.

Modul de@erleri standart oldugundan tablodan uygun deger secilmelidir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Standart Modul Degerleri (TS-429)

Seril 1 125152 25 3 4 56 8 10 12 16 20 25 32 40 50

Seri 2 1,125 1,375 1,75 2,25 35 45 55 (65 7 9 11 14 18 22 28 36 45

Duz digli ¢carklarda, birbiri Uzerinde kayma olmadan yuvarlanan dairelere yuvarlanma
dairesi denir. Bu daireler yalnizca ¢alisma sirasinda meydana gelir (Gérsel 2.39).

Gorsel 2.39: Yuvarlanma dairesi
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« Kremayer Digli Carklar

Digli gark mekanizmasindaki diglilerden birinin dig sayisi sonsuza (=) gittiginde bu digliye
ait yuvarlanma dairesi bir dogru halini alir. Bu dogrunun bir parcasi kullanilarak Ureti-
len digliye kremayer (cubuk) digli adi verilir. Kremayer disliler, dairesel hareketi ételeme
(dogrusal) hareketine geviren mekanizma bilegenleridir (Gérsel 2.40). Genellikle duz digli
carklara karsilik olarak ¢alisir ve duz dig profiline sahiptir. Helisel, spiral, ok profilli krema-
yer diglilerde mevcuttur. Birlikte ¢alistigi digliye pinyon denir. Alin digli ¢cark, normal Gretim
yéntemlerine gére Uretilir. Kremayer digli ise digli modulinde ve istenen uzunlukta imal
edilebilir.

Gorsel 2.40: Kremayer digli ve karsilik diglisi

Kremayer digli, en dustk ¢aba ile gug iletiminin yapilmasini saglayan sistemdir. En gok
kullanildigr alanlar imalat sanayi, makine sanayi ve otomotiv sanayidir. CNC tezgdhlari-
nin imalatinda, robotik sistemlerde, kayar kapilarda, araba direksiyon mekanizmalarindag,
kumanda mekanizmalarinda ve ving sistemlerinde kullanilir.

Diglerin agilis ydntemlerine goére ve diglerin profillerine gére kremayer digli gesitleri asagi-

da verilmistir (Gérsel 2.41).
s =tE =
U H o

Diz Digli Kremayer  Helisel Kremayer Digli Ok Profilli Kremayer  Spiral Profilli Kremayer

1 [~

Goérsel 2.41: Kremayer digli cark cesitleri ve dig profili
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Kremayer digli carkin elemanlari Goérsel 2.42'de, sembolleri ve formulleri ise Tablo 2.3'te

verilmigtir.
1
ip—— g A A A ) W= S -
| 5 | b
L L -
Pt
oflll 7% 1ol
A
Gorsel 2.42: Kremayer digli cark elemanlari
Tablo 2.3: Kremayer Digli Cark Sembolleri ve Formulleri
Sembolii Adi Formiilii
;o pn
mn,m Normal moddil mn= —
)
pn Normal adim pn = m.n.it
mn Pt
mt Alin modili mt= —= —
cosp m
mn.T
pt Alin adimi pt = mtt =
cosp
ha Dis Usti yiksekligi ha=mn
hf Dis dibi yiiksekligi hf = 1,167.mn
h Dig derinligi h= 2,167.mn
Y Dis profil agisi 30° -40°
n_mn
p Helis acisi cosp = ol YL
pt mt
b Dis genisligi b= 2,5p-3parasinda
H Kremayer disli ylksekligi H= 3.h
Lk Calisma kurs boyu Lk =Lo-p=p.(z-1,5)
Lo Kremayer boyu lo=lk+p=p.(z-0,5)
Lt Delik merkezleri arasi Lt=Lo+1,2.b
1l Cubuk boyu L=Lt+b
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5. SORU

CEVAP

6. SORU

CEVAP

Profil agisi 40°, uzunlugu 85 mm, modull 2 olan duz kremayer diglinin elemanlarini
hesaplayiniz.

Adim(p) =TT-m=3]14-2 =628 mm

Dig yuksekligi (h) = 2,166 - m = 2,166 - 2 = 4,332 mm

Dig Gistu yuksekligi (ha) = m =2 mm

Dig dibi yiksekligi (hf) = 1166 - m =1,166 - 2 = 2,332 mm
Kremayer Digli tam yuksekligi (H) = 3-h = 3:4,332 =13 mm
Digli genisligi (b) = (2,5 -3) -p = 15,7 - 18,84 =18 mm secildi.

p 6,28
Kremayer boyu (lo) =p-(z-0,5) =6,28- (13- 0,5) = 6,28 - 1,56 = 78,5 mm
Kurs boyu (Ik) =lo- p = 78,5 - 6,28 = 72,22 mm

Normal moduld 3, helis agisi 20°, profil agisi 40°, uzunlugu 100 mm olan helisel
kremayer diglinin elemanlarini hesaplayiniz. (Cos 20°= 0,939)

Normal adim (pn) = mn T =3-3,14 = 9,42 mm

pn 9,42
Cos20° 0,939
Dig yuksekligi (h) = 2,166 - mn = 2,166 - 3 = 6,498 mm

Alin adimi (pt) = = 6,498 mm

Dig Gistu yuksekligi (ha) = m = 3 mm
Dig dibi yuksekligi (hf) =1,166 - mn =1,166 - 3 = 3,498 mm
Kremayer tam yuksekligi (H) = 3-h = 3:6,498 =20 mm
Disli genisligi (b) = (25-3) -pt = (25-3).10,03 =25,075 - 30,09
= 30 mm segilir.
L 100
Boydaki dig sayisi (z) = = =10,615 10 adet
pn 9,42
Kremayer boyu (lo) =p-(z-0,5) = 9,42- (10 - 0,5) = 89,49 mm
Kurs boyu (Ik) = lo - p = 89,49 - 9,42 = 80,07 mm
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 Helis Digli Garklar

DUz digli gark mekanizmasina benzer bigimde paralel ya da dik eksenler arasinda kul-
lanilir. (Gérsel 2.43). Digli cark bélim dairesi silindirlerinin Gzerinde egim (helis) agilar
mevcuttur. Her iki digli ¢carkin helis agisi birbirine esittir. Biri sag helis digeri sol helis olmak
Uzere helis yoénleri farkhdir.

Kavrama oranlari duz digli carklarin ¢cok tzerinde olmasindan dolayi helisel digli ¢arklar,
yUksek hiz gerektiren yerlerde kullanilabilir. Cevresel hizlari 200 m/sn.yi agan mekaniz-
malar imal edilmektedir. Helisel digli ¢arklar kavramaya, duz dislilerde oldugu gibi butun
geniglikleri ile degil bir kenardan itibaren agsamal olarak girdiginden duz digli ¢arklara
nazaran daha sessiz ¢alisir.

Alin duzlemi incelendiginde duz digli ¢ark ile helisel digli cark arasinda higbir fark gézlen-
mez. Profil dizleminde yaptigi hareket incelendiginde ise hareketin helis egrisi gizerek
gerceklestigi gorulecektir.

Gorsel 2.43: Ayni eksende ve farkl eksenlerde calisan helis digli garklar

Helis digliler, az bosluklu ve sessiz calismasi istenen yerlerde kullanilir. Yaksek devirlerde
gurdlttsuz galigirlar. Bayuk kuvvetler iletebilirler. Takim tezgahlarinda, kaldirma makine-
lerinde, arabalarin vites kutularinda, redtktérlerde, tarim makinelerinde ve eksenleri bir-
birine acil ¢alisacak sistemlerde kullanilir.

Helis digli carklar helis yénleri bakimindan siniflandirilir. Helis yénine gére sag ve sol helis
olmak Uzere iki gesit helis digli cark bulunur.

Gorsel 2.44'de goruldugu gibi helis digli ¢cark yan profili zerine konulur ve helis kanallarin
yukari dogru gidig yonune bakilir. Eger helis kanallar saga dogru gidiyorsa sag helis, sola
dogru gidiyorsa sol helistir.

Sol Helis Sag Helis

Gorsel 2.44: Helis digli cark gesitleri
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Gorsel 2.45'te helisel disli carkin elemanlari, Tablo 2.4'te ise helisel digli cark elemanlari-
nin sembolleri ve formulleri gérulmektedir.

Sag helis fe————- |
= NNNNNNN
o — = 1 il
/ E | o|o
= NN
8| 8[=(=1] N 7
Lygs +—
—r
*’ )
Tek N LpLLLLLd o) pelis
b
Cift
Gorsel 2.45: Helis digli cark elemanlari
Tablo 2.4: Helisel Digli Cark Elemanlar Sembolleri ve Formulleri
Sembol Adi Formiili Sembol Adi Formiilii
da=do+2.mn
p Egim acisi cosp=Pn/Pt da Dis tstii ¢api S
Pn | Normal ad py IR df | Dis dibi O G045
z t—
B SRR tanB WD, | ape mikp-z 332.cosp)
Pt = .mt i h=2,167.mn
Pt Alin adimi h D.'.ﬁ p==
Pt = Pn/ cosp ylksekligi h =2,167.mt.cosp
mn Normal modal | "0 Pn/m ha D.t.ﬁ lJStL'!u- ha=mn
mn = mt.cosp yiiksekligi
Pt = mmt is dibi
mt | Alin modiili hf Dl hf = 1,167.mn
mt=do/z yiksekligi
z=do/mt
z Dis sayisi b Dis genisligi | b= (8-10).mn
z=do.n/Pt
. Diglerin
.d
Zes ::dleslﬁer dis Pz= Rin c calisma c= 0,167.mn
y tanp boslugu
do=zmt
Béliim dairesi Eksenler dol+do2
do Pt a a= ———
capi do=z.— arasi 2
n
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« Konik Digli Garklar

Eksenleri kesigsen iki mil arasinda sabit bir iletim oraniyla hareket ve gug ileten mekaniz-
malardir. Bu mekanizmalar da duz ve helisel digliler gibi yuvarlanma mekanizmalari gru-
buna girer. Diglilerin boyutlari konik geometriye bagh olarak eksen boyunca degismekte-
dir. Digli gcarkin dig boyutlari standart boyutlar olarak tanimlanir. Konik digli mekanizmalari
dis profiline gére Gorsel 2.46'da goéruldugu Uzere Ug gesittir.

Diiz konik disli cark Helisel konik disli cark Spiral konik disli ¢ark
mekanizmasi mekanizmasi mekanizmasi

Gorsel 2.46: Dis profiline gére konik digliler

Konik digli garklar, hareket ve gig iletiminde dénme yénunun degistiriimesi gereken sis-
temlerde kullanilir. Araba vites kutularinda, dikis makinelerinde, mekanik garaj kapilarin-
da, motorlu tasit sanzimanlarinda ve takim tezgdhlarinda kullanim alani vardir.

Konik digli mekanizmalarinin kesigme agilar dik, dar veya genisg olabilir. Uygulamada en
fazla dik kesisme séz konusudur (Gérsel 2.47).

Konik disgli gark mekanizmalari hareketi ve kuvveti pinyon ekseninden ¢ark eksenine iletir.
Eksenleri arasinda 900 olan bir mekanizmmada yatay eksenden gelen kuvvet, hareketin
dogrultusunu duseye gevirir. Hareketin yénunu degdistirme 6zelligi konik diglilerin yaygin
kullaniminin en énemli sebebidir.

Eksenler arasi 90 derece Eksenler arasi 90 dereceden biiytik Eksenler arasi 90 dereceden kiigiik

Gérsel 2.47: Konik digli garklarin calisma pozisyonlari
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« Sonsuz Vida ve Karsilik Diglisi

Birbiri ile kesismeyen veya paralel olmayan iki mil arasinda hareket ve gug ileten meka-
nizmalardir (Gérsel 2.48). Cogunlukla miller birbirine diktir. Mekanizmayi olusturan iki digli
de helis diglidir. Sonsuz vida profili vidaya benzemektedir. Bu nedenle sonsuz vida olarak
isimlendiriimektedir.

Gorsel 2.48: Sonsuz vida ve karsilik diglisi

Nihayetsiz digli olarak da anilan sonsuz vida ve karsilik diglisi sistemi, yaksek dénts hizin
clkigta bayuk élgude dusurmek igin kullanilir. Bu digli sistemi diger digli sistemlerine gére
daha sessiz ve titregsimsiz ¢aligir. Bu ézelliginden dolayi ézellikle reduktér kutularinda kul-
lanilir.

Sonsuz vida ve karsilik dislisi; divizér déner tabla mekanizmasinda, asansér sistemlerin-
de, ving mekanizmalarinda, elavatdrlerde, tekstil makinelerinde ve takim tezgdhlarinda
kullanilir.

Sonsuz vida; bir agizli, iki agizli, ¢ agizh ve dért agizh vida gibi farkh agiz sayilarinda imal
edilir. Sekillerine gére sonsuz vidanin silindirik oldugu silindirik sonsuz vida ve sonsuz vida-
nin ¢ark Uzerine sarildigi globoidler olmak Uzere ikiye ayrilir.

Sonsuz vida mekanizmalarinda vida ve ¢arkin helis agilari birbirinden farkli olabilir an-
cak helis yonleri aynidir. Es ¢alisma icin vidanin alin moduly, ¢arkin eksenel modultine
esit oimalidir. Gérsel 2.49-a’da mekanik alanda sonsuz vida ve karsilik diglisinin mekanik
alanda, Gorsel 2.49-b’de ise elektronik alaninda kullanimi gérilmektedir.

Gorsel 2.49: Sonsuz vida gesitleri
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+ Zincir Digli Garklar

Su ana kadar incelenen digli mekanizmalarin timunde hareket ve gug iletimi diglilerin
dogrudan temasi ile gergeklesmistir. Zincir digli mekanizmalari ise bu anlayigla calismaz.
Birbirine paralel konumda bulunan garklar, diglileri birlestiren zincir araciligi ile hareketi
iletir. Zincir digli mekanizmalar digli ¢carklar sinifina girmektedir. Ayni zamanda kasnak
kayis mekanizmalari ile de ¢alisma prensibi benzerligi géstermektedir.

Zincir ile digliler arasinda dogrudan temas séz konusudur. Kayig kasnak sisteminde kas-
naklar arasindaki hareket, kayis araciidi ile gergeklesir. Zincir mekanizmalarinda ise bu
gérevi zincir yerine getirir (Gérsel 2.50).

ST

Goérsel 2.50: Zincir digliler

Zincir disli mekanizmalarin avantajlari su sekildedir.
» Istenen gevrim oranini tam olarak saglar.
» Tek milden pek ¢cok mile hareket ve gug iletilir.
» Uzak mesafelere (7-8 m'ye kadar) hareket ve gug iletilebilir.
»  Zorlu galigma kosullarinda (sicak, soguk, pis, rutubetli vb.) verimli calisma saglar.
» YUksek verim oranlari sagdlanir (n= 0,96...0,98 ).
»  Zincir digli mekanizmalarin dezavantajlari su sekildedir.
»  YUksek maliyetli ve agir bir tasarim olusturur.

» lletilen hizin sabit oimamasindan kaynakli titresim, darbe ve bunun sonucunda
gurdltd olusur.

»  Dikkatli bir montaj ve iyi bir bakim gerektirir.
» Cok yUksek hizlarda kutu igine alinmasi ve duzenli yaglama gerekir.

» Sadece paralel millerde kullanilir
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D. Zincirler

Zincirler, gok sayida 6zdes pargalarin oynak sekilde birlestiriimeleri sonucu elde edilirler.

Zincirler yukleri tagsimak, baglama araci olarak, gu¢ ve hareket iletmek gibi amagclarla
kullanilirlar.

Zincirler, kullanildigi yer ile kullaniima amacina gére Gg¢ ana bélime ayrilir.

Yiik Zincirleri

Kaldirma makinelerinde ve yuk tagimak icin kullanilir (Gérsel 2.51).

Gorsel 2.51: YUk zincirleri

Transport Zincirleri

Sekiz gesit transport zinciri bulunur.

»

»

»

»

»

»

»

»

Gal Zincirleri: Pernolu zincirlerdir. Maksimum 0,3 m [ sn hiz gerektiren yerlerde
kullanilir. Genellikle kaldirma makineleri ve baraj kapaklari gibi yerlerde kullanilir.

Fleyer Zincirleri: Pernolu zincirlerdir. Maksimum 0,5 m / sn gerektiren yerlerde kul-
lanilir. Kaldirma makinelerinde ve haddehanelerde kizgin ¢elik bloklarda bagla-
ma zinciri olarak kullanilir.

Bur¢lu Zincirler: Bu zincirlerde i¢ baklalar bir burg Gzerine pres gegcme ile monte
edilir.

Zarfh Zincirler: Burg yerine gelikten kivrilarak yapilmig zarf kullanilir. 12 m / sn hiza
kadar kullanilabilir.

Makaral Zincirler: Burg Uzerine koruyucu bir makara konulmasi suretiyle elde
edilir. Motosikletlerde, takim tezgdhlarinda, digli kutusu ile talag mili arasinda vb.
kullanilir.

Rotory Zincirler: Perno ve bur¢ baklalarin igine dénmeyecek bicimde takiimistir.
Baklalarin egik sekillerinden dolayi elastiktir.

Sessiz Zincirler: Bu zincirin tasarimi diger zincirlerden farkldir. Profillerin dig kismi
duzdur ve 60° aglya sahiptir.

Zincir Garklari: Zincir gark segimi yapilirken zincirin garka rahat oturabilecegdi gark
segimi yapillir.

Transmisyon (Tahrik) Zincirleri

Bu zincirlerin temel konstriksiyonu diger zincirlerden ¢ok farkhdir. Profillerin dig kismi duz
olup aralarinda 60° ag¢i vardir.
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2.2.2. Kayis Kasnak, Digli Gark ve Zincirlerinin Hesaplamalari

Kayis kasnak sistemi, en az iki kasnaktan ve kasnaga uygun kayistan olusur. Kasnaklar-
dan biri dénduren, digeri déndurtlen kasnaktir. Dénduren kasnak, hareketini genellikle bir
motordan alir. Kayig kasnak sisteminde bu iki kasnagin da ¢evre hizlari birbirlerine esittir.
Bu durumda, dénduren kasnagin capiyla devrinin ¢arpimi, dénddrdlen kasnagin ¢gapiyla
devrinin garpimina esittir. Kasnak ¢aplariyla dénme sayilari ters orantilidir. istenen iletim
oranina bagh olarak gerekli olan kasnak ¢aplari, bu formul yardimiyla bulunabilir.

dm-n;=Dm-n, dm: Dénduren kasnagin ortalama gapt
Dm: DéndUrdlen kasnagin ortalama gapl
ny: Ddnduren kasnagin devir sayisi
n,: DondUrdlen kasnagin devir sayisidir.

Senkronize kayis kasnak sistemleri hari¢ olmak Gzere diger sistemlerde kasnak dénerken
Uzerinde ¢aligan kayis bir miktar kayar. Kayis kaymasi 0,01 ila 0,05 arasinda olabilirse de
0,02'yi gegmesi istenmez ¢unku gereginden fazla kayan bir kayig, sistemde istenmeyen
Isinmalara sebep olur.

Digli ¢gark sistemlerin tasariminda, dogru malzeme secimi dnemlidir. Malzeme segiminin
dogru yapllamamasi, istenen kalitede Urin elde etmeyi imkansiz hale getirdigi gibi, is
kazalari sonucu élumlere de yol agmaktadir. Digli gark segiminin dogru yapilabilmesiicin
asagidaki hesaplamalarin anlasiimasi gerekmektedir.

« Gevresel Hiza Gore Pinyon Gapinin Belirlenmesi

V= % do: Bolum dairesi capl (mm)  n: Devir sayisi (dev/dak)  v: Cevresel hiz (m/s)

Yukarida yer alan formul ile hesaplanan gevresel hiz dederi, pinyon dig sayisinin tespit
edilmesinde kullanilabilir. Tablo 2.5'te hiz deJerlerine uygun pinyon dis sayisi araliklar
yer almaktadir.

Tablo 2.4: Cevresel Hiza Gore Pinyon Dis Sayisi Araliklar

Gevresl Hiz (m/sn) Pinyon Dig Sayisi
v <1 15 e 20
1<v<5 18 e 22
v>5 20 ......... 25

« Mil Gapina Gére B6liim Dairesi Gapinin Belirlenmesi
(Pinyon mile takildiginda)
(Pinyon digli mil ile imal edildiginde)

« EnKiglik Béliim Dairesi Gapi

~18-dm-z1
z1-2,5

do zl: Pinyon dig sayisi, dm: Pinyona takilan mil ¢capi.
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OGRENME BIiRIMi | DiSLi GARK 2.5. Uygulama

KONU Digli Cark imalati SURE: 4 Ders Saati

Asagida verilen parametrelere gére duz disli carklarin gerekli hesaplamalarini ve imalatini
yapiniz.

AMAG: Disli carklarin hesabini yapmak ve imal etmek.
ARAG GEREGC

Torna tezgdhi

Sag yan kaba ve ince talag kalemi
Freze tezgdhi

Divizoér

Modul freze

Malafa

o oM ®wN =

Modiil: 2 Modal: 2

Dig Sayisi: 20 Dig Sayisi: 30

Dis Genisligi: 10 mm Dis Genigligi: 12 mm
Mil Capi: 10 mm Mil Capi: 12 mm

Yukarida yapacaginiz galisma tabloda belirtilen dlgttlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Torna tezgahinda silindirik pargayr uygun élctlerine getirdi.

Silindirik pargayr malafaya takmak igin delik deldi.

Silindirik pargayl malafaya takti.

Modul frezeyi freze tezgahina takti.

Malafaya takilmis silindirik pargayi divizére bagladi.

OO MW

Cevresel digleri uygun gevirme orant ile yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

HAREKET ILETME ELEMANLARI
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OGRENME BIRIMi | DiSLi GARK 2.6. Uygulama

KONU Kremayer Digli imalati SURE: 4 Ders Saati

Asagida verilen parametrelere gére kremayer disli carklarin gerekli hesaplamalarini ve
imalatini yapiniz.

AMAG: Kremayer digli garklarin hesabini yapmak ve imal etmek.
ARAGC GEREGC

1.  Freze tezgdhi

2. Freze tezgdhiicin mengene
3. Tarama bashgi

4. Modul freze

Profil agisi: 40° Profil agisi: 40°
Modil: 2 Modiil: 3

Uzunlugu: 100 mm Uzunlugu: 120 mm
Dis Genigligi: 10 mm Dis Genisligi: 12 mm
Yikseklik: 12 mm Yikseklik: 16 mm

Yukarida yapacaginiz caligma tabloda belirtilen digUtlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Dikdértgensel pargayl uygun élgtye getirdi.

Kremayer digli cark igin gerekli hesaplamalari yapti.

Modul frezeyi tezgahi malafa yardimi ile takti.

2
3
4. | Kremayer digli agmak igin tezgdhi hazir hale getirdi.
5

Uygun derinlik ve adim verilerek kremayer digli gark agild.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

HAREKET ILETME ELEMANLARI
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2.3. KAVRAMALAR

Ayni eksen Uzerindeki millerin, birbirine esnek, hareketli, sabit ya da ¢dzulebilir sekilde
kuvvet aktarimina aracilik eden, bu milleri birlestiren ve birgok durumda kontrollU hareket
etmelerini saglayan makine elemanlarina kavrama denir.

Kavramalarda temel olarak iki milin birbirine baglanmasinin yaninda, sistemde olusan
titresimleri ve istenmeyen momentleri gidermesi beklenir.

2.3.1. Kavrama Gegsitleri

Mil salteri olarak ta adlandirilan kavramalar, hareketi iletme durumlarina gére dért ana
grupta incelenir.

A. Siki Kavramalar

Bir milden diger bir mile hareket aktarirken ¢ézilmeyen kavramalardir. Uygulama sekilleri

asagida verilmigtir.
bilezik kovan

- Bilezikli Kavrama: Takilip sékulmeleri kolay Kot
oldugu icin yaygin bir uygulama alani var-
dir. Genellikle nemli ortamlarda tercih edilir. ‘

v mil

Miller ug uca getirilerek birlestirilirler. Kovan-
lari sikmak icin her iki yana bilezikler takilir
(Gorsel 2.52).

Gorsel 2.52: Bilezikli kavrama

+ Kovanh Kavrama: iki milin ucuna kama e ——
kanal acilir ve Ust kismina kovan gegiri- ; |
canan as | kovan gegtr |;[-- XTI x///-/.'lﬁ]
lir. EGimli Ifomglor yord!ml ile iki mil bag- t I
lanir. Emniyetli olmasi icin kovanlarin her
iki yanina koruyucu sac parcalar takilir

(Gérsel 2.53). \WZ AJ]

Gorsel 2.53: Kovanl kavrama

kama

* Mansonlu Kavrama: Mangonlu kavramada
miller u¢ uca getirilerek mansgonlar takilr.
Mansonlarin profili ganaga benzer. Kavra-
ma civata ve somunlar ile sikiir. Emniyet
agisindan cgevresine sac gegirilir (Gérsel
2.54).

+ Flangh Kavrama: Plaka bigimindeki flanglar
sicak ge¢cme ya da hidrolik sistemler ile mil
uclarina monte edilir. Plakalarin gevresinde
civata delikleri bulunur ve civata ve somun
yardimi ile birlestirilir. Sizdirmazlik gereken
yerlerde plakalar arasina conta konulma-
hdir. Basingli boru sistemlerine kullanilir

(Gérsel 2.55). Gorsel 2.55: Flansli kavrama

HAREKET ILETME ELEMANLARI
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« Sellers Kavrama: iki konik kovanin, bir silin-
dir igcinden gegen uzun civata ve somun ile
birlestirilmesi sonucu milleri u¢ uca birlesti-
rir (Gérsel 2.56).

+ AlinKavramast: ici bog millerin kavratiimasi
i¢in kullanilir. Birlestirilecek miller karsi karsi- _
ya getirilir ve alin ylzeylerine vida profiline
benzer girinti ¢ikintilar olugturulur. Kavrana-
cak pargalar karsi karsiya getirilir ve girinti
cikintilar yardimiyla kenetlenir (Gérsel 2.57).

- Hidrolik Ok Kavramasi: Hidrolik sikma sis-
temi ile yapilan bir kavramadir.

Gorsel 2.58: Alin kavrama

B. Hareketli Kavramalar

Bu tar kavramalar birbirine belli bir agida ¢alisan miller ve birbirleri ile dizgin ¢alismayan
miller arasinda kullanilir. Dért ana grupta incelenir.

« Genlesmeli Kavrama: Miller calisirken isi
etki altinda kalirlar. Isinan millerin boylari
her 1 metrede 100 °C’'de 1.1 mm uzar. Bu kav-
ramalarda uzamaya kargl pay parmak bi-
¢ciminde birakilir.

« Oldham Kavrama: Miller arasinda bosluk oldu-
gu zaman kullanilir. Bu agiklik miller arasina ko-
nulan bir ara parca ile giderilir.

Gorsel 2.60: Oldham kavrama

HAREKET ILETME ELEMANLARI
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« Kardan Kavrama: Millerin bir agi altinda ¢aligmasi gerektigi durumlarda kullani-
Iir. Genellikle otomobillerin saftlarinda kullanilir.

Gorsel 2.61: Kardan kavrama

Mafsalli Kavrama: Miller arasindaki aginin bayk oldugu durumlarda (5-7 dere-
ceden buyuk) mafsall kavramalar kullanilir. Bu kavramalar genellikle makara ve
digli cark gibi elemanlarda kullanilir.

Gorsel 2.62: Mafsalll kavrama

2.3.2. Kavrama Hesaplari

Kavramalarda, kullanim yerlerine gore farkl ézellikler aranmaktadir. Uretilen moment, or-
taya ¢ikan isi ve sartinme ytzeyi momentleri gibi farkli 6zelliklerin istenilen deger aralik-
larinda olmasi istenir. Mekanizmalar ile birlikte kullanilan kavramalarda gerekli hesaplar
mekanizmalar icin yapilir ve bu hesaplamalar ¢gergevesinde kataloglardan uygun kavra-
ma gesidi segilir.

Kavramalarin devreye girmeden once; her iki tarafin hizlarinin farkli oilmasindan dolay
birlesme esnasinda strtinme isisi olugur. Bu Isinin, mekanizmanin tamaminin isi limitleri-
nin Gzerinde olmamasi gerekir.

HAREKET ILETME ELEMANLARI
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OGRENME BIRIMi | KAVRAMALAR 2.7. Uygulama

KONU Millerde Kavrama Uygulamasi SURE: 4 Ders Saati

Asagida verilen kavramayi mil capini dikkate alarak imal ediniz ve iki farkh mili
birlegtiriniz.

AMAG: Kavrama imalati ve kullanimi.

Freze tezgahi

Torna tezgdhi

Sag yan kaba talasg kalemi
Sag yan ince talag kalemi
Uygun capta parmak freze
Tezgah mengenesi

SN NSNS

Mil capi: 34 mm

Yukarida yapacaginiz gcalisma tabloda belirtilen élgttlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER EVET HAYIR
1. | Mil gapina uygun kavrama olgulerini tespit etti.

Torna tezgahinda kavrama pargalarini imal etti.

Freze tezgahinda parmak freze ile kavrama kanallarini agti.

2
3
4. | Pargalarin birlikte galigma durumlarini kontrol etti.
5

iki farkli mil ile kavrama uygulamasini yapti.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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KAYNAKCA

Genel Ag Kaynakgalari
https://www.kesicitakimtr.com/sogutma-sivilari/ 04.02.2024 08:14

https://www.makinaegitimi.com/sogutma-sivilari-nelerdir-sogutma-sivilari-hakkin-
dG—bilgi/ 04.02.2024 08:23

Gorsel Kaynakca

Kitap icerisindeki butin gérseller yazarlara aittir.
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