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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1042
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Ortak Alan
MODULUN ADI Delme ve Havsa A¢cma
MODULUN TANIMI B}l modiil, delrn_e_ ve havsa agma islemlerini kapsayan
o6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Matkapla delme ve havsa agma islemlerini yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda delme isini
yapabilecek, havsa acgabilecek ve matkap uglarim
bileyebileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. Markalama merkezi ile matkab1 merkezleyerek uygun
devirde delme yapabileceksiniz.
2. Delik merkezi ile havsa matkabinin merkezini ayni
noktaya getirerek havsa acabileceksiniz.
3. Matkaplarin uglarin1 malzeme cinsine uygun ag1
degerlerine gore bileyebileceksiniz.
ECITIM OGRETIM Ortam: Metal isleri boliimii soguk sekillendirme atolyesi
ORTAMLARI VE Donanim: Markalama takimlari, matkap tezgéhi ve takimlari,
DONANIMLARI havsa agma matkabi, malzeme
Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
§19me araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLQME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aracit (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde, metal teknolojileri alaninda soguk sekillendirme kisminin en 6nemli
konularidan biri olan delme ve havsa agma konusu anlatilacaktir.

Bu modiilii aldiginizda; delmenin amacini, tanimini, delme yontemlerini, matkapla
delmede kullanilan makineleri, bu makinelerin gesitlerini, havsanin ne oldugunu, havsa
acmay1, matkap bilerken gerekli olan zimparalama tasi makinelerini ve matkap ucu bilemeyi
ogreneceksiniz.

Endiistride, isletmelere staj i¢in gittiginizde, delme makinelerini kullanmay1
ogrenmenin ne kadar onemli oldugunu ve size ne ¢ok fayda saglayacagini, mesleginiz
acisindan 6nemini daha iyi goreceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda markalama merkezi ile matkabi
merkezleyerek uygun devirde delme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Matkap tezgahlari ne ise yarar, ne tiir islerde kullanilir? Arastiriniz.

1.MATKAP ILE DELME YAPMAK
1.1. Delme

Delme islemi imalat, montaj vb. pek ¢ok alanda teknik elemanlar tarafindan basit el
aletleriyle yapilabildigi gibi iist diizey makinelerle de yapilmaktadir.

1.2. Delmenin Tanimi ve Amaci

Malzemeler iizerinde ¢esitli kesitlerde silindirik bosluklar olusturma islemine delme
denir. Delmenin amaci baglanti elemanlarinin takilmasi ve kavrama, mil ve aks tiirii makine
elemanlarinin yataklanmasi igin bosluklar olusturulmasidir. Endiistride delme, iretim, imalat
ve montaj islemlerinin her kademesinde kullanildigindan 6nemi biiyiiktiir.

1.3. Delme Yontemleri

Bu islemi genel olarak iki yontemle yapilmaktadir. Bu yontemler; el ve kol zzimbalari
ile delme, matkap ile delme yontemleridir.

1.3.1. El ve Kol Zimbalariyla Delme islemi

Bu konunun iyi anlagilmasi i¢in daha 6nceden almis oldugunuz kesme modiiliinii
hatirlamaniz gerekmektedir. Delme islemi esasen bir kesme islemidir. El ve kol zimbalar
insan giicliyle c¢alisan araglardir. Genellikle ince pargalara delik delme islemlerinde
kullanilmaktadir (Sekil 1.1). Zimba ile delme islemi, talassiz bir delme islemidir.



Delinecek

Ust
/ zimba
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Sekil 1.1: Zimba ile delme vontemi
1.3.2. Matkap ile Delme Yontemleri

Matkap ile delme islemi bir talasl Giretim yontemidir. Matkap tezgahi milinin donmesi
ve buna bagli mandrene takili matkap ucunun, malzemeden parcaciklar koparmasi sonucu
delme olusur. Bu kopmalar sonucu ortaya ¢ikan parcalara talas denmektedir. Ortaya ¢ikan bu
talaglar matkap ucunun tizerindeki helis kanallar yardimiyla disan atilir. Donme esnasinda
olusacak siirtiinme nedeniyle matkap ucu 1sinir. Eger bu sicaklik artig1 yliksek olursa matkap
ucunun i¢ yapisinda degisikliklere neden olur ve matkap ucu 6zelliklerini kaybeder. Bunu
onlemek i¢in genellikle sogutma sivilar1 kullanilmaktadir.

1.4. Matkap ile Delmede Kullamilan Makineler

Delme makinalart (matkap tezgahlari) hassas olmayan deliklerin olusturulmasinda
kullanilan elde ve genellikle bir is masasi lizerine monte edilmis veya kendisi zemine
baglanmis delme makineleridir. Bu makineler dort boliimde incelenir.

1.4.1. Breyzler

Elle ve elektrikle calisan breyzler olarak ikiye ayrilir. Insan giiciiyle ¢alisanlar basit
yapidadir ve giinimiizde hemen hemen kullanilmamaktadir. Bu makineler dairesel hareketi
saglayan bir kol, mandren ve bir dayanaktan olugmaktadir.

Elektrikle ¢aliganlar ise elektrik motoru ve dogrudan motor miline takili mandrenden
olusmaktadir (Resim 1.1). Tasinabilir sekilde {iiretilmis el breyzleri tabanca seklinde
yapilmistir. Darbeli ve darbesiz olarak kullanilmaktadir. Darbeli kullanim beton ve tas tiirii
yapilarin delinmesinde kullanilirken darbesiz olanlar, metal ve ahsap malzemelere delik
delinmesinde kullanilir.

Resim 1.1: El breyz érnekleri
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1.4.2. Masa Tipi Matkap Tezgiam

Endiistride kullanilan en basit matkap tezgahlaridir. Hemen hemen her kiigiik atélyede
bulunmaktadir. Masa veya tezgah iizerine monte edilir. Kayis kasnak yardimiyla elektrik
motorundan alinan dénme hareketi matkap miline aktarilir ve bir kol yardimiyla bastirilarak
delme islemi yapilir.

1.4.3. Siitunlu Matkap Tezgahlar

Calisma sistemleri masa matkaplarinin aynisidir. Genel olarak bir siitun {izerine
oturtulmus gévde, siitun iizerinde hareketli bir sehpa ve alt tabandan olugmaktadir (Resim
1.2). Govde iizerinde bir elektrik motoru ve bu motordan donme hareketini matkap miline
ileten kayis kasnak sistemi bulunmaktadir. Siitunlu matkap tezgahlari; siitunlu, ¢cok milli,
islem sirali tezgahlar1 olarak tige ayrilir.

Resim 1.2: Siitunlu matkap tezgah

> Siitunlu matkap tezgiahlari

Stitunlu matkap tezgahlari, kayis kasnaklar veya disli ¢ark sistemleriyle ¢alismaktadir.
Degisik ebat ve biiyiikliiklerde yapilmaktadir. Bu tezgahlar delik delme ve havsa agma isleri
icin kullanilmaktadir. Dénme sayis1 govde lizerinde bulunan kayis kasnak sistemi veya disli
sistemden ayarlanabililr ve ilerleme hiz1 otomatik olarak ya da elle kumanda edilerek yapulir.
Resim 1.2°de stitunlu matkap tezgihi goriilmektedir.

> Cok milli matkap tezgahi

Cok milli matkap tezgahlari seri imalatlar i¢in kullanilmaktadir. Diger tezgahlarla ayni
calisma prensibine dayanir ancak is parcasi iizerindeki birden fazla deligin ayni anda
delinmesi islemleri i¢in kullanilir. Ozel tezgahlar grubuna girmektedir.

> Islem sirall matkap tezgahi

Bu tezgahlarda bir tabla tizerinde birden fazla mil bulunmaktadir. Seri imalatlarda bir
kesici aletten digerine gegilerek bir¢ok islem sirasiyla yapilmaktadir. Genel olarak birinci



matkap milinde kii¢iik bir matkap, yanindakinde biraz daha biiyiik olani, onun yaninda biraz
daha biiyiik olani, en sonda da havsa matkab1 bulunmaktadir.

1.4.4. Radyal (Universal) Matkap Tezgahi

Bu tezgahlar ekseni etrafinda 360° hareket edebilen bir konsol iizerine monte
edilmistir. Biiyiik is parcalarinin delinmesinde ve havsa agilmasinda kullanilan makinelerdir.
Radyal matkap tezgéahlar alt tabla, siitun, siitun {izerinde radyal hareketi yapabilen konsol ve
konsol tizerinde ileri geri hareket eden bir delme basligindan olugsmaktadir. Bu tezgahlar 50
mm capa kadar delik delebilirler.

Resim 1.3: Radyal matkap tezgah

1.5. Mandren, Mors Kovani ve Kamalari

Mandrenler, matkap tezgdhinda dénme hareketini yapan mile baglanmis matkap
ucunun sabitlenmesini saglayan aparattir. Mors kovanlart konik sapli matkaplarin matkap
miline mandren olmadan direkt baglanmasini saglayan yardimci elemanlardir. Kamalar ise
mandren ve mors kovanlarinin matkap milinden s6kiilmesinde kullanilan araglardir.

Resim 1.4: a- Mandren, b-Mors kovanlari
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Sekil 1.2: Konik sapli matkabin ve mors kovanin tezgahtan sokiilmesi

1.6. Matkap Mengeneleri

Matkap mengeneleri, matkap tezgdhlarina sabitlenebilen ve kiiciik is parcalarinin
giivenli bir sekilde delinmesini saglayan takimlardir.

1.7. Matkap Cesitleri

Matkap uglari, malzemesine gore yiiksek hiz celikleri (HSS), karbon ¢elikleri (WS) ve
sert maden uglu matkaplar olarak iiretilmektedir. Ulkemizde TSE tarafindan standartlari
belirlenmistir.

Matkap uglar sekillerine gore iige ayrilir.
1.7.1. Silindirik Saph Matkaplar

Matkaplar genelde 16 mm capa kadar silindirik sapli olarak firetilir. Silindirik
matkaplar govde {izerine agilmus iki helis ile bir saptan olugmaktadir. Islem sirasinda olusan
talaglar helis kanallar1 yardimiyla disar atilir.

Resim 1.5: Takim ¢eliginden yapilms silindirik saph helisel matkap ucu



1.7.2. Konik Saph Matkaplar

Matkap caplar biiyiidiikce matkap tezgdhindaki baglama milinin de degistirilmesi
gerekmektedir. Bu durumun ortadan kaldirilmasi ig¢in matkaplar konik sapli matkaplar
aracilifiyla ya da mors kovanlar1 yardimiyla tezgah miline direkt olarak takilir.

Resim 1.6: Takim ¢eliginden yapilmis konik saph helisel matkap ucu

1.7.3. Havsa Matkaplari

Havsa matkaplar1 delme islemi sonrasi olusan ¢apak ve keskinliklerin alinmasinda,
vida, per¢in gibi baglanti elemanlarmin bas kisimlarmin oturacag: yuvalarn agilmasinda
kullanilir (Ogrenme Faaliyeti 2°de ayrintili olarak anlatilmustir.).

1.8. Matkap Capina ve Malzeme Cinsine Gore Devir Sayisi
Belirleme

Genel olarak malzeme sertlestikge ve matkap c¢api biiylidiikkce kesme hiz1 kiiciiliir.
Malzeme yumusak ve matkap capi da kiigiikse kesme hizi biiyiir. Devir sayist agsagida verilen
formiille hesaplanmaktadir.

F.1000
n =

Burada: n= devir savisi (dev/dk.)
oD

D=matkap ¢apimm}
V=kesme hizi(m/dk )

1.9. Delme Islemi Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

>

VVVY

Is parcasmin savrulmamasi icin is pargasi tezgdh mengenesine sikica
baglanmalidir.

Mandren anahtari {izerinde birakilmamalidir.

Bas ve viicut tezgahtan uzak tutulmalidir.

Kullanilan tezgahin 6zellikleri iyi bilinmelidir.

Is verimini artirmak, matkabin Smriinii uzatmak ve is parcasi yiizeyinin
kalitesini artirmak i¢in sogutma s1visi kullanilmalidir.



> Calisma alani temiz olmalidir, delme esnasinda iistiibii ve benzeri maddeler
matkap ucuna degdirilmemelidir.

> Sehpa iizerindeki talaglar elle ya da ifleyerek temizlenmemelidir, bir firca
yardimiyla temizlenmelidir.

> [s pargas1 boydan boya delinecekse parga altina tahta takoz konulmalidir. Delme
esnasinda tahta talas geldigi zaman delme islemi gerceklesmistir, bdylece
tezgah sehpasi zarar géormemis olur.

> Matkap kapatildiktan sonra bir siire daha matkap mili déneceginden matkap
durmadan kesinlikle matkap mili el ile kavranmamalidur.

DIKKAT
Eravatmi

cikar va da
icine kov!

-

Sekil 1.3: Dikkatsiz kdsi



_CUYGULAMA FAALIYETI

—

Markalama merkezi ile matkabi merkezleyerek uygun devirde delme yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Delinecek malzemenin delik merkezlerini
markalayarak nokta vurunuz.

» Gerekli ise delinecek malzemeyi mengeneye
baglayiniz, parca alt

1 tahta takoz ile destekleyiniz.

» Delme i¢in malzeme cinsine ve matkap ¢apina
uygun devri ayarlayiniz.

» Matkabi mandrene baglayimiz ve makinay1
calistiriniz.

» Delik merkezini matkap ucuna agizlatiniz.

» Uygun delme hizi ile deligi merkezinden
delmeye baslayiniz, gerekiyorsa sogutma sivist
kullanmiz.

» Delik bitiminde (matkap ucu altan ¢ikarken)
delme hizim azaltiniz.

» Yapilan islemin dogrulugunu (6lgiilerini)
kontrol ediniz.

» Capaklari temizleyiniz.

» Markalama esnasinda teknik
resim kurallarin1 uygulayimiz
(Markalama modiiliinii hatirlayiniz.).
» Parca altina koyacaginiz tahta
takoz matkap ucunun alttan ¢ikmasi
esnasinda mengenenin delinmesini
onler.Uzun siireli delme islerinde
sogutma sivist kullaniniz.

» Mesleginizle ilgili kurallara
uyunuz. Kiigiik pargalari elle tutarak
delmeyiniz.

» Mandren anahtarin1 mandrende
unutmayiniz.

» Delmenin baglangicinda matkap
ucunun is parcasina dalmasi i¢in
aceleci davranmayniz.

» Fazla devir ve ilerleme hizi
tezgahin sarsilmasina neden olur.
Dikkat ediniz.

» Delme isleminin sonuna dogru
matkap kendi baski kuvveti ile
ilerlemelidir, baski kuvveti fazla
olursa delme iglemi bittiginde matkap
ucu alttan disar1 ¢iktiginda kirilabilir.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

1. Ekseni etrafinda 360° hareket edebilen bir konsol iizerine monte edilmis ve biiyiik is
pargalarinin delinmesinde ve havsa agilmasinda kullanilan delme makinelerine ...............
..................... tezgahi denir.

2. Geregler iizerinde cesitli kesitlerde silindirik bosluklar olusturma isleminin tiimiine
................... ad1 verilir.

3. Yapilan isin verimini arttirmak, siirtiinmeyi en aza indirmek, matkap ucunun omriinii
uzatmak ve i§ parcasimn yiizeyinin kalitesini artirmak ig¢in ........ccccoiceiiiiiinenen.
kullanilmaktadir.

4. Genel olarak malzeme sertlestikge ve matkap capi biiyiidilkge kesme hizi ................... ,
malzeme yumusak ve matkap ¢ap1 da kiiciikse kesme hizi ........................

5. Matkap tezgahinda donme hareketini yapan mile baglanmis matkap ucunun
sabitlenmesini saglayan aparatlara ............cccccceeeveennn. denir.

6. Konik sapli matkaplarin matkap miline mandren olmadan direkt baglanmasini saglayan

yardimei elemanlara ..........cccees veevrveneeieennen, denir.
7. Matkap ile delme islemi bir ..........cccceeneeeeee. iiretim yontemidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin timii dogru ise uygulama testine geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Size verilen parcay1 sekilde goriildiigii gibi markaladiktan sonra delme islemini
gercgeklestiriniz.
1 1

l

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

» Delinecek malzemenin delik merkezlerini markalayarak nokta
vurdunuz mu?

» Gerekli ise delinecek malzemeyi mengeneye bagladiniz mi?

» Delme igin malzeme cinsine ve matkap ¢apina uygun devri
ayarladiniz mi1?

» Delik merkezini matkap ucuna agizlattiniz mi1?

» Delik bitiminde (matkap ucu altan ¢ikarken) delme hizin
azalttiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda delik merkezi ile havsa matkabinin merkezini
ayni noktaya getirerek havsa acabilecesiniz.

(ARASTIRMA )

> Havsa matkabiyla ve havsa matkabi olmadigi durumlarda havsa agma islemi

nasil gerceklestirilir? Arastiriniz.

2. MATKAP ILE HAVSA ACMAK

2.1. Havsanin Tanimi ve Onemi

Havsa agma, onceden delinmis deliklere konik veya silindirik yuvalar agma iglemidir.
Bu islem, gelistirilmis havsa matkaplar1 ile gergeklestirilir. Havsa agmanin bir¢ok amaci
vardir. Cogunlukla havsa agma islemi, per¢in ve vida gibi baglanti elemanlarinin bag
kisminin oturacagi yuvalari agmak i¢in kullanilir. Havsa, delik agizlarindaki g¢apagin
keskinlikleri almak ve eksenleri kagik delikleri biiyiitmek igslemleri i¢in de kullanilmaktadir.

2.2. Havsa Matkaplan
Bu matkaplar silindirik ve konik tip olmak iizere ikiye ayrilir.
> Silindirik havsa matkabi

Diiz havsa matkabi olarak da anilir. Yiizeylerinde ¢ikinti istenmeyen silindirik bagl
godmme vidalarin yuvalarini agmak i¢in kullanilmaktadir.

> Konik havsa matkabi

Deliklerin ¢apaklarini temizlemek, pah kirmak ve konik havsa yuvasi agmak i¢in
kullanilir. Ug agilar1 60° ve 90° olanlar1 bulunmaktadir.
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Sekil 2.1: (A) Silindirik havsa, (B) Konik havsa, (C) Silindirik havsa matkabi, (D) Konik havsa
matkahb:

2.3. Havsa Acilari

Havsa matkaplar ile ilgili ¢izimlere bakildiginda ortak ozelliklere sahip olduklari
gozlenmektedir. Havsa matkaplarimin ug¢ acilar1 kullanildiklar yere gore degismektedir.
Asagida bu matkaplarin kullanildiklar1 yerlere gore havsa agilar1 goriilmektedir.

Capak almak ve havsa agmak icin ug agisi: 60°
Percin yuvalarinin bas kismi igin: 75°
Havsa bash vidalarin bag kismi i¢in: 90°

Sag per¢inleri igin: 120°

2.4. Havsa Matkabi ile Deliklere Havsa A¢mak

Havsa agmanin gerekliligi yukarida vurgulanmigti. Sekil 2.1°de silindirik ve konik
havsa agilmis pargalar1 goériiyorsunuz. Havsa matkaplarmi helisel matkaplardan ayiran en
onemli ozellik, kesici agizlarinin ikiden fazla olmasidir. Bu nedenle delik icleri daha kaliteli
olmaktadir. Havsa acma islemini gerceklestirmek icin havsa matkabt bulunamadigi
durumlarda, delik ¢apinin iki kati biiyiikliigiinde helisel matkap ile de havsa agilabilir.
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Sekil 2.2: Delinmis ve havsa acilmis parca
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Bir 6nceki uygulama faaliyetindeki gergeklestirdiginiz delme iglemine ek olarak ayni
parcaya asagidaki islem basamaklarini takip ederek konik ya da silindirik havsa aginiz.

DRKAT

KAZAGELIYORUM DENE.

Islem Basamaklar Oneriler
» Havsa agilacak malzemeyi mengeneye | » Mesleginizle ilgili kurallara uyunuz.
baglaymiz. » Kiiciik parcalari elle tutarak havsa
» Konik ya da silindirik havsa matkabin1 | agmayniz.
mandrene baglayiniz. » Mandren anahtarin1 mandrende
» Makineyi ¢alistiriniz. unutmayiniz.
» Uzun siireli islemlerde sogutma sivisi » Fazla devir ve ilerleme hiz1 tezgahin
kullaniniz. sarsilmasina neden olur, dikkat ediniz.
» Yapilan iglemin dogrulugunu (agilarini)
kontrol ediniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Havsa matkaplart ........ccoocovvviricnnennnn. VE et olmak {izere ikiye ayrilir.

2. e , onceden delinmis deliklere konik veya silindirik yuvalar agma
islemidir.

3. Deliklerin ¢apaklarin1 temizlemek, pah kirmak ve konik havsa yuvasi agmak i¢in
.......................... havsa matkabi kullanilir.

4. Cikint1 istenmeyen silindirik bashh gomme vidalarin yuvalarini agmak igin
..................................... havsa matkabi1 kullanilmaktadir.

5. Havsa agma islemini gerceklestirmek i¢in havsa matkabi bulunmadigi durumlarda delik
CAPININ .ot ceeeeeiieeeeeneen biiyiikliiglinde helisel matkap ile de havsa agilabilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda matkaplar1 uglarin1 malzeme cinsine uygun
ac1 degerlerine gore bileyebileceksiniz..

(ARASTIRMA )

> Hi¢ kullanilmamis veya yeni bilenmis matkap ucu ile bozulmus bir matkap
ucunu karsilastirimiz, farkliliklar1 inceleyiniz ve bileme isleminin nasil

yapilacagi hakkinda simifta yorum getiriniz.

3. MATKAP BILEMEK
3.1. Matkap Bileme Yontemleri

Matkaplar elde zimpra taslarinda ve alet bileme tezgahlarinda bilenirler.

3.2. Zimpara Taslari

Asindirict taneciklerden (silisyum karbiir, aliiminyum oksit) bir araya getirilmis
zimpara taslari, donerek malzeme ylizeyine siirtiilmek suretiyle talas kaldirarak
sekillendirme islemini gerceklestirir. Bu asindiric1 tanecikler korlendikge dokiiliir ve
yerlerine daha keskin olan alt katmandaki taneler ¢ikar.

Kaba olarak bitirilmis islerin hassas ylizeylerinin yapilmasinda, yiizey islemede ve
kesici aletlerin uglarmin bilenmesinde kullanilir.

Zimpara taslari secilirken kullanildiklar1 malzemenin cinsine gore asagidaki
ozelliklere dikkat edilir:

Zimpara taginin tane bilyiikligii
Zimpara taginin cinsi

Tasin sertligi

Birlestirme maddesi

Kristal dokusu

VVVYY

Bu konular bir standarda baglanmis ve bu standartlarda tretilmektedir. Bu yiizden
kullanicilar yapacaklar taglamaya gore tas secimini yapmalilar.
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3.3. Zimpara Taslarinda Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar

Makine ilk ¢alisirken kenarda durunuz.

Daima gozliik kullaniniz.

Kesinlikle hareket halindeki tasa dokunmayiniz.

Is onliigiiniiziin diigmeleri kesinlikle kapali olmali, kollarinimzin diigmesi
kapali ya da kivrik olmali.

Pargay1 taglama sirasinda, fazla bastirmayiniz.

Tezgah tablasi {izerinde gereksiz alet olmamali, dikkat ediniz.

Tezgahin kullanma talimatina mutlaka uyunuz.

Uzun saglarla tezgah iizerine egilmeyiniz.

Calisirken dalgin olmayiniz ve arkadasiniza kesinlikle saka yapmayiniz.

VVVVYV VYVVYV

3.4. Malzeme Cinsine Gore Matkap Kesme Agilari

Matkap uclarinin delme iglemlerini gerceklestirmesi i¢in belirli u¢ agilarina sahip
olmasi gereklidir. Delinecek malzemenin cinsine gdre matkap kalitesi ve tipi secilmeli,
matkap ucu delinecek malzemeye uygun bigimde bilenmelidir. Matkaplarin dort adet kesme
agilart vardir.

Bunlar:
1-Ug agist
2-Helis (talas) agis1
3-Bosluk agisi
4-Ug kenar agisi( yardimci kesici kenar agisi)

3.4.1. Ug Aqisi

Matkap uglarmin ug¢ agis1 standardi 118° olarak belirlenmistir. Ancak degisik
metallerin delinmesi isleminde malzemeye uygun olarak u¢ acilar1 degisebilir. Celik ve
alagimlarint delmek i¢in ug agis1 118° kirilgan gereglerin delinmesinde ise 130° lik ug¢ agist
kullanilir.

Sekil 3.1: Uc acis1
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3.4.2. Helis Aqis1

Matkap tizerindeki helis kanallarim1 olusturan agidir. Kesme sonucunda ortaya g¢ikan
talaslar helis kanallarindan disariya ¢iktiklari igin helis agis1 olarak da adlandirilir. Helis agist
fabrika iretimi sirasinda olusturulmaktadir, daha sonradan degistirilmesi olanaksizdir.
Bundan dolayi delinecek malzemeye gore matkap alirken dikkat edilmelidir.

Gerecin Cinsi Helis Acsi
fmalat celikleri 19° - 40°
Yumusak gerecler 27 - 450
Sert geregler 10° - 19°

-
2
o

Sekijl.'i.z: Helis acisa
3.4.3. Bosluk Agis1

Kesme esnasinda matkabin kesici agizlarmin arka ylizeyinin kesilme yiizeyine
stirtiinmesini 6nlemek i¢in verilen agilara bosluk a¢is1 denir. Matkap ucunu bileme esnasinda
u¢ agisinin bulundugu yerden arka yiizeye dogru 6° - 8° lik bosluk agis1 verilmektedir.
Bosluk agisinin az ya da ¢ok verilmesi matkap agzinin kirilmasina ve kdrelmesine neden
olur. Bu yiizden bileme esnasinda bosluk ac¢isina dikkat edilmelidir.

Sekil 3.3: Bosluk acis1 Sekil 3.4: Uc kenar acis1

3.4.4. U¢ Kenar Agis1

Yardimer kesici kenar olarak da adlandirilan bu kisim tam manasiyla kesme yapmaz.
Bosluk agcisi ile olugsan kenarin matkap eksenine yaptigr acidir. Matkabin iiretimi sirasinda
55° olarak belirlenmistir. Matkabin kérelmesi durumunda yapilan bileme isleminde, u¢ kenar
agisinin tekrar 55° olacak sekilde ayarlanmasi gerekir.
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3.5. Makinelerde Matkap Bileme Cesitleri

Her kesici aletin zamanla koreldigi gibi matkaplar da korelir. Her defasinda bozulan
matkap uglar1 atilmayacagi i¢in matkap uglarimin bilenmesi gerekir. Bozulan matkaplarin
bileme ile eski durumlarina getirilmesi miimkiindiir. Bileme iglemi kesme ag¢ilarinin yeniden
olusturulmasiyla gergeklestirilmektedir. Bu agilarin daha saglikli bir sekilde yeniden
olusturulmasi i¢in bileme makineleri gelistirilmistir. Matkap bileme makineleriyle matkabin
kesme acilar1 yeniden olusturulur ve istenilen 6zellikler elde edilir, ancak ¢ogu zaman bu
makinelerin bulunmadigi atolyelerde elde tutularak zimpara tasi tezgahi ile de bileme
yapilmaktadir.

Resim 3.1: Taslama tezgahina baglanmis matkap bileme aleti

> Elde matkap bileme

Elde bileme islemleri, dikkat edilmesi ve &zen gdsterilmesi gereken bir konudur.
Matkap bileme islemine baslamadan 6nce zimpara tasi tezgahinin dayama pargasinin sabit
olup olmadigin1 kontrol etmeli ve asir1 kullanim sonucu yanmis ve zirh kisimlart (helis
kanallarin1 dis kismi) aginmis matkaplarin bu kisimlarinin kaybolana kadar diiz bir sekilde
taslanmasi gerekmektedir. ilk 6nce, gerecin cinsine gore ug agisim hatirlayalim: Sayet delme
islemi icin celik ve alagimlar kullanilacaksa 118 °, kirilgan ve sert gerecler delinecekse ug
acist 130 ° olmalidir. Bileme esnasinda zimpara tasi ile matkap arasindaki agi, u¢ agisinin
yarisini temsil etmektedir. Yani, kirilgan ve sert gereglerin delinmesinde kullanilacak matkap
bileniyorsa 130° in yaris1 olan 65 ° alimir (Resim 3.2).

Bu acilarin gozle tespiti zor oldugu i¢in kontrol mastarlari kullanilmalidir. Bunun
yaninda dikkat edilmesi gereken bir diger husus, kesme kenarlarimin esit olmasidir. Eger
kesme kenarlari esit olmaz ise matkap Omrii kisa olacaktir. U¢ agisinin olusturulmasi
sirasinda ug¢ kenar agisi da olugsmaktadir. Bu agida yine kontrol mastariyla kontrol
edilmelidir.
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Resim 3.2: El ile bilemede i‘:‘i‘“ i"-” M’“‘i‘;l’ o
matkap ucu acist (65°) ntro mastan" e uc¢ kenar
acisimn kontrold

B\  zimpara tagi

iy (e |
~
<V SoF =
T
parcas| e b2
4
o

matkaba verilecek W
hareket AN

Resim 3.4: El ile bilemede matkap ucuna
vaptirtlacak hareket

Matkap bileme esnasinda elimizin bagparmagi matkabin, diger parmaklarimiz ise
tezgdhin alet dayama pargasi iizerine gelecek sekilde olmalidir. Matkabi parmaklarimiz
arasinda kavrayarak devamli surette tasa temasim saglayacak sekilde tutmaliyiz. Elimizi
asag1 dogru hareket ettirirken matkap hafif bir yay seklinde dondiiriilmelidir. Bu islemler
sirasinda ucun fazla bastirllmamasi gerekir. Aksi halde matkap ucunu yakabiliriz. Bileme
esnasinda matkap 1sinacagindan sik sik sogutulmalidir.
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Size verilen bozulmus matkap ucunu anlatilan kurallara uygun olarak ve asagidaki
islem basamaklarini takip ederek bileyiniz.

Asagidaki resimlerde yanlis ¢alisan ve dogru calisan personel goriilmektedir. 1.
personel gayriciddi ve gozliikksiiz ¢alisirken 2. personel is disiplinine uygun bir sekilde

caligmaktadir.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Taslama tezgdhinin dayama pargasinin sabit
olup olmadigini kontrol ediniz.

» Makineyi calistiriniz.

» Elinizdeki matkap ucunun yanmis oldugunu ya
da zirh kisminin bozuldugunu diisiiniiyorsaniz 6nce
bu kisimlar kaybolana kadar taga tutunuz.

» Sik sik sogutma sivisi kullaniniz.

» Ug agisini ayarlaymiz ve kontrol mastariyla
kontrol ediniz.

» Ayni sekilde ug kenar acisini kontrol ediniz.

» Bosluk agisin1 kontrol ediniz.

» Gerekli kontrolleri yaparak arkadasinizin
biledigi matkap ucu ile kiyaslaymiz.

» Dayama pargasi sabit degilse bir
anahtar yardimiyla civata-somunlari
sikistiriniz.

» Mesleginizle ilgili kurallara
uyunuz.

» Gozlik kullaniniz.

» Matkap ug¢ kismini diizeltmek
i¢in zimpara tagini, matkap bileme
icin de daha ince yapili bileme tasin
kullaniniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru soézciikleri yazimz.

1. Delme islemi icin ¢elik ve alasimlar1 kullanilacaksa matkabin ug agisi .......... °, kirilgan
ve sert gerecler delinecekse matkabin ug agist .......... ° olmalidir.

2. Matkabin korelmesi durumunda yapilan bileme isleminde, u¢ kenar agisinin tekrar
...................... ° olacak sekilde ayarlanmasi gerekir.

3. Kesme esnasinda matkabin kesici agizlarinin arka yilizeyinin kesilme yiizeyine

stirtiinmesini 6nlemek i¢in verilen agilara ............ccoevvvvveeees eeeeveeeerieeneene, denir.
4. Matkap lizerindeki helis kanallarini olusturan agiya ........cccocceevvevies cvvveveene. denir.
5. Genel olarak zimpara taslart ........ccccovcviiiiins e VE e

..................... gibi maddelerden iiretilirler.

6. Bileme islemi yaparken sagligimiz i¢in daima .........ccccoevveveeneennnnnee. kullanmalryiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST

Bu béliimde asagida verilen uygulama igleri yapiniz ve degerlendirme odlgiitlerine gore
kendinizi degerlendiriniz.

»  Ucu bozulmus 6, 8, 10 mm’lik matkap ug¢larint uygun sekilde bileyiniz.

> Is parcasini;
. Markalayiniz ve delik merkezlerini noktalayiniz.
. Uygun matkap secimini yapiniz.

Delme islemini yapiniz.

10 mm ¢apl1 deliklere silindirik, 8 mm c¢aph deliklere konik havsa aginiz.
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Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

» Ucu bozulmus matkaplar1 yanmis ve zirh kismi bozulmus
kismina kadar tagladiniz mi1?

Ug acilarim kontrol ettiniz mi?

Bosluk agilarini kontrol ettiniz mi?

Uc kenar agisini kontrol ettiniz mi?

Bileme esnasinda gozliik kullandimiz m?

Sik sik sogutma islemi yaptiniz m1?

Bileme islemi istenen siirede yaptiniz mi?

Uygun sekilde markalama ve noktalama islemi yaptiniz mi?

Uygun matkap uglarini segtiniz mi?

Tezgah mengenesine is pargasini giivenli bir sekilde baglandiniz

Is pargasinin altina tahta takoz koydunuz mu?

Tezgah i¢in malzemeye gdre uygun devir ayarladiniz m1?

Sogutma stvisi kullanidiniz m?

Delme islemini giivenli bir sekilde gerceklestirdiniz mi?

Uygun silindirik ve konik havsa matkabi sectiniz mi?

Havsa agma iglemini giivenli bir sekilde gergeklestirdiniz mi?

Delme ve havsa agma islemini istenen siirede yaptiniz mi?

[s pargasi {izerindeki capaklari ege ile temizlediniz mi?

Genel olarak igin yapiminda giivenlik kurallarin1 uyguladiniz

BVYIV|IV|IV|V|VIVIVIVIEVVIVIVIVIVIV|IV|V
-~

1?7

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

radyal matkap
delme
sogutma sivisli
Kiiciiliir, biiyiir.
mandren
mors kovani
talagh

N[O AR IWIN(EF

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

silindirik, konik
havsa acma
konik
silindirik
iki kat1

QB WIN|F-

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

118° 130°
55°
bosluk acis1
helis acis1
silisyum karbiir,
alilminyum oksit
gozliik

o O [ BWIN|F-
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