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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1002
ALAN Makine Teknolojisi
Makine imalatcih@, Endiistriyel Kahpcilik, Bilgisayar
DAL/MESLEK Destekli Makine Ressamhigi, Makine Bakim Onarim,
Mermer Isleme ve Endiistriyel Modellemecilik
MODULUN ADI Delme ve Vida Islemleri
o Matkap tezgahlari, kilavuz, pafta ve rayba gibi el aletleri
MODULUN TANIMI kullanarak delme, vida ¢ekme islemlerini yapma becerisi
kazandiran 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL El Islemleri modiiliiniin alinmas1 gereklidir.
YETERLIK Delme ve vida iglemlerini yapmak
o Genel Amag
MODULUN GENEL Modiille ilgili uygun ortam ve ara¢ geregler saglandiginda
AMACI istenilen hassasiyette temel delme ve vida islemlerini
belirtilen siirede yapabileceksiniz.
Amag[ar
1. Istenilen siirede, diizglin kesme yapabilen matkabi
bileyebileceksiniz.
2. Isin teknigine uygun delme ve delik biiyiitme
MODULUN islemlerini yapab11eceks1n1;. . N
AMACLARI 3. Rayba pay1 birakilmig deliklere rayba ¢ekme islemini
yapabileceksiniz.
4, Istenilen siirede dis bi¢imine uygun kilavuz c¢ekme
islemini yapabileceksiniz.
5. Istenilen siirede dis bicimine uygun pafta g¢ekme
iglemini yapabileceksiniz.
ECITIM OCRETIM Ortam: Atélye, siif

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donamim: El aletleri, zimpara tasi, masa matkap tezgahi,
stitunlu matkap tezgahi, projeksiyon, tepegdz, bilgisayar ve
ornek isler

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda &lgme araci (goktan secmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme Vvb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Modiiliimiiz, “Temel El Islemleri” modiiliiniin devamidir. Delik Delme ve Vida A¢ma
modiilii sizlere talag kaldirma, dikkatli ve hassas isleme yetenegi kazandiracaktir.

Gilinliimiizde temel imalat, 6nemini hi¢ yitirmeden siirdiirmektedir. Ayn1 zamanda
makine teknolojisinin vazge¢ilmez unsurlarindandir.

Modiiliimiiz i¢eriginde bulunan vida islemleri ise sokiilebilen birlestirme unsurlarinin
en baginda gelir.

Ogreneceginiz bilgileri uygulamaya basladigimizda mesleginizi daha ¢ok sevecek ve
bu bilgileri giinliikk hayatinizda kullanabileceksiniz.

. Farkinda olmadan zaten degisik bi¢imli parcalar sokiip takma islemleri yapmaktayiz.
Iste bunlarin hepsi delme, vidalama gibi birlestirme elemanlarinin sayesinde olmaktadir.

Birgogunuzun evinde makine, bisiklet vb. aletlerler vardir. Arizalandiginda tamirine
kalkistiginiz bu alet ve makinelerde ne gibi birlestirme elemanlarinin kullanildigini, bu
vidalarin teknik oOzelliklerinin neler oldugunu hi¢ diisiindiinliz mii? Bunlar ne tiir
malzemelerden, hangi sistemle yapilmislardir? Bunlart su anda bilmiyorsunuz.
Modiiliimiiziin sonunda delme ve vidalama islemlerinin basit birer vida ve somundan ibaret
olmadigini goreceksiniz.

Ayni zamanda ¢ok basit konularda bile teknik usul ve teknolojik bilginin ¢ok dnemli
oldugunu fark edeceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

(AMAC )

Istenilen siirede, diizgiin kesme yapabilen matkab1 bileyebileceksiniz.

(AMSTIRMA )

> Is giivenligi, matkabin imal edilisi ve kesici u¢ acilari hakkinda bilgiler

toplaymiz.

1. MATKAP BILEME

Iyi ve hassas bir is elde etmek icin kesicimiz olan matkabin iyi bilenmis olmasi
gerekir.

1.1. Basit Ayakh Zimpara Tasimin Ozellikleri

Ayakli zimpara taslari, elde tutulan aletlerin bilenmesinde kullanilan tek devirli
makinelerdir.

Resim 1.1: Ayakh zimpara tas:

Ayakli zzimpara taginda genellikle iki ayr1 zimpara tasi bulunur. Zimpara taglarindan
biri sert, digeri yaumusgak cinste, motorun miline dengeli olarak takilir.

Bileme sirasinda isin desteklendigi dayamalar ile zimpara tasi arasindaki bosluk, 3
mm’yi ge¢meyecek sekilde ayarli olmalidir. Aksi hélde is pargasi tas ile dayama arasina
sikisarak tasin patlamasia neden olabilir. Bu ¢ok tehlikeli sonuglar dogurabilir. Sert
malzemeleri yumusak tasla, yuamusak malzemeleri sert tasla bilemeliyiz.



1.2. Zimpara Tasinda Cahsirken Kullanilan Koruyucu Aletler
> Koruyucu gozliik

Cesitli sekillerde ve degisik malzemelerde yapilmislardir. Genel amag, zimpara
taginda ¢aligirken sigrayan talas ve kivilcimlardan géziimiizii korumaktir.

Sekil 1.1: Koruyucu gozliikler
> Koruyucu maske

Koruyucu maskede amag, sadece gozlerimizi degil biitiin bagimizi korumaktir. Yogun
bir sekilde elde taglama yapacaksak maske kullanmamizda fayda vardir.

Resim 1.2: Koruyucu maske

1.3. Matkap Bilemede Dikkat Edilecek Kurallar

Iyi bir is elde etmek icin kesici aletin iyi bilenmis olmasi gerekir. Matkab1 elde
bilerken su hususlara dikkat edilmelidir:

> Koruma gozliikleri takarak zimpara tasini ¢alistirimiz. Matkap korse veya zirhin
uca yakin kisimlar1 aginmis ya da yanmus ise normal zirh ¢ikincaya kadar ucu
tasa tutunuz.

> Matkabi bilerken 6zel mastari ile kontrol ediniz.

»  Matkap elde dogru tutularak taglanmalidir. Basparmak matkabin, diger
parmaklar zzimpara taginin alet dayamasinin iistiine gelecek sekilde tutulmalidir.

> Celik, dokiim gibi malzemeleri delmek i¢cin matkap ug agisin1 118° bileyiniz.

> Matkabi tas eksenine gore yaklasik olarak 59° egik tutup ucunu bileyiniz.



> Matkabi lizumundan fazla tasa bastirmaymiz. Bu, matkap ucunun yanmasina
sebep olur.

zimpara tasi

zimpara tasi

Sekil 1.2: Basit ayakh zimpara tasinda matkap bileme usulii

200
T =

Sekil 1.3: Tas zorlanmamahidir. Sekil 1.4: Zimpara tasina el aleti vb. tutmayiniz.

-~

> Matkaplar bilenirken sik sik suya batirilarak sogutulmalidir.
> Zimpara tag1 dayamasini tas ¢alisirken ayarlamayiniz.
> Zimpara tasina, bileme aletlerinden bagka parca tutmayiniz.

Matkap bilerken asagidaki hususlarin meydana gelmemesine dikkat edilmelidir:

> Talas agis1 boslugunu gereginden az birakmayimiz. Ug siirtiiniir ve c¢abuk
1sinarak matkap kirabilir.

> Talas acist boslugunu gereginden fazla yapmayiniz. Kesici ucun ¢abuk
korelmesine veya kirilmasina sebep olur.

»  Kesici agizlarin birini digerinden uzun yapmayiniz. U¢ merkezinin eksenden
kac¢ik olmasina veya matkabin ¢apindan biiyiik delmesine sebep olur.



a)
Sekil 1.5: Matkap ug¢ acilarimin durumu a) Normal u¢, b) U¢ agis1 kiiciik, ¢) Ug acis1 biiyiik,
d) A¢i simetrik degil, ) U¢ kenar merkezde degil

1.4. Bilenen Matkabin Kontrolii

Sabit a¢1 gonyesi ile kontrol: Matkaplar bilenirken kesici kismindaki agilarin belli
degerlerde olmasini saglamak gerekir. Bunun i¢in daha onceden sabit agilarda yapilmis
(118°) ag1 gonyeleri kullanilir.

Resim 1.3: Sabit a¢1 gonyeleri ile bilenen matkap kontrolii

Ac1 béliintiilii iiniversal gonye ile kontrol: Sabit a¢1 gonyelerinden farki, aci
boliintiilerinin ayarlanabilir olmasidir. Matkap kag derecelik bir agiyla bilenecekse o agida
iiniversal ag1 gonyesi ayarlanir. Ayarlanan bu a¢1 degerine gore matkap kontrol edilir.

Resim 1.4: A¢1 béliintiilii iiniversal a¢1 gonyesi



Diizgiin kesme yapabilen matkabi bileyiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Zimpara tagini ¢aligtirarak kontrol ediniz. | » Tas1 ¢aligtirarak tagin salgili doniip
» Koruyucu aletleri kullaniniz. donmedigine bakmalisiniz.
> Ise baslamadan 6nce mutlaka koruyucu
o gozliik takmalisiiz.
» Zimpara tasini bileyiniz. » Tasin diizgiin kesme yapmasi i¢in tagi

bileme topaci veya elmasla

» Zimpara taginda matkab1 bileyiniz. bilemelisiniz.

» Matkabi bilerken mutlaka uygun acida
tutmali ve tasa fazla bastirmamalisiniz.
Aksi halde matkabi istediginiz agida
bileyemezsiniz ve ucu yakabilirsiniz.

» Matkabin ug a¢isim1 kontrol aletleri ile
kontrol ediniz. » Bilenen kisimlarin dogrulugunu mastar

veya ag1 gonyeleri ile kontrol
etmelisiniz.

» Matkap cizelgelerini kullaniniz.

Delinecek malzemenin cinsine ve

Ozelligine gore matkabin ug agisini
bilemelisiniz.

> Ornek: Aliiminyum ve aliiminyum
alagiml1 bir malzeme delecekseniz
matkabinizin ug agis1 140° olmalidir.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1- Celik, dokiim gibi malzemeleri delmek i¢in matkabin ug agisi kag derecedir?
A) 116° B) 118° C) 128° D) 146°

2- Matkabin ug¢ agisini simetrik olarak bileyemezsek ne olur?
A) Matkap, ¢apindan daha biiyiik delik deler.
B) Matkap uygun ¢apta deler.
C) Sogutma sivisi kullanmaya gerek kalmaz.
D) Mengeneyi dondiirmeye zorlar.

3- Zimpara tag1 tezgdhimizin dayamasin1 3 mm’den fazla yaparsak ne olur?
A) Elimiz tasa yetismez. B) Pargay1 diizgiin taglayamayiz.
C) Parga tas ve dayama arasina sikigabilir. D) Parga ¢ok fazla 1sinir.

4- Koruyucu gozliik ni¢in gereklidir?
A) Gozlerimizi talag ve kivilcimdan korumak igin gereklidir.
B) Malzemeyi net gorebilmek i¢in gereklidir.
C) Gozlerimizin bozulmamast igin gereklidir.
D) Gozlerimizi 1giktan korumak igin gereklidir.

5- Talas ag1s1 boslugu gereginden az birakilirsa ne olur?
A) Matkap, ¢apindan biiyiik deler.
B) Matkap, salgili doner.
C) Matkap 6zii kalinlagir ve delme zorlasir.
D) Ug 1sinir ve matkap kirilabilir.

6- Asagidakilerden hangisi bileme yaparken sogutma sivisi kullanmanin faydalarindan
degildir?

A) Kesmenin daha etkili olmasini saglamak

B) Kesici aletin ucundaki 1sinmay1 gidermek

C) Kesici aletin hizli donmesini saglamak

D) Talasin malzemeden uzaklagsmasini saglamak

7- Sabit ag1 gonyeleri kag derecedir?

A) 110° B) 118° C) 122° D) 142°
8- Korlenmis bir matkapla delmeye devam edersek ne olur?
A) Matkap ucu yanar. B) Matkap daha hassas delik deler.
C) Deligin gap1 bityiir. D) Matkap tezgahi fazla 1sinir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirnmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test” e geciniz.



UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davramslart dikkate alarak
gergeklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi 20 dakikadir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar:

Ug Acis1 118°
Ayakli zimpara tasi
Koruyucu gozliik
Is onlugi Bosluk
Sogutma s1vist Acist
Sabit a¢1 gonyesi 8°-12°
Bilenecek matkap
Tag bileme topaci veya elmasi

VVVYVYVVY

Ug Kesici
Kenar Acist
55°

Zimpara
Tag1

Dayama
Dayama

Matkap bileme islemi

! Islem basamaklar1 ve 6nerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak matkabi bileyiniz.



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

Zimpara tagini ¢alistirip kontrol ettiniz mi?

Koruyucu gozliik kullandiniz mi?

Sogutma s1vist kullandiniz mi?

Matkabi elde dogru tuttunuz mu?

Matkabin kesici agizlarinin simetrikligini saglayabildiniz mi?

Matkabi1 uygun agida bileyebildiniz mi (118°)?

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Matkabi bilerken sabit a¢1 gonyesi ile kontrol ettiniz mi?

1
2
3
4,
5. Matkabi tas eksenine uygun agida tuttunuz mu (59°)?
6
7
8
9.
1

0. Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Isin teknigine uygun delme ve delik biiyiitme islemlerini yapabileceksiniz.

> El breyizlerinin kullanim alanlarim1 aragtirarak el breyizlerinin hayatimiza

kazandirdig: kolayliklar hakkinda bilgi toplayiniz.

2. DELIK DELME

Endiistride parcalardan talas kaldirarak delikler elde etme islemine delme denir.
Delme, pargalarin bosaltilarak kolay islenmesinde, birbirine kolay baglanmasinda 6nemli bir
yer tutar.

2.1. Delik Delme Islerinde Kullanilan Aparat ve Makineler
2.1.1. Breyizler

Hafif ve pratik olan bu makineler her tiirlii kullanima uygun olsalar da genelde sac,
duvar, agac ve biiyiik plakalara delik delinmesinde kullanilir. ilk zamanlarda, el kuvveti ile
calisan tlrleri kullanilmistir. Giinlimiizde ise elektrik enerjisi ve sarjli tiirleri
kullanilmaktadir.

Elektrikli el breyizi Sarjh el breyizi
Resim 2.1: El breyizleri

2.1.2. Masa Matkap Tezgahlar:

Tasimmmasi kolay ve kiigiik yapili olduklar1 i¢in masa tipi olarak adlandirilir. Kiigiik
capli deliklerin seri olarak delinmesinde kullanilir. Devir sayilar siitunlu ve radyal matkap
tezgahlarina gore daha fazladir. Genellikle is baglama tablas sabittir.
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Resim 2.2: Masa matkap tezgih

2.1.3. Siitunlu Matkap Tezgahlar

Hareket iletim mekanizmasi ve is tablasi bir siitun iizerine yerlestirildigi i¢in bu
sekilde adlandirilir. Biiyiik ebatli pargalara daha biiylik ¢apta deliklerin delinmesinde
kullamilir. Is parcalart mengene ya da pabuglar yardimi ile dogrudan tablaya baglanabilir.

Cesitleri

»  Siitunlu matkap tezgahi

> Islem sirali matkap tezgahi
> Cok milli matkap tezgéhi
> Radyal matkap tezgahi

Resim 2.3: Siitunlu matkap tezgahi Resim 2.4: Radyal matkap tezgiah

2.2. Matkaplar

Parcalara deliklerinin delinmesinde ve havsa agmada kullanilan kesici takimlara
verilen addir. Talaglart malzemeden uzaklastirmak icin helisel kanallara sahiptir.
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Matkap sap Helisel kanal Zirh

Kesici kenar

— | Matkap cap

Matkap boyu

Sekil 2.1: Matkabin kisimlari
Cesitleri:
> Helisel oluklu matkaplar
> Diiz ve konik sapli matkaplar
»  Punta matkaplari

Deligin merkez kagigini onlemek i¢in once punta matkabi ile 6n delik delinir. Daha
sonra matkapla delik delinir.

Havsa matkaplar:

Delik delindikten sonra havsa isteniyorsa silindirik veya konik havsa matkaplar ile
havsa agilir.

Namlu matkaplar:

Cok uzun delikleri delmek i¢in namlu matkaplar1 kullanilir.

a) b) c)
Resim 2.5: a) Helisel oluklu matkap, b) Punta matkabi, c) Havsa matkabi

2.2.1. Matkaplarin Yapildig1 Gerecler

Gunimiizde matkaplarin ¢ogu yiiksek hiz ¢eligi (HSS) adi verilen alagimli ¢eliklerden
yapilir. Matkabin omriinii artirmak i¢in bazi matkaplar kaplanir. Daha sert malzemelerin
delinmesinde kaplamali veya kaplamasiz, sert metal uclu matkaplar da kullanilir. Iyi bir
matkap kolayca korlenmeyecek uygun bir malzemeden yapilmalidir.

Matkap ucunu delmeye baslamadan once delik merkezlemeyi kolaylastirmak amaci ile
once nokta ile merkezi noktalanir.

Helisel matkaplar:

Bu matkaplar genellikle iki helis kanala sahiptir. Genel amagh kullanimlara uygun
olan bu matkaplarin yani sira {i¢ ya da dort helis kanalli matkaplar da vardir. Bu tiir
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matkaplar dokiim malzemelerin delinmesinde kullanilir. Gévdesine boydan boya delik
delinmis matkaplar kullanilarak yiiksek ilerlemeler elde edilebilir. Delikten kesme yiizeyine
tatbik edilen sogutma sivist 1sinmay1 6nler.

Cesitleri:

Diiz ve konik sapli matkaplar
Cok helisli matkaplar

Sogutma delikli matkaplar

Sag ve sol helisli matkaplar

Sert metal (takma) uglu matkaplar
Titanyum kaplamali matkaplar

VVVYVYYYVY

E———C S

Resim 2.6: Sogutma delikli matkap

2.2.2. Matkaplarin Baglanmasi

Mandrenle baglama: Mandren merkezi olarak sikan ii¢ ¢eneli bir baglama aracidir.
Silindirik sapli matkaplari mile baglamak tizere 6zel olarak yapilmistir. Mandrenin matkap
tezgdhmin konige uygun bir sapi1 vardir. Mandrenlere konik sapli matkaplar
baglanmamalidir.

alin disli
ayak

matkap

konik sap
govde
kovan
ayak

dayama
alin disli

anahtar

matkap

Sekil 2.2: Mandren yardimi ile matkabi baglama
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Mors kovanlari ile baglama: Biiyiik capli matkaplar, genellikle konik sapli yapildigindan
tezgadhin mors kovanina takilarak kuvvetli ve salgisiz baglama temin edilir. Konik sapli
matkaplar ise tezgahin mors kovanina takilarak baglanir.

SN

[l lddddlddiiidd

mors
kovani

EAULRRNRRNRRINNN

B

mandren
sapl

/4

[

ﬁ.\
@

( (

mandren

Sekil 2.3: Mors kovani ile matkabi tezgiha baglama

2.2.3. Kesme Hizi ve Devir Sayisi

Kesme iz (V): Matkap iizerindeki bir noktanin dakikada metre cinsinden aldigi yola denir.

~

Kesme hizindaki nokta

Sekil 2.4: Kesme hiz1

V=m+D+N/1000....m/dk.

V= Is parcasi iizerindeki noktanin dakikadaki hiz1 (m/dK.)
N= Is parcasimin dakikadaki devir sayis1 (dev/dk.)

D= Matkap ¢ap1 (mm)

Kesme hizi matkabin ve islenen malzemenin cinsine gore secilir. Yaygin olarak
kullanilan kesme hizlar1 Tablo 2.1°de verilmistir.
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Kesme Hizi (m/dK.)
Is Parcas1 Seri celik (HSS) Sert metal
Dokiim 14-22 16-50
Celik (orta sert) 25-28 70-110
Bronz 35-120 85-140
Piring 45-130 95-150
Bakir 60-150 110-184
Alliminyum 86-180 125-190

Tablo 2.1: Malzeme cinsine gore kesme hizlar1 araliklan

Devir sayis1 (N): Matkabin bir dakikada yaptigi donme miktarina denir. Devir sayisi,
matkap capina ve kesme hizina gore degisir. Cap kiigiildik¢e devir biiyltilmeli; cap
biiylidiikce devir kiiciiltiilmelidir.

V=nDN/1000 > N=V.1000/n.D (dev/dk.

Ornek: Cap1 12 mm olan yiiksek hiz celiginden (HSS) yapilmis bir matkapla ¢elik
malzeme delinecektir. Kesme hizi 25 m /dk. olduguna gore devir sayisini hesaplayiniz.

Verilenler: Istenenler Coziim

D=12mm N="7? N =V «1000/m+D

V =25 m/dk. =25+1000/3,14 <12
=660 dev/dak

(Tezgahtaki en yakin deger alinir.)
2.2.4. Sogutma Sivilari

Kesici alet talas kaldirirken siirtiinme nedeniyle 1s1 meydana gelir. Bu 1sinma, sogutma
stvisi araciligi ile giderilebilir.

Sogutma sivilar1 ¢esitli yaglar, yag karigimlar1 ile hayvansal, bitkisel ve madensel
yaglardan elde edilir.

Asagidaki amaclar icin kullanilir:

> Kesmenin daha etkili olmasini saglamak

> Kesici ucunda meydana gelen 1sinmay1 gidermek
> Yiizey kalitesini artirmak

> Talasin geregten ayrilmasini kolaylastirmak.

Not: Dokiim malzemeler islenirken sogutma sivisi kullanilmaz.

16



2.2.5. Delme islemlerinde Baglama

Tezgih mengenesine baglayarak delme: En ¢ok kullanilan baglama metodudur. Bu
yontemle malzeme tablaya sabitlenmis mengenenin ¢enelerine giivenli bir sekilde baglanarak
delme islemi gergeklestirilir.

Sekil 2.5: Tezgah mengenesine baglama

Tezgah tablasina baglayarak delme: Mengeneye baglanamayacak durumdaki
pargalar, tezgah tablasina baglanarak delinir. Delinecek malzemeler geometrik sekline gore,
V yataklari, baglama pabuglar1 gibi elemanlar yardimi ile giivenli bir sekilde baglanarak
delinir.

Sekil 2.6: Tablaya baglayarak delme

Takoz iizerinde serbest delme: Kiigiik, ince veya ¢ok bilylik pargalarin uygun bir takoz
iizerine yerlestirilerek delinmesi saglanabilir.

is parcasi, diizgin yiizeyli
takoza tam olarak oturtulmalidir.

Sekil 2.7: Takoz iizerinde serbest elle delme usulii
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Sekil 2.8: Atolyelerde giivenlik kurallarina uygun davranimz.

2.2.6. Delme islerinde Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Kars1 Korunma

Is elbisesinin kollar1 lastikli, matkaba dolanmayacak sekilde olmalidir.

Tezgah galisirken higbir sekilde hareketli kisimlara dokunmayiniz.

Kesme sonunda ilerleme azaltilmalidir. Aksi halde malzemeyi dondiirebilir.
Tezgah calisirken devri degistirmeye kalkismayiniz.

Yumusak malzeme delinirken sivri u¢lu matkap kullanmayiniz.

Delme esnasinda uygun sogutma sivisi kullaniniz.

Korelmis matkapla kesinlikle delme yapmayiniz.

Matkapta temizleme malzemesi olarak sadece firgalar kullaniimalidir. Ustiibii
kullanilmamalidir.

VVVVVVYVYY
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Delme ve delik biiyiitme islemlerini yapiniz.

Punta matkabiyla punta deligi aginiz.

Cesitli havsalar acarak deligi
biiyiitiiniiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Matkab1 mandren ve mors konigiile | > Is eksenine dik konumda giivenli bir sekilde
tezgaha baglayimniz. matkab1 baglayiniz.
> Is pargasini tezgahin tablasma civata | » Tezgah tablasimin delinmemesi igin is
ve pabuglarla baglayiniz. pargasinin altina uygun bir altlik koyunuz.
» Mengeneleri sikica tablaya sabitleyip bir
> s pargasini tezgahin tablasina destege dayandiriniz.
mengene ile sabitleyiniz.
> Is kaliplar1 baglama gényesi ile ayarlayimz.
> Is parcasini tezgéhin tablasia is > Delinecek delik merkezine nokta vurunuz.
kaliplart ile baglaymiz. » Parcaya uygun matkabi seginiz.
> Dolu malzemeyi deliniz. » Kiigiik capli matkaplar i¢in yiiksek devir
sayisi, bitylik ¢apli matkaplar i¢inse diisiik
devir sayisi seginiz.
» Cesitli profildeki pargalar1 degisik > Arkadaslarmizin giivenligini de
matkaplarla deliniz. unutmayiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1- Uzun deliklerin delinmesinde kullanilan matkap ¢esidi hangisidir?
A) Helisel matkap B) Namlu matkabi
C) Punta matkab1 D) Havsa matkabi

2- Genellikle sac, duvar, aga¢ ve bilylik plakalara delik delinmesinde kullanilan el aletleri
hangisidir?

A) Masa matkaplar B) Breyizler
C) El kilavuzlar1 D) Spiral
3- Asagidakilerden hangisi stitunlu matkaplardan degildir?
A) Masa tipi matkap tezgahi B) Islem sirali matkap tezgahi
C) Cok milli matkap tezgahi D) Radyal matkap tezgahi

4- Kesme hizi 15 m /dK. olan siitunlu matkap tezgahinda 12 mm’lik delik delmek igin devir
sayist ne olmahdir? (w=3,14)

A) 198 B) 298

C) 358 D) 398

5- Asagidakilerden hangisi delmede baglama usullerinden degildir?
A) Tezgah mengenesine baglamak B) Tezgah tablasina baglamak
C) Manyetik tablaya baglamak D) Takoz tizerinde serbest delme

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanhs ise Y yazimz.

6- ( )Matkabin ¢ap1 biiyiidiik¢e kesme hizi da biiyiir.

7-( ) Kesme sonunda ilerleme azaltilmali aksi halde malzemeyi dondiirebilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.
8- Silindirik sapli matkaplar ................ yardimiyla baglanir.
9- Kiigiik capli deliklerin seri olarak delinmesinde ............... kullanilir.

10- Delik delme islemine baglamadan 6nce delik merkezine ....................... vurulmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test” e geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davramslari dikkate alarak
gergeklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi 1 ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar:

Matkap tezgahi
Tezgah mengenesi
Markalama aletleri
Matkap

YV VY

@20

2

250

20

Matkapla delme

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayiwr

Delige uygun matkabi segebildiniz mi?

Matkap tezgahi ve diger takimlari temiz ve tertipli tuttunuz mu?
Kesme sivisinin igin gerecine uygun olmasina dikkat ettiniz mi?
Matkabi silindirik ve konik sap durumuna gore tezgah fener
miline bagladiniz mi1?

Matkap capina gore tezgahin devir sayisini ayarladiniz mi1?
Tezgahi calistirip kontrol ettiniz mi?

7. Is pargasim giivenli bir sekilde mengeneye veya pabugla tezgaha
bagladimiz mi?

Delinecek deligin merkezine nokta vurdunuz mu?

9. Delik sonunda ilerlemeyi azalttiniz m?

10. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

11. Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

HlwINE

o

S

©

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( Giris )

Rayba pay1 birakilmig deliklere rayba ¢ekme islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Delik aligtirma tolerans standartlarin1 ISO’ya gore arastiriniz.

3. RAYBA CEKMEK
3. 1. ise Uygun Raybanin Secimi

Ise uygun rayba, raybalanacak parganin ¢apina, sertligine, kaldirilacak talas miktarina
ve imalat 6zelliklerine gore secilir.

Yumusak ve orta sertlikteki malzemeler i¢in HSS, sert malzemeler i¢in sert maden
uclu rayba, konik delikler i¢inse konik raybalar secilmelidir.

3. 2. Rayba Cesitleri
3.2.1. Makine Raybalan

Makine raybalariin konik uglu ve diiz u¢lu olmak iizere iki tipi vardir. Konik ug¢lu
rayba siirtiinlip sarmamasi i¢in hafifce konik ve kademeli yapilir. Kesme isini yalniz ugtaki
agizlar yapar. Oluklar talaglarin disariya ¢ikmasimi ve kesilen yere sogutma sivisimin
ulagmasini saglar. Diiz uglu (¢evreden kesen) raybalarin konik uglu raybalardan daha fazla
kesici agzi1 vardir. Kesici agiz sirtlar1 daha dar olup biitiin boyda bosluk a¢is1 mevcuttur.

agiz boyu boyun  konik sap  dil

[ .
raybalama
boyu

takma ug

Sekil 3.1: Normal ve takma ug¢lu makine raybalari
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3.2.2. Delikli Raybalar

Bu tiir raybalar genellikle makinelerde rayba ¢ekme esnasinda kullanilir. Delikler
boydan boya govde iizerindedir. Delikli olmasindaki ama¢ makinenin géndermis oldugu
sogutma sivisint direkt malzeme ve kesme ylizeyine iletmektir. Boylelikle hem kesme
kalitesini artirir hem de 1sinmay1 6nlemis olur.

3.2.3. El Raybalan

El raybalar1 6zellikle ince isleme ve bitirme raybasi olarak kullanildigindan agizlar
boydan boya diiz taslanir. Rayba sapimin ucu buji kolunun takilmasi i¢in dort kose yapilir. El
raybasi i¢in 0.125 mm’den fazla raybalama pay1 birakilmamalidir.

Resim 3.1: El raybasi

3.2.4. Ayarh Raybalar

Raybalarin en verimlisi ayarli raybalardir. Olgiilerinin iistiinde ve altinda yeterli bir
aralikta istenilen capa gore ayarlanabilir. Ayarli raybalarda kesici agizlar govde {iizerine
acilmis konik yariklar i¢inde bulunur. Kolay bilenmeleri, istenilen ¢apa ayarlanabilmeleri ve
uzun 6miirli olmalari sebebiyle ¢ok kullaniglidir.

kesici dis

Sekil 3.2: Ayarh rayba
3.2.5. Konik Raybalar

Konik deliklerin raybalanmasinda kullanilir. Kesici agizlar diiz veya helis seklinde
olabilir. Konik raybalar; konik pim deliklerinin, mors kovanlarimin ve konik bileziklerin
yapilmasi gibi alanlarda ¢ok kullanilir.

3.2.6. Sert Metal Uclu Raybalar

Biiyiik kuvvetlere dayanmas1 gereken raybalar, sert maden uglu olarak yapilmistir.
Sert maden uglar yiiksek sicaklikta sertliklerini korur ve asinmaya karsi dayaniklidir. Bu
nedenle 6lgiilerini uzun zaman bozulmadan koruyabilir, seri imalatta tercih edilir.
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Resim 3.2: Sert metal uglu rayba

3.3. Raybalamada Islem Siras:

3.3.1. Elde Rayba Cekme

>

VVYVYYYVY

Raybanin delik icerisinde yataklanabilmesi i¢in delik derinligi en az rayba ¢ap1
kadar olmalidir.

Mutlaka kesme yagi kullanilmalidir.

Rayba dik konumda olarak tam eksende agizlatilmalidir.

Rayba daima kesme yoniinde dondiiriilmelidir. Kesinlikle geri ¢evrilmemelidir.
Kama kanall1 deliklere helis oluklu raybalar salinmalidir.

Rayba az ve diizenli baski ile ilerletilmelidir.

3.3.2. Makinede Rayba Cekme

>
>
>
>

Is parcasi ve rayba dikkatli bir sekilde makineye baglanmalidur.

Raybanin devir sayist deligi delmis olan matkabin devir sayisina gore 1/3
oraninda olmalidir.

Sert ¢eliklerde kesme hizi 5 m / dk.y1 gegmemelidir.

Raybalama esnasinda mutlaka kesme sivis1 kullanilmalhidir.

Resim 3.3: Makinede rayba ¢ekme islemi

3. 4. Raybalamanin Yapilisi

3.4.1. Raybalamada Uygun Kesme Yag1 Kullanilmasi

Kesme sivilart kesmeyi kolaylastirir. Kesme esnasinda ¢ikan talasi malzemeden
uzaklastirir. Issnmay1 6nler. Bu nedenle kesme yag1 kullanilmalidir.
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3.4.2. Rayba Cekilen Deliklerin Kontrol Edilmesi

Once gozle otlamanin olup olmadig1 kontrol edilir. Daha sonra dlgme aletlerinden ic
cap Olcen (i¢ cap kumpasi, mikrometresi, komparatorii) aletlerle lgiiliir.

3.4.3. Raybalamada Otlamanin Onlenmesi

Raybalama esnasinda tirtilli ve piiriizli yilizey olusmasina “otlama” denir.

Rayba kuvvetlice bastirilinca deligin igerisine sikisir ve agizlar malzemeye dalar. Bu
nedenle deligin ylizeyinde rayba agiz sayis1 kadar agiz yeri meydana gelir. Bu elverissiz

durumu gidermek icin rayba gevsetilerek dondiiriiliirse agizlar eski yerine takilmayacagi i¢in
raybalama kolayca yapilir. Ayn1 zamanda otlama 6nlenmis olur.
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Rayba pay1 birakilmig deliklere rayba ¢ekme islemini yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Rayba ¢ekilecek is parcasini » Rayba ¢ekilecek delik eksenini, mengene
deligi dik olacak sekilde cenelerine 90°lik bir ac1 ile glivenli olarak
mengeneye baglayiniz. baglayiniz.

» Ayarl1 veya sabit bir buji kolunu | > Raybanin dort kdse ucuna uygun buji kolu
raybanin dort kdse ucuna takiniz. se¢melisiniz. Aksi halde raybanin dort kose
ucunu bozabilirsiniz.

» Raybay1 az bir kuvvetle asagiya
dogru bastiriniz. » Raybaya asag1 dogru fazla kuvvet uygularsaniz,
hem otlama olur hem de kesici uglar korelir.

» Raybalama islemi bitinceye kadar | > Hem kesme hem geri alma esnasinda raybay1

raybay1 saat akrebi yoniinde (sag mutlaka saat ibresi yoniinde dondiirmelisiniz.
helislerde) dondiiriiniiz. Kesinlikle aksi yonde raybay1
dondiirmemelisiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1- Istenilen ¢apa gore ayarlanabilen raybalara ne ad verilir?

A) Makine raybasi B) Ayarli rayba
C) El raybasi D) Konik rayba

2-Sert olan malzemelerin raybalanmasina en uygun olan rayba hangisidir?

A) Konik rayba B) Ayarli rayba
C) Sert maden uglu rayba D) Makine raybasi
3- Rayba ¢ekme esnasinda doniis yonii her zaman ............ccccoeevvveivriennns yoniinde olmalidir.

4- Makinede rayba g¢ekerken raybanin devir sayisi, deligi delmis olan matkabin devir
SAYISININ ..eeeveenveeeeeneenien. oraninda olmalidir.

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanls ise Y yaziniz.

5- ( )Raybalama isleminde piiriizsiiz ve hassas ylizey olusturmaya otlama denir.
6- ( )Raybalama esnasinda rayba zorlanirsa tizerindeki baski azaltilip ters yonde ¢evrilerek
sikigmasi giderilmelidir.

7- ( )Konik bileziklerin ve konik deliklerin raybalanmasinda ayarli raybalar kullanir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test” e geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini, gdzlenecek davramslar dikkate alarak
gergeklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi bir ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar:

» Rayba

> Buji kolu
» Mengene
> Kumpas |

I
Sekil 3.3: Rayba ¢ekme islemi uygulanacak parca

! Islem basamaklari ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak uygun bir
malzemeye rayba ¢ekiniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler igin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

1. Is parcasimin 6lcii tamlig1 ve yiizey kalitesine dnem verdiniz mi?
2. Raybalama iglemi sirasinda doniis yoniine dikkat ettiniz mi?
3. Raybalanacak delige rayba pay1 biraktiniz m?
4. Isin dzelligine gore raybay sectiniz mi?
5. Rayba c¢ekilecek malzemenin cinsine gore kesme yagi

kullandiniz mm?
6. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?
7. Rayba ¢ekilen deligi olcii aleti ile kontrol ettiniz mi?
8. Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( Giris )

Istenilen siirede dis bigimine uygun kilavuz cekme islemini yapabileceksiniz.

C )

> El kilavuzlari ile makine kilavuzlari arasindaki farki arastiriniz.

4. ELLE KILAVUZ CEKME

4.1. Vidalar

4.1.1. Vidanin Tanimi

Diizgiin bi¢cim ve 6lciideki silindirik yiizeyler iizerine acilmis helisel oluktan ibarettir.
Vida bir delik igine veya silindirik bir par¢anin disina acilabilir.

Vidanin elemanlari

> Dis iistii cap1
> Dis dibi gap1
»  Bogiir ¢apt
»  Dis Ustii genisligi
> Dis dibi genisligi
> Adim
> Dis yiiksekligi
dis Usti capr
dis dibi capi I
dis_derinligi !
4 £
==
helis ||
acisi

I bégiir capi I

Sekil 4.1: Vidanin elemanlari
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4.1.2. Vida Cesitleri

Profillerine gore vidalar:
Ucgen profilli vidalar
Kare profilli vidalar
Trapez profilli vidalar
Testere profilli vidalar
Yuvarlak profilli vidalar

VVVYYVY

I | |

Ucgen Kare Trapez  Testere  Yuvarlak

Sekil 4.2: Profillerine gore vidalar

4.1.3. Olcii Sistemlerine Gore Vidalar

Metrik vidalar: Uggen profillidir. Ug acis1 60°dir. Cap ve adim milimetrik sistemdir.
Whitworth vidalar: Olgiiler parmak (ing) cinsindendir. Ug acis1 55°dir. Adim,
parmaktaki dis sayisi olarak verilir.

4.1.4 Kullanim Yerlerine Gore Vidalar

Baglama vidalar1: Metrik ve whitworth vidalar ayn1 zamanda baglama vidalaridir.

4.1.5. Kuvvet ve Hareket ileten Vidalar
> Trapez vidalar
> Testere vidalar
> Yuvarlak vidalar
> Kare vidalar

4.1.6. Vida Elemanlarinin Hesabi

Vidalar, uluslararasi1 standartlar géz oniinde bulundurularak firetilir. Elamanlarmin
Olciileri genellikle hazir olarak tablolardan alinmaktadir.

Vida adimi hesabi: Whitworth vidalarda vida adimi, 25.4 mm’nin bir parmaktaki dis
sayisina boliimiine esittir (1” = 25.4 mm’dir.)

Adim (h)=25.4/Z Z=Parmaktaki dis sayisi
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Ornek: 3/8" vidanin adimini bulunuz. Parmaktaki dis sayis1 16’dir (Tablodan).

Coziim:
H=25,4/27 =>25,4116 =>25,4/ 16 =1,587 mm’dir.

Metrik vidalarda vida adimi milimetre olarak verilir veya tablolardan alinir; ayrica
hesaplanmaz. Metrik 12 vidanin adimi1 1,75 mm’dir (Tablodan).

4.2. Vida Cekme Araclari

4.2.1. Kilavuzlar

+——kare bas
3——sap

1] 15
1=
11 =

tolerans
"'..‘Z_/—“..‘i / 5 ] isareti
—— boyun
$+—oluk

— kesici disler

e UIC

Sekil 4.3: Kilavuzun kisimlari

Tanimm ve kisitmlari: Deliklere dis agmada kullanilan yiiksek hiz ¢eliginden yapilmus,
tizerinde kesici disleri bulunan aletlere “kilavuz” denir. Metrik ve whitworth olarak
yapilmiglardir.

Kilavuz cesitleri:

Normal dis kilavuzlar
Ince dis kilavuzlar
Boru kilavuzlari
Makine kilavuzlari

VVVYY

Kilavuz takimi: Takim {i¢ adet kilavuzdan meydana gelir:

|. kilavuz: Bu kilavuzlarin disli kismi, u¢ capi, dis dibi ¢apina esit olan bir kesik
konidir. Deligi iyi agizlar ve az talas kaldirir. Sap kisminda bir ¢izgi vardir.

I1. kilavuz: Dis iistii cap1 birinciden biraz daha biiyiiktiir. Birinciden daha derin talag
kaldirir. Sapinda iki ¢izgi vardir.

I11. kilavuz: Bu son kilavuz ikinci kilavuzun ag¢tigi kanallar izleyerek vidayi
olusturur. Sapinda ii¢ ¢izgi vardir.
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NOT: Bazi kilavuz takimlarinin saplarinda ¢izgi bulunmaz. Bu tip kilavuzlar da kesici
u¢ kisminin agiz u¢ konikliginin fazla olusuna bakilarak (en fazla olan 1, daha sonra 2, en az
olansa 3) siralanir.

I. kilavuz >% 80

Il. kitavuz

=

1. kitavuz

Sekil 4.4: Kilavuz takimi ve kesme sirasi
Kilavuz cekmede dikkat edilecek hususlar:

Delik ¢ap1, vidanin dis tstii gapindan adimi kadar kiigiik delinmelidir.

Deligin girisine 90° havsa acilmalidir.

Delik ekseni dik olacak sekilde is par¢asi mengeneye baglanmalidir.

Uygun kilavuz koluna takilan I. kilavuz delik eksenine dik olacak sekilde
agizlatilmalhidir.

Kilavuz ¢ekerken malzemeye uygun bir yaglama yapilmalidir.

Ozellikle ¢elik malzemelerde, her iki ii¢ doniiste bir talasi kirmak icin geri
hareket yaptirilmalidir. Geri hareket, kilavuz kanallarinin talasla tikanmasini ve
kilavuzun kirilmasini onler.

Eger kor delige kilavuz g¢ekiyorsak kilavuz birkag¢ defa g¢ikarilmali, delik ve
kilavuz talaglardan temizlenmelidir.

YV VYVVYV

A\

Kilavuz Cekmede Islem Sirasi

Kilavuza uygun kilavuz kolu secilerek kilavuz (buji) koluna takilmalidir.
kilavuz se¢ilmelidir.

I numarali kilavuzumuz delik eksenine dik olacak sekilde agizlatilmalidir.
Kesme sivisi kullanilmalidir.

Saat ibresi yoniinde az bir baski ile dondiirtilmelidir.

Her %%  turda saat ibresi tersine geri dondiriilerek talasin kirilmasi
saglanmalidir.

Kilavuz sikisirsa ¢ok fazla zorlanmamalidir.

Vida islemi bitinceye kadar ayni iglemlere devam edilmelidir.

Ayni sekilde I1. ve III. kilavuzlarda delige salinarak vida tamamlanmalidir.

VVV VVVVYVVYVY
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4.2.2. Kesme Sivilari ve Kullanma

Kesmenin etkili olabilmesini saglamak, 1sinmayr gidermek ve talasin malzemeden
ayrilmasini kolaylastirmak i¢in kesme sivilart kullanilir.

Malzemeler Kesme sivilar:

» Az direngli gelik
» Yiiksek direngli ¢elik

» Madensel yaglar ve suda ¢oziilen yaglar

» Dokme demir > Kuru
» Do6vme demir » Sodali su ve suda ¢6ziilen yaglar
» Bakir ve aliiminyum » Gaz yagi

» Kuru veya suda ¢oziilen yaglar (Bol miktarda

» Bronz ve pring kullanilabilir.)

Tablo 4.1: Delme ve vida ¢cekmede kullanilan sogutucular

4.2.3. Kilavuz Kollar1

> Sabit kilavuz (buji) kollar
> Ayarl kilavuz (buji) kollar

Sekil 4.5: Sabit ve ayarh kilavuz kollar:
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Istenilen siirede dis bicimine uygun kilavuz cekme islemini yapimz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Delik ekseni dik olacak sekilde > Is parcasinin mengene genesine paralel olmasina
parcay1r mengeneye baglayiniz. dikkat ediniz.

» Vidanin matkap ¢apina uygun
delik deliniz. » Tablodan matkap ¢apimi kontrol ederek matkap
seciniz.

» Koruyucu havsa aginiz.

» Havsa matkap ¢apinin vida dis iistli capina esit
olmasina dikkat ediniz.

» Yag kullanarak kilavuz ¢ekiniz.

» Kesmenin saglikli, vidanin da diizgiin ¢ikmasi
icin mutlaka kesme yag1 kullaniniz.

» Kilavuzlar sirayla ve dik olarak | > Tam dik olmayan kilavuzu zorlamayiniz,
kullanimiz. gerilmeden dolayi kirabilirsiniz. Kilavuzu dik

olarak ayarlamak i¢in bir gonye kullaniniz.

» Dik ve ileri geri hareketlerle yag
kullanarak kilavuzu ¢ekiniz.

» Kilavuz sikigirsa hafif ileri geri hareketle
stkismay1 gideriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlede bos birakilan yere dogru sozciigii yaziniz.

1- Diizgiin bigim ve Olgiideki silindirik  yilizeyler {izerine agilmis helisel
oluklara................... denir.

2-  Olgii sistemlerine gore vidalar ................ccco....... VE creereerereeenenenens olarak ikiye
ayrilirlar

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

3. Asagidakilerden hangisi vidanin elemanlarindan biri degildir?

A) Dis iistii ¢ap1 B) Adimi
C) Dis dibi ¢ap1 D) Vida taragi

4. Parmaktaki dis sayist 12 olan 1/2" parmak vidanin adimi kag mm’dir?
A) 2,4 B) 2,11 C) 12,56 D) 1,08

5. Asagidakilerden hangisi profillerine gore vida gesitlerinden degildir?
A) Kare vidalar B) Trapez vidalar
C) Dikdértgen vidalar D) Uggen vidalar

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

6. Asagidakilerden hangisi kuvvet ileten vidalardir?

A) Trapez vidalar B) Kare vidalar
C) Ucggen vidalar D) Boru vidalari
7. Dokme demir malzemeye kilavuzla vida agarken hangi kesme yagi kullanilmalidir?
A) Madensel yaglar B) Sodali su
C) Kuru D) Gaz yagi
8. Kilavuz cekilecek deligin matkap ¢api ne olmalidir?

A) Delik ¢ap1 vidanin dis tistii gapindan, adimi kadar kiigiik delinmelidir.
B) Delik ¢ap1 vidanin dis iistii capindan, adimi kadar biiyiik delinmelidir.
C) Delik ¢ap1 vidanin dis dibi ¢apindan, adimi kadar kiigiik delinmelidir.
D) Delik ¢ap1 vidanin dis dibi ¢apindan, adimi kadar biiyilik delinmelidir.

9. Kilavuz govdelerinde ¢izgi yoksa kilavuz ¢ekme sirasi neye gore belirlenmelidir?
A) Kilavuzun boyuna gore B) Kilavuz sapina gore
C) Rastgele D) Ag1z ug konikligine gore
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Uygulamal1 Test”e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi bir ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar:

Masa matkap veya siitunlu matkap tezgahi
Matkap ucu

Havsa matkabi

Kilavuz takimi

90° génye

Kilavuz kolu

Mengene

Kumpas

Yagdanlik

VVVVYVYVVYY

1x45°

Kilavuz ¢ekme
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Islem basamaklar1 ve &nerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak uygun bir malzemeye
kilavuz ¢ekiniz.

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

Kilavuz ag¢ilacak deligi markalayabildiniz mi?

Kilavuz agilacak deligi uygun matkapla delebildiniz mi?
Havsa ag¢tiniz mi1?

Kilavuz takimini siraya koydunuz mu?

Kesme yag1 kullandiniz m?

Vida ¢ekerken diizen ve temizlige 6nem verdiniz mi?
Hazir vida ¢izelgelerini kullandiniz mi?

Kilavuzlan ileri geri ¢evirerek talaglarin kirilmasim sagladiniz mi?
Is giivenligi kurallarma uydunuz mu?

10 Kilavuzu delige dik olarak agizlatabildiniz mi?

11. Vida dislerini hassas agabildiniz mi?

12. Viday1 kontrol ettiniz mi (vida taragi kullanarak)?

13. Siiresinde iglemi yapabildiniz mi?

O N|@ g~ WM

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( Giris )

Istenilen siirede dis bicimine uygun pafta cekme islemini yapabileceksiniz.

( ACIKLAMA )

> Endiistride hangi tip birlestirmelerde ne tiir vidalar kullanilmaktadir? Bu

vidalarin agilis yontemlerini ve kullanim amaglarini arastiriniz.

5. ELLE PAFTA CEKME
5.1. Paftalar

5.1.1. Tanim

Silindirik pargalarin disina vida acan alettir. Yiiksek hiz ¢eliginden (HSS)
yapilmiglardir.

Paftalarla vida agmak sik¢a yapilan islemdir. Bu islem bir defada yapilir. Pafta
lokmasi, pafta kolunun alin yiizeyine iyice yataklanmalidir. Dis vida a¢gmak i¢in pafta
dogrudan dogruya vida acilacak parganin iizerine oturtularak sabit bir baski altinda
dondiiralmelidir.

5.1.2. Pafta Cesitleri

Dislerine gore:

> Normal dis paftalar

o Metrik paftalar
o Whitworth paftalar

> ince dis paftalar

o Metrik ince dis paftalar
) Whitworth ince dis paftalar
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Resim 5.1: Pafta lokmasi

Bicimlerine gore:

> Boru paftalar:: Sivi, gaz ve su tasiyan borularin birlestirilmeleri, uglarina
acilan boru vida digleri ile gerceklestirilir.
Parmak olgiisiine gore yapilir ve tizerinde R 3/4" gibi yazilar vardir. Bazilarinda ise
parmaktaki dis sayilar yazilidir.

ayar kanali

sikma (ayar sabitleme) kolu
ayarli taraklar

i¢ tambur

Sekil 5.1: Boru paftasi

> Cok parcal paftalar: Pafta kolu vazifesini goren bir gergeve igine, ¢elikten
iki parcali bir vida ile aralarindaki mesafenin ayarlanabildigi iki lokma
kizaklandirilmistir.

> Tek pargah paftalar: Cabuk ve kolay olarak bir defada vida agabilir.

Genellikle bir silindirin ortasina delik delindikten sonra vida agilarak kesici
agizlar meydana getirilmistir. Agizlarin her biri sira ile par¢adan ayni miktarda
talag kaldiracak sekilde yapilmigtir
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5.2. Pafta Cekmede Islem Siras1 ve Dikkat Edilecek Hususlar

>
>

VVVYVVY

Paftanin rahat agizlamasi i¢in malzeme ucuna pah kirilmalidir.

Vida ag¢ilacak malzemenin ¢apinin dis iistli cap1 kadar olmasi lazimsa da pafta
cekerken sisme yliziinden bilhassa celiklerde bir miktar kii¢iik yapilmalidir.
Pring, bronz, dokiim gibi yumusak malzemeler i¢in ise ¢ap ayni secilebilir. Bu
cap farklar1 0,1-0,2 mm arasinda degisebilir.

Paftalar yazili kisim pafta kolunun iist kismina gelecek sekilde takilmalidir.
Par¢a mengene c¢enelerine dik konumda baglanmalidir.

[k dis olusturulurken bir miktar baski uygulanmalidir.

Paftanin parca ekseninde olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Kesme yag1 kullanilmalidir.

Talasin sikigmamast i¢in 4 oraninda saat ibresi tersi yoniinde dondiiriilmelidir.
Vida islemi bitinceye kadar bu iglemlere devam edilmelidir.

Sekil 5.2: Pafta cekme islemi

Pafta kollar1: En ¢ok kullanilanlar1 silindirik bi¢imli olanlaridir. Paftanin takildig
kisim standart pafta lokmalarinin ¢apindan kiigiik yapilir.

Resim 5.2: Pafta kolu

5.3. Vidalarin Kontrolii

5.3.1. Kumpaslarla

Baglama vidalar1 genellikle 6zel bir 6lgmeye tabi tutulmaz. Bazen 6l¢iileri bilinmeyen
clvataya uygun bir somun yapmak gerekebilir. Bu gibi durumlarda vida ¢api kumpasla

Olguliir.
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I¢ vidalarin kumpasla kontrolii saglikli olmaz. Sadece dis vidalarin kontroliinde
kumpas kullanabilir. Dis iistii ¢ap1 ve adiminin uygun olup olmadigi 6l¢iilebilir.

5.3.2. Vida Tarag ile Kontrol
Vida taragi, birgok ince ¢elik yapraklarin bir araya getirilmesi ile yapilmigtir. Her

yaprakta standart dise gore agilmis disler vardir. Yaprak tizerine yazilmis rakam, whitworth
vidalarda parmaktaki dis sayisini, metrik vidalarda vidanin adimini gosterir.

Resim 5.3: Vida taragi Resim 5.4: Vida taragi ile kontrol
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_(UYGULAMA FAALIYETI

S

Istenilen siirede dis bicimine uygun pafta ¢cekme islemini yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Pargay1 mengeneye dik
baglayimiz.

» Paftay1 uygun pafta koluna
baglaymiz.

» Koruyucu pah kiriniz.

» Paftay: dik tutarak ileri geri
hareketlerle yag kullanarak
cekiniz.

» Pafta gekilecek mil ekseninin mengene
cenelerine gore dik olup olmadigini génye ile
kontrol ediniz.

» Pafta ¢ekilecek malzeme ¢apini dis iistii
¢apindan 0,1-0,2 mm daha kii¢iik igleyiniz.

» Pafta lokmasinin 6lgiisiine uygun pafta kolunu
secerek yazili kismu tiste gelecek sekilde pafta
kolunun yuvasina yerlestiriniz ve paftay1, pafta
kolu tizerindeki civatalar ile sabitleyiniz.

» Pafta lokmasinin diizgiin ve rahat agizlamasi igin
mutlaka 45°lik pah kiriniz.

» Kesme yag1 kullanarak pafta cekme islemini
yapiniz.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Silindirik parcalarin digina vida agan alete .............. denir. Yiiksek hiz geliginden (HSS)
yapilmiglardir.

2. Vida acgilacak malzemenin ¢apimin dis tstli ¢api kadar olmasi gerekirse de pafta
¢ekerken ¢apin sismesi yiiziinden .......... "reerreens oranlarinda kii¢lik yapilmasi gerekir.

3. Paftaile vida agilacak milin ucuna mutlaka ..............c.... cooevrenenne. dir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

4. Olgiisiinii bilemedigimiz veya kirilmis bir vidanin 8l¢iisiinii nasil bulabiliriz?

A) Paftaile B) Kilavuz ile
C) Vida mastari ile D) Vida taragi ile
5.  M10x1.5 vidanin agilmasi i¢in pafta kullanilacaktir. Is par¢asmin ¢api ne olmalidir?
A) 8.5 B) 8.75
C)9.25 D) 9.85
6. Asagidakilerden hangisi bigimlerine gore pafta gesitlerinden degildir?
A) Tek parcal pafta B) Cok parcali paftalar
C) Ince dis paftalar D) Boru paftasi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test” e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi bir ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar:
Ise uygun malzeme

Pafta

Pafta kolu s - - i .
90° gbnye \
Yagdanlik

Mengene 145,
Kumpas

Vida taragi

VVVYVYYVYVVY

Pafta cekme islemi uygulanacak parca

! Islem basamaklar1 ve 6nerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak uygun bir malzemeye
pafta ¢ekiniz.

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Haywr

1. Pafta gekilecek parcanin ¢apini, vida ¢capindan 0,1-0,2 daha kiigiik
tutmaya 6zen gosterdiniz mi?

Vida ¢ekerken diizen ve temizlige onem verdiniz mi?
Pafta koluna esit kuvvet uygulayabildiniz mi?

Paftay1 dik olarak agizlatabildiniz mi?

Kesme yagi1 kullandiniz mi?

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Hazir vida cizelgelerini kullandiniz m?

Vida dislerini hassas agabildiniz mi?

Viday1 kontrol ettiniz mi (vida taragi kullanarak)?

0 Siiresinde iglemi yapabildiniz mi?

"OPONFDS“PSD!\’

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Modiil Degerlendirme” ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davramslart dikkate alarak
gerceklestiriniz. islemi yapabilme siiresi {i¢ ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanliklar:
Matkap tezgahi

Pafta lokmasi ve kolu
Kilavuz takimi ve kolu
Ayarli el raybast

Matkap

Kesme yagi

Kumpas

Vida taragi

VVVYVYYVYVVY

S 49

R oS T
>/ y

Modiil degerlendirme isi

Talimat
> 1. pargaya pafta ¢ekiniz.
> 2. pargaya ise;
o 1 numarali kisma istenilen ¢apta delik,
2 numarali kisma istenilen capta rayba,
3 numarali kisma ise istenilen vida 6lgiisiinde kilavuz ¢ekiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1.  Delikler delinmeden 6nce tezgahi uygun devire ayarlayabildiniz

mi?

Is pargasini giivenli bir sekilde tezgaha bagladmiz mi1?

3. Pafta gekilecek parcanin c¢apim vida ¢apindan 0,1-0,2 daha
kiigiik tutmaya 6zen gosterdiniz mi?

4, Pafta ve kilavuzla vida c¢ekerken diizen ve temizlige Onem

verdiniz mi?

Pafta, rayba ve kilavuz koluna esit kuvvet uyguladiniz mi1?

Kesme yag1 kullandiniz mi?

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Hazir vida gizelgelerini kullandiniz m1?

Vida dislerini hassas agabildiniz mi?

Raybalanacak delige rayba pay1 biraktiniz mi?

Raybay1 ¢ekerken ve ¢ikartirken siirekli saat ibresi yoniinde

gevirdiniz mi?

12. Pafta, rayba ve kilavuzu malzemeye dik agizlatabildiniz mi?

13. Agcilan i¢ dis vidayi, kumpas ve vida taragi ile kontrol ettiniz
mi?

14. Islemi siiresinde yapabildiniz mi?

no

©
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DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI

1 B

OINOO O DRRWIN
> mOo>0 >

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 A

4 D

5 C

6 Y

7 D

8 Mandren

9 | Masa matkap tezgah
10 Nokta vurma
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI

B
C
Saat ibresi yoniinde
1/3 oraninda
Y
Y
Y

N[O~ WIN|EF

OGRENME FAALIYETI 4UN CEVAP ANAHTARI

Vida
Metrik-Whitworth

olo|N|o|u|ls|lw|N|Ek
O>0wOwo

OGRENME FAALIYETI 5’iN CEVAP ANAHTARI

Pafta
0.1-0.2
Pah kirilmahidar.
D
D
C

OO BW|INF
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