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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdhnmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Usttinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Gatma, kurban olayim, gehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkimabir gul! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere ssgmam, tasarim.

Garbin & é&kim sarmissa celik zirhl duvar,

Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkmal Nasil boyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalnms canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar: ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi giinler Hakk’in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

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

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canén, biitin varimi asin daHuda,
Etmesin tek vatamimdan beni diinyada clida.

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

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her certhamdan 118hi, bosamp kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na’ sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hil&l!
Olsun artik doklen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy
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Ogrenme birimi gorsellerini
gosterir.

Ogrenme biriminde neler
Ogrenilecegini gosterir.

Ogrenme birimi numarasini
gosterir.

Ogrenme biriminin
adini gosterir.

Ogrenme biriminin konularini
gosterir.

Ogrenme birimi karekodunu
gosterir.

Ogrenme biriminin hazirhk
¢alismalarini gosterir.

gosterir.

Ogrenme biriminin adini




Ogrenme biriminin bilgi
kutusunu gosterir.

—

Ogrenme biriminin lgme
degerlendirme galismalarini
gosterir.

“* Bu ders materyalinde 6l¢l birimlerinin uluslararasi kisaltmalari kullanilmistir. “



OGRENME BIiRIMI

KAYNAK YAPMA
/\ e 1.1. ARK KAYNAGI YAPMA
1.2. OKSi ASETILEN KAYNAGI IiLE KESME

NELER OGRENECEKSINiz?
» Kaynagin tanimi
* Elektrik ark kaynagi makinesi gesitleri
* Elektrik ark kaynak makinesi kaynak postasi
* Elektrodun 6zellikleri
* Elektrik arki olusturma yontemleri, puntalama ve kaynak yapma
» Oksi asetilen kaynagi
* Oksi asetilen kaynak ekipmanlari
* Oksi asetilen alev gesitleri
* Oksi asetilen kaynagi ile kesme
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. iki metal pargayi birlestirmek igin hangi yéntemler kullanilabilir?
Arastirarak sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Dokum parcalarin ek kisimlarinin kesilmesi i¢in hangi yontemler
kullanilabilir?

\ J

1.1. ARK KAYNAGI YAPMA

Birbiriyle ayni veya benzer alagimli malzemeleri birlestirmede kullanilan yonteme kaynak
denir. Kaynak islemi esnasinda parganin kaynak yapilan kismi eritilir, kaynak elektrodu
veya teli ile doldurulur. Metal ve alasimlari birbirine kaynatmada elektrik akiminin
olusturdugu ark ile kaynak yapilir. Kaynak sdkilemez bir birlestirme yontemidir.

GUnumuzde ¢ok sayida kaynak gesidi vardir. Bunlar arasinda en yaygin kullanilanlari
elektrik ark, gaz korumali ve toz alti kaynaklardir.

Kalip ve maga yapiminda iskelet, kanca, firkete, travers vb. metal parcalarin birbirine
baglanmasina ihtiya¢ vardir. Bu bagdlantilarin saglam olmasi i¢in kaynak yapilmasi
gerekir.

1.1.1. Elektrikli Ark Kaynak Makinesi Cesitleri
Kaynak yapmakicinkaynak makinelerine ihtiyac vardir. Kaynak makineleritransformatorli,
dinamolu ve redresdrlt olmak Gzere Uge ayrilir:

1.1.1.1. Transformatorlii Ark Kaynak Makinesi

Bu kaynak makinesinde kullanilan transformator-
ler var olan alternatif akimin gerilimini yukseltir
veya dusurur. Alternatif akimi dogru akima gevirme
gibi 6zellikleri yoktur. Kaynak akiminin gerilimi 25-
35 volt, akim siddeti 10-250 amper arasindadir.
Cok yaygin olarak kullaniimaktadir. Gorsel 1.1°de
transformatorlu ark kaynak makinesi gorulmekte-

dir.
Gorsel 1.1: Transformatorli ark

kaynak makinesi

D I

Zaman icinde yonu ve siddeti belli bir dUzende dedisen akima alter-
natif akim (AC) denmektedir. Alternatif akim ev, ofis binalari, sokak
aydinlatmalari gibi yerlerde kullaniimaktadir. Batarya, pil, akt gibi
elektrik kaynaklarinda alternatif akim bulunmamaktadir.

U J




1. GGRENME BIRIMI /@.\
N/
1.1.1.2. Jeneratorli (Dinamolu) Ark Kaynak Makinesi

Bu kaynak makinesi elektrik motoru ve kaynak jeneratérinden olusur. Kaynak akiminin
uretilmesi, elektrik motorunun galismasi ve motora mil ile bagl jeneratért gevirmesiyle
olusur. Bu makineler dogru akim ile ¢alisir. Kaynak akimi 25-35 volt, akim siddeti 10-500
amper arasindadir. Gorsel1.2’de jeneratérll ark kaynak makinesi gortilmektedir.

Alternatif
Motor akim Dogru akim jeneratorii

Elektrot pensi

Mekanik enerjinin
elektrik enerjisine
doniisturilmesi

Gorsel 1.2: Jeneratorll (dinamolu) ark kaynak makinesi

1.1.1.3. Redresoérlii Ark Kaynak Makinesi

Elektrik sebekesinde bulunan akimin tird, alternatif

akimdir. Redresorler, alternatif akimi dogru akima gevirir.

Yalin olarak bir redresor iki ana kisimdan meydana gelir:

Birinci kisim, bir transformatdrden olusur. Redresor lize-

rinde bulunan transformatoér, sebekeden alinan akimin

kaynak yapilabilecek degerlere doénustirilebilmesi

gorevini Ustlenir. Yani elektrik akiminin gerilimini dugurap

siddetini artirir. Redresoérin ikinci organi olan redresor

(dogrultmac) ise elde edilen bu kaynak akimini dogru

akima ¢evirme gorevini Ustlenir. Gorsel 1.3’te redresorll

ark kaynak makinesi gértlmektedir. Gorsel 1.3: Redresérlii ark

kaynak makinesi

( T
Dogru akim (DC), elektrik yuklerinin yiksek potansiyelden algak potan-
siyele dogru sabit olarak akmasidir. Alternatif akimdan farki, elektrik
yuklerinin ayni yonde akisi, yonu ve gsiddeti degismemesidir. Dogru
akimin yénu degismese de siddeti degisebilir. Dogru akim; telekomani-
kasyon sektorinde, elektronik cihazlarda (radyo, teyp, televizyon gibi),
maden aritma ve kaplamaciliginda, elektrikli tagitlarda (metro, tramvay),

DC elektrik motorlarinda kullaniimaktadir.
. J

1.1.2. Elektrik Ark Kaynak Postasi
Elektrik ark kaynak postasi; pens, kablo, sase, maske, eldiven, 6nllk, ¢ekig, tel firga,
kaynak masasi ve paravandan olusur.

Kaynak Pensi
Elektrodu tutmaya yarar. Bakir ve piringten yapilir. Gorsel 1.4’te

kaynak pensi gorulmektedir.
Gorsel 1.4: Kaynak pensi

15



Kablolar

Kaynak makinelerinde uretilen akimi, kaynak pensi ve kaynak
sasesine aktarmada kullanilan bakir sargili, Gzeri plastik mal-
zeme ile kaplanmis kablolardir. Kaynak kablolarinin kalinligr,
kaynak makinesinden alinan akimin siddetine gore belirlenir.

Gorsel 1.5'te kaynak yapiminda kullanilan kablolar gérilmekte- )
dir. Gorsel 1.5: Kablolar

Toprak Baglantisi (Sase)

Kaynak masasina baglanarak kaynak yapilacak parcayla te-
mas edilmesini saglayan baglanti parcasidir. Gérsel 1.6’da sase
gorulmektedir.

Gorsel 1.6: Sase

Maske

Kaynak esnasinda gozler igin zararh olan ¢ok kuvvetli bir i1sik or-

taya cikar. Gozleri 1s1gin zararl etkisinden korumak icin maske

kullanilir. Maskeye koyu renkli 6zel bir maske cami takilir. Maske

takilmadan kaynak yapilmasi durumunda calisanin “G6zunu

kaynak aldi.” denir. Gorsel 1.7’de kaynak yapilirken takilmasi Gérsel 1.7: Maske
gereken maske gorilmektedir.

Gozu kaynak almasi, kaynak yapilirken 6zel maske takilmadigi zaman
ortaya ¢ikan dnemli bir rahatsizliktir. Kaynak aninda ortaya cikan isik,
gOzlerde kisa sure de olsa gérme bozukluguna, batmaya, siddetli agriya,
yanmaya, kizarikhgda, bulanikliga, sislige, yasarmaya ve kasintiya neden

olur.
\_ )

Kaynakgi Eldiveni
Kaynak sirasinda ve sonrasinda metal parcalar ¢ok sicak
olur. Dolayisiyla kaynakginin istya dayanikli eldiven giymesi

gerekir. Gorsel 1.8'de kaynakg! eldiveni gértilmektedir.
Gorsel 1.8: Kaynakgi eldiveni

Kaynakgi Onliigii
Kaynakginin elbiselerini ve viicudunu sigrayan metal dam-
laciklardan ve i1ginlardan korur. Gérsel 1.9'da kaynakgi 6n-
Ggu goriimektedir.
Gorsel 1.9: Kaynakgi onligu

Kaynakg¢i Cekici ve Tel Firga

Yapilan kaynak sonucunda kaynak dikisi Uzerinde curuf
olusur. Bu clrufun kiriimasi gerekir. Kaynakgi gekici ctirufu
kirmaya yarar. Tel firgca ise clrufu kirilan kaynak dikisini te-
mizler. Gorsel 1.10'da kaynakgi ¢ekici ve tel firga gorilmek-

tedir.
Gorsel 1.10: Kaynakgei ¢ekici ve

tel firca
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Kaynak Masasi

KlguUk pargalarin kaynak iglemleri kaynak masasinda yapilir.
Masanin yaninda kaynak gazinin ortamdan uzaklastiriimasiigin
etkili bir havalandirma olmalidir. Gdrsel 1.11’de havalandirma
sistemli kaynak masasi gorilmektedir.

Gorsel 1.11: Kaynak masasi

Kaynak Paravani

Kaynak iginlarinin baskalarina zarar vermesini engellemek igin
kaynak masalarinin éniunde paravan kullanilir. Gorsel 1.12’de
kaynak paravani gorulmektedir.

Gorsel 1.12: Kaynak paravani

1.1.3. Elektrotlar

Kaynak bodlgesinin doldurulmasi ve bdlgede birlesimin saglanmasi icin ilave metal cubuga
ihtiyag vardir. Elektrik arki olugturarak eriyen ve kaynak boélgesini doldurarak birlesmeyi
saglayan ilave metal gcubuga elektrot denir.

Elektrotlarin ortall, ortistz, kdmlr ve otomatik kaynak elektrotlari olmak Uzere dort
cesidi vardir. Metallrji alaninda yapilacak ark kaynak iglemleri icin en uygunu ortall
elektrotlardir. Ortlilli elektrotlar cekirdek ve értiiden olusur. Kaynak sirasinda 6rtiintin
ergimesi ile olusan gazlar, kaynak bdlgesini havanin kéti tesirlerinden korur. Ortii, kaynak
boélgesinin Gzerinde bir curuf tabakasi olusturarak kaynak dikisinin daha ge¢ sogumasini
ve daha saglam olmasini saglar. Kaynak bitiminde curuf, ¢cekic ve tel firga ile temizlenir.

Elektrotlar, kaynak yapilacak metalin cinsine
gore belirlenir. Celik alasimlari, dokme demir
alasimlari ve demir olmayan hafif alagimlar igin
ayri ayri yapilmis elektrot gesitleri vardir.

Elektrodun anma capi, elektrot g¢ekirdeginin
kesitine karsilik gelir ve piyasada o ¢apa gore
anilir. Kaynak makinesinde elektrot capina uy-
gun olarak amper (1 mm igin yaklasik 40 amper)
Ortii ayari yapilmaldir. Piyasada en ¢cok anma capi
2,5-3,25 mm olan elektrotlar kullanilir. Gorsel
Cekirdek 1.13’te oOrtlll elektrotlar goriimektedir.

Gorsel 1.13: Ortlli elektrotlar

17



18

1.1.4. Elektrik Arkinin Baslatilmasi

Elektrot capina gdre kaynak makinesinin amper ayari yapilir. Kaynak yapilacak is pargasi
kaynak masasina konur. Sase kablosu is pargasina sabitlenir. Elektrot, kaynak pensine
takilir. Elektrot ile is pargasi birbirine yaklastirildiginda elektriksel bir atlama olur. Bu
elektriksel atlamaya ark denir. Bu ark sirasinda 3500 °C sicaklik olusur. Arkin olusmasi
ile is parcgalari birbirine kaynatilir. Gorsel1.14’te ark olusumu ve kaynak uygulamasi
gorulmektedir.

Elektrot
Ortii Gekirdek
Gaz ortisii
Kaynak dikisi  Ciiruf Ark

Kaynak
banyosu is parcasi

Gorsel 1.14: Ark olusumu ve kaynak uygulamasi

Ark olusturma iki yontemle yapilir:

Vurarak Ark Olusturma: Kaynak igleminin yapilacag! yerden yaklasik 5 mm uzaga
elektrodun ucu ile vurulur. Elektrot, bu vurma ile ark olusturularak yakilir.

Sirterek Ark Olusturma: ilk asamada kaynak ile kapatilacak alana elektrodun
ucunun surtulmesi ile arkin olusmasi saglanir.

Elektrot, ark olusturma asamasinda is parcasina 2-3 mm yakin olmalidir. Elektrot, is
parcasindan uzak olursa kaliteli bir ark olusmaz, is parcasina degerse yapisir. Bu her iki
durumda kaynak yapmak gugclesir.

1.1.5. Puntalama

Kaynakl birlestirme dncesi pargalarda cesitli nedenlerle bicim degisikligi olusmamasi
icin parcalari kisa ve aralikh dikiglerle, kaynakla sabitleme islemine puntalama denir.
Puntalama birlestirilecek parcalarin ilk dizenlemesidir (Gorsel 1.15). Puntalama sonrasi
son kontroller yapilarak iki metal parga kaynatilir (Gorsel 1.16).

Puntalama
Kaynak

Gorsel 1.15: Puntalama Gorsel 1.16: Kaynak yapilmis is parcasi
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OGRENME BIRiMi ADI KAYNAK YAPMA

UYGULAMA ADI ELEKTRIK ARK KAYNAGI YAPMAK

AMAG: Verilen is parcasini hazirlayarak elektrik ark kaynagi ile birlegtirmek.

Gorsel 1.17: Ark kaynak uygulamasi

ARAC GEREC

* Ark kaynak makinesi
* Is pargasi

» Kaynak postasi

* Elektrot

ISLEM BASAMAKLARI
» Kaynak yapilacak is pargalarini hazirlayiniz.

» Saseyi is parcasina sabitleyiniz.

* Elektrodu pense takiniz.

* Secilen elektrot gapina uygun amper ayari yapiniz.

+ Is pargalarini puntalayiniz.

 Punta curuflarini gekicle kiriniz ve tel firga ile temizleyiniz.
* Punta Uzerine ark kaynagdi yapiniz (Gorsel 1.17).

» Kaynak curufunu kiriniz ve tel firga ile temizleyiniz.

ONEMLI: Kaynak yapilirken gézleri korumak icin kesinlikle kaynak maskesi kullaniimalidir.

19
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1.2. OKSi ASETILEN KAYNAGI iLE KESME YAPMA

Oksi asetilen kaynagi, yakici gaz olan oksijenin yanici gazlarla meydana getirdigi
karisimin Ufle¢ ucunda yanmasiyla olusan kaynak alevi ile yapilan bir ergitme kaynak
tiradar. Yakici ve yanici iki gazin karisarak yanmasi sonucu yaklasik 3200 °C sicaklik
elde edilir. Bu ylksek sicakliga sahip alev ile gesitli is pargalari ergitilir, birlestirilir veya
kesilebilir. Yanici gaz olarak genellikle asetilen tercih edilir. Propan, LPG (likit petrol
gazi), metan gazi ve dogal gazlar da yanici gaz olarak kullanilabilir.

Oksi asetilen; dokumcullkte celik, sfero gibi dokim pargalarin yolluk, besleyici, ¢ikici vb.
kisimlarinin kesilmesi islerinde kullantlir.

Dokum pargalarin ek kisimlarintkesme islemiicin plazmaile kesme teknigi de kullanilabilir.
Bu teknik ile tim metallerin kesim igleri yapilabilir.

1.2.1. Oksi Asetilen Kaynak Ekipmanlar
Oksi asetilen ile kaynagi; oksijen tlipu, asetilen tlpl, basing dizenleyici, Gflegler ve hor-
tumlardan olusur.
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Oksijen Tiipu

Oksijen, havanin %21’ini olugturan renksiz ve kokusuz yakici bir gazdir. Oksijen daha
¢ok havanin sivilastirilmasi ve ayristiriimasi sonucunda dikigsiz tliplerde depolanir. Bu
tupler 150-200 atl basincindaki oksijenin depolanmasini, tagsinmasini ve daha sonra
kaynak, kesme islerinin yapilmasini saglar. Oksijen tlpleri mavi renklidir (Gorsel 1.18).

Gorsel 1.18: Oksijen tupu Gorsel 1.19: Asetilen tipa

Asetilen Tiipii

Kalsiyum karpitin su ile temas ettiriimesi sonucunda elde edilen asetilen ¢lrik sarimsak
gibi kokan, parlayici, ¢ok kolay tutusan, parlak alevle yanan renksiz bir gazdir. Oksijenle
birlestiginde yaklasik 3200 °C sicaklik verir. Asetilen depolanirken dikigli veya dikigsiz
tupler kullanilir. Asetilen tlpU, genellikle sari renkli olmakla birlikte bazen kahverengi de
olabilir (Goérsel 1.19). Bu tlplerin basinci 15 atu civarindadir.

Basing Diizenleyici (Regiilator)

Oksijen tlpu icindeki 200 atl ve asetilen tlpu icindeki 15 atli basincin Uflece gdénderilerek
kullaniimasi mimkun degildir. Oksijen basincinin Gflegte 1,5-3 atli, asetilen basincinin 0,5-
1,5 atl basinca dasUrilmesi gerekir. Basing distirme iglemini, tlplere ayri ayri baglanan
regulatér adi verilen basing dizenleyiciler yapar. Oksijen ve asetilen tiplerine baglanan
regulatorlerin her ikisinde de iki basing gostergesi vardir. Bu basing gostergelerinden
biri tipun icindeki gazin basincini, digeri ise Uflecteki gazin basincini gosterir. Gorsel
1.20’de basing duzenleyici gérilmektedir.

Tiip basing gostergesi Caligma basinci

gostergesi
Gaz ayar
valfi

Tiip baglanti

pargasi

Hortum baglanti
pargasi

Gorsel 1.20: Basing duzenleyici
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Uflegler

Oksijen ile asetilen gazinin karistidi ve yanmanin kontrol altinda olugtugu onemli ele-
manlardir. Ufleg lizerinde bulunan iki kontrol valfi, hortumlarla iletilen oksijen ve asetilen
gazlarinin gegis miktarini belirler.

Ufleglerin iki gesidi vardir:

Kaynak Uflecleri: Kaynak yapilacagi zaman iiflec ucuna ézel kaynak beki takilir. Kay-
natilacak is parcasinin kalinhi@r arttikga bekin delik ¢capi blyur. Gorsel 1.21'de kaynak
ufleci gorilmektedir.

Oksijen borusu Oksijen valfi

Karisim
borusu Asetilen borusu Asetilen valfi

Ufleg ucu

Gorsel 1.21: Kaynak Ufleci

Kesme Uflegleri: Kaynak (flegleri ile metal pargalarin kesme igleri yapilamaz. Bu neden-
le kesme igleri icin 6zel olarak yapilmis kesme Uflegleri kullanilir. Kesme Ufleglerinde
kaynak Ufleglerinden farkli olarak basingli oksijen gbnderme dizenegi bulunur. Gorsel
1.22’de kesme ufleci gorulmektedir.

Kesme oksijen Oksijen
mandali valfi Tutamak

Kesme Asetilen
oksijen valfi
valfi

Kesme ucu

Gorsel 1.22: Kesme (ifleci
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Hortumlar

Oksijen ve yanici gazlarin Uflece ulasmasini saglayan, bukullebilen kauguk tdrl bir
malzemedir. Oksijen hortumunun rengi mavi, asetilen hortumunun rengi ise kirmizidir.
Gorsel 1.23’te oksijen ve asetilen hortumu gortlmektedir.

Oksijen
hortumu

Asetilen
hortumu

Gorsel 1.23: Oksijen ve asetilen hortumu

1.2.2. Oksi Asetilen Alev Cesitleri
Oksi asetilen kaynaginda oksijen ile asetilen gazinin Ufleg icindeki karisim oranlari alev
cesidini belirler. Ug gesit alev vardir:

Normal Alev
Asetilen ve oksijen oranlarinin esit oldugu alevdir (Gorsel 1.24). Normal alev ile celik
alasimlari, bakir, kursun, bronz ve ¢inko alagimlari kaynatilir ve kesme iglemleri yapilir.

Gorsel 1.24: Normal alev

Oksitleyici Alev
Oksijen miktarinin asetilen miktarina gére fazla oldugu alevdir. Oksitleyici alev ile piring
alasimlari kaynatilir (Goérsel 1.25).

Gorsel 1.25: Oksitleyici alev

Karbonlayici Alev
Asetilen miktarinin oksijen miktarina gére fazla oldugu alevdir (Gorsel 1.26). Karbonla-
yici alev ile dokme demir ve aliminyum alagimlari kaynatihr.

Gorsel 1.26: Karbonlayici alev
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1.2.3. Oksi Asetilen Kesme Teknigi

Tutamak kolu Uzerindeki oksijen valfi, kesme Ufleci Uzerindeki tim valfler kapaliyken
sonuna kadar acilir. Once kesme kolu (zerindeki oksijen valfi, sonra tutamak kolu
Uzerindeki asetilen gazi valfi biraz acilir. Kesme beki, gaz c¢ikisi cakmakla yakilarak alev
olusturulur. Kesme kolu Uzerindeki oksijen valfi ve tutamak kolu Gizerindeki asetilen valfi
ile oynanarak kesme igin gerekli alev ayari yapilir.

Kesme (fleci, kesilecek metal pargasina yaklastirilir ve 900-1000 °C’a kadar 6n i1sitma
yapilir. Metal parcasi istenen tava gelince, kesme kolu Uzerindeki mandala basilarak
basingh oksijen gonderilir. Kesme Ufleci, belirlenen yénde sabit bir hizla kesme iglemini
tamamlar. Goérsel 1.27°de oksi asetilen ile kesme goriulmektedir.

Kesme islemi sonrasi énce kesme kolu Gizerindeki oksijen valfi, sonra tutamak tzerinde-
ki asetilen gaz valfi kapatilir. En son tutamak Uzerindeki oksijen valfi kapatilarak islem
tamamlanir.

Oksi asetilen ile kesme yapilirken alevin geri tepmesi sonucu Uflecgte, hortumlarda, basing
dizenleyicilerde ve tiplerde yanmalar meydana gelir. Olusan patlamalarin sonucunda
maddi veya manevi zararlar verebilecek is kazalari meydana gelebilir. Alevin geri tepme-
sini 6nlemek icin alev kesiciler kullanilir (Gorsel 1.27).

Oksijen hortumu Basing diizenleyici

Alev kesici
Kesme oksijen
mandali Gaz ayar
valfleri
Kesme lifleci
Kesilen metal
parca Asetilen gaz
hortumu
Asetilen tiipii Oksijen tiipii

Gorsel 1.27: Oksi asetilen ile kesme
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1.2.4. Oksi Asetilen ile Kesmede is Saghgi ve Giivenligi Onlemleri
Oksi asetilen ile kesme islemini saglikli ve guvenli bir bicimde yapabilmek icin ¢esitli 6n-
lemler alinmalidir. Bu 6nlemler sunlardir:
» Calisan; 6zel gozlik, yanmaz eldiven, koruyucu siperli maske, yanmaz 6nluk ve celik
burunlu ayakkabi kullanmalidir.
» Kesme yapllan yer, paravanla diger yerlerden ayrilmahdir.
» Kesme yapilan ortamda havalandirma sistemi olmalidir. Kirli gazlarin digsari gikmasi,
temiz havanin iceri girmesi saglanmalidir.
* Oksijen ve asetilen tiplerinin bulundugu alanda sigara icilmemelidir. Ates, kivilcim gika-
racak malzemeler kullanilmamalhdir.
 Oksijen ve asetilen tlpleri ayri ayri depolanmalidir.
* TUpler, elektrik tesisatlarina uzak yerde tutulmalidir.
* TUpler, dik olarak tutulmali ve tuplerin devrilmeleri 6nlenmelidir.
» Kesme islemi beton veya tugla Uzerinde yapilmali, kesinlikle ahsap zeminde yapil-
mamalidir.
* Yangin sdndutrme tlpl hazir edilmelidir. S6ndirmek icin su kesinlikle kullaniimamalidir.
* Asetilen ile oksijen tupleri ve bu tuplerin baglantilarinda gaz kagagi olup olmadigi
sabunlu su ile kontrol edilmelidir.
* Alevin geri tepmesini 6nleyici emniyet valfleri kullaniimahdir.
* Oksijen tupleri yagh ortamlardan uzak tutulmahdir.
* Bir kisi kesme islemini yaparken bir diger kisi asetilen ve oksijen tipunin agma kapa-

ma islemlerini yapmalidir.
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OGRENME BIRiMi ADI KAYNAK YAPMA

UYGULAMAADI OKSI ASETILEN ILE KESME YAPMA

AMACGC: Celik dokiim parcanin yolluk ve besleyicilerini, oksi asetilen ile kesmek.

Gorsel 1.28: Dokium parcanin yolluk ve besleyicilerinin kesilmesi

ARAC GEREC

* Oksijen tupu

* Asetilen tupu

* Hortumlar

* Basing dizenleyici
» Kesme ufleci

» DOkim parga

ISLEM BASAMAKLARI

« is saghg! ve giivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar (KGD) kullaniniz.
* Kesilecek dokim pargayi hazirlayiniz.

+ Oksijen ve asetilen tuplerinin valflerini aginiz.

* TUplerin Gzerindeki regulatdrlerin valflerini agarak basing ayarlarini yapiniz.
» Kesme Uiflecinin tutamak kismindaki oksijen valfini sonuna kadar aginiz.
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» Kesme kolu tzerindeki oksijen valfini biraz aginiz.

» Tutamak Uzerindeki asetilen valfini biraz aginiz.

« Ufle¢ ucundaki gaz karisimini gakmakla yakiniz.

» Kesme kolu tizerindeki oksijen valfi ile asetilen valfini ayarlayarak alev olustu-
runuz.

» Kesme Uflecini dokiim parganin besleyici kismina yaklastiriniz.

» Kesmenin baglayacagi kismi tavlayiniz.

* Yeterli tava ulasinca, kesme Uflecinin oksijen kesme mandalina basarak kesme
islemini baglatiniz.

+ Sabit bir hizla kesme islemini tamamlayiniz.

+ Sira ile diger besleyici ve yolluklar kesiniz.

+ Once kesme kolu tizerindeki oksijen valfini kapatiniz.

» Sonra tutamak tzerindeki asetilen valfini kapatiniz.

* En son tutamak tizerindeki oksijen valfini kapatiniz.
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OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

1.

Kaynak icin agagidakilerden hangisi dogru degildir?
A) Birbiri ile ayni iki metali birlestirir.

B) Sokulemez birlestirme yontemidir.

C) iki metali bir elektrot ile birlestirir.

D) Elektrik akimindan yararlanilr.

E) Ergime sicakliklari farkli metalleri birlestirir.

. Kalip ve maga yapiminda kaynak ile agagidakilerden hangisi yapilamaz?

A) Firkete
B) iskelet
C) Kanca
D) Kum
E) Travers

. Elektrik ark kaynagi i¢in asagidakilerden hangisine gerek yoktur?

A) Elektrot
B) Kablolar
C) Pens
D) Sase
E) Ufleg

. Kaynakgl, goziinii kaynak almamasi i¢in asagidakilerden hangisini yapmalidir?

A) Yanmaz onluk giymelidir.
B) Maske takmalidir.

C) Celik uglu bot giymelidir.
D) Yanmaz eldiven giymelidir.
E) Gozluk takmahdir.

. Iki metalin kaynamasini dogrudan saglayan gere¢ agagidakilerden hangisidir?

A) Elektrot
B) Kablolar
C) Pens

D) Regdlator
E) Sase

. Ortiilii elektrotlar icin asagidakilerden hangisi séylenemez?

A) Cekirdek ve oértiden olusur.

B) Ortii, gaz haline gegerek kaynak bélgesini havadan korur.
C) Ortii, kaynak dikiginin Gzerinde ciiruf olusturur.

D) Kaynak yapilacak metale gore se¢gmeye gerek yoktur.

E) Ortii, kaynagin daha saglam olmasini saglar.
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7.

10.

1.

12.

/"

Ark kaynak makinesinde 1 mm elektrot gekirdek ¢api i¢in akim siddeti kag am-

per olmalidir?

A) 20 amper

B) 30 amper

C) 40 amper

D) 50 amper

E) 60 amper

. Oksi asetilen ile kesmede kullanilan yakici gaz agsagidakilerden hangisidir?

A) Asetilen
B) LPG

C) Metan
D) Oksijen
E) Propan

. Oksi asetilen ile kesmede kullanilan yanici gaz agsagidakilerden hangisi degildir?

A) Asetilen
B) Azot

C) Dogal gaz
D) LPG

E) Metan

Asagdidakilerden hangisi oksi asetilen kaynak ekipmanlarindan degildir?
A) Oksijen tupu

B) Asetilen tupu

C) Regulator

D) Ortlilu elektrot

E) Uflegler

Oksijen tlipliniin rengi asagidakilerden hangisidir?
A) Kirmizi

B) Mavi

C) Mor

D) Sari

E) Yesil

Oksijen ve asetilen tiipliniin icindeki basinci, kaynak ve kesme iglemi igin ge-
rekli basinca ayarlayan ekipman asagidakilerden hangisidir?

A) Regulator

B) Pens

C) Ufleg

D) Alev kesici

E) Hortumlar
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13. Oksijen ve asetilen gazinin karigmasini ve kontrollii yanmasini saglayan ekip-
man asagidakilerden hangisidir?
A) Alev kesici
B) Ufleg
C) Regdulator
D) Hortumlar
E) Pens

14. Oksijen ve asetilen gazinin esit oldugu alev ¢esidi agagidakilerden hangisidir?
A) Oksitleyici alev
B) Karburleyici alev
C) Karbonlayici alev
D) Normal alev
E) Salfarla alev

15. Oksi asetilen ile kesmede alinmasi gereken isg saglig: ve glivenligi onlemleri
asagidakilerden hangisi degildir?
A) Calisan, kisisel koruyucu donanimlar kullanmalidir.
B) Kesme yapilan alanda etkili bir havalandirma sistemi olmalidir.
C) Oksijen ve asetilen tupleri ayni yerde depolanmalidir.
D) Alevin geri tepmesini 6nleyici emniyet valfi kullaniimalidir.

E) Oksijen ve asetilen tuplerinin oldugu alanda ates, kivilcim ¢ikaran maddeler
olmamalhdir.

B) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak cevaplarinizi birakilan bogluklara yaziniz.

1. Elektrik ark kaynak makinesi gesitleri nelerdir? Agiklayiniz. +
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2. Elektrik arki nasil olusur? Aciklayiniz. \
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Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili
konular tekrarlayiniz.
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OGRENME BIRIMI

DELME VE DIiS ACMA

2.1. DELME YAPMA
2.2. KILAVUZ iLE DiS ACMA
2.3. PAFTA ILE DiS ACMA

NELER OGRENECEKSINiz?
* Delik delme makinelerinin gesitleri ve kisimlari
* Matkaplarin yapisi, 6zellikleri ve kisimlari
* Delik delme makinelerinin bakimlari
» Makine ile bir is parcasina delik delme
* Vidalarin endustrideki yeri
* Vida terimleri ve c¢esitleri
* Kilavuz ve kilavuz kolu
* Elle kilavuz ¢gekmeyi
* Pafta ve pafta kolu
* Pafta ile dis agma
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HAZIRLIK CALISMASI

1. Atolyedeki ve gevrenizdeki makinelerin nasil birlestirildigini arastiriniz.
Arastirma sonuglarini sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2.1. DELME YAPMA

Cesitli malzemelerden yapilmis pargalara degisik bigim ve blyUkllikte delik delme ihti-
yaci olabilir. Delikler; vida, pim, pergin vb. baglanti elemanlarinin takilmasi ve kavrama,
mil vb. makine elemanlarinin yataklanmasi igin kullanilir. Delik delme iglemleri cesitli
makinelerle yapilabilir.

2.1.1. Delik Delme Makinelerinin Cesitleri
Delik delme makinelerinin seyyar ve sabit olmak Uzere iki ¢esidi vardir.

Seyyar Delik Delme Makineleri (Breyzler)

Hafif ve tasinabilir delik delme makinesidir. Kiiglk ¢apli deliklerin delinmesinde ve mon-
taj islemlerinde kullaniimaya cok elverislidir. Beton ve tag gibi malzemelerin delinme-
sinde darbeli ¢calisma 6zelligi vardir. Ayrica sarj edilebilen gesitleri de ¢ok yaygin bir
sekilde kullaniimaktadir (Gorsel 2.2). Goérsel 2.1°de elektrikle ¢alisan seyyar delik delme
makinesinin kisimlari géralmektedir.

Matkap mili

Motor
Sap
M
andren Salter
Tutma
sapl Elektrik
kablosu
Gorsel 2.1: Seyyar delik delme makinesi Gorsel 2.2: Sarjli delik delme makinesi

Delinecek yer isaretlenir ve bir nokta ile biraz derinlik olusturu-
lur. Delinecek malzemenin 6zelligine ve d&lglsine uygun
matkap ucu, mandren kismina takilir. Matkap ucu mandren
anahtari (Gorsel 2.3) ile sikilir. Bazi breyzlerde matkap ucu,
mandrenin elle dondurdimesiyle de sikilabilir. Breyzin elek-
trik fisi prize takilir ve salterine basilarak makine galistirilir.
Sap kismindan tutularak delik delinir.

Gorsel 2.3: Mandren anahtari
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Sabit Delik Delme Makineleri (Matkap Tezgahi) /
Bu tip delik delme makineleri el ile tasinamayacak kadar agir ve blyuktir. Matkap
tezgahinda cesitli caplarda delikler delinir, havsa acilir, kilavuz ve rayba cekilir. Sabit de-

lik delme makinelerinin masa tipi, radyal ve situnlu olmak Uzere Ug¢ ¢esidi vardir.

Bu matkap tezgahinin tablasi, bagh oldugu sttun Uzerinde asagi yukari hareket eder.
Dolayisiyladegisik buyuklUkteki parcalarin delinmesine imkan saglar. Matkap tezgahlarin-
da devir sayisi, delinecek malzemenin cinsine ve matkap ¢apina gore ayarlanabilir.

Matkap tezgahinda delinecek parca Uzerinde gerekli markalama yapilir. Delinecek
bolgede nokta aleti ile iz olusturulur. Delme ¢apina uygun matkap ucu, makinenin mandren
kismina takilir ve mandren anahtari ile sikilir. Markalanan parga, matkap tezgahinin tab-
lasina konur ve sabitlenir.

Tabla hareket kolu ile parcanin delme mesafesine gelmesi saglanir. Matkap capina ve
malzemeye uygun devir ayarlanir. Makine calistirilir ve déndidrme kolu ile matkap ucu
parcaya yaklastirilir. Déndirme koluna hafifce bastirilarak delme islemi baglatilir. Delinen
kisimda matkap ucunun ve parganin isinmasini dnlemek igin sogutma sivisi kullanilir.
Parcanin delinmesi tamamlandiktan sonra gerekli temizlik yapilir. Gorsel 2.4’te situnlu
matkap tezgahinin kisimlari gértilmektedir.

Delik capinin blyidk olmasi durumunda kademeli olarak delme islemi yapilmalidir.
Ornegin 15 mm’lik bir delik igin 6nce 7 mm, daha sonra 15 mm’lik delme yapilmasi uy-
gun olacaktir. 15 mmv’lik deligin tek bir asamada agilmaya calisiimasi matkap ucunu ve
tezgahi zorlar, ¢esitli teknik sorunlara yol acar.

Agma/Kapama
Motor
Mandren
koruyucu Dondirme kolu
Mandren
Sdtun
Tabla

Tabla hareket kolu
Taban

Gorsel 2.4: SGtunlu matkap tezgahi
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Matkap tezgéhinda devir sayisi secimi 6nemlidir. Devir sayisi, mat-
kabin capina ve delinecek malzemenin sertligine gore secilir. Matkap
capl buylkse ve sert bir malzeme delinecekse devir sayisi kugulUr.
Bu sartlara uygun devir sayisi secilememesi; matkap ucunun Kiril-
masil, asirl Isinmasli, makinenin yipranmasi ve delik kalitesinin disuk
olmasi gibi sonuglarin ortaya ¢ikmasina neden olur.
Ornegin dékme demirden yapilmis is parcasini delmek icin secilecek devir sayisi diisiik
olmalhdir. Cunkii dokme demir ¢ok sert bir malzemedir. Aliminyum is pargasinda devir
sayis| daha yuksektir. Nedeni ise aliminyumun ¢ok yumusak bir malzeme olmasidir.
Cokca kullanilan dékme demir, ¢elik, bakir ve alasimlari, aliminyum malzemeler sert-
likten yumusakliga dogru siralanir.

2.1.2. Matkaplar

Metal, beton, agdac, plastik vb. c¢esitli malzemeler Uzerinde delik agmaya yarar. Kendi
ekseni etrafinda donerek ve malzeme Uzerinde talas kaldirarak dairesel bosluklar olus-
turan kesici aletlerdir. Matkaplar, seyyar ve sabit delik delme makinelerinin mandren
kismina takilir.

Matkaplar, karbon ¢eligi veya hava celiginden yapilir. Karbon geliginden yapilanlarin
dayanimlari azdir. Hava geliginden imal edilenlerin 1siya dayanimlari fazladir, bunlar yik-
sek hizlarda galismaya elveriglidir. Ayrica hava c¢eliginden yapilan matkaplarla her tarla
malzemenin delme islemi yapilabilir. Matkap Uzerinde matkap ¢apini gdsteren rakamla
beraber HSS igareti bulunur. HSS’nin Turkce karsihdi “yuksek hiz geligi”’dir.

Matkaplar makineye sap kismindan takilir. Mandren anahtari veya el ile sikilir. Delme
islemini kesici agizlar yapar. Kesilecek deligin ¢capi, matkabin ¢api kadardir. Deligin boyu
da en fazla kesme boyu kadardir. Bu nedenle delik capina ve boyuna uygun matkap
se¢cmek gerekir. Matkaplarin tzerinde helisel oluklar vardir. Bu oluklar delme sirasinda
olusan talaglarin disari ¢gikmasini ve kesmenin kolaylasmasini saglar. Gorsel 2.5'te heli-
sel oluklu matkabin kisimlari gérdlmektedir.

Helisel oluk L
Kesici agiz

Cap

Kesme boyu
Sap

Gorsel 2.5: Matkabin kisimlari
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2.1.3. Delik Delme Makinelerinin Bakimlari

* Delik delme igleminden sonra tezgah Uzerindeki talaslar temizlenmelidir.
* Makinenin yag seviyesi kontrol edilmelidir.

» Tezgahin devir sayisina gore ¢alismasi kontrol edilmelidir.

* Tezgahin elektrik donanimi gdzden gegcirilmelidir.

» Tezgah tablasinin asagi yukari hareketleri kontrol edilmelidir.

» Matkap uclarinin hasarli olanlari degistiriimelidir.

OGRENME BIiRIMi ADI DELME VE DIS ACMA

UYGULAMA ADI DELME YAPMA

AMAG: Cesitli malzemelere degisik ¢caplarda breyz ile delik agmak.

Breyz

Mengene Delinen parga Matkap ucu

Gorsel 2.6: Breyz ile is pargasinin delinmesi
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ARAC GEREC

* Breyz

» Matkap ucu

* Nokta

» Sogutma sivisi

» Markalama aletleri

* Cekig

* Mengene

* Delinecek parga
ISLEM BASAMAKLARI

* Delinecek pargayi markalayiniz.

* Delinecek parganin Gzerinde nokta ile iz olusturunuz.

* Delinecek pargayl mengeneye baglayiniz.

* Delik gapina uygun matkap ucunu, breyzin mandren kismina takiniz.
* Mandren anahtari ile matkap ucunu sikiniz.

* Breyzin agma dugmesine basiniz.

* Breyzi, delinecek pargaya dik olacak sekilde bastiriniz.
* Delme sirasinda sogutma sivisi kullaniniz.

+ Deligi, istenen capta deliniz (Gorsel 2.6).

* Breyzin galismasini durdurunuz.

» Calisma alaninizi temizleyiniz.

« Is saghg: ve glivenligine gére kisisel koruyucu donanimlar (KGD) kullaniniz.
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OGRENME BIRIiMi ADI DELME VE DIiS ACMA

UYGULAMA ADI DELME YAPMA

AMAGC: Matkap tezgahinda gesitli malzemelere degisik ¢aplarda delik agmak.

ARAGC GEREC
* Matkap tezgahi * Matkap ucu  * Nokta » Sogutma sivisi
* Markalama aletleri *» Cekic * Mengene * Delinecek parga

ISLEM BASAMAKLARI
- is saghg ve giivenligine gore kisisel koruyucu donanimlar (KGD) kullaniniz.

* Delinecek pargayi markalayiniz.
* Delinecek parganin tizerinde nokta ile iz olusturunuz (Gorsel 2.7).

Delinecek parga Nokta

Gérsel 2.7: Is pargasinda iz olusturulmasi

* Delinecek parcayl makinenin tablasindaki mengeneye baglayiniz.

* Delik ¢capina uygun matkap ucunu mandren kismina takiniz (Gorsel 2.8).

Mengene Delinecek Matkap ucu
parga

Gorsel 2.8: Delinecek is pargasinin hazirlanmasi
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* Mandren anahtari ile matkap ucunu sikiniz.

» Matkap tezgahinin tablasi ile matkap ucu arasindaki mesafeyi ayarlayiniz.

» Matkap capina ve delinecek malzemeye uygun devir ayari seginiz.

» Matkap tezgahinin agma digmesine basiniz.

» Matkap ucunun delme iglemini, makinenin ¢gevirme kolunu gevirerek baslatiniz.
* Delinen kisma sogutma sivisi dokuniz.

* Deligi istenen c¢apta deliniz (Gorsel 2.9).

Gérsel 2.9: Is parcasinin delinmesi

» Makinenin ¢alismasini durdurunuz.

* Calisma alaninizi temizleyiniz.
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2.2. KILAVUZ ILE DiS AGMA

iki veya daha fazla makine pargasini birbi-
rine sokulebilir bicimde baglamak icin vidalar
kullanilir. Vidalarin silindirik olan gévde-
lerinin disina (Gorsel 2.10) veya i¢ kismina
(Gorsel 2.11) ozel profilli digler acilir. Vida-
larin i¢ kismina kilavuzla, dis kismina pafta
ile dis acilir. Vidalar plastik ve metal malze-
melerden yapilir.

2.2.1. Vidalarin Endiistrideki Onemi

\/

Gorsel 2.10: Dis vida Goérsel 2.11: ig vida

Makine parcalari ayri ayri uretilir, sonra birlestirilir. Birlestirme yontemlerinden biri de
vidalamadir. Vidalar sokulebilen makine birlestirme elemanlaridir. Endustride kullanim
alani oldukga genistir. Otomotiv, makine, mobilya, elektrik-elektronik, ucak, gemi vb.

birgcok sektorde bol miktarda kullanilir.

2.2.2. Vida Terimleri

Gorsel 2.12°de vida terimleri gorilmektedir.

Dis Ustli Capi: Anma olglisi olarak adlan-
dirilan vidanin en blyik capidir.

Dis Dibi Capi: Vidanin dis dibinden dlgllen
en kucuk capidir.

Bogur Capi: Dis Ustu ile dis dibi ¢api arasin-
da kalan ortalama c¢ap ol¢isudur.

Dis Yuksekligi: Dis dibi ile dis Ustl arasinda-
ki vida eksenine dik olan élcudur.

Dis Acisi: Komsu iki disin yan ylzeyleri ara-

sindaki acidir.

Adim: Birbirini izleyen iki disin tepeleri ara-
sindaki uzakliktir. Ayni zamanda vidanin bir
tur gevrildiginde aldigi yoldur.

Helis Acisi: Helisel seklin olusmasini sagla-

Gorsel 2.12: Vida terimleri

yan dogrunun yatay eksenle yaptigi acgidir.
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\43 Vida Gesitleri

Vidalar, 6l¢l sistemine ve dis bigimine gore incelenebilir.

2.2.3.1. Olgii Sistemine Gore
Vidalarin 6lgu sistemine gére metrik ve whitworth (vitvour) olmak tzere iki ¢esidi vardir.

Metrik Vidalar

Metrik vida boyutlarinin él¢t birimi mm’dir. Dis agisi 60°dir
ve M harfiyle gésterilir. Ornegin M10 isareti, gapi 10 mm olan
metrik digli viday! gdsterir. Metrik vidalar piyasada en ¢ok
kullanilan vida standardidir (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Metrik vida

Whitworth Vidalar

Vida boyutlarinin 8lgt birimi in¢’tir. Bir ing, 17 (parmak)
olarak da ifade edilir. Bir parmak 25,4 mm’ye karsilik gelir.
Dis agisi 55°, ug kismi ve dis dibi kavislidir. Ornegin W 2"
isareti yarim parmak vidayi gosterir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: W %2 “ vida

2.2.3.2. Dig Bigimine Gore
Vidalarin dis bicimine goére Ug¢gen, kare, yuvarlak, testere ve trapez olmak Uzere bes
cesidi vardir.

Ucgen Vida
Baglanti elemani olarak en g¢ok kullanilan vidalardir. Uggen vidalar metrik (Gorsel 2.15)

ve whitworth (Gorsel 2.16) olmak Uzere iki ¢esittir. Vidalarin en dnemli 6zelligi acilandir.
Metrik vidanin dis acgisi 60°, whitworth vidalarin dis acisi 55°dir.

Gorsel 2.15: Metrik Gg¢gen vida Gdrsel 2.16: Whitworth G¢gen vida
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Kare Vida

Dis genisligi adim degerinin yarisi kadardir. Dig agilari 90°
dir. Bu vidalar daha ¢ok kuvvet ileten makine pargalarinda
kullanilir (Gorsel 2.17).

Yuvarlak Vida

Dis dibi ve dis Ustl yuvarlatilmistir. Su vanalarinda,
hortum baglanti rekorlarinda, yiksek basingli yerlerde,
tozlu yerlerde, ving kancalarinda ve sarsinti ile ¢calisan
millerde kullanilir (Gorsel 2.18).

Testere Vida

Dis sekli 30° acili ve tek ydéne dogru egimlidir. Testere
vida; tek yonlu kuvvetleri tagsimak igin hareket vidasi
olarak vinglerde, krikolarda vb. yerlerde kullanilir (Gor-
sel 2.19).

Trapez Vida

Dis sekli 30° agili eskenar trapez bigimindedir. Trapez vida;
hareket vidasi olarak takim tezgéhlarinin ana millerinde,
sonsuz vidalarda vb. yerlerde kullanilir (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.17: Kare vida

Gorsel 2.18: Yuvarlak vida

Gorsel 2.19: Testere vida

Gorsel 2.20: Trapez vida

\/
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\44 Kilavuz Gekme Teknigi

Silindirik deliklere acilan diglere ic vida denir. i¢ vida, delik icine kilavuzlar ile agilir.
Kilavuzlar, Gzerinde kesici helisel digler bulunan ve yuksek hiz geliginden yapilan aletler-
dir. Kilavuzlarin makine ve el kilavuzu olmak tzere iki ¢esidi vardir.

Makine Kilavuzu
Matkap, torna ve kilavuz ¢ekme tezgahinda kilavuz ¢gekmek icin kullanilir. Tek par¢cadan
olusan diz (Gorsel 2.21) ve helisel (Gorsel 2.22) oluklu ¢esitleri vardir.

Gorsel 2.21: Diz makine kilavuzu Gorsel 2.22: Helisel makine kilavuzu

El Kilavuzu

El kilavuzu U¢lU takim olarak bulunur. Delik delindikten sonra ilk olarak 1 No.lu kilavuz
kullanilir. Kaba olarak dis derinligi olusturulur. Sonra 2 No.lu kilavuz ile dis derinligi biraz
daha derinlestirilir. Son olarak da 3 No.lu kilavuz ile gercek dis derinligine ulasilir.

Kilavuzlar Gzerinde kacinci kilavuz oldugu ¢izgi ile belirtilmistir. 1 No.lu kilavuz tek ¢izgi,
2 No.lu kilavuz iki ¢izgi, 3 No.lu kilavuz ise Ug¢ ¢izgi veya ¢izgisiz olarak Uretilir. Boyle bir
isaret yok ise vida derinliklerine ve kilavuzun ucundaki pahlara bakilarak karar verilir.
Ucu en konik ve dis derinligi en az olan birinci kilavuzdur. Goérsel 2.23’te Ugli kilavuz
takimi gortlmektedir.

Gérsel 2.23: Uglii kilavuz takimi
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Kilavuz Kolu

Kilavuzlari delik icerisinde déndirmede kullanilan
aletlere kilavuz kolu denir. Gorsel 2.24’te kilavuz
kolu gorulmektedir.

Gorsel 2.24: Kilavuz kolu

Elle Kilavuz Cekme

Bir parcaya dis acmak icin dnce delik delmek gerekir. Deligin ¢ap! ile agilmak istenilen
vida arasinda bir oran vardir. Metrik vidalar igin vida anma g¢apindan dis adiminin ¢ikaril-
masi ile matkap ¢api bulunur. Tablo 2.1°de metrik ve whitworth dis normlarina uygun
aclimasi gereken delik igin matkap gapi gorilmektedir. Ornegin tabloya gére M14 vida
acmak i¢in 12 mm capinda matkapla delik delmek gerekmektedir.

Tablo 2.1: Metrik ve Whitworth Vida Dislerine Ait Matkap Caplari

Anr(’r:n?)apl Dis Adimi (mm) Mat:(:‘;r)n?apl Anma Capi Matl((:]rr)n();apl
M2 0,4 1,6 W 3/32” 1,7
M3 0,5 2,5 W 1/8” 2,36
M4 0,7 8.8 W 3/16” 3,41
M5 0,8 4,2 7% 4,72
M6 1,0 5,0 W 5/16” 6,13
M8 1,25 6,8 W 3/8” 7,49
M10 1,5 8,5 W * 9,99
M12 1,75 10,2 W 9/16” 11,58
M14 2,0 12 W 5/8” 12,92
M16 2,0 14 W %" 15,80
M20 25 17,5 W 7/8” 18,61
M22 2,5 19,5 W 1” 21,34
M24 3,0 21 W1 1/8” 23,93
M27 3,0 24 W1V 27,11
M30 85 26,5 W1 %" 37,95
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\/ispargasma, belirlenen standarda uygun matkapla delik delinir. Deligin agzina havsa

46

acilir. Delik ekseni dik olacak sekilde is parcasi mengeneye baglanir. 1 No.lu kilavuz,
kilavuz koluna takilir ve is pargcasina 90° dik olarak agizlatilir. Agizlatma yapilirken 1.No.
lu kilavuz saat yéninde iki tur dondurilir, sonrasinda yarim tur tersine déndurulerek
talaslarin kilavuzu sikistirmasi engellenir. Bu arada dis agmayi kolaylastirmak i¢in delige
yag dokauldr. 1 No.lu kilavuz ile deligin dibine kadar dis acgtiktan sonra kilavuz yine tersine
dondurilerek c¢ikarilir. 2 No.lu kilavuz, kilavuz koluna takilir. Bu kilavuz da yine saat
yonunde déndurulerek is parcasina dis acilir. 2 No.lu kilavuz ¢ikarilir. 3 No.lu kilavuz
ayni teknikle is pargcasina dis agcma islemini tamamlar. Gorsel 2.25’te kilavuzla dis agma
gorulmektedir.

Gorsel 2.25: Kilavuzla dis agma

OGRENME BIRIMI ADI DELME VE DIS ACMA

UYGULAMA ADI KILAVUZLA DIiS ACMA

AMAG: is parcasina kilavuzla M10 standardinda dis agcmak.

ARAC GEREC
» Matkap tezgahi « Matkap ucu < Markalama aletleri * Nokta *» Cekic
* Mengene * Kilavuz * Kilavuz kolu » Yagdanlik - is parcasi
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ISLEM BASAMAKLARI

« Is saghg: ve giivenligine gére kisisel koruyucu
donanimlar (KGD) kullaniniz.

« Is parcasinin delinecek yerini belirleyiniz.

« I pargasini mengeneye baglayiniz.

* M10 vida standardina uygun matkap ¢apini tablodan
bulunuz.

« is parcasini 8,5 mm’lik matkapla deliniz (Gorsel 2.26).

Gorsel 2.26: Matkapla delme

* Deligin agzina havsa aginiz.

* Vida standardina uygun 1 No.lu kilavuzu, is par¢asinin havsa kismina agizlati-
niz (Gorsel 2.27).

1 No.lu
kilavuz

. Delik
Is parcasi

Gorsel 2.27: 1 No.lu kilavuzun agizlatiimasi

* 1 No.lu kilavuzu, kilavuz koluna dik sekilde bastirarak
iki tur saat yonunde donduriniz.
* Kilavuzu saat yéninun tersine yarim tur déndiriiniz.

« Kilavuz salinan deligi yaglayiniz.
* 1 No.lu kilavuzu deligin sonuna kadar iki tur ileri, bir
tur geri olacak sekilde saliniz (Gérsel 2.28).

Gorsel 2.28: 1 No.lu kilavuzla

dis agma

N/
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* 1 No.lu kilavuzu, saat yénunun tersine déndirerek is parcasindan ayiriniz.
* 2 No.lu kilavuzu, is pargasinin havsasina agizlatiniz.
* 2 No.lu kilavuzu iki tur ileri, bir tur geri teknigi ile dondlrerek dis agmaya devam
ediniz.
* 3 No.lu kilavuzu da ayni teknikle dondirerek dis agma islemini tamamlayiniz.
* Acllan vida diglerini kontrol ediniz.
» Calisma alaninizi temizleyiniz.
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2.3. PAFTA ILE DiS ACMA

Makine pargalarini birbirine baglamak igin dis yuzeyine dis acgiimis silindirik baglant
elemanlari kullanilir. Bu silindirik baglanti elemanlarinin dis yuzeylerine dis agmak igin
pafta yontemi kullanilir.

2.3.1. Pafta ve Pafta Kolu
Pafta ile dis agma yonteminde pafta ve pafta kolu aletleri kullanilir.
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Dis vidalarin acilmasinda kullanilan silindirik,
yuksek hiz celiginden (HSS) yapilan kesici alete
pafta denir. Paftanin i¢ kisminda acilacak dise
uygun kesici agzi vardir. Kilavuzla dis agmadaki
Uc asamanin tersine, pafta ile bir asamada dis
acilir. Paftanin Gzerinde ait oldugu vidanin degeri
yazihdir. Gorsel 2.29da M9 vidasinin paftasi
gorulmektedir.

\/

Gorsel 2.29: Pafta

Paftanin takildigi ve dondiriimesinde kullanilan alete pafta kolu denir. Pafta, yazili kismi
Uste gelecek sekilde pafta koluna takilir ve tespit vidalari ile sabitlenir (Gérsel 2.30).

Gorsel 2.30: Pafta ve pafta kolu

2.3.2. Pafta Cekme Teknigi

Pafta cekilecek is parcasinin ¢api, paftanin rahat
galisabilmesi icin 0,1-0,2 mm daha kuguk olarak
hazirlanir. Ornegin M8 standardinda dis acila-
caksa is parcasinin ¢api 7,8-7,9 mm olmalidir.
Paftanin kolay agizlamasi igin is parcasinin ug
kismina pah kirilir. Pafta, yazih kismi Uste ge-
lecek sekilde pafta koluna takilir ve tespit vidasi
ile sikistirihr. is parcasi mengeneye dik olarak
baglanir ve goénye ile kontrol edilir. Paftanin is
parcasina agizlamasi saglanir ve pafta saat
yonunde iki ileri, bir geri olarak dondurular. Bu
arada dis acmay! kolaylastirici kesme yagi kul-
lanilir. Bu iglemler dis acgilacak olglye kadar de-
vam eder. Gorsel 2.31’de pafta ile dis agiimasi
gorulmektedir.

Gorsel 2.31: Pafta ile dis aciimasi
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\Afta ile acilan vidanin o6l¢lisini kontrol etmek

icin ayni Olgllerde bir somun kullanilabilir.
Ornegin M12 standardinda agilmis dise, M12
standardinda somun takilarak olguleri kontrol
edilebilir (Gorsel 2.32).

Gorsel 2.32: Somunla dis kontroli

Olglileri bilinmeyen vidalarin standardini belirlemek igin vida taragindan yararlanihr
(Gorsel 2.33). Vida taragi, vida diglerinin tGzerine teker teker konur ve tam olarak otu-
rani tespit edilir (Gorsel 2.34). Metrik sisteme gore vida adim sayisi (1.5 gibi), whitworth
sisteme gore bir parmaktaki dis sayisi (12G gibi) bulunur.

Gorsel 2.33: Vida taragi Gorsel 2.34: Vida taragi ile dis tespiti

OGRENME BIRIMi ADI DELME VE DIS ACMA

UYGULAMA ADI PAFTAYLA DIS ACMA

AMAG: is parcasina kilavuzla M8 standardinda dis agmak.

ARAC GEREC
* Mengene * Pafta kolu * Tornavida

* Yagdanlik * ES * [s parcasi
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ISLEM BASAMAKLARI
« is saghg: ve glivenligine gére kisisel koruyucu
donanimlar (KGD) kullaniniz.

» M8 vida standardina gére is parg¢asini 7,9 mm ¢apinda

hazirlayiniz.
« is pargasini dik olarak mengeneye baglayiniz (Gérsel
2.35). Gorsel 2.35: is pargasinin
mengeneye
baglanmasi

« Is parcasinin ucuna ege ile pah kiriniz.

» M8 standardina uygun paftayi, pafta koluna
takiniz.

* Paftayi tespit vidasi ile sabitleyiniz.

« Paftayi is parcasina paralel olarak agizlayiniz.

* Pafta kolunu saat yoninde iki ileri, bir geri
dondiriiniz (Gorsel 2.36).

Gorsel 2.36: Pafta ile dis agiimasi

« is parcasinin (izerine kesme yagini damlatiniz.
* Yeterli uzunlukta vida olusuncaya kadar pafta kolunu dénduriniz.

* Acgllan vida diglerini kontrol ediniz.
» Calisma alaninizi temizleyiniz.
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OLGME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

1.

Asagidakilerden hangisi seyyar delik delme makinesinin kisimlarindan degildir?
A) Mandren

B) Matkap mili

C) Motor

D) Salter

E) Tabla

. Asagidakilerden hangisi situnlu matkap tezgahinin kisimlarindan degildir?

A) Déndirme kolu
B) Mandren

C) Nokta

D) Satun

E) Tabla

. Delik delme sirasinda sogutma sivisi kullanilmasinin nedeni asagidakilerden

hangisidir?

A) Tablay! yaglamak

B) Mandreni sogutmak
C) Matkabi sogutmak

D) is pargasini yaglamak
E) Talasi yaglamak

. Mandrenin gorevi agsagidakilerden hangisidir?

A) Delik delmek

B) Markalama yapmak

C) Devir sayisini ayarlamak
D) Tablay! hareket ettirmek
E) Matkabi sikigtirmak

. Matkap tezgahinda devir sayisinin belirlenmesinde agsagidakilerden hangisi

dogrudur?

A) D6kme demirden yapilmis is parcasinin delinmesinde, devir sayisi yluksek ol-
malidir.

B) Celikten yapilmis is pargcasinin delinmesinde, devir sayisi yuksek olmalidir.

C) Matkap capinin blyuk olmasi durumunda, devir sayisi yiksek olmalidir.

D) Aliminyumdan yapilmig is pargasinin delinmesinde, devir sayisi yuksek olmaldir.

E) Matkap ¢apinin blylk olmasi ve delinecek malzemenin sert olmasi durumunda,
devir sayisi yiksek olmahdir.
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6. Kendi ekseni Uzerinde donerek talas kaldiran ve dairesel bosluklar olusturan /
kesici alet agagidakilerden hangisidir?
A) Breyz
B) Mandren anahtari
C) Matkap
D) Mandren
E) Nokta

7. Asagidakilerden hangisi matkabin kisimlarindan degildir?
A) Sap
B) Helisel oluk
C) Kesici agiz
D) Tabla
E) Kesme boyu

8. Birbirini izleyen iki digin arasindaki uzakliga verilen isim agagidakilerden
hangisidir?
A) Anma c¢apl
B) Dis dibi ¢api
C) Bogur capl
D) Dis yuUksekligi
E) Adim

9. M8 isaretinin anlami agagidakilerden hangisidir?
A) Vida dis dibi capi 8 mm
B) Vida anma ¢ap1 8 mm
C) Vida adim sayisi 8
D) Vida boégur capt 8 mm
E) Vidanin ¢capi 8 parmak

10. W 2" igaretinin anlami agsagidakilerden hangisidir?
A) Vida anma ¢ap1 12,7 mm
B) Vida adimi yarim parmak
C) Vida anma ¢api1 25,4 mm
D) Vida dig dibi ¢capi 50,8 mm
E) Vida bogur ¢api 6,35 mm

11. Gorselde verilen dis ¢esidi agsagidakilerden hangisidir?

A) Uggen
B) Kare

C) Yuvarlak
D) Trapez
E) Testere
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12. is pargasinin i¢ kismina vida agilmasini agagidakilerden hangisi saglar?
A) Mandren

B) Pafta

C) Kilavuz

D) Kilavuz kolu
E) Pafta kolu

13. M8 standardinda kilavuzla vida agmak i¢in Tablo 2.1’e gore matkap capi asagi-
dakilerden hangisi olmalidir?
A) 6,8 mm
B) 7,7 mm
C) 8,5 mm
D) 9,6 mm
E) 10,1 mm

14. Kilavuz gekmede el kilavuzlarinin kullanim sirasi igin agagidakilerden hangisi
dogrudur?
A) 3-2-1
B) 1-3-2
C) 3-1-2
D) 2-3-1
E) 1-2-3

15. Silindirik ig parcasinin dig kismina dis acan alet agsagidakilerden hangisidir?
A) Pafta

B) Pafta kolu
C) Kilavuz

D) Kilavuz kolu
E) Mandren

Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konu-
lari tekrarlayiniz.



l KAYNAKCA |

+ Duran, A. D. (1987). Dékiim is Makineleri. istanbul: MEB Yayinlari.

* MEGEP Moddilleri. MEB Yayinlari.

+ Metaliirji Alani Cergeve Ogretim Programi (2020). Ankara.
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ISAS2018-Winter_0039_00274.pdf (Tarih: 27.10.2021, Saat: 16.30)

* https://www.motordersi.com/vida-ve-civata-cesitleri/(Tarih: 18.11.2021, Saat: 15.30)
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IkK21SVIdgWWhoVU0xUzVZOXJRKzJERW8yS01ZS3VQRmMdsdThORw==&da=bEk-
yVnRQakY4eUVQcO0I4NTdRbVJCWk5jN1pKeXRSZWtibmduSGh6bVptST0=&iq=b-

DQxb29HUUdtS3RMSWRwSXInZkVTVHh3bWxYeXhCNjhMUnJhOCtIKzVQZmpZcn-

ZRUES5KRk5CamdSL2dTL3J5UGSYZFF5ZIhIUO5SuUUSWemUrWjYwTncOPQ==(Tarih:

18.11.2021, Saat: 17.10)

GORSEL KAYNAKCA |

v

» Gorsel kaynakcaya asagidaki karekodu okutarak ulasabilirsiniz.

Kaynakga ati sistemi, APA 6.0 yazim kurallari ve kaynak gésterme bigimine gore olusturulmustur.
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CEVAP ANAHTARI

1. OGRENME BIiRiMi KAYNAK YAPMA
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CEVAP ANAHTARI
1. 2. 3. 4, 5.
E D E B A
6. 7. 8. 9. 10.
D C D B D
1. 12. 13. 14. 15.
B A B D C

2. OGRENME BiRiMi DELME VE DiS AGMA

CEVAP ANAHTARI
1. 2, 3. 4. 5.
E C C E D
6. 7. 8. 9. 10.
C D E B A
1. 12. 13. 14. 15.
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