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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1266
ALAN Metalurji
DAL/MESLEK Dokiimciiliikk
MODULUN ADI Delme ve Dis Acma
S Delik delmeyi, kilavuzla ve paftayla dis agmanin
R kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40132
ON KOSUL
YETERLIK Delmek ve dis agmak
Genel Amacg
Bu modiil sonunda gerekli ortam saglandiginda istenilen
Olciiye ve teknigine uygun delme ve dis agma
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
Amaclar
1. Delme yapabileceksiniz.
2. Kilavuz ile dis agabileceksiniz.
3. Pafta ile dis agabileceksiniz.
Ortam: Dokiim atolyesi
200 : Donamim: Delik delme makinesi, delinecek parga, matkap,
L I QORI sikma anahtari, noktalama aleti, kilavuz ve kilavuz kolu,
ORTAMLARI VE Kal aml K K Ahlars. h
DONANIMLARI markalama takimlari, matkap takim ve tezgahlari, havsa .
matkabi, pafta ve pafta kolu, yagdanlik, lama ege, siirmeli
kumpas veya vida mastari, dis agilacak malzeme
Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Cevrenizdeki alet ve makinelere, evlerinizdeki ara¢ ve gereglerle yakindan bakiniz.
Bunlarin ¢ok sayida, ¢esitli sekil ve olgiilerde pargalarin bir araya gelmesiyle olustugunu
goreceksiniz. Bu pargalar1 bir arada tutan baglama elemanlarindan birisi de vidalardir.
Sokiiliip takilabilmeleri, kullanisli olmalari, her ortamda calisabilecek bol ¢esidinin olmast
vidalarin insana sagladigi 6nemli kolayliklardir.

Bu modiile ait bilgileri tam olarak 6grenip uygulamalar1 dogru olarak yapmaniz
halinde zorluklar kolayca asabileceksiniz. Meslege ilk basladiginiz dénemde kazandiginiz
ve bu zamana kadar yasayarak pekistirdiginiz diizenli ¢alisma aliskanliginizin faydalarini bu
modiilde de goreceksiniz.

Yaptigiiz faaliyetlerde emniyet kurallarini ihmal etmeden enerji, malzeme ve zaman
tasarrufuna onem vermelisiniz. Cevre temizligi, ¢cevre dengesi ve etik degerlerle ilgili
konularda duyarli olmalisiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( Amac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknige uygun delme islemi
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Delme makinelerinde olabilecek kazalar ve kazalardan korunmak i¢in alinan
Onlemleri arastiriniz.
> Matkap capi ile matkabin devir sayisi iliskisini arastiriniz.

> Calisma sirasinda matkaplarin kirilma nedenlerini arastiriniz.

1. DELIK DELME

1.1. Tanim
Dokiim pargalarda bulunmasi gereken delik ve bogluklarin miimkiin oldugu kadar

dokiim yolu ile elde edilmesi istenir. Ister dokiim ister metal malzemede olsun baz1 delikler
sonradan agilir. Delme islemi delik delme makinelerinde yapilir.

1.2. Delik Delme Makinelerinin Cesitleri
Delik delme makineleri seyyar ve sabit olmak tizere ikiye ayrilir.
1.2.1. Seyyar Delik Delme Makineleri (Breyzler)
Kiiciik capli deliklerin delinmesinde kullanilan makinelerdir. Genellikle elde

kullanilir. Istenilen yerlere tasmabildikleri igin delinecek pargalar oldugu yerde delinebilir
(Resim 1.1).



Mandren

Posbit gubugae

e 4

Resim 1.1: Elektrikli el breyzi

Breyzler belli bagl dort kisimdan olugulur:

> Motor

> Disli sistemi

> Mandren

> Tutma kolu ve diger pargalari

1.2.2. Sabit Delik Delme Makineleri (Matkap Tezgahi)

Bu tezgahlarin bir masa iizerine montaj edilmis olanlarina masa matkap tezgahi, bir
stitun ile yere montaj edilmis olanlarina da stitunlu matkap tezgahi denir (Resim 1.2).



Alt tabla

Resim 1.2: Siitunlu matkap tezgahi
Masa matkabi1 tezgahinda, kiigiik capli delikler delinir, havsalar acilir, kilavuz ve
raybalar gekilir.

Situnlu matkap tezgahlarinda orta biiyiiklikteki delikler delinir, havsalama yapilir,
kilavuz ve rayba cekilir.

Siitunlu matkap tezgahi sabit delik delme makinelerinde delme isleminden bagska
havsalama, kilavuz ve rayba ¢ekme islemleri de yapilabilir.

Matkap tezgahlarinda devir sayisi delinecek malzemenin cinsine ve matkap ¢apina
gore ayarlanabilir.



1.3. Matkaplar

Ekseni etrafinda donerek talas kaldiran pargalarda dairesel bosluklar agmaya yarayan
kesici aletlere matkap denir (Sekil 1.1). Metrik ve whitwort olmak iizere iki sistemde
iiretimleri yapilmaktadir.

L1

Sekil 1.1: Matkabin ana 6lciileri
1.3.1. Matkaplarin Yapildig1 Gerecler

Matkaplar, takim geliginden (karbon geligi) veya hava celiginden yapilir. Karbon
celiginden yapilanlarin dayanimlar azdir. Hava ¢eliginden imal edilenlerin 1s1iya dayanimlari
fazladir, yliksek hizlarda calismaya elveriglidir. Matkap tizerinde matkap ¢apini gosteren
rakamla beraber HSS isareti bulunur. Matkaplarin darbe dayanimlar diisiiktiir (Resim 1.3).

Resim 1.3: Matkap
1.3.2. Matkaplarin Matkap Tezgahina Takilmasi ve Cikarilmasi

Matkaplar matkap tezgahina veya breyze mandren yardimiyla baglanir ve mandrene
takilir. Mandren, merkezl olarak matkab1 ceneler yardimiyla sikarak sabitlestirir. Matkap
mandrenle beraber doner. Mandrenlerin elle sikmali, anahtarli, eklemli ve otomatik olanlari
vardir (Resim 1.4).

Elle sikmali mandren Anahtarh mandren

Resim 1.4: Mandren
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Biiyiik ¢apli matkaplar matkap tezgahlarina mors konigi ve mors kovanlari yardimiyla
baglanir. Matkabin sap kismi konik olarak yapilir ve aymi sekilde konik olan mil yuvasina
takilir. Matkap ¢ap1 mil yuvasina gore kiigiik ise araya mors kovanlart konur. Bu sekilde
matkaplar salgisiz ve dengeli ¢alisir (Resim 1.5).

Resim 1.5: Mors kovam

1.3.3. Matkabin Kisimlari
Matkabin kesme 6zelligini dogrudan etkileyen kisimlart Sekil 1.6”da goriilmektedir.

Ug boyu: Matkabin bilenmesiyle olusur.

Kesici boy (govde): Matkabin kesme ve delme- derinligidir.

Ug yiizii: Kesici kenarlarin dis yiizeyleridir.

Kesme kenar1: Kesme iglemini yapan kenarlardir.

Ug kenari: Kesme ve delme islemine kilavuzluk yapan kisimdir.
Zirh: Siirtiinmeyi azaltarak delmeyi kolaylastiran kisimdir.

__ucg

Oluk —

‘Gavd.

i

Owu merkez

VVVVVYY

Kesici agizlar

—U¢ yuzeyi

T~ 2Zirh
Dt —

Resim 1.6: Matkabin kissmlan

> Talag kanali: Talagin akigini saglayan helisel oluklardir.



1.3.4. Matkabi Bileme Uygulamalari

Calisan matkap zamanla korlesir ve bilenmesi gerekir. Bilenecek matkaplarda belli
degerlerde cesitli agilar vardir (Sekil 1.2). Bileme sirasinda bu agilarin degistirilmemesi
gerekir. Matkaplar taglama tezgdhinda veya 6zel yapilmis bileme makinelerinde bilenir.
Matkabin taglama tezgahinda elle bilenmesinde asagidaki yol izlenir.

> Matkabin ekseni zimpara tasimn yiizeyi ile (59°-60°) ag1 yapacak sekilde
tutulur.

> Bilenecek kesme kenari, yatay olarak dayama pargasina yerlestirilir.

> Bosluk agisin1 vermek i¢in matkap sol el icinde mafsallagmis gibi sallanir.

> Kesme kenarlari, iki taraftan dengeli olarak bilenir.

Iyi bilenen matkapta talaslar kivrilarak uzar.

pargasi

Sekil 1.2: Matkabin bilenmesi

> Bileme acilar
. Ug agisi: Kesme kenarlar arasindaki agidir ve degeri 118° dir (Sekil 1.3).
. Talas agisi: Matkabin kesme 6zelligini artiran agidir ve bu ac¢i matkap
imalatinda verilir.
. Ug kenar agisi: Degeri 55° dir.
. Bosluk agisi: Kesme yiizeyinin siirtlinmesini azaltir. Bu ag1 kiigiildiikge
matkabin kesme 6zelligi azalir.



Sekil 1.3: Matkabin uc acisi

1.4. Delik Delme Makinelerinin Bakimlari

Matkap tezgahlarinin bakimlar1 tezgdhin bakim talimati dikkate alinarak yapilmalidir.
Tezgahin yaglanmasi gereken yerleri zamaninda yaglanmali, 6zelligini kaybetmis yaglar
hemen degistirilmelidir. Delme makineleri arizali iken ¢alistirllmamali, yipranmig parcalari
yenilenmelidir. Delik delme sirasinda matkabin g¢alistirilmast ve kullanilmasinda gereken
titizlik gosterilmeli, matkap zorlanmamalidir. Calisma sona erdiginde temizlik yapilarak
birakilmalidir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

)—

Delme islemini yapimz.

Islem Basamaklari

Oneriler

sikiniz.

» Delinecek delige uygun ¢apta matkap
seciniz.

» Matkab1 delme makinesine takiniz ve

» Delme yapilacak yeri belirleyiniz.

VVVY VYV

\ A7

Is énliigii giyiniz.

Calistiginiz alani temiz ve diizenli
tutunuz.

Gozlik takiniz.

Bilenmis matkap kullaniniz.

Parcayi elle tutarak delme yapmayiniz.
Delinecek parcay1 baglamay saglam
yapiniz.

Matkab1 zorlamayimiz.

Makinenin ¢alisma talimatina uyunuz.

10



RN

» Delinecek parcay1 sabitleyiniz.
» Delme makinesini ¢aligtiriniz.

» Matkabi delinecek yere getiriniz.
> Delinecek pargay1 yavas deliniz.

» Makineyi durdurunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Is 6nliigii giydiniz mi?

2. Delinecek delige uygun matkabi sectiniz mi?

3. Matkabi delik delme makinesine baglayarak siktiniz mi1?

4. Delme yapilacak olan yeri belirlediniz mi?

5. Delinecek pargayi sabitlediniz mi?

6. Delik delme makinesini ¢alistirdiniz mi1?

7. Matkabi delinecek yere getirdiniz mi?

8. Delinecek pargay1 yavas deldiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Matkapta calisanlarin gozliitk takma nedeni agagidakilerden hangisidir?
A) Delinecek yeri iyi gorebilmek B) Metal talastan korunmak
C) Bugulanmay1 6nlemek D) Cevreden korunmak
2. Delik delmede sogutma s1visi kullanilmasinin nedeni asagidakilerden hangisidir?
A) Delinecek pargay1 sogutmak B) Matkab1 sogutmak
C) Talasi temizlemek D) Mandreni sogutmak
3. Mandrenin gorevi agagidakilerden hangisidir?
A) Noktalama yapmak B) Devir sayisini ayarlamak
C) Matkabi sikistirmak D) Delik delmek

4, Matkap tezgahlarinda delinecek parca makine tablasina baglanarak delinir. Baglama
sebepleri arasinda asagidakilerden hangisi dogrudur?
A)  Parganin ¢alisana zarar vermesini 6nlemek
B)  Parcanin makineye zarar vermesin 6nlemek
C)  Parganin ¢evreye zarar vermesini onlemek
D) Hepsi

5. Delik delmede kullanilacak matkabin bilenmis olmasi gerekir. Asagidakilerden
hangisi bilenmis matkapla ¢alismanin neticesi olamaz?
A) Makine zorlanmadan ¢alisir. B) Calisan kisinin isi kolaylasir.
C) Is kazasu riski azalur. D) Verim azalir.

6. Matkabin bosluk acis1 kii¢iildiik¢e ne olur?

A) Matkabin kesme 6zelligi azalir. B) Matkabin kesme 6zelligi artar.
C) Matkap mandrenden diiser. D) Matkap kolay deler.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknige uygun, kilavuz ile dis
acgabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sol vidalarin kullanildig1 yerleri ve nedenlerini aragtirmiz.
> Vidalarda ag1z sayisi ile adim arasindaki iligkiyi arastiriniz.

> Delik i¢inde kirilan kilavuzlari ¢ikarma yollarini aragtiriniz.

2. KLAVUZ ILE DIS ACMA

2.1. Vidalarin Tanim

Silindirik veya konik ylizeyler iizerine esit adim ve profilde agilmis helisel kanallara
vida denir. Adim (P) harfi ile gosterilir.

Helis: Bir silindirde bir noktadan baslayarak uygun bir ac1 ile silindir etrafinda bir tur
atildiginda meydana gelen dolanima helis denir (Sekil 2.1).

Y]

Sekil 2.1: Vida helisi
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2.2. Endiistrideki Onemi

Vidalar sokiilebilen birlestirme elemanlaridir. Endistride kullanma alani oldukca
genistir. Bol miktarda gesitleriyle beraber her tiirlii sartta kullanmaya uygun vida imalati
yapilmaktadir. Otomotiv ve makine sanayi basta olmak iizere biitiin imalat dallarinda,
evimizde bol miktarda kullanilmaktadir.

2.3. Vida Dis Bicimleri

Vidalar, vida profiline gore asagidaki gibi siniflandirilir:

/

777777,

Sekil 2.2: Profiline gore vida cesitleri

Ucgen profilli vida
Trapez profilli vida
Testere profilli vida
Yuvarlak profilli vida
Kare profilli vida
Ozel profilli vida

VVVYVY
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> Dislerinin kabalik ve incelik durumuna gore vidalar ikiye ayrilir:
. Normal vidalar
. Ince vidalar

2.4. Standart Vida Cesitleri
Vidalar, metrik ve whitwort olmak tizere iki sistemde tretilmektedir.

> Metrik vida cesitleri
. Normal dis
. Ince dis
. Boru dis

»  Whitwort vida ¢esitleri
. Normal dis

. Ince dis
. Boru dis
Metrik Vida Ozellikleri
Dis tepe agis1 60°
Dis tepesi Diiz
Dis dibi r (kavis)
Adim mm
Cap olgiisii mm
Tablo 2.1: Metrik vida oézellikleri
Whitwort Vida Ozellikleri
Dis tepe agisi 55°
Dis tepesi r (kavis)
Dis dibi r (kavis)
Adim Parmak
Cap oOlgiisii Parmak

Tablo 2.2: Whitwort vida ozellikleri

16



2.5. Bashca Vida Terimleri

Somunda delik igine agilan vidaya i¢ vida denir ve kilavuz ile agilir. Civata gibi
silindirik parcalarin dis yiizeylerine a¢ilan vidalara dis vida denir ve pafta ile acilir (Sekil

2.3).

VV VVVVVY VVYY

e DIS.8ap
(. Bogur ¢a p,',,,ﬂ
Dis dibi ¢cap:
’<—A~———~ e b

> ':;;._XzzDis ustiu genisligi

Dis katinhigr | & Ple — Dis yiksekligi

Dis acisi

Vida

Sekil 2.3:Vida terimleri

Dis iistii cap1: Anma ol¢iisii olup vidanin en biiyiik capidir.

Dis dibi ¢ap1: Vidanin en kiiciik ¢apidir.

Bogiir ¢api: Silindirik ylizeydeki dis dolusu ile dis boslugu yiiksekliklerinin tam
ortasindan gecen ¢aptir. Ortalama ¢ap da denir.

Dis iistii genisligi: Disin en tepedeki genisligidir.

Dis dibi genisligi: Yan yana iki digin en tabandaki genisligidir.

Dis yiiksekligi: Dis dibi ile dis tepesi arasindaki vida eksenine dik olan 6l¢iidiir.

Vida ekseni: Vidanin uzunlamasina olan ekseninden ge¢en dogrudur.

Dis agis1: Komsu iki disin yan yiizeyleri arasindaki agidir.

Adm: Vidanin somun iginde bir devirde aldigi yoldur. Birbirini izleyen iki
disin tepeleri arasindaki mesafeye de adim denir.

Sag vida: Saga dondiiriildiigii zaman sikan vidaya denir.

Sol vida: Sola dondiirtildiigii zaman sikan vidadir.

17



Metrik Matkap Ucu Capi

Vida  (mm) Whitworth Matkap Ucu Gapi (mm)

1.Grup  2.grup 1. Grup 2.grup
OIVEIV Gerecler Geregler Gerecler Gerecler

M1 0,7 0,75 1/4" 5 5,1
M 2 1,55 1,6 5/16" 6,4 6,5
M 3 2,45 2,5 3/8" 7,7 7,9
M 4 3,2 3,3 7/16" 9,1 9,25
M5 4,1 4,2 1/2" 10,25 10,5
M 6 4,9 5 5/8" 13,25 13,5
M 7 59 6 3/4" 16,25 16,5
M 8 6,6 6,7 7/8" 19 19,25
M9 7,6 7,7 1" 21,75 22
M 10 8,3 8,4 11/8" 24,5 24,75
M 12 9,9 10 11/4" 27,5 27,75
M 14 11,5 11,75 1 3/8" 30 30,5
M 16 13,5 13,75 11/2" 33 33,5
M 18 15 15,25 15/8" 35 35,5
M 20 17 17,25 1 3/4" 38,5 39
M 22 19 19,25 2" 44 445
M 24 20,5 20,5 1.Grup Geregler: Dékme demir,bronz,piring,
M 27 23,5 23,5 rijit bakir ve aliminyum gibi on ezilmesi
M 30 25,75 26 az olan gerecler
M 33 29 29
M 36 31,25 31,25
M 39 34,25 34,5 2.Grup Geregler: Celik, gelik dokim, temper
M 42 36,75 37 dokidm, yumusak aliminyum ve alasimlari gibi 6n
M 45 39,75 40 ezilmesi fazla olan gereclerde kullanilan delik
M 48 42 42,25 | matkap capi
M 52 46 46,25

Tablo 2.3: Metrik ve whitworth vida dislerine ait delik ¢aplar

2.6. Kilavuz Cekme Teknigi

Kilavuz ile c¢ekilecek vidanin diizglin olmasi, islemlerin sirasin1 bozmadan
uygulamaya ve takimlar1 teknigine uygun kullanmaya baglidir. Dis agilacak deligin Tablo
2.3’teki degerinden kiiciik delinmesi hélinde parca sisebilir ve kilavuz ¢ekme zorlasir.
Kilavuz ile dis agmada asagidaki gibi hareket edilir:
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Sekil 2.4: Havsalama

Delikler kilavuz ¢apina gére matkapla delinir.

Deliklerin agizlarina dis tistii gapinda 120° havsa agilir (Sekil 2.4).

Delik ekseni diisey olacak sekilde parga baglanir.

Uygun bir kilavuz kolu ile 1. kilavuz agizlatilir.

Kilavuz kavratilirken c¢esitli dogrultulardan bakarak delik ekseninde olup
olmadig1 kontrol edilir.

Gerekirse kontrol 90° gonye ile yapilir veya kolay agizlatma i¢in merkezleme
uglu kilavuzlar kullanilir.

Kilavuza bastirarak ve dondiirerek disler agilir, bu islem sirasinda yag kullanilir.
Disgleri acarken kilavuzun sikismamasi ve talaslarin disar1 atilmasi ig¢in geri
dondsler yapilir.

Kor deliklere dis agilmasinda kilavuz ucunun delik dibine temas ederek
zorlanmasi Onlenir. Birinci kilavuzun actigi disler esas oldugu icin diger
kilavuzlar1 sirasiyla kullanarak dis agma isi tamamlanir. Kesmenin etkisini
artirmak siirtinme ve 1smmmalar1 azaltmak vida dislerinin temiz ¢ikmasini
saglamak icin malzeme cinsine gore kesme sivist kullanilir. Agilan digler
stirgiilii kumpas veya vida tarag ile kontrol edilir (Sekil 2.5).

Sekil 2.5: Vida taragi (mastari)
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2.6.1. Kilavuzlar ve Kilavuz Kollar:

Deliklere vida agilmasinda kullanilan ve tizerinde kesici helis disler bulunan aletlere
kilavuz denir. Kilavuzlar takim ¢eliginden yapilarak sertlestirilir. Vida agmada kilavuzlar
zorlanmadan kullanilmalidir.

Kilavuz gesitleri sunlardir:

>

Normal dis kilavuzlar: Metrik olan kilavuzun sapinda vida dis tstii ¢ap1 yazilir.
Mé...... M10 gibi. Whitwort olanlarda ise parmak cinsinde degeri yazilir (W
1/8" ...W3/8")

Ince dis kilavuz: ince dis kilavuzlarda dis say1s1, belli uzunlukta normal vidalara
gore daha fazladir. Ince kesitli, et kalnlig1 az olan yerlerde kullanilir. Ister
metrik ister whitwort vida sisteminde olsun dis iistii capina ek olarak adimda
belirtilir.

M8 X 1 veya W %" X 12 gibi

Boru kilavuzlari: Boru vidalar1 whitwort sisteme gore yapilmstir. Boru kesitleri
ince oldugundan dis derinligi az olan whitwort vidalar kullanilir. Aym vidada
birden fazla kilavuz kullanilmasi gerekiyorsa R 3/8" Nrl gibi yazilir. Nrl
birinci kilavuz anlamina gelir. Kilavuz sayisi tek ise R 3/8" gibi yazilir.

Makine kilavuzlari: Makinede (matkap tezgdhinda) kilavuz ¢ekmek igin

kullanilir. Bunlar bir vida igin tek olarak imal edilir. Helis oluklu olanlar1 daha
kullaniglidir (Resim 2.1).

AN E——

Resim 2.1: Makine kilavuzu

Kilavuz takimi ti¢ kilavuzdan olusur:

>

I. kilavuz: Dis agilacak yerde kullanilacak ilk kilavuzdur. |. paso talasi
kaldirarak vida dislerini belirler. Kesik konik seklinde olup u¢ ¢ap1 dis dibi
capina esit ve dis iistii ¢ap1 vidaninkinden kiigtiktiir.

Il. killavuz: 2.paso talasini kaldirarak vida dislerini derinlestirir. Dis Ustii ¢apr 1.
kilavuzdan biiyiiktiir

lll. kilavuz: Son paso talagimni kaldirarak vida dislerini tam Olgiiye getirerek
temizler (Resim 2.2).

Resim 2.2: Kilavuz takim
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Dig iistii ¢ap1 vidanin dis dibi ¢ap1 ile aymdir. Kilavuzlar iizerinde kaginci kilavuz
oldugu cizgi ( - ) ile belirtilmistir. 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.

Kilavuzlar1 delik igerisinde dondiirmede kullanilan aletlere kilavuz kolu denir.
Bunlarin sabit ve ayarli olanlar1 vardir (Resim 2.3).

Resim 2.3: Kilavuz kolu ve kilavuz

2.6.2. Dis Acma Teknigi

Acilacak disin dis dibi ¢apina gore (Tablo 2) matkap numarasi belirlenir. Ornek olarak
metrik 10 vida i¢in matkap capt 8,4 mm, W 3/8 vida i¢in matkap capt 7,9 mm bulunur.
Metrik 10 vida i¢in 8,5 mm’lik W 3/8 vida i¢in 8 mm matkap secilerek delme islemi yapilir.
Kilavuz ¢ekme tekniginde anlatildigi gibi dis agilir (Sekil 2.6).

Sekil 2.6: Kilavuzu agizlatma
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Kilavuz ile dis acimiz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Delik merkezlerini markalayiniz. Is énliigii giyiniz.
» Malzemeyi mengeneye baglayiniz. Malzemeyi siki baglayiniz.
Gozliiksiiz ¢alismayiniz.
Devir sayisina dikkat ediniz.
Calistiginiz alani temiz ve diizenli
tutunuz.
Kilavuzu zorlamayiniz.
Makinenin ¢aligma talimatina
uyunuz.

VV YVYVVVY

» Deligi merkezinden deliniz.

» Deligin her iki tarafina havsa aginiz.
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» 1 numarali kilavuzu koluna baglayarak kilavuz
ekseni delik ekseni ile ¢akisacak sekilde saat
ibresi yoniinde cevirerek agizlatiniz.

» Dis agma hareketine devam ederek disleri
aciniz (bir tur ileri yarim tur geri)

» Ayni islemi 1l ve 11l numaral kilavuzda
tamamlayiniz.
» Agcilan disleri kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Is onliigii giydiniz mi?
Ornek pargay1 deldiniz mi?
1 numarali kilavuzu kullandiniz mi?
Deligi yagladiniz m?
2 numarali kilavuzu kullandiniz mi?
3 numaral1 kilavuzu kullandiniz mi?
Agcilan disleri kontrol ettiniz mi?

No|g|R~wiNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Dis agma isleminde kullanilan ve {i¢ parcadan meydana gelen takima verilen ad
asagidakilerden hangisidir?
A)  Mors kovani

B) Mandren
C) Kilavuz
D) Matkap

2. Dis agilacak yere delinen delik capi ile kilavuz ¢api arasindaki iliskide asagidakilerden
hangisi dogrudur?
A)  Delik ¢ap1 kilavuz ¢apindan biiyiik
B)  Delik ¢ap1 kilavuz ¢apina esit
C)  Delik ¢ap1 kilavuz ¢apindan kiigiik
D) Higbiri

3. Kilavuz ¢ekilecek deligi havsalama nedeni asagidakilerden hangisidir?
A)  Deligin sismesini dnlemek
B)  Kilavuzu dik agizlatmak
C) Kilavuzu kolay agizlatmak

D)  Hepsi
4, Asagidakilerden hangisi agilan dislerin kontroliinde kullanilmaz?
A)  Metre
B) Vida mastari
C) Cvata
D) Kumpas
5. 1/2" vidanm anma ¢ap1 mm olarak asagidakilerden hangisidir?
A) 25,4 B) 12,7
C) 6,35 D) 19,05
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( Amac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknige uygun, pafta ile dis
agabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Boru paftalarinda whitwort 6l¢ii sisteminin kullanilma nedenlerini arastiriniz.

> Pafta kollarinin uzun veya kisa yapilmasinin nedenlerini arastiriniz.

3. PAFTA ILE DiS ACMA

3.1. Paftalar ve Pafta Kollar

Paftalar, kilavuzun tersine dis vidalarin ag¢ilmasinda kullanilan kesici aletlerdir.
Genellikle tek lokma ile dis agar. Cap1 biiyiik olan vidalarin agilmasinda pargali lokmalar
kullanilir. Borular ve diger silindirik parcalarin dis kisimlarina pafta ile dis agilir. Takim
celiginden yapilan paftalar sertlestirilerek kullanilir (Resim 3.1).

Resim 3.1: Pafta

> Pafta cesitleri

. Diglerine gore:

o Normal dig

o  Incedis

o Boru paftalan
o Bigimlerine gore:

o Tek parcali
o Pargali-mala
o Tarakl1 paftalar
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Dislerine gore pafta ¢esitlerinde pafta lokmasinin tizerinde ait oldugu vidanin degerleri
yazilidir. Pafta buna gore segilir.

Bigimlerine gore pafta cesitlerinde en ¢ok kullanilanlar tek parcali olanlardir.
Pafta lokmalarmin takilmasinda ve dondiiriilmesinde kullanilan takimlara pafta kollar1 denir
(Resim 3.2).

Resim 3.2: Pafta ve pafta kolu

Metrik sisteme gore yapilmis paftalarin {izerinde disin anma cap1 ve degeri yazilir.
Ayrica vidanin adim da belirtilir. M 12 X1,75 gibi. Whitworth sistemde iiretilen paftalarda
ayni degerler W 3/8 X 26 olarak gdsterilir.

3.2. Pafta Cekme Teknigi

Pafta ile acgilacak digin diizgiin ¢ikabilmesi, islemlerin sirasiyla uygulanmasina ve
takimlarin teknigine uygun kullanilmasina baglidir. Pafta ile dis agmada asagidaki gibi
hareket edilir:

Pafta ¢ekilecek malzemenin sismesini 6nlemek i¢in malzemenin dis ¢ap1, vidanin dig

iistii capindan biraz kiigiik alinir. Bu ¢ap farki 0,1-0,2 mm arasinda olmalidir. Cap farkinin
fazla olmasi dislerin yarim ¢ikmasina neden olur.
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{ 3
\ Pafta ve kolu

\ Konik

Sekil 3.1: Paftay1 agizlatma

Vida ¢ekilecek parganin ucu, paftanin kolay agizlamasi icin yeteri kadar
koniklestirilir (Sekil 3.1).

Parga diisey baglanarak pafta dik olarak agizlatilir.
Paftanin egik agizlamamasina dikkat edilir.

Yag kullanilarak ve pafta hareketinden uygun geri doniisler yapilarak (bir ileri
iki geri) vida tamamlanir.
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Pafta ile dis aciniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Malzemenin dis agilacak ucuna ege ile
pah kirniz.

Is énliigii giyiniz.

Mengenede malzemeyi ¢ok sikarak
malzemeye zarar vermeyiniz.
Gozliiksiiz calismayiniz.

Malzemenin dis ¢capina dikkat ediniz.
Pafta kollarini paralel dondiiriiniiz.
Mengene c¢ok gevsek ise malzeme bosa
¢ikabilir.

Caligtiginiz alani temiz ve diizenli
tutunuz.

YV VVVV VY

» Paftay1 dis eksenine dik olarak
agizlatiniz.

» Malzemeyi yaglaymiz.

» Paftay1 6nce saat yoniinde biraz
¢evirdikten sonra olusan ¢apaklari
temizlemek igin geri ¢eviriniz.
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» Bu islemi devam ettirerek yiizeye dis
aciniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is 6nliigii giydiniz mi?

2. Dis agmadan 6nce pafta ile agizlatma yaptiniz mi1?

3. Malzemeyi yagladiniz m?

4. Paftayi saat yoniinde biraz ¢evirdikten sonra olusan
capaklar1 temizlemek i¢in geri ¢evirdiniz mi?

5. Yizeye dis actiniz m1?

6. Acilan disleri kontrol ettiniz mi?

7. Caligma bolgenizi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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1. Pafta ile dis agilacak ¢ubugun ¢ap1r vidanin dis istii capindan (0,1-0,2 mm) kiiciik
alinir. Asagidakilerden hangisi bu ifadeyle uygun degildir?
A)  Dis derinligini artirmak
B) Parcada sismeyi dnlemek
C) Pafta gekmeyi kolaylastirmak
D) Dislerde olabilecek piiriizliiliigii onlemek

2. Dis agilacak gubuga paftay1 kolay agizlatmak i¢in yapilanlardan hangisi dogrudur?
A)  Havsa agilir.
B)  Yaglama yapilir.
C)  Pahkirilir.
D)  Pafta iizerine hafifce vurulur.

3. Pafta ile vida agilacak parcanin diklik kontrolii asagidakilerden hangisi ile dogru

olarak yapilabilir?
A)  Goz
B) Gonye
C)  Suterazisi
D) Kumpas
4, Pafta kolunun kisa olmasi durumunda asagidakilerden hangisi kesin dogrudur?

A)  Agizlatma zorlasir.

B)  Agizlatma kolaylasir.

C) Paftayr dondiirmek kolaylasir.
D) Paftay1 dondiirmek zorlasir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

Is onliigii, eldiven ve gozliik kullandiniz mi1?

Delige uygun matkap sectiniz mi?

Matkab1 delme makinesine takip siktiniz mi?

Delme yapilacak yeri markaladiniz mi1?

Delinecek parcay1 sabitlediniz mi?

Delme makinesini ¢aligtirdiniz mi?

Parcay1 deldiniz mi?

Dis agilacak yere havsa agtiniz veya pah kirdiniz mi?

©| ® Nl o g &~ W N

Kilavuzu veya paftayi koluna taktiniz mi1?

=
o

. Kilavuzu veya paftay1 agizlatma islemini yaptiniz mi1?

[XN
(=Y

. Dis acilacak yeri yagladiniz mi1?

[N
N

. Paftayla dis a¢tiniz mi?

=
w

. Acilan disleri kontrol ettiniz mi?

[EEN
SN

. Kullanilan ara¢ ve gereci temizleyerek yerine kaldirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz “Evet” ise bir
sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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