T.C.
MILLI EGITiM BAKANLIGI

MAKINE TEKNOLOJISI

ESKITME MOZAIK MAKINELERI

BAKIM VE ONARIMI
521MM 1354

Ankara, 2011



Bu modiil, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cerceve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yonelik olarak
ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme
materyalidir.

Milli Egitim Bakanliginca iicretsiz olarak verilmistir.

PARA ILE SATILMAZ.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ..ottt b e bbbt bbbt e b s be e e e sbesbee b ii
GIRIS ottt ettt a bbbttt 1
OGRENME FAALIYETIL ..ot 3
1. DAIRESEL TESTERELER ......coooiiiiiiiiieiesinsieississiese st 3
Lo L GOVAC vttt bbbttt bbb Rt b et b bt bbb 5
1.2 SOKELIET ... 5
1.3. Testere Balans KONroll.........coouiiiiiiiiiiiiiiieie et 7
1.4. Testere Catlaklik KONtrolll.......c.ccovuiiiiiiiiieiiiic ettt bre e s 8
1.5. Soket Kaynak KOntrolil..........ccciieiiiiiiiiiiiisieseese et 8
UYGULAMA FAALIYETT ..t 10
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.ccceviiiiiiiieiicisiissie st es st ssssen s 12
OGRENME FAALIYETIS2 .ot 13
2. MAKINE YAGLARI ..ottt 13
2.1. Makine Yaglarimnin TanImI.........cccoovreerierieiininie e e 13
2.2. Makine Yagimin Kullanim AMAaCI.......c.cccuvriuieiiiiieiie ittt 13
2.3. Makine Yaglarinin OZelliFi .........cccveveveerevereieeeieiieecieseee s st 13
2.3.1. VISKOZITE ...t 14
2.3.2. ViKozite Indeksi (VI)...c.cevireceeiiicieiceeie et 14
2.3.3. AKIMA NOKEAST ..ottt st neenre e 14
2.3.4. Alev AlMa NOKLAST ...eiuviiiieiieiiiiiiie sttt ettt sttt st sbbessbeebe e b 14

B B T N3 1LY 61 <71 PO PP P TR PPRTR PPN 14
2.3.6. OKSIAASYON .....oecviiiiiiicie et sttt be e sre s re et sreenee e 14
2.3.7. Katkl Maddeleri........cccuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeie ettt st st 14
2.3.8.YAZ FIlMI..eoiuiiiiiiiiciicis et 15
2.4.YaZ Standartlart ........c.oooviieriiiiee e 15
2.5. Makinelerin TemuZIiGi........cveieeiiiiiiiiiiii ettt 16
2.5.1. Camurlagmis Tozlarm TemiZIENMEST ........cevverveiiriiiiiiiiee e siie e 16
2.5.2. Mafsal ve Yataklarin TemizIenmesi.........cccooevoieriiiiiiiiinienicc e 16

2.6. MaKinelerin Yaglanmasi ........c.ccuvvierierieieieieieese ettt eeseenennens 16
2.6.1. EI1e YAZLAIMA ....oiviiiiiiiiiieiisiesiee sttt 17
2.6.2. Otomatik Yaglama..........ccoiirieiiiinie i 18
2.6.3. BasiGll Yaglama.........coociiiiiiiiiiiiie e 20
2.6.4. YaZdanliKIar .........ccoooiiiiiiiiiie e 21
2.6.5. SeNtEtiK YaZIAT ...veiveeriiiieiiitisiie ittt 21
2.6.6. Yaglamanin Sagladigi Faydalar............ccocooiiiiiiiiii e 21
2.6.7. Yaglama Yapilmadiginda Dogacak Sakincalar ............ccocoovniiiiiiiiiiincnn 22

2.7. Arizalanan Pargalarin DeZiStiriIMeEST ......uveueereeieeiiieiie i e siee et srne e eneeens 22
2.7.1. Rulmanlarin Degigtirilmesi.........ccovvveriiieiiieicnseese e 22
2.7.2. Testerelerin DegiStirilmeSsi .. ..c.coviirreririeireeeene e 39
2.7.3. Makine Parcalarinin DeZiStiriImesi ........cccveviveriveiieiieiieesieesee e siee e sieeniee e 41
UYGULAMA FAALIYETT ..ot 43
OLCME VE DEGERLENDIRME .........oeviiueieiceeiecie oo esee s st sen e 44
MODUL DEGERENDIRME .......ccctiiiiiiiiiiiisiisisiesiesiesssessss s 46
CEVAP ANAHTARLARI ..ottt ettt sttt st nreenaenne s 48
SN N N S OSSR 49



ACIKLAMALAR

KOD 521MMI354

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Mermer Isleme

MODULUN ADI Eskitme Mozaik Makineleri Bakim ve Onarimi

Eskitme-mozaik makineleri bakim ve onarimu ile ilgili bilgi

i LOLLIBA IR B I L L ve becerilerin kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Mozaik Kesimi modiiliinii bagsarmig olmak
YETERLIK Testere catlaklik ve balans kontrolii yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda her tiirlii mermer
makinelerinin bakimini ve onarimini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI | ‘maslar

1. Testere sokiip ve takabilecek, testere ¢atlaklik ve balans
kontrolii, Soket ve yorulma kontroliinii yapabileceksiniz.

2. Makine mafsal ve rulmanlarini temizleyip
yaglayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Mermer atdlyesi, siif ortami, diger tezgah ve
ORTAMLARI VE takimlar i¢in mermer eskitme atolyeleri
DONANIMLARI Donamim: Coklu kesim makineleri, vibratorler, tamburlar

Modiil icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
dogru-yanls testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil
uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek sizi
degerlendirecektir.

OLCME VE
DEGERLENDIRME




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin dolayisiyla sanayi ve endistriyel {iretimin bas dondiirici hizla
ilerlemekte oldugu bu donemde sizlere de 6nemli gorevler diismektedir.

Severek se¢mis oldufunuz mesleginizde basarili olacaginiza inaniyoruz. Bu basariniz
sayesinde rekabet giictimiiziin artacagini da biliyoruz. Ulkemizin sizlerden bekledigi de
budur.

Makine Teknolojisi alani, giiniimiizde oldugu gibi gelecekte de sanayinin itici giicii
olacaktir.

Mozaik eskitme teknigi olanaklarini iilke standartlarina uygulamak demek {ilke
sanayisinin en verimli ve kalite bazinda en yliksek kalitede {iriin elde etmesi demektir.

Eskitme mozaik makineleri bakim ve onarimi modiilii ile teknigine uygun, testere
catlaklik ve balans kontrolii yeterlikleri kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Testere catlaklik ve balans kontrolii yapabilecek, testere sokiip takabilecek, soket ve
yorulma kontrolii yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde eskitme mozaik makineleri bakim onarim konusunda
yapilan organizasyonlari inceleyiniz.

> Okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet tizerinden gerekli ¢aligmalari yaparak
rapor haline getiriniz.

> Hazirlamig oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. DAIRESEL TESTERELER

Celik bir disk tizerine sert lehimle kaynatilmis elmas veya sert metal soketler
yardimiyla ve bol suyla mermeri kesen kesici takimdir. Kesme islemi sirasinda mutlaka su
kullanilmalidir. Ciinkii su kullanilmadigi takdirde sert lehim sicaklik etkisiyle soketleri
birakmaktadir. Cevresel hizinin yiiksek olmasi nedeniyle bu durum o6liimciil is kazalarina
sebep olmaktadir. Tablo 1.1°de dairesel testere dl¢iileri goriilmektedir.

Resim 1.1: Dairesel testereler



Cap (mm) kgﬁt\;ﬁgl Soketzadedi ,t\l/la:ggmqg;r: Su]%iyam r,I\l/:)ltr:)L:‘ng]lljgl]l e )
(mm) (mm) (Hp) Mermer | Granit
300 12 15 120 10-15 10 3200 2250
350 WS 1.6 18 140 10-15 10 2750 1900
350 NS 1.8 21 140 10-15 10 2750 1900
400 WS 2.2 21 150 10-15 10 2400 1700
400 NS 25 25 150 1522 10 2400 1700
450 WS 25 24 160 1522 15 2100 1500
450 NS 2.8 28 160 1522 15 2100 1500
500 WS 2.8 26 170 1522 15 1900 1350
500 NS 2.8 32 170 15-22 15 1900 1350
550 WS 2.8 30 170 15-22 15 1750 1200
550 NS 3.0 36 170 20-30 15 1750 1200
600 WS 3.0 42 180 20-30 20 1600 1100
600 NS 3.0 42 180 20-30 20 1600 1100
625 3.0 42 180 30-45 20 1550 1050
700 3.0 40 200 30-45 30 1400 950
725 4.0 50 200 30-45 30 1350 900
800 4.0 46 225 30-45 40 1200 850
825 45 46 225 40-60 40 1150 800
900 45 64 250 60-80 40 1050 750
900 NS 5.0 64 250 40-60 50 1050 700
1000 5.0 70 250 60-80 50 950 700
1000 NS 5.0 70 250 40-60 60 950 650
1100 5.0 74 270 60-80 60 850 650
1100 NS 5.0 74 270 50-75 60 850 600
1200 55 80 300 75-100 60 800 550
1200 NS 55 80 300 60-80 75 800 500
1300 6.0 88 325 60-80 75 750 500
1400 6.5 92 325 60-90 75 700 500
1500 7.0 100 350 60-90 75 650 450
1600 7.0 104 375 60-90 75 600 400
1700 7.0 112 280 60-90 75 550 400
1750 7.0 112 400 60-90 75 550 400
1800 7.0 120 400 70-120 75 550 350
2000 8.0 132 425 70-120 90 500 350

Tablo 1.1: Dairesel testere dlgiileri

4




o 4

R TV s 2ivund . .L.}ﬂ
Resim 1.2: Bashga takilmis dairesel testere

1.1. Govde

Dairesel testerenin govdesi celikten yapilmistir. Celik gdvde iizerinde soketler
kaynatilmigtir. Govde belli bir gevresel hiza dayanabilecek ¢elikten yapilmigtir. Tablo 1.1°de
devir sayilar verilmistir. Govde merkezinde mile takilabilmesi i¢in mil ¢apina uygun capta
delik delinmistir.

1.2. Soketler

Dairesel testerelerde kesme islemini soketler yapmaktadir. Soketler elmas sertligine
yakin (9 -9.5 Mohs) sertlikte sert madenden iiretilmektedir. Granit kesmek i¢in ise elmas
soketler iiretilmektedir.

Sert metal uglar tungsten karbiirden imal edilmektedir. Tungsten oksit imal etmek i¢in
tungsten hidrojen atmosferinde rediiklenerek toz haline gegmesi saglanir. Toz halindeki
tungsten karbon tozu katilip 1400-16000°C’de 1sitilarak tungsten karbiir elde edilir. Tungsten
karbiir diger alasim maddeleri ve baglayict madde (genellikle kobalt) ile karigtirilarak
pisirilir ve sinterlenir.

Ug asinmasina etki eden faktorler ise sunlardir:

Tane ebadi
Kobalt miktari
Karbon miktar1
Porozite

YV VYV



TESTERE CAPI (mm) SOKET EBATI (mm) SOKET ADEDI
300 2.8x8x40 18-21
350 3.2x8x40 21-25
400 3.5x8x40 24-28
450 3.8x8-10x40 26-32
500 4.1x8x40 30-36
600 4.1x8-10x40 36-42
700 5.5x8x40 40
750 6.0x8x40 42
800 6.5x40x8-10 46-57
900 7.0x8-10x40 64
1000 7.0x8-10x24-30-40 70
1100 8.0x8-10x24-30-40 74
1200 8.0x8-10x24-30-40 80
1300 9.0x8.5x24-30 88
1400 9.0x8.5x24-30 92
1500 9.5x8.5x24-30 100
1600 10x10x24 104
1700 10x10x24 112
1750 10x10x24 112
1800 10x10x24 120
2000 10.5x10x24 132

Tablo 1.2: Testere ¢apina gore soket olgiileri

Sert maden soketlerde soket matrisleri 6nemlidir. Soketlerde sert maden tanelerinin
(karbiirlerin) yataklandig1 kisma matris denir. Matrisin yapisinda kalay, bakir, kobalt, krom,
nikel, glimiig, titanyum, titan gibi elementler vardir. Bu elementler toz metalirjisiyle
karigtirilarak matris olusturulur. Testereler soketlendikten sonra tiifler veya beton plaka gibi
asindiric1 6zelligi yliksek malzemeler kesilerek agilir. Soketlerde en fazla asindirma yapan
taglar; sisli, kuvars ve demir olan taslardir. Bu taslar soketin ekonomik Omriini
tamamlamadan onu asindirarak tiiketir.

Soketler bir miiddet kullanildiktan sonra aginma kesici kenarlarinin yuvarlanmasina
sebep olur. Bu durumda testere kesim sirasinda kayarak egri keser, testerede gerilim
kayiplart meydana gelir ve testerenin 6mrii kisalir.

Kesim sirasinda kullanilan suyun i¢inde mikronize olmus tozlar bulunur. Bu tozlar
kesimi olumsuz etkiler. Fabrikalarda suyun temizlenmesi i¢in aritma tesisleri kurulmaktadir.



Resim 1.4: Soketlerin giivdee montaj1 ve kalibresi

Tas kesiminde en onemli faktorlerin baginda soketlerin kesilecek olan tasa uygunlugu
yer alir. Ise uygun soket secilmediginde soketler cok daha kisa siirede aginacagindan maliyeti
artirir. Uygun soketle kesim yapilinca soketler daha az aginacagi i¢in Omiirleri de uzun olur.

Kesim hizi, her tas i¢in farklidir ve uygun hiz belirlenmelidir. Cok diisiik bir kesim
hiz1 soketteki elmas tanelerinin korelmesine yol agarak tag kesimini olumsuz etkiler. Cok
hizl1 bir kesim ise elmas tanelerinin i gérmeden yanmasina ve yuvalarindan firlamasina
neden olur. Her iki durumda da testere Omrii normalin birkag kat altina diiser.

1.3. Testere Balans Kontrolii

Yan kesme, bas kesme ve ¢oklu kesim gibi makinelerde dairesel testereler kullanilir.
Daire seklindeki gelik disklerin ¢evresinde sert metal soketler dizilmis olarak sert lehimlenir.
Celik disklerin donmesiyle sert metal soketler yardimiyla kesim yapilmaktadir. Yiiksek hizda
kesim yapan dairesel testerelerinin galigmaya balamadan 6nce balans kontrolii yapilmalidir.
Resim 1.5’te balans kontrol makinesi goriilmektedir. Kontrolde testere makine tizerine tespit
edilir. Testere yavag¢a dondiiriiliir komparatdrdeki sapmaya bakilarak balans tespiti yapilir.
Balans varsa testere makineye takilmaz teknik servise gonderilir.



Resim 1.5: BaIa kontrol makinei

1.4. Testere Catlakhik Kontrolii

Testerenin catlaklik kontrolii gézle muayene edilir. Catlaklik soketlerin su kanallar
arasinda belirir ayrica testereye hafif sekilde vurularak ses degisimine gore tespit edilebilir.

1.5. Soket Kaynak Kontrolii

Soketler testere gdvdesi iizerine oksi-asetilen (sert lehim) kaynagiyla birlestirilir.
Dairesel testerelerin ¢ap1 biiyiik oldugu icin ¢evresel hizlari da biiyiiktiir. Bu hiz testerede
1sinmalara neden olmaktadir. Bu 1siy1 testereden uzaklastirmak icin kesme iglemi sirasinda
mutlaka su kullanilmalidir. Su kullanilmadigi takdirde 1sman testere govdesinden oKksi-
asetilen kaynagiyla birlestirilen soketler kopmakta ve is kazalarima neden olmaktadir. Bu
sebepten soketlerin kaynak kontrolleri yapilmak zorundadir. Ayrica kesme aninda su
kullanildiginda soketlerin asir1 1sinmasi engellendigi i¢in Omiirleri uzamis olur.



Resim 1.7: Soketlerin kaynak yapilarak testereye tutturulmasi



> Cap1 350 mm olan testerenin balans, ¢atlaklik ve soket kontroliinii yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

> s onliigiiniizii giyiniz

» Giivenlik Onlemlerini almadan ¢alismaya
baslamayiniz.

» Balans kontrolii i¢in testereyi makineye
bagladiktan  sonra  testereyi  yavasca
dondiiriiniiz.

» Balansinda  bozukluk varsa testereyi
makineye  takmayip  teknik  servise
gonderiniz.

> Is onliigiiniizii giyiniz.

» Giivenlik O6nlemlerini almadan ¢alismaya
baglamayniz.

» Testerenin  ¢atlaklik  kontroliinii  gozle
muayene ediniz. Ayrica testereye hafifce
vurarak ses degisimine gore catlakligi tespit
edebilirsiniz.

» Soketleri gbzden gegiriniz.

» Testere soket kaynak kontroliinii| > Kaynak hatalarini isaretleyiniz.
yapiniz. » Soket kaynaklarindan ve soketlerden hatali

olanlar teknik servise génderiniz.

» Testereyi balans kontrol tezgahina
baglayniz.

» Testerenin  catlaklik  kontroliinii
yapiniz.
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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

Ik &nce is 6nliigii veya is elbisenizi giydiniz mi?

Gerekli is giivenligi tedbirlerini aldiniz mi?

Testere balans kontroliinii yaptiniz mi?

Testere gatlaklik kontroliinii yaptiniz mi?

gl |IDd|F

Soket kaynak kontroliinii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi soket u¢larinin asinmasina etki eden faktorlerden degildir?
A) Tane ebadi
B) Kobalt miktari
C) Karbon miktar1
D) Oksijen miktar1

2. Soketler testere govdesi iizerine hangi tiir kaynakla birlestirilir?
A) Oksi-asetilen (sert lehim)
B) Gazalt1 kaynagi
C) Tozalt1 kaynagi
D) Argon kaynagi

3. Dairesel testerelerde kesme islemini hangi kisim yapmaktadir?
A) Govde
B) Flans
C) Soketler
D) Bigak

4. Soketlerde karbiir tanelerinin yataklandigi kisma ne ad verilir?
A) Matriks
B) Matris
C) Yatak
D) Flans

5. Dairesel testerenin govdesi hangi malzemeden yapilmistir?
A) Celik
B) Bakir
C) Tungsten
D) Dokme demir

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. 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 FAALIYETIi-2

AMAC

Mermer makinelerinin testerelerini degistirebilecek, makine mafsal ve rulmanlarin
temizleyip yaglayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isletmelerde eskitme mozaik makineleri bakim onarim konusunda
yapilan organizasyonlari inceleyiniz.

> Okulunuzun kiitliphanesinden ve internet lizerinden gerekli calismalar1 yaparak
bunlar1 rapor héline getiriniz.

> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2. MAKINE YAGLARI

2.1. Makine Yaglarinin Tanim

Makine yaglari, madensel olan makine pargalarini yaglamak i¢in kullanilir ve ham
petroliin belli dereceler arasinda damitilmasi sonucu elde edilen bir tirtindiir.

2.2. Makine Yaginin Kullamim Amaci

Makine pargalari, dogrudan dogruya ve birbirine degerek calisirlarsa hem fazladan gii¢
kaybia ugrar ve daha 6nemlisi, ¢ok kisa bir zaman iginde asinarak kullanilmaz duruma
gelir.

Makine pargalarinin yaglanmasiyla aralarinda yag filmi (katman) olusturularak
birbirine degmeleri 6nlenmis Ve rahat sekilde ¢aligmalari saglanmis olur.

2.3. Makine Yaglarin Ozelligi

Madensel yagin viskozitesi kullanim yerine uygun olmali, sagliga zararli maddeleri
icermemelidir ve yag yakildig1 zaman artik birakmamalidir.

Yaglarin donma, buharlasma ve alev alma sicakligi vardir. Soguk yerlerde donma
sicakligi disiik ve sicak yerlerde de buharlagsma ile alev alma derecesi yiiksek olan yaglar
gecerlidir. Yagin 6zgiil agirhigini, acik hava basimer etkiler. Deniz seviyesindeki bir yagin
ozgiil agirligi, en biiyiik degerindedir.
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Yagin sicakligia gore, 6zgil agirligi da degisir. Yag 1sindikga 6zgiil agirhigr azalir ve
sogudukca 6zgiil agirlig artar.

2.3.1. Viskozite

Yagin akmaya kars1 gosterdigi direnctir. Yagin akmaya kars1 gosterdigi direng yiiksek
(akiciligr zor) ise viskozite yliksek, akmaya karsi gosterdigi direng diisiik (akiciligi kolay) ise
viskozitesi diisiiktiir. Engler, saybolt, second, redwood gibi degisik viskozite birimleri vardir.
ISO’ya gore 40 ya da 100 °C centistok (cst) mm Vsn. ile ifade edilir.

Mutlak viskozite: Yag tabakalari arasinda meydana gelen siirtiinme direncine denir.
Poiseile gosterilir (Ipoise= [Pa. s= IN. s/m ).

Kinematik viskozite: Mutlak viskozitenin yag yogunluguna oramidir. Centistok ile
gosterilir (1 cst=1mm /s).

2.3.2. Vikozite indeksi (VI)

Sicakliga bagl olarak viskozite degerinin degismesidir. Viskozite indeksi yiiksek olan
yaglarin, sicakliklari artsa da viskozitesinde énemli bir degisiklik olmaz.

2.3.3. Akma Noktasi

Yagin akiciiginin ortadan kalktigi sicaklik degeridir. Ozellikle sogutma yaglar igin
onemli bir degerdir. Yagin donma noktasi olarak ifade edilebilir.

2.3.4. Alev Alma Noktasi

Yaglarin pulverize halde yandig1 sicaklik derecesidir. Sicak ortamda (haddehane,
dokiimhane vb.) kullanilan yaglar igin 6nemlidir.

2.3.5. Asit Miktari

Yagdaki asit oranmnin yiiksekligi, yaglanan yiizeyler igin sakincalidir. Asit derecesi
arttikga parca ylizeyinde aginmalar artar.

2.3.6. Oksidasyon

Yagin oksijenle birlesmesi olayma oksidasyon adi verilir. Oksidasyona ugrayan yagin
kimyasal yapisi bozularak camurumsu bir tabaka olusur. Yag 1sisinin artmasi, katalizor
gorevi yaparak oksidasyonu hizlandirir. Yagin 1sisindaki her 5 °C’lik artig, yag émriinii 3 kat
azaltir.

2.3.7. Katki Maddeleri

Yaglara olumlu 6zellik kazandirmak icin kullanilan maddelere denir. Yag filminin
dayanimini artirmak; paslanmaya, sicakliga ve oksidasyona karsi dayanim kazandirmak
vb. amaglarla kullanilir.
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2.3.8. Yag Filmi

Birbiri iizerinde siirtiinerek hareket eden parcalar arasinda olusan yag tabakasidir.
Meydana gelen yag filmi, iki parcanin birbiriyle temas etmesini Onler. Vikozite arttikca yag
filmi kalinlasir. Viskozite azaldikga incelir ve kiiciik yiiklerde bile yirtilabilir.

2.4. Yag Standartlar:

TS 4229'da yaglama yaglar1 L sinifinda toplanmistir. Kullanma alanlarma gore
asagidaki sembollerle ifade edilmistir.

A- Hafif yiik altinda ¢alisan elemanlarin yaglanmasinda
C- Kapal1 disgli kutularinda

F- Kaymal1 yatak ve rulmanlarin yaglanmasinda

G- Titresimli ortamlarda

H- Hidrolik sistem yaglarinda

P- Pnomatik sistem yaglarinda

Standart gosterimde asagidaki sira izlenir.

Kategori simifi LKullanma alamJ | 40 "C' deki kinematik viskozite :

L. ACGEG RP 0 G 15;22,38,68 ...

Ornek 1: TSE L C 100 seklindeki gosterim, 40 °C’deki viskozitesi 100 cst olan disli
yagidur.

Ornek 2: TSE L A 68 seklindeki gosterim, 40 °C’deki viskozitesi 68 cst olan yaglama
yagidir.

Ornek 3: TSE L H 46 seklindeki gosterim 40 °C’deki viskozitesi 46 cst olan hidrolik
yagidir.

ISO’ ya gore yaglarin standart gosterimi TSE’ nin gosterimi ile aymidir.

SAE’ye gore yaga verilen numara, yagin calisabilecegi sicaklik araligidir. SAE 40
seklindeki gosterim, yagm 40 °C sicaklik araliginda ¢alisabilecegini ifade eden yaz yagidir.
Ornegin: SAE 30 seklindeki gdsterim; bu yagm 20°C-50°C, 10°C-40°C, 30°C-60°C gibi
sicaklik araliginda ¢aligabilecegini ifade eder.

Sayet numaranin yaninda "W" sembolii varsa yagin kis sartlarinda kullanilabilecegini
ifade eder (SAE 5W, SAE 15W, SAE 20W gibi). Bu tiir yaglara tek dereceli yag adi verilir.
Yaglarin dort mevsim ayni performansta gérev yapabilmeleri igin soguk ortamda
kalinlagmayan yaglarla, sicak ortamda incelmeyen yaglar kanstirilarak ¢ok dereceli yaglar
(dort mevsim yaglari) elde edilir. SAE 20W/50 seklindeki gosterim, 20 °C aralikta ¢alisan kis
yagi ile 50 °C aralikta ¢alisan yaz yaginin karigim olan dort mevsim yag ifade eder.
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2.5. Makinelerin Temizligi

2.5.1. Camurlasms Tozlarin Temizlenmesi

Mermerciler i¢in en Onemli sorunlardan biri, mermerin kesilmesi esnasinda
makinelerin kesme islemini yapan testerelerin agzindan ¢ikan ¢ok kiigiik boyuttaki mermer
tozu artiklarin olusumudur.

Kesme islemi sulu olarak yapildigindan agiga ¢ikan tozlar su ile birlestiginde mermer
makineleri tizerinde ¢amurlasmalar olusur. Bu toz ve c¢amurlarin sik sik temizlenmesi
gerekir. Aksi halde makine pargalarinda korozyona ve paslanmaya yol agar.

Resim 2.1: Camurlasmis Tozlar

2.5.2. Mafsal ve Yataklarin Temizlenmesi

Mafsal ve yataklarin temizlenmesi kompresor tabancasi yardimiyla basingl bir sekilde
seyreltilmis asitli su, mazot veya gaz yaginin piiskiirtiilmeyle yapilabilir.

Bu temizleme islemi haftalik olarak mutlaka yapilmalidir. Bu temizlik hem makine
aksaminin omriinii uzatir hem de makine boyasinin korunmasini saglar.

Temizleme islemi bittikten sonra mafsal ve yataklar oksitlenmeye karsi gres yagiyla
tamamen kapanacak sekilde bolca yaglanir.

2.6. Makinelerin Yaglanmasi

Yaglama diizeni, gereksinimi karsilayabilecek durumda olmalidir. Yaglama
kosullarina gore, yaglama tiirlerini soyle siniflandirabiliriz:

»  Elle yaglama

> Otomatik yaglama
> Basingli yaglama
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2.6.1. Elle Yaglama

Elle yaglamada yagin eskimesi ve degistirilmesi diisiiniilemez ancak gerek goriildigii
durumlarda yag verilir.

Sekil 2.1: Elle yaglama

Elle yaglama sirasinda ince yag (zeytinyagi gibi akict) ya da gres yagi (tereyagi gibi
katica) kullanilir. Bu durumda, yaglama araglar1 da degisiktir.

2.6.1.1. Gres Yagi Kullanarak Elle Yaglama
Sekil 2.2'de, muylu ucu delinip vida agildiktan sonra vidali A kapagi hazirlanir ve

muylu icindeki bosluk, gres yagi ile doldurulur. A kapagi zamanla ve biraz biraz
dondiiriiliince gres yagi sikisir, i¢ yatak igindeki B yag kanallarina gelerek muyluyu yaglar.

¥ £
\\\\\\\\“\\‘Q
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>
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Sekil 2 2: Elle yaglama

Sekil 2.3'te, tasitlar ile baz1 makinelerde kullanilan gres nipeli goriilityor. Gres nipeline
gres, A deliginden ve Sekil 2.4'te goriilen pompalarla basilir. Gres nipelinin igine toz, su,
camur, talas parcalar1 gibi yabanci ve zararli seylerin girmemesi i¢in A deligi, bir spiral
yayin baskisi altinda bulunan bilye tarafindan ve igten, kapali tutulur.

Sekil 2.3: Gres nipeli

Sekil 2.4: Gres pompalari
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2.6.2. Otomatik Yaglama

Otomatik yaglama sisteminde bir yag deposu ve pompa bulunur. Yaglanmasi gereken
yerlere borularla yag otomatik olarak tezgah caligmasi siiresince pompalanir. Bazi yaglama
sistemlerinde yag1 istenen yere ulastirmak i¢in mekanik sistemlerden de yararlanilir.

2.6.2.1. Otomatik Olarak ince Yaglama
Otomatik ince yaglama, yag pompalari, yaglama bilezikleri veya zincirle olur.
»  Yaglama bilezikleri

Yatagi ve muyluyu yaglayabilmek i¢in muylu iizerine gegirilen bileziklere, yaglama
bilezikleri denir. Bu amagla serbest yaglama bilezikleri veya sabit yaglama bilezikleri
kullanilir.

Sekil 2.5: Bilezikli yaglama

Serbest yaglama bileziklerinin ¢api, muylunun ¢apindan fazla oldugu igin muyluya
gecirildiginde sarkma yapar; bilezigin sarkan kisminin birazi, yatak govdesi i¢indeki yaga
girmelidir. Muylu ile bilezik arasindaki siirtiinmeden dolay1 bilezik, ¢ok yavas donme
hareketi yaparken yagi, muylu lizerine tagiyarak yaglamayi gerceklestirir.

Sekil 2.6'da, zincirle yaglama goriiliiyor. A muylusuna sarkar durumdaki B halkali
zincirin bir kismu da C ile gosterilen yaga dalmalidir. Muylu donerken c¢ok agir olarak
hareket eden zincir yagi, muylu iizerine tagir ve i¢ yatak da yaglanmis olur. Yaglama zinciriyle
yaglamada, yaglama bileziklerine gore daha fazla yag muylu {izerine taginirsa da tek sakincali
durumu, yagdaki artik ve yabanci maddelerin de yag ile beraber gétiiriilmesidir.
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2.6.2.2. Otomatik Olarak Gres Yagiyla Yaglama

Sekil 2.7'de, agirlikli gresor (tovot gresorii) goriiliiyor. A pistonu kursun gerecinden
yapilma oldugu icin agirdir. Piston, gres yagi iizerine baski yaptigindan gerekli yere gres
yagi, stirekli ve basingli olarak verilir.

Sekil 2.7: Agirhikh gresor

Sekil 2.8'de, yayli gresor goriiliiyor. Burada, A pistonu hafif yapildigi i¢in pistonun
gres yagina gereken baskiy1 yapabilmesi, B konik ve spiral yayla saglaniyor. Makine
calismayacak ve dolayisiyla yaglama yapmaya da gerek olmadigi zaman, konik kesici C
muslugu, kapali tutulur.

Sekil 2.8: Yayh gresor

Sekil 2.9°da santrifiij gresor goriiliiyor. A pistonunun altinda B salmastrasi ile C
agirliklart bulunuyor. Santrifiij gresor yagi donmesi sonucu, gerekli yere basar. Santrifiij
gresOr donerken A pistonu, B salmastrasi, C agirliklar1 ve D borusu, yukariya dogru kalkma
yaparak gres yagma baski yapar. Bu baskinin etkisiyle gres yagi, D borusuna girer ve oradan
da gerekli yere gider. Gres yagi bitmek lizereyken A pistonu iyice yiikselmis olacagindan E
pimini iter ve pim de F klepsini yukartya kaldirir. Makineyle ilgilenen is¢i klepsin yukartya
kalkmis oldugunu goriince kapagi sokerek gresoriin deposuna gres yagi koyar.
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Sekil 2.9: Santrifiij gresor
2.6.3. Basin¢h Yaglama

Yagin yataklara basingli olarak verilebilmesi, pompalarla saglanirsa da bu amacla
genel olarak disli ¢arkli pompalar1 kullanilir (Sekil 2.10).

Pompanin disgli ¢arkli olanlarinin dis bi¢cimi 6zel sekildedir ve disli ¢carkin biri miline
kamal1 olup digeri, mili {izerinde serbest doner. Kamal1 disli ¢arka hareket verilince disli
carklar A'dan dis bosluklarina aldiklar1 yagi, basingli olarak B'den verir.

Sekil 2.10: Otomatik yaglama
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2.6.4. Yagdanhklar

Sekil 2.11'de, madeni sacdan yapilma bir yagdanhik goriiliyor. A mandal,
basparmagimizla basilinca ince yag, depo kismindan alinir ve ¢ap kiigiik borunun ucundan
akar. II’de de, iist kismi1 sacdan ve yag deposu plastik olan bir yagdanlik goriiliiyor.
Yagdanligin iist kismu, alttaki yag deposu kismina vidalanarak birlestirilmistir.

Sekil 2.11: Yagdanhklar

Yagdanliklara daima temiz yag koymali ve yaglama isleminden 6nce yagdanliktaki
yag1 kontrol ederek kullanmaliyiz.

2.6.5. Sentetik Yaglar

Sentetik gres yaglari, madensel gres yaglarindan daha fazla calisir ve daha dmiirlidiir.
Bu nedenle genis bir kullanim alanina sahiptir. Katilastirict olarak lityum sabunlar1 kullanilir.
Sentetik gresler, 6zel uygulama alaninda da kullanilir.

Ornegin ucaklarm, uydularin, robotlarin 6l¢ii ve kontrol sistemlerindeki rulmanli
yataklarin yaglanmasinda, sentetik gres yaglarindan yararlanilir. Hassas rulmanli yataklarin
yaglanmasinda, madensel ince yag yerine, iyi sekilde rafine edilmis parafin yagi
kullanilmalidir.

2.6.6. Yaglamanin Sagladig1 Faydalar

Siirtlinmeyi azaltir, verimi yiikseltir.

Asinmay1 engeller.

Makinenin hassasiyetini korur, 6mriinii uzatir.
Paslanmay1 6nler.

Toz ve metal pargaciklarini uzaklastirir (temizleme gorevi).
Sizdirmazlik saglar.

Sogutma gorevi goriir.

Titresim ve giiriiltiiyli azaltir.

Yag filmi olusturur.

VVVVVVVYVYY
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2.6.7. Yaglama Yapilmadiginda Dogacak Sakincalar
Yaglama aslinda iki 6nemli amag i¢in yapilir:

> Birbiri iizerinde calisan makine elemanlarinin siirtiinen yiizeyleri, mutlaka
yaglanmali ve iki parka arasinda siirekli olarak yag katmani (~ 0,01 mm
kalmlikta yag filmi) olusturulmalidir. Boylelikle siirtiinen makine elemanlar
birbirine dogrudan dogruya degmeyecegi icin siirtiinme en aza indirilecektir.
Asinma da cok azalacagindan parcalarin dmrii uzar. Parcalarin hareketi i¢in
fazladan gii¢ harcanilmaz ve yaglanan yiizeyler oksitlenmeye karsi1 korunur.

> Bazi yerlerde, normal sartlar i¢in yapilan yaglama yeterli olamaz ve yiiksek yatak ici
basinci ile ¢alisma hizinin etkisinde, onemli bir sicaklik olusur. Sonugcta,
yataklama ne cinsten olursa olsun yatak dagilmasi, yatak kaynamasi, muylu
kirilmasi gibi son derece tehlikeli ve biiylik zarar verici durumlar olur.

Yukaridaki son agiklamalar gosteriyor ki yaglamanin ikinci amaci, ¢ok i1sinmaya
miisait makine elemanlara dyle bir yaglama uygulanmali ki 1smmmay1 6nleyici ve yeterli
sogutmay1 yapmalidir. Yag o hassas bolgeye bol miktarda verilmeli ve yagin hareket hizi,
fazla olmalidir. Bu da basingli yaglama metoduyla saglanir.

Yaglama yapilmadiginda hareketli parcalar birbirine siirtiinmesi nedeni ile ¢ok daha
cabuk asinir ve yiiksek sicakliklar olusarak parcalarin, yataklarin bozulmasina neden olur.

2.7. Arizalanan Parcalarin Degistirilmesi
2.7.1. Rulmanlarin Degistirilmesi

Arizalanan rulmanlar yerlerinden ¢ektirmeler vasitasiyla sokiiliir. Sokiilen rulmanin
yenisi yerine takilarak tamirat tamamlanir.

2.7.1.1. Yuvarlanma Direngli Yataklar (Rulmanlar)

TS ISO 5593'e gore rulmanlar; "Yik tasiyan ve her biri birbirine goére hareketli
pargalar arasindaki yuvarlanma hareketiyle ¢alisan makine elemanlaridir." gseklinde
tanimlanmustir.

Rulmanl yataklarin kisimlart:

Dis bilezik

I¢ bilezik
Yuvarlanma elemani
Kafes

Ozel elemanlar

VVVYVYYV
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Bilezik: Yuvarlanma yiizeyini meydana getiren, ¢alisma aninda biri donerken digeri
sabit kalan, {izerinde yuvarlanma elemani i¢in yol bulunan, silindirik yapili elemanlara denir.
Dis bilezik, govdeye; i¢ bilezik, muyluya siki olarak takilir.

Yuvarlanma elemam: I¢-dis bilezik arasindaki kanallarda hareket eden; bilye,
makara vb. elemanlara denir. Darbelere kars1 dayaniklidir.

Kafes: Yuvarlanma elemanlarim esit aralikta tutan ve birbirine temas etmesini
Onleyen elemana denir. Celik, piring, plastik vb. gereclerden yapilir.

Ozel elemanlar: Ozel amaglar icin kullanilan; kapak, conta, segman vb. pargalarin
genel adidir.
Rulmanl: yatakla ilgili tanim, terim ve agiklamalar TS ISO 5593 te yapilmustir.

Yuvarlanma elemani

icBilezik

Kapak
Dis bilezik

Segman Kafes

Sekil 2.12: Rulmanin elemanlari
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RULMANLI
YATAKLAR
1 1
Yiik tesirine Yuvarlanma
gore elemanina gore

Yuvarlanan eleman Calisma

anindaki

sirasina gore

.
Radyal rulman

|

.
Eksenel rulman

~———

TR
Bileske yiiklii
rulman

~———

o )
Bilyeli rulman

~—

) TTE—
Silindirik

makarali

\ L )

e ——
Konik makarali

rulman
—

_[T ek sirall rulman]

_[ Sabit rulman }

Cift sirall
rulman

_[ Oynak rulman }

.
Fi¢ci makaralr
rulman

(o - 1 )
Igneli rulman

N~

»  Yiik tesirine gore rulmanlar

o Radyal rulmanlar

Yatak eksenine dik gelen kuvvetleri karsilayan rulman tiiridiir. Yuvarlanma elemani
olarak makara ya da bilye kullanilir.

a)Radyal bilyeli rulman

b)Radyal igneli rulman
Sekil 2.13: Radyal rulman ¢esitleri
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o Eksenel rulmanlar
Eksene paralel gelen kuvvetleri karsilayan rulman tiiriidiir. Yuvarlanma elemani
olarak bilye ve makara kullanilir. Tek ya da ¢ift yonli kuvvetleri karsilayan tipleri vardir.

—— — -
a)Eksenel bilyeli b)Eksenel makaral
Sekil 2.14: Eksenel rulman cesitleri
. Bileske yiiklii rulman
Radyal ve eksenel kuvvetleri belli oranda karsilayabilecek 6zellikte olan rulman
tiiriidiir.
+ v v

s = | |

H== CF 220 =T =10+t

g2 & s = % =
Sekil 2.15: Bileske rulman cesitleri

> Yuvarlanma elemanlarina gore rulmanlar
o Bilyeli rulmanlar

i

1. Sabit bilyeli rulman: Yuvarlanma yolu derinligi az olan rulmandir.
Radyal yiikleri karsilar. Kii¢lik degerdeki eksenel yiikleri karsilayabilir. 5,‘3

2. Omuzlu bilyeli rulman: Dis bilezikteki yuvarlanma yolu tek tarafli
bosaltilmistir. I¢ bilezikteki yuvarlanma yolu derinlestirilmistir. Radyal
ve tek yonlii eksenel yiikleri karsilar.

derinlestirilmigtir. Yuvarlanma yolunun birer kenari simetrik olarak

3. Egik bilyeli rulman: I¢ ve dis bilezikte yuvarlanma yolu @

bosaltilmustir.

4. Oynak bilyeli rulman: i¢ ve dis bilezigin eksen dogrultulan degisebilen (TR
rulman tiridir. Yuvarlanma yolu i¢ bileziktedir. Radyal ve kiigiik {‘:%r‘%”ﬂ
degerli eksenel yiikler, ¢ift yonlii karsilanabilir. ST

5. Eksenel bilyeli rulman: Tek yénlii eksenel kuvvetleri karsilar. Iki siral
olanlar ¢ift yonlii eksenel kuvvetleri karsilar.

6. Dort nokta rulman: Yuvarlanma yolu derin i¢ bilezigi iki pargali olan
rulmandir. Radyal ve ¢ift yonlii eksenel kuvvetleri karsilar.

Tablo 2.1: Bilyeli rulman cesitleri
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. Makaral rulmanlar

1. Silindirik makarali rulman: Yuvarlanma elemani silindirik makara olan
rulmandir. Biiyiik degerli radyal kuvvetlerin karsilanmasinda kullanilir.

2. Konik makarali rulman: Yuvarlanma eleman1 kesik koni bigimli
makaradir. Yuvarlanma yolu i¢ bileziktedir. Radyal ve tek yonlii eksenel
kuvvetlerin karsilanmasinda kullanilir.

3. Fi¢1 makarali rulman: Yuvarlanma eleman: ¢ift tarafi konik makaradir.
Yuvarlanma yolu i¢ bileziktedir. Radyal ve kiiciik degerli eksenel
kuvvetlerin karsilanmasinda kullanilir.

4, Igne makarali rulman: Yuvarlanma elemam silindirik, kii¢iik caph
makaradir. Genislikleri diger rulmanlara gore daha fazladir. Radyal
kuvvetlerin karsilanmasinda kullanilir.

Tablo 2.2: Makarah rulman ¢esitleri
2.7.1.2. Isletmede Yataklari Kontrolii

Bozulduklari takdirde ciddi isletme aksakliklar1 dogurabilecek makinelerdeki yataklar
periyodik olarak kontrol edilmelidir. Agir isletme sartlarina maruz olmayan daha az 6nemli
yataklama yerlerinin, yag durumunun kontrolii hari¢ normal sartlarda 6zel bir kontrolii

gerekmez. Bu boliim rutin kontrollere ayrilmis olup dort kisimda anlatilacaktir.

> Giiriiltii kontrolii

Kulak; bir ucu yatak yuvasinda, miimkiin oldugu kadar yataga yakin bir yerde
dayanan tahta bir ¢ubuk, bir tornavida sap1 veya benzeri bir par¢anin diger ucuna temas
ettirilir. Eger her sey normalse hafif, diizglin, mirilt1 gibi bir ses duyulur. Hasara ugramis
yataklarda ise yliksek, diizglin olmayan, arada bir aksayan giiriiltii s6z konusudur (Sekil

2.16).

Sekil 2.16: Giiriiltii kontrolii
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> Sicaklik kontroli

Yataklama yerinin sicakligi termometre sicaklik Olgen yiizey pirometresi veya ¢ok
basit olarak yatak yuvasi {izerine elle temas edilerek kontrol edilebilir. Alisilmisin disinda
yiiksek sicaklik dereceleri veya isletme sartlar1 degismedigi halde ani bir sicaklik
yiikselmesi, herhangi bir seyin yolunda olmadiginin isaretidir. Bunun sebepleri, yeterli
olmayan veya asir1 yaglama, pislik, asin1 yiik, yataklardaki bir hasar, ¢cok az yatak boslugu,
yatak kasmasi, sizdirmazlik tertiplerindeki yiiksek siirtiinme veya disaridan yataga 1s1 girisi
olabilir (Sekil 2.17).

Sekil 2.17: Sicaklik kontrolii

> Goriiniis kontrolii

Sizdirmazlik tertiplerinin, yag tapalarinin, ge¢cmelerdeki oturma yiizeylerinin vb.
yerlerin durumu dikkatle gézden gegirilmeli ve yag kacagi olup olmadigi veya herhangi bir
pisligin, 6rnegin kizgin veya korozyona sebep olabilecek sivi veya gazlarin yataga niifuz
edip etmedigi tespit edilmelidir. Genellikle rengi koyulasmis yaglama maddesi yataklama
yerinde pislik oldugunu gosterir. Eger sistemde otomatik yaglama donanimi varsa bunlarin
gbrevlerini tam yapip yapmadiklar1 da kontrol edilmelidir (Sekil 2.18).

Sekil 2.18: Goriiniis kontrolii

2.7.1.3. Rulmanh Yataklarin Takilmasi

Yataklarin miikemmel c¢alismasi ve zamanindan O6nce bozulmamasi ic¢in rulmanli
yataklarin takilmasinda yeterli bilgi ve temizlik on sarttir. Takma islemi, tercihen temiz ve
kuru bir yerde yapilmalidir. Calisma yeri, talas kaldiran takim tezgdhlarinin veya toz
olusturan makinelerin yakininda olmamalidir.

27



Yataklama yerine ait biitiin parcalar dikkatle kontrol edilir. Ortaya ¢ikabilecek
capaklar alinir, mil ve yuva temizlenir. Mil ve yuvadaki oturma yerlerinin boyut ve sekil
hassasiyet kontrolii yapilir. Sokme islemi sirasinda bu yerler hasar gormiis olabilir.

Sizdirmazliklar kontrol edilir, asinmis veya hasar gérmiis contalar tekrar kullanilmaz (Sekil
2.19).

Sekil 2.19: Hasar gormiis contalarin ¢ikarilmasi

Dis bilezigin dis ylizeyi ile delik yiizeyi harig, yataga siiriilmiis olan korozyondan
koruyucu madde temizlenmemelidir. Bu yilizeyler mazotlu bir bezle silinir ve iplik
birakmayan temiz bir bezle de kurulanir. Montaj sirasinda mile bir zarar gelmemesi icin
yatak oturma yiizeyi, takmadan 6nce hafif yaglanir (Sekil 2.20).

| I\

Sekil 2.20: Yaglama islemi

Yataga cekicle dogrudan dogruya katiyen vurulmamalidir daima bir boru parcasi veya
benzeri bir par¢a kullanilmalidir. Aksi halde yatak bileziklerinden ufak tanecikler
parcalanarak kopabilir; kafes zarar gorebilir veya isletmeye alindiktan sonra yataga zarar
verebilecek malzeme pargaciklari kopabilir (Sekil 2.21).

Vg,

| :
Sekil 2.21: Yataga cekicle vurma islemi

Milde bir dis veya i¢ vida séz konusu ise bu elemanlardan, yatagin takilmasi i¢in
yararlanilabilir (Sekil 2.22).

VP
=
5y’ .

Sekil 2.22: Mildeki i¢ ve dis vidalarin kullanilmasi
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Mekanik veya hidrolik bir pres mevcutsa bu pres kiiglik ve orta biyiikliikteki
yataklarin takilmasi i¢in kullanilabilir, presle i¢ bilezik arasina kapak seklinde bir parca veya
temiz bir boru parg¢asi1 konmalidir (Sekil 2.23).

Sekil 2.23: Presle i¢ bilezik arasina boru parc¢asinin konulmasi

Biiyiikk yataklar, onceden atdlye sicakligina gore yaklagik 80 - 90° C daha fazla
wsitilirsa kolayca monte edilir. Yatagin 1sitilmasi i¢in bir yag banyosu ¢ok uygundur. Uygun
bigimde temiz bir kap, yatak tamamen oOrtiiliinceye kadar yag ile doldurulur. Bir yatak agik
ve dogrudan alevle asla 1sitilmamalidir (Sekil 2.24).

Sekil 2.24: Yatagin 1sitilmasi

Sicak yatagin tutulmasi icin temiz eldiven veya bez kullanilir. Yatak icinde kalmasi
muhtemel yag akitilir ve yatak deligi silinir. Yatak, oturma yerinde faturaya kadar bir defada
hizla siiriiliir (Sekil 2.25).

Sekil 2.25: Yatagin faturaya siiriilmesi
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Yatak soguyana kadar dayanma yiizeyine kuvvetle bastirilir, bdylece i¢ bilezigin mil
faturasina siki bir sekilde dayanmasi saglanir (Sekil 2.26).

Sekil 2.26: i¢ bilezigin mil faturasia dayanmasi

Genel olarak silindirik makarali bir yatagin her iki bilezigi birbirinden ayr1 olarak
takilabilir. Once serbest bilezik takilir ve bunun hareket yiizeyi hafif yaglanir. Makaralar
yaglandiktan veya greslendikten sonra serbest bilezik ve makara takimini tasiyan yatak
bilezigi birbiri {izerine siiriiliir. Bu sirada mil veya yuva hafif dondiiriiliir, 6zellikle, i¢ ve dis
bilezik arasinda kenar basmasindan otiirii bir tutukluk olmamasina dikkat edilir; bunun igin
bir kilavuz mangon kullanilmasi biiylik fayda saglar (Sekil 2.27).

Sekil 2.27: Mil veya yuvanin dondiiriilmesi

Yatak bileziklerinin birbiri iizerine siiriilmesi sirasinda kenar dayanmasindan otiirii
kasma olursa ozellikle hareket yiizeyleri ve makaralar yaglanmamis veya pargalar takma
sirasinda dondiiriilmemisse bileziklerde veya makaralarda kolaylikla bir hasar meydana
gelebilir (Sekil 2.28).

Sekil 2.28: Birbirine siirtiinmiis yatak bilezikleri
30



Konik makaralarin takilmasi olduk¢a zor olabilir. Bircok hélde yay seklindeki
elemanlar veya kalibre edilmis ara diskleri kullanilarak yataklarda belirli bir yatak
boslugunun veya belirli bir 6n gerilmenin ayar1 gerekir (Sekil 2.29).

Sekil 2.29: Konik makaralarin ayari

Bununla beraber basit tekerlek yataklamalari, nispeten kolay yapilabilir. Montaja, dig
bilezigin tekerlek gobegine takilmasi ile baslanir, bu is i¢in bir kapak veya temiz bir boru
pargast kullanilir. Bileziklerin, emniyet halkalarina (segmanlarina) dayanip dayanmadigi
kontrol edilir (Sekil 2.30).

Sekil 2.30: Dis bilezigin tekerlek-giibegine takilmasi
Bundan sonra igteki yatagin, makara takimini tasiyan i¢ bilezik aks {izerine monte
edilir. Makara takimini tasiyan iki i¢ bilezik arasi ve ayni sekilde dig bileziklerin arasi uygun
bir gresle doldurulur. Tekerlek, aks {izerine siiriiliir ve bundan sonra digtaki yatagin makara
takimini tastyan i¢ bilezigi yerine takilir (Sekil 2.31).
-

Sekil 2.31: i¢ bilezigin yerine takilmasi

Aks somunu yerine vidalanir ve bir yandan tekerlek elle dondiiriilirken hafif
frenlenene kadar sikilir. Bundan sonra aks somunu, tekerlek tekrar kolay doniinceye kadar
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geri gevrilir (gevsetilir). AkS somunu emniyete alinir ve tekerlek kapagi yerine takilir (Sekil
2.32).

Sekil 2.32: Aks somununun yerine vidalanmasi

Miimkiin oldugu takdirde, (6rnegin séz konusu tekerlek) yuva veya milin sarsilmasi
ile yataklama boslugu kontrol edilmelidir. Yataklar birbirlerine kars1 ¢ok siki takilmigsa ¢ok
biiyiik bir 6n gerilme vardir, bu da izafi olarak yatagin ¢abuk bozulmasina neden olur (Sekil
2.33).

Sekil 2.33: Yataklama boslugunun kontrolii

Hassasiyetin ¢ok 6nemli oldugu yerlerde, yataklamadaki eksenel bosluk bir 6l¢ii saati
ile kontrol edilebilir. Milin veya yuvanin ayar sirasinda ve 6lgmeden 6nce, makaralarin alin
yiizeylerinin bilezikteki kilavuz faturalarina iyice oturmalarini saglamak icin birka¢ defa
dondiiriilmesi ¢ok dnemlidir (Sekil 2.34).

Sekil 2.34: Yataklama boslugunun kontrolii



Konik delikli yataklarin i¢ bilezikleri, genellikle germe veya ¢akma mangonlarinin
iizerine, daima siki gegme olarak takilir. Gegmenin saglamligi yatagin, konik oturma
yilizeyine eksenel yonde siiriilmesi ile saglanir. Bu esnada, yatagin baslangictaki boslugu
eksenel yondeki kayma miktarina bagh olarak azalir. Yatak boslugunun azalma derecesi
gecmenin saglamligi igin bir dl¢iidiir (Sekil 2.35).

==
==

Sekil 2.35: Yatak boslugu

»  Gresle yaglama

Rulmanli yatagin icindeki bos hacim isletilme sartlarina uygun yaglama gresi ile
doldurulur. Kural olarak yuva igindeki bos hacmin tigte biri ile yaris1 kadar gresle doldurulur.
Yatak yiiksek devir sayisinda doniiyorsa bos hacmin ancak iigte biri kadar gresle
doldurulmalidir. Buna karsilik yatak diisiik devir sayisi ile doniiyorsa biitiin bos hacim gresle
doldurulabilir (Sekil 2.36).

Sekil 2.36: Gresle yaglama
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> Sivi yag ile yaglama

Yataga, on goriillen yag gerekli miktar kadar konur. Eger miimkiinse yag seviyesi
makine ¢alisirken de kontrol edilmelidir (Sekil 2.37).

Sekil 2.37: Siv1 yag ile yaglama
2.7.1.4. Rulmanh Yataklarin Sokiilmesi

Bu boliim yataklarin dogru bir sekilde sokiilmesi i¢in yol gostermektedir. Asagida
belirtildigi gibi dort kiSma ayrilmistir:

Mil {izerine sik1 gecme

Yuva igine siki gegme

Konik mangonlu yataklar
Sokiilmiis yataklarin kontrolii

YV VYV

Biitiin yataklara, calisirken itina ediniz. Yatagin sokiilmesi sirasinda uygulanan
kuvvetten zarar gormemesi i¢in milleri uygun bir sekilde destekleyiniz (Sekil 2.38).

Sekil 2.38: Millerin desteklenmesi
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Mil iizerine siki gegme olarak takilmig yataklarda bir ¢ektirme kullanilmasi gerekir.
Cektirme normal olarak i¢ bilezigin yan ylizeylerine oturtulur (Sekil 2.39).

Sekil 2.39: Cektirmenin i¢ bilezigin yan yiizeyine oturtulmasi

I¢ bilezigin yan yiizeyleri iizerine oturtma imkani yoksa cektirme dis bilezigin yan
yilizeyleri lizerine oturtulabilir. Bununla beraber (sokme kuvvetinin dogurabilecegi
zararlardan yatak elemanlarini korumak icin) sokme islemi sirasinda dis bilezigin devaml
olarak dondiiriilmesi ¢ok onemlidir. Cektirme anahtar uygun sekilde desteklenmeli ve
¢ektirme, kollarindan tutularak dondiiriilmelidir (Sekil 2.40).

Sekil 2.40: Cektirmenin dondiiriilmesi

Uygun bir ¢ektirme bulunamazsa yumusak, ucu yuvarlak madeni bir zimba veya
benzeri parga da kullanilabilir. Bunun ig bilezigin yan yiizeyine oturtulmasi gerekir. Onemli
olan ¢ekigle dogrudan dogruya yataga vurulmamasidir. Bu s6kme metodunda ozellikle
dikkatli olunmas1 gerekir, zira aksi halde mil veya yatak kolaylikla hasar gorebilir (Sekil
2.41).

Sekil 2.41: I¢ bilezigin yan yiizeye oturtulmasi
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Bir tekerlek gobeginde oldugu gibi yuva iginde siki gegme ile takilmis olan yataklar,
her iki ucu da diiz ve ¢apaksiz bir kapak veya boru parcasi yardimi ile sokiilebilir. Boru
parcasina ¢epegevre vurulmalidir (Sekil 2.42).

Sekil 2.42: Boru parcasina cekicle vurma islemi

Yataklar arasinda sabit bir yuva faturasi varsa yumusak, ucu yuvarlatilmis madeni bir
zimba veya benzeri de kullanilabilir (Sekil 2.43).

Sekil 2.43: Yataklarin sokiilmesi

Oynak bilyal1 yataklarla oynak makarali yataklarda genellikle i¢ bilezik, bir
cektirmenin kullanilabilecegi sekilde disa dogru dondiiriilebilir (Sekil 2.44).

Sekil 2.44: i bilezigin dondiiriilmesi

Oynak bilyali yataklar ve oynak makarali yataklar bir¢ok halde germe veya cakma
mangonlart {izerine takilir. Bunun faydasi, mildeki oturma yiizeyinin ¢ok hassas iscilik
gerektirmemesi ve takma ve sOkmenin Onemli Slgliide kolaylagsmis olmasidir. Resimde,

soldan baglamak iizere bir emniyet somunu, bir emniyet saci, bir yatak ve bir germe
mangonu goriilmektedir (Sekil 2.45).
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Sekil 2.45: Emniyet somunu, emniyet saci, yatak germe mansonu

Yataklar sokiildiikten sonra kontrol edilmelidir. Yatak bu amagla 6nce mazotla yikanir
ve temiz, iplik birakmayan bir bez ve kuru basingli hava ile (yatagin bu sirada donmemesine
dikkat etmelidir) dikkatli bir sekilde kurutulur. Daha sonra, hareket ylizeyleri ve yuvarlanma
elemanlarinda herhangi bir hasara isaret edebilecek izler aranmasina baslanir. Her iki tarafi
conta kapakl yataklar katiyen yikanmamalidir. Bundan 6tiirii bu yataklarin yukaridaki gibi
kontrolii miimkiin degildir (Sekil 2.46).

—

Sekil 2.46: Yataklarin temizlenmesi

Yatak dis bilezigi dondiiriiliir ve bu sirada yatak sesi kontrol edilir. Hasar gérmemis,
ornegin hareket yiizeylerinde, yuvarlanma elemanlarinda veya kafesinde bir ezilme izi veya
herhangi bir hasar géziikmeyen, biiyiik yatak boslugu gostermeyen ve diizgiin donen bir
yatak herhangi bir tehlike olmaksizin tekrar yerine takilabilir (Sekil 2.47).

Sekil 2.47: Yatagin kontrolii

2.7.1.5. Rulmanlarin Yaglanmasi

Siirtiinme yiizeylerinde yag filmi olusturmak amaciyla kati ya da sivi yagla yaglanir.
Rulmanlarin yaglanmasinda %80-90 oraninda gres yagi kullanilir.
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Rulmanl yataklarin gresle yaglanmasinda devir sayisi, yiik ve isletim sicakligi dikkate
alinarak gres se¢imi yapilir. Gres yagi yuvarlanma elemanlarinin oldugu bolgeye uygun
miktarda doldurulur. Yiiksek devirli ¢alisan ve sik sik yaglanmas: gereken rulmanlarda, gres
miktar: gereginden fazla olursa rulman, ¢alisma aminda asir 1sinarak sarma tehlikesi olusur.
Yeterli gres miktarint 6grenebilmek i¢in rulman kataloglarina bakilmalidir.

Iki tarafi conta kapakli rulmanlarda, yaglama yapilmaz. Bu tiir yataklara iiretim
asamasinda konulan yag, rulman 6mriiyle es degerdir. Genel olarak makinelerde kullanilan
rulmanlarin yag oémiirleri ile makinenin periyodik bakim siireleri arasinda paralellik vardur.

Sige tipi yaglama
Elle yaglama

Sekil 2.48: Rulmanlarin yaglanmasi

Rulmanlar yaglama gerektiren diger makine elemanlari ile birlikte kullanildiginda sivi
yaglama yapilir.
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2.7.2. Testerelerin Degistirilmesi

Testereler makinenin miline flanglar yardimiyla baglanir. Flanglar testereye gelen
radyal ve eksenel yiikleri karsilayabilecek standartta yapilmislardir. Makineyi {ireten firma
testere falanslarini tiretmek zorundadir.

Kullanilmiyan testereler diiz bir zemin iizerine yatirilarak veya gobek deliklerinden
duvara asmak sureti ile depolanmalidir. Duvara dayali olarak egik bir sekilde
birakilmamalidir.

Testere takilmadan Once anamil ve flanglar kontrol edilerek pastan ve yagdan
arindirilmali ve flanglar tizerinde (6zellikle kenarlarinda) herhangi bir darbe izi olup
olmadigina bakilarak sayet varsa uygun bir zimpara ile diizeltilmelidir. Deforme olmus
flanglar kesinlikle kullanilmamalidir. Uygun flangin birinci parcasi yerlestirilir. Testere
mile takilarak ikinci flang takilir. Sikma somunu takilarak testere sikistirilir. Testereyi
alinken makine milinin ¢apina uygun delik ¢ap1 olan testere almmalidir.

Sk

Resim 2.3: Flanla testerenin baglanmasi
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Testere, lizerindeki ok yoni dikkate alinarak makineye takilmalidir. Testerenin gobegi
ile makinenin mili arasinda bosluk olmamali, testere mile tam oturmalidir (Tolerans
sinirlarini kontrol ediniz.).

Kullandigimiz flangin standart 6l¢iilere uygun olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Ana milin, flanslarin ve testerenin yan ve dik eksantriktik 6lgiimleri komparator yardimi ile
kontrol edilmeli ve tablo degerlerine uydurulmalidir (Tablo 2.3).

FLANS VE TESTERE TOLERANS
CAP FLANS EBATLARI MAX. 5 LIMITLERI UYGUN SU
(mm) KESIM (mm) MIKTARI l/dk.
F G H J A B c D E
300 120 10 12 | 1 40 002 | 002 | 015 | 012 | 0.10 10-15
350 140 12 15 | 1 50 002 | 003 | 015 | 015 | 0.10 10-15
400 150 12 15 | 1 70 002 | 003 | 015 | 020 | 015 10-15
450 160 12 18 | 1 90 002 | 003 | 020 | 020 | 020 15-22
500 170 15 18 | 1 120 002 | 003 | 020 | 025 | 020 15-22
600 180 15 18 | 1 150 003 | 003 | 020 | 030 | 020 20-30
700 200 20 20 | 1 160 003 | 00A | 020 | 030 | 025 30-40
750 200 20 20 | 1 190 003 | 004 | 020 | 035 | 025 30-40
800 225 20 20 | 1 220 003 | 004 | 020 | 040 | 025 30-45
850 230 20 20 | 1 240 003 | 004 | 020 | 045 | 025 30-45
900 250 25 20 | 15 260 003 | 005 | 020 | 045 | 030 30-45
1000 | 250 25 20 | 15 300 003 | 005 | 020 | 050 | 030 40-60
1100 | 275 25 20 | 15 350 003 | 005 | 020 | 050 | 030 40-60
1200 | 300 30 25 | 15 380 003 | 006 | 020 | 060 | 030 50-75
1300 | 325 30 25 | 15 440 004 | 006 | 025 | 065 | 030 50-75
1400 | 325 30 25 | 15 480 004 | 006 | 025 | 070 | 035 60-90
1600 | 375 40 30 | 15 550 004 | 008 | 025 | 080 | 0.40 60-90
1700 | 400 40 3B | 2 630 004 | 008 | 025 | 090 | 0.40 60-90
1750 | 400 40 3B | 2 650 004 | 008 | 025 | 090 | 0.40 60-90
1800 | 400 40 3B | 2 680 00A | 008 | 025 | 090 | o040 60-90
2000 | 425 50 3B | 2 750 004 | 008 | 025 | 100 | 040 80-100

Tablo 2.3: Dairesel testereler i¢in kontrol parametreleri
I~ & | | FLANS EBATLARI

A B LA E HAHE,
3 1 r G
l, ‘\ ’ -
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B 'D 1. | F
o ] ‘ } \ \ FJ
[ 1 ' | v — o |
; | ——_

Sekil 2.49: Flans ebatlar1 veikm;paratﬁr yardimu ile eksantriklik él¢iimleri
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2.7.3. Makine Parc¢alarinin Degistirilmesi

Makine Omiirlerinin uzun olmasi ve performanslarinin siirekli yiiksek olmasi igin
periyodik bakim, yaglama gibi islemlerin titizlikle yapilmasi gereklidir. Par¢a maliyetlerinin
yiiksek oldugu bu makinelerde makine bakim ve parca degistirme islerine ayrilan zaman
periyodu, tim kesme zamaninin % 10’unu gegmeyecek sekilde planlanmalidir. Mermer
makineleri suyla ¢aligtig1 igin metal aksamlarda oksitlenme, kaynama ve kitlenme meydana
gelir. Parca degisiminde zorlukla karsilagmamak i¢in 6zellikle paslanmaz civata ve somunlar
kullanilmalidir.

Mermer makinelerinin bakimlarini;

Giinlik bakim,
Haftalik bakim,
Aylik bakim,
Yillik bakim

VVVY

oOlarak ayirmak miimkiindiir.
2.7.3.1. Giinliik Bakim

Kesicilerin temizlenmesi, makinenin su temas eden yliizeylerinin kurulanmasi, kesim
sirasinda olusan tozlarin silinmesi ile yapilir.

2.7.3.2. Haftahk Bakim

Makine mafsallarinin kontrolii yapilir; gerekli ise rulman, yatak, burg gibi parcalari
degistirilir. Mafsalli parcalarinin yaglama islemi yapilir. Testere ¢atlaklik ve balans kontrolii
yapilir gerekli durumda degistirilir. Testere muhafazalari temizligi yapilir.

2.7.3.3. Ayhik Bakim

Makine elektrik donanimi kontrolii yapilir. Makine su tesisati sistemi kontrol edilerek
degistirilmesi gereken parcalar degistirilir. Aritma sistemi bakimi ve onarimi yapilir.
Kaldirma araglar1 kontrolii yapilir. Kesici ve parlatma makineleri yaglama sistemleri kontrol
edilerek yaglama islemleri gergeklestirilir.

2.7.3.4. Yilhk Bakim
Fabrika bakim onarim elemanlar1 tarafindan makine ¢alisma sistemleri kontrol edilir.

Arizali ve/veya Omriinii tamamlamis pargalar degistirilir. Elektrik tesisatt kontrol edilir.
Calisanlara bakim onarim egitimi verilir.
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2.7.3.5. Planh Bakimin Amaci

>

YV VV V

Isletmenin hedef aldig: iiretim programimi gergeklestirmek igin kendi agisindan
giicliik ¢ikartmamak, olusan kotii olusumlarin 6nlemlerini hemen alarak iiretime
en kisa siirede devam etmek

Isletmede ariza, bakim ve onarim sayisim azaltarak en yiiksek iiretim
saglanmasini yardimci olmak

Isletmede bulunan makinelerin ekonomik acidan &miirlerini uzatmak

Isletmede bakim ve onarim ile ariza ve hasarlar en az diizeye indirmek sureti
ile bu alandaki giderleri asgari seviyede tutmak

Zamanlamas: yapilan planli bakimlari aksatmadan yaparak daha biiyiik
giderlere sebep olacak aksakhklarin meydana gelmesini Onlemek ve
dogabilecek giderleri azaltmak

Uretim aminda bakim onarim yapilirken {iretimin maksimum seviyede
tutulmasina yardimci olmak
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UYGULAMA FAALIYETI

> Eskitme ve mozaik makinelerinin bakimi i¢in agagidaki uygulamalar yapimiz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Is onliigiiniizii giyiniz.

» Giivenlik 6nlemlerini almadan ¢aligmaya
baslamayiniz.

» Tezgah lizerindeki camurlagmis tozlar

kompresor yardimiyla basingh mazot

plskiirterek temizleyiniz.

Mafsal ve yataklar1 da iyice temizleyiniz.

Is onliigiiniizii giyiniz.

Gtivenlik 6nlemlerini almadan calismaya

baslamayiniz.

Yaglama tipine uygun yag kullanimiz.

Yaglama sistemini kontrol ediniz.

(2.6 Makinelerin Yaglanmasi konusunu

inceleyiniz.)

» Tezgah iizerindeki camurlagmis
tozlar1 temizleyiniz.

Y V|V

» Makineleri yaglayiniz.

YV VV

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak Kkendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

[lk &nce is 6nliigii veya is elbisenizi giydiniz mi?

Gerekli is giivenligi tedbirlerini aldimiz m1?

Tezgah iizerendeki ¢amurlasmis tozlari temizlediniz mi?

Mafsal ve yataklar1 temizlediniz mi?

SN NETN B I

Makineleri yagladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi yaglamanin sagladig faydalardan degildir?
A) Paslanmay1 onler.
B) Makinenin 6mriinii kisaltir.
C) Sogutma gorevi gorlr.
D) Titresim ve giiriiltiiyili azaltir.

2. Asagidakilerden hangisi yaglama kosullarina gore yaglama tiirlerinden degildir?
A) Elle yaglama
B) Otomatik yaglama
C) Basingli yaglama
D) Dolayli yaglama

3. Asagidakilerden hangisi sicakliga bagh olarak viskozite degerinin degismesidir?
A) Oksidasyon
B) Alev alma noktasi
C) Vikozite indeksi

D) Akma noktas1
4. Asagidakilerden hangisi rulmanh yataklarin kisimlarindan degildir?
A) Flans
B) Dis bilezik
C) Kafes

D) Yuvarlanma elemani

5. Rulmanh yataklarin gresle yaglanmasinda, gres secimi icin asagidakilerden hangisi
dikkate ahnmaz?

A) Devir sayisi

B) Yiik

C) Rulman sayist

D) Isletim sicaklig
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Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

6. Yagin akmaya kars1 gosterdigi dirence ........................ denir.

7. Makine pargalarinin yaglanmasiyla aralarinda .......................l olusturularak
birbirine degmeleri 6nlenmis ve rahat sekilde ¢aligmalar1 saglanmis olur.

8. Yuvarlanma yiizeyini meydana getiren, calisma aninda biri donerken digeri sabit kalan,
iizerinde yuvarlanma elemant ig¢in yol bulunan, silindirik yapili elemanlara
9. Yagin oksijenle birlesmesi olayma ..................ccooeeeennt. ad1 verilir.

100 , yiik tastyan ve her biri birbirine gore hareketli pargalar arasindaki

yuvarlanma hareketiyle ¢alisan makine elemanlaridir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Anizal eskitme ve mozaik makinelerinin tamiri icin asagidaki uygulamalarn
yapIniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Is onliigiiniizii giyiniz.

» Giivenlik 6nlemlerini almadan ¢aligmaya
baslamayiniz.

Tezgah lizerendeki camurlasmig tozlar
kompresor yardimiyla basingh mazot
plskiirterek temizleyiniz.

» Mafsal ve yataklari da iyice temizleyiniz.
» Giivenlik 6nlemlerini almadan ¢alismaya
) o baglamayniz.

> Rulman mafsallarini temizleyiniz. | 5 Makineyi calistirip taktiginiz rulman ve
testerenin gorevini yapip yapmadigini test
ediniz.

» Tezgah iizerindeki camurlasmig >
tozlari temizleyiniz.

» Rulmanlarin kontroliinii yap1p arizali olanlarini
degistiriniz.
» 2.7.1.4 Rulmanlari Sokiilmesi konusuna

bakimiz.
» Rulmanlarin kontroliinii yaparak

arizali pargalari degistiriniz ve
bakimini yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigiiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is onliigii veya is elbisenizi giydiniz mi?

Gerekli is giivenligi tedbirlerini aldiniz m?

Tezgah tlizerindeki ¢amurlagmus tozlari temizlediniz mi?

Mafsal ve yataklar1 temizlediniz mi?

ISR I A

Rulmanlarin kontroliinii yapip arizali olanlarim degistirdiniz
mi?

6. Makineyi calistirip taktiginiz rulman ve testerenin gorevini
yapip yapmadigini test ettiniz mi?

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

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz “Evet” ise bir
sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

gala|lw|n|k
> W O|>|0

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

> OO W

C
viskozite

N o g Bl w N e

yag filmi
(katman)
bilezik

oksidasyon

10. rulmanlar
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