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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI034
ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik Isleme
MODULUN ADI Temel Talash Uretim-5
Temel Talasli Uretim-5 modiilii;tesviyecilik,vida, kilavuz ve
R pafta, 6lcme ve kontrol, talasl {iretim malzemeleri bilgilerini
b kullanarak el aletleri ve makineyle talasli iretim yapma
yeterliginin kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK El aletleri ile talagh liretim yapmak
Genel Amag
Bu modiilile gerekli ortam saglandiginda el aletlerini
kullanarak kurallara uygun talash iiretim yapabileceksiniz.
P Amaglar
L LILLTI BN Pt 1. Is pargasina kurallara uygun olarak kilavuz ile
istenilen 6zelliklerde vida agabileceksiniz.
2. Is pargasina pafta ile kurallara uygun olarak istenilen
Ozelliklerde vida agabileceksiniz.
EGITiM OGRETIM Ortam: Atdlye
ORTAMLARI VE Donanim: Tesviyeci mengenesi, kilavuz, kilavuz kolu,
DONANIMLARI kesme yagi, pafta, pafta kolu, kesme yagi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")L(;ME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Temel talagh iiretim islemleri, endiistrinin temelini olusturur. Makine imalati,
otomotiv endiistrisi, tekstil sektori, plastik teknolojisi, ugak ve uzay teknolojisi, savunma
sanayiii ve diger tim sektorlerde temel talasl iiretim islemleri uygulanmaktadir. Egitimini
aldigimiz plastik teknolojisinde de bu konu Snemli bir yer tutmaktadir. Plastigin gilinliik
hayatimizdaki yeri ve kullanma alaninin genisligi goz oniine alindiginda bu 6nem daha da iyi
anlasilacaktir.

Guniimiizde kullandigimiz bir¢ok {irliniin hammaddesini plastik olugturmaktadir. Bu
durumda degisik amagclar i¢in kullanilan plastik malzemelerin islenmesi ¢ok c¢esitlilik
gostermekte ve plastiklerin islendikleri makineleri kullanmak da birtakim becerileri
gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda makineleri ¢alistiracak kisilerin ¢esitli el
aletlerini, makineleri kullanabilmesi ve temel bazi talagh imalat islemlerini ger¢eklestirmesi
gelmektedir.

Temel Talasl Uretim-5 modiilii bu yondeki becerilerin bir kismini kazandirmak iizere
hazirlanmigtir.  Bu modiildevidalar, vida ¢ekme araglarimi (kilavuz ve paftalar),
mikrometreleri, demir dis1 metalleri, komparatorleri, mastarlar1 teorik ve uygulamali olarak
kavrayip gerekli bilgi ve becerileri kazanacaksiniz. Vidalar1 ve vida ¢ekme araglarini,
kilavuz ve pafta ¢ekme islem basamaklarini 6grenirken size gerekli olacak daha onceki
modiillerde kazanmis oldugunuz becerileri (markalama, kesme, 6l¢cme, delme, havsa agma,
pah kirma) kullanacaksimz. Bu islemleri yapmak igin gerekli 6lgme kontrol ve metal
malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler plastik isleme makinelerinde
olusabilecek sorunlari gidermenizde sizlere yardimci olacaktir.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edindiginizde plastik isleme alaninda daha
nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inaniyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak kilavuz ile is pargasina istenilen
ozelliklerde vida acabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Vidalari arastiriniz.

Vida ¢ekme araglarini arastiriniz.

Dijital mikrometreleri aragtiriniz.

Mikrometreyle 6l¢meye etki eden faktorleri arastiriniz.

Mikrometrelerin bakim ve korunmalarini arastiriniz.

Demir dist metallerin {iretiminden kullanim alanlarina kadar gecen siireCi
arastiriniz.

Ulkemizde aliiminyum {iretiminiarastiriniz.

Ulkemizde bakir iiretiminiarastiriniz.

Ulkemizdeki krom tesislerini arastiriniz.

1. KILAVUZ CEKMEK

1.1. Vidalar ve Cesitleri

VVYV VVVVVYVY

Resim1.1: Cesitli vidalar ve somunlar

Vida, silindirik pargalar {izerine ag¢ilmis helisel oluktan meydana gelir. Vidalar
deliklerin i¢ine veya silindirik parcalarin dis yiizeyine agilabilir. Deliklere agilan vida ig;
millerin lizerine acilan vida da dis vidadir.Vidalarin birgok kullanma yeri vardir. Bunlar,
civata ve somunlarda oldugu gibi pargalari birlestirmeye yarar. Torna tezgahinin ana milinde
oldugu gibi hareket, vidali preslerde oldugu gibi de bir gii¢ iletir. Mikrometrelerde ve bir
kisim 6l¢ii aletlerinde de vidalardan faydalanilir.
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Silindir parcanin iizerine bir dik liggen sarilirsa liggenin hipoteniisii helis seklini
alir.Buna vida helisi denir.Uggenin tabani silindir cevresine, yiiksekligi ise vida adimina
esittir.Dolayisiyla kendi ekseni etrafinda dondiiriilen silindirik parca her devirde bir vida
adimi kadar yol alir.

Sarilma yoniine gore helis, sag veya sol adim alir. Saga dogru yiikselen helisler sag
viday1; sola dogru yiikselen helisler de sol viday1 meydana getirir.

Vidalar genellikle kii¢iik adimli, biiyiilk adimli ve ¢ok agizli olarak yapilir. Kiiciik
adimli vidalar normal vidalardir. Bu vidalar devamli sokiiliip takilmasi gerekmeyen yerlerde
kullanilir (Ornegin, kalip montajlarinda kullanilan vidalar gibi.). Biiyiik adimli vidalar ise
devamli sokiiliip takilmasi gereken yerlerde kullanilir. Bu gibi yerlerde sokiiliip takilmanin
kisa siirede yapilmasi gerekir. Preslerde kullanilan vidalar buna 6rnek gosterilebilir.

Vidalar tek agizli, iki agizli ve ¢ok agizli olarak da yapilabilir. Cok agizli vidalar,
biiyiik adimli vidalar gibi ¢abuk a¢ilip kapanmasi gereken yerlerde kullanilir. Tek agizli
vidalarda bir déniiste alinan yol adima esittir. Iki agizli vidada bir déniiste alinan yol, tek

agizli vidanin aldig1 yolun iki katidir.
W DIS VIDA
)
Z

3
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/ i¢ VIDA

Sekil 1.1: i¢ ve dis vida
1.1.1. Metrik Vidalar

Kesitleri, tepe agis1 60° olan eskenar bir iicgendir. Olgiileri milimetre cinsindendir.
Metrik vidalar normal ve ince dis olarak normlastirilmigtir. Tepeleri bosluklu olarak yapilir.
Genellikle baglama amagh kullanilir. Bu vidalar anma gapina gore isimlendirilir. Ornegin:
M10, M8



Metrik vidanin elemanlar1 (ISO):

Anma 0lgiisii =D
Adim=P

Dis yiiksekligi=H=0,86.P
Bogiir capi=d,=D-0,65.P
Dis dibi ¢api=d;=D-1,22.P
Matkap capi=D-P

Dis profil agisi= 60°

Sekil 1.3: Metrik vidamin elemanlari

1.1.2. Withworth Vidalar

Ucggen profilli vidalardir. Profil acis1 55°dir. Olgiiler parmak cinsindendir, adim
parmakta dis sayisi olarak verilir. Bu vidalar anma ¢apina gore isimlendirilir (Sekil 1.4).
Ornegin: 1/2", 3/4"

Withworth vidanin elemanlari:

Dis yiiksekligi H=0,96.P
Anma 6lgiisii =D

AdimP = &
Z

Bogiir ¢ap1 d,= D-0,60.P
Dis dibi ¢apid;=D-1,28.P
Dis profil agis1 =55°

Sekil 1.4: Withworthvidamin elemanlar:
1.2. Kilavuzlar

Deliklere dis agmada kullanilan, tizerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalar1 agan
kesme aletidir. Kilavuzlar yiiksek kaliteli seri celiklerden (HSS) yapilir. Vidanmn sifir
profiline gore taglanir. Iyi bir kesme yapmasi icin yeterli talas boslugu verilerek kesmeyi
saglayacak ideal acilarda bilenir. Kilavuzlarin kesmesini ve ¢ikan talaglarin akigim saglamak
icin acilan talag bosluklar diiz ve helis seklinde olur. Talas bosluklart helis seklinde olan
kilavuzlara helis kilavuz denir. Talas kanallar1 ayn1 zamanda yaglamay1 da kolaylastirarak
kesmeye tesir eder.

Kilavuzlar, el kilavuzlari ve makine kilavuzlari olmak ftizere ikiye ayrilir. El
kilavuzlar ii¢ kilavuzdan meydana gelen bir takimdir.1.kilavuz ilk ¢ekilen kilavuzdur.Bu
kilavuz delige salindiginda iyi agizlar ve az derinlikte talas kaldirnir.Sapinda bir ¢izgi
vardir.2.kilavuz sapinda iki ¢izgi bulunan birinci kilavuzun agtigi kanallar izleyen ve daha
derin kanal acan kilavuzdur.3.kilavuz vidayr meydana getiren son kilavuzdur.



Vida dis istii ¢apindadir.Sapinda ii¢ ¢izgi bulunur.Bazi kilavuzlarda hi¢ ¢izgi
yoktur.Makine kilavuzlari da makinelerde (6rnegin matkap, torna ve otomatik tornalarda)
cekilir.

Bu kilavuzlarla bir defada vida a¢ilir.Bir kilavuzdan olusur.Metrik veya withworth
olarak yapilir.Helis veya diiz oluklu olarak yapilir.Helis oluklular daha verimlidir.

Kilavuz ¢ekmeden Once matkap ¢apinin hesaplanmasi ve bulunan ¢apta delinmesi
gerekir.Teorik olarak vidanin dis dibi ¢apina esittir. Bu tam vida derinligini verir fakat tam
derinlikte vida agmak pratik degildir. Bu yiizden delik ¢aplar1 vida dis dibi ¢apindan biiyiik
olur.Kilavuz g¢ekilecek vidanin delik ¢apini bulmak igin pratikte vida dis iistii capindan adimi
cikarilir.

Buna gore:
Matkap ¢api=Vidanin dis Gistii cap1 — Adim olur.

Resim1.3: El kilavuzlariResim 1.4: Makine kilavuzlar:
1.2.1. Kilavuz Kollari

Kilavuzlarin baglanmasinda kullanilir. Diger bir ismi ise buji koludur. Kilavuzlar
kolun kare kismina hareketli veya sabit ¢enelere baglanilir. Sabit ve ayarli olmak iizere iki
sekilde yapilir.

Sabit kilavuz kollar bir veya birkag dl¢iide kareye gore yapildiklarindan her kilavuz
icin kullanillamaz. Ayarli kilavuzlar ise ayarli olmalarindan dolay1 degisik Olgiilerdeki
kilavuzlarda kullanilabilir(Resim1.5).

Resim 1.5: Kilavuz kolu



1.2.2. Kilavuz Cekmede Dikkat Edilecek Hususlar

Deliklerin agizlarina dis istii capinda 120%havsa acilir. Béylece delik agizlarmin
sigsmesi Onlenir.

Delik ekseni diisey olacak sekilde parga baglanir.

Uygun bir buji ile kilavuzu dogru kavratiniz.

Kilavuzu kavratirken c¢esitli dogrultulardan bakarak delik ekseninde olup ol-
madigini kontrol edilir.

Gerekirse 90° gonye ile bakiniz. Kolay agizlatma islemi i¢in merkezleme uglu
kilavuzlar kullanilabilir.

Kilavuzu basarak ve dondiirerek disleri aginiz, yag kullaniniz. Disleri agarken
kilavuzun sikismamasi ve talaglarin akisi i¢in geri dontisler yaptiriniz.

Kor deliklerde, kilavuz ucunun dipten zorlanmamasina dikkat ediniz.

Birinci kilavuzun agtig1 disler esas oldugundan digerlerini de sira ile salarak vi-
day1 tamamlayiniz.

Kilavuz kirilirsa penseyle cevirerek veya 6zel sokme aparati ile yada tavlayip
delerek ¢ikariniz.

YV VYV VYV VY VVV V

Sekil 1.5: Kilavuz ¢cekme

1.3. Alasimh Celikler ve Kullanim Alanlari

Alagimli gelik ile katkili ¢gelik ayni anlama gelmektedir. Bir ¢eligin katkili ya da ala-
siml celik olarak adlandirilabilmesi i¢in alagim elemanlar gelik iizerinde 6zellik degisimine
yol agmalidir. Ornegin, sade karbonlu celiklerde en fazla % 1 oraminda olan manganez,
¢eligin manganezli ¢elik olarak adlandirilmasina neden olmaz. Oysa ¢elik igindeki oran1 %
12-13'e yiikseldiginde artik ¢elik, aginmaya kars1 yiiksek direngli manganez katkali olur.

Katki elemani olarak ister metaller ister ametaller kullanilsin, gelige yeni 6zellik
kazandirmaktadir. Yeni 6zellikler ¢eligin kullanim alaninin farklilagsmasina neden olur. Bu
yiizden alagimhi c¢elikler ¢ok genis kullanim alanina sahiptir. Bu 6zellikleri kullanim
alanlarin1 &n plana ¢ikaran bir simiflandirmanin yapilmasina yol agar. Ornegin, paslanmaz
celikler, aside dayanikli g¢elikler, yiiksek 1siya dayanikli ¢elikler gibi. Diger yandan katki
elemanlarimin sayisi, ¢eligin kimyasal bilesimine gore siniflandirilmasina yol acar.



1.3.1. Celige Katilan Katki Elemanlari

Yiiksek firinda elde edilen ¢elik iiretiminde kullanilan ham demirin bilesimi agirlikli
olarak demir ve karbondan meydana gelmistir. Demir malzeme, ham haliyle kullanilamaz.
Bu yiizden basta karbon olmak {izere igine gesitli elementler katilarak demire sertlik ve
dayaniklilik basta olmak tizere bircok 6nemli 6zellik kazandirilir.

Asagidaki katki elemanlar1 ilave edilerek celiklerin o6zellikleri degistirilir ve
tyilestirilir.

> Karbon: Celikteki en onemli katki elemanidir. Karbon, ¢elige sertlik ve
dayaniklilik 6zelligi kazandirir. Celikte her % 0,1 karbon artis1, akma sinirini 45
N/mm? ve ¢ekme dayanimini da 90 N/mm? artirir.

»  Silisyum: Bu element, celige elastiklik (yaylanma) ve dayanim oOzelligi
kazandirir. Celigin i¢indeki silisyum orani artinca dokusu kabalagir. Silisyumlu
celikler doviilerek sekillendirmeye, talas kaldirilarak islenmeye ve elektrik arki
ile kaynatilmaya fazla elverisli degildir.

> Manganez: Celik tretilirken ergiyigin i¢indeki yabanct maddeleri oksit halinde
disar1 atan 6nemli bir katki elementidir. Yiiksek sicakliga dayanikli oldugundan
plastik ve sicak is kaliplarinda 6zellikle manganli ¢elikler kullanilir.

> Fosfor: Celiklerin ¢ekmeye ve korozyona karst dayanimini artirir, dokiilerek
sekillendirme (¢elik dokiim) islemini kolaylastirir. Buna karsilik ¢eligin uzama
ozelligini ve darbelere karsi dayanimini diisiiriir.

> Kiikiirt: Celigin talas kaldirilarak islenmesini kolaylagtirir. Buna karsilik
celigin uzama oranini, doviilebilirligini ve kaynatilmaya uygunlugunu azaltir.
Otomatik tornalarda c¢eligin kolay islenmesi gerektigi i¢in otomat geliklerinde
kiikiirt orani, diger ¢eliklere gore yiiksektir.

> Oksijen: Bu gaz, celikte demirle birlesik olarak demir oksit halinde (FeO)
bulunur. Celigi kirtllgan yaptig1 ve sertlestirdigi i¢in fazla bulunmasi zararlidir.
Celik elde edilirken disar1 atilamayan oksijen, uzun zaman sonra g¢eligin
yaslanmasina sebep olur. Bu yiizden fazla oksijen ¢elik i¢in zararhdir.

> Azot: Celigi kirilgan yapar. Gaz bosluklari meydana getirir. Zararli olmakla
beraber son zamanlarda korozyon 6nleyici etkisi anlagilmis olup bu 6zelliginden
faydalanilmaktadir. Nitriirasyon isleminde geligin yiizeyine verilen azot ¢eligi
sertlestirmektedir.

> Hidrojen: Celigi kirilgan yapar. Ancak 200 °C sicakliklarda 1sitilacak olursa bu
kirilganlik kaybolur.



1.3.2.

Bakar: Bakirin gelik i¢in bir katki maddesi olarak kullanilmasi alisilagelmis bir
durum olmamakla beraber ¢ok az miktarda katilan bakir, ¢eligin asitlere ve
korozyona kars1 dayanimini yiikseltmektedir.

Krom: Celige iistiin 6zellikler kazandiran 6nemli elementlerden biridir Celigin
sertlesme  Ozelligini, c¢ekme dayanimini, 1siya dayanikliligimi, sertligini,
korozyona ve yanmaya karsi dayanikliligini artirir. Bu faydalar1 yaninda geligin
uzama esnekligini, elektrik arki ile kaynatilma, sekillendirme ve talagh
islenmeye uygunluklarini kaybettirir.

Nikel: Celigin ¢ekme dayanimini, kirilganlhigini, korozyona karsi direncini
artiran Onemli bir metaldir Bu yararlarinin yaninda celigin islenmesini
zorlastirir. Nikelli saclarin derin ¢ekilmesi de zordur.

Vanadyum: Celigin ¢ekme dayanimini, sertligini, sicak ortamlarda calisma
direncini ve 1slah edilme 6zelligini artirir. Bunlara karsilik talas kaldirilarak
islenmesini, soguk sekillendirilmesini zorlastirir.

Wolfram: Celigin ¢ekme dayanimini, akma sinirini, sertligini, korozyona karsi
dayanikliligini, sicak ortamlarda g¢alisma dayanimini ve kesicilik 6zelligini
artiran 6nemli bir alasim metalidir. Bu yararlar1 yaninda ¢eligin doviilerek ve
talag kaldirilarak islenmesini zorlastirir.

Molibden: Celigin ¢ekme dayanimini, sertligini, sicak ortamlarda calisma
dayanimini, aginma dayanimini, sertlestirilmesini ve 1slah edilmesi 6zelliklerini
yiikseltir. Fakat celigin esnekligini, uzamasini ve doverek sekillendirilmesini
zorlastirir.

Aliiminyum: Celigin i¢indeki oksitleri alarak oksijenin gelige zarar vermesini
Onler. Ayrica nitriirasyon celiklerinde de bulunur. Bu tiir celiklerin kristal
tanelerinin ince olugmasini ve ¢eligin yilizeyinin daha iyi sertlesmesini saglar.

Kobalt: Celigin ¢ekme dayanimini, sertligini ve Ozellikle kesme Ozelligini
yiikseltir. Fakat ¢eligin kirilganligini artirir. Kobalt, metal islemek icin yapilan
kesici takimlar i¢in énemli bir katki metalidir. Ciinkii kobaltli kesici takimlarin,
korlenmeden kesme siireleri (6miirleri) diger takimlardan ¢ok yiiksektir.

Katki Elemanlarinin Celige Kazandirdign Ozellikler

VVVYVVYVYYVYVY

Dayanimu arttirir.

Sertligi yiikseltir.

Sertlesmeyi kolaylastirir.

Merkeze kadar sertlesmeyi saglar.
Korozyona direnci yiikseltir.
Miknatislanma 6zelligini gelistirir.
Yiiksek sicakliklara dayanimini artirir.
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> Elektrik direncini yiikseltir.
> Is1 etkisi altinda genlesmeyi ayarlar.
> Kristal yapisini inceltir.

1.3.3. Sade Karbonlu Celiklerin Kullanim Alanlar1

Sade karbonlu ¢eligin i¢cyapisinda agirlikli olarak demir vardir. Celigi olusturan diger
alasim elementi olan karbon, demire gore daha az miktarda (en fazla % 1,7) olmasina
ragmen Onemli Ozellik degisimlerine neden olur. Bunlar disinda 6nemsenmeyecek
oranlardaki elementler ¢elik tanimi i¢inde yerini korur. Ancak karbon ve demir disinda kalan
alasim elementleri kesinlikle 6zellik degisimine neden olmaz.

Sade karbonlu celikler fazla o6zellik gerektirmeyen(sertlik, dayanim vb.) imalat
islemlerinde kullanilmaktadir.

1.4.Demir Dis1 Metaller

Sanayide demir ve gelikcok yaygin olarak kullanilan bir malzeme olmakla beraber
demir ve geligin disinda bircok metal, malzeme olarak kullanimda énemli bir yere sahiptir.
Asagida bu malzemelerle ilgili agiklayici bilgiler verilmistir.

1.4.1. Aliiminyum

2,7 kg/dm® yogunlukta, 660 °Csicaklikta ergiyen, parlak giimils renkli, hava ve su
tesirlerine direngli, yumusak ve kolaylikla bigimlendirilebilen, 1s1 ve elektrik iletkenligi ¢ok
yiiksek (bakirdan sonra ikinci)olan bir metaldir. Aliiminyum % 8 oranmiyla mineralleri
hélinde tabiatta en ¢ok bulunan metal olarak bilinmektedir. Element olarak bolluk sirasinda
ise oksijen ve silisyumdan sonra gelmektedir.

> Ogzellikleri: 2,7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergir. Hava ve su
tesirlerine direncli, yumusak ve kolaylikla sekillendirilebilir. Is1 ve elektrik
iletkenligi ¢ok yliksektir.

> Kullanim alanlari: Aliiminyum metalinin elektrik ve 1s1 iletkenligi, diisiik
yogunlugu, ince levha haline getirilebilmesi, alagimlarinin 6zelliklerinin tercih
edilmesi, korozyona direngli olmasi nedeniyle kullanim alanlar1 ¢ok genistir.
Celigin oksidini almak, termit kaynagi, elektrik endiistrisinde, havacilikta, kap1
ve pencerelerde ve endiistrinin pek ¢ok dalinda kullanilmaktadir.

1.4.2. Bakir

Kirmizi renkte, yogunlugu 8,9 kg/dm®, ergime sicakligi 1083 °C olan bir metaldir.

> Ozellikleri: Yogunlugu 8,9 kg/dm?®, ergime sicakligi 1083 °C. Is1 ve elektrik
iletkenligi glimiisten sonra en yiiksektir. Korozyona direnci yiiksek, yumusak,
bicimlendirilme 6zelligi yiiksek olan bir metaldir.
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Kullanim alanlari: Bakirin insanlik tarihinde kullanilmasi ¢ok eski ¢aglardan
baslar. Insanlar bakir1 giinliik yasamlarinda siis esyasi, silah ve el sanatlarinda
kullanmis olup uygarlik ilerledikce bakira olan ihtiyag daha da artmistir.
Glnilimiizde tiiketimi 11 milyon tonun iizerine ¢ikan bakir en ¢ok kullanilan
ikinci metal durumuna gelmistir. Yiksek elektrik ve 1s1 iletkenligi
ozelligibakiri, elektrik santrallerinin ve iletken malzemelerin vazgegilmezi
yapmustir. Soguk hava makine ve techizatinda, paslanmaz &zelliginden otiirii
nakliye vasitalarinda ve dis kaplamalarda bakirin genis kullanim alanlari
bulunmaktadir. Bunlara ilaveten bakirin kaynak islerinde, metaliirjide ve bronz
iiretiminde 6nemli yeri vardir. En genis kullanim alani1 elektrik {iretim ve iletimi
ile ilgili tesisler, insaat, ulasim makine ve techizatlaridir.

1.4.3. Kursun

Mavi renkli, 11,34 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 327, 4 °C olan bir metaldir.

>

Ozellikleri: Yumusak olmasi, islenme kolaylig1, yiiksek 6zgiil agirligi, yiiksek
kaynama noktasi, diisiik erime noktasi, asinmaya karsi direnci ve kisa dalga
1sinlarini gegirmeme 6zellikleri vardir.

Kullammm alanlari: Son yillarda yerine g¢esitli malzemeler kullanilmaya
baglanmig olmasina ragmen kursun;akii imalati, boya, kimya sanayiinde ve
metal alagimi olarak sanayinin 6nemli bir ham maddesidir. Kursunun en 6nemli
kullanim alani akii iretimidir. Yeralt1 haberlesme kablolarinin kursunla
izolasyonu diger onemli tiiketim alanidir. Korozyonu onleyen kursun oksit
boyalar, kablolarin kaplanmasinda, radyasyonu en az gegiren metal olmasi
nedeniyle X-iginlarindan korunmada, renkli televizyon tiiplerinin yapiminda ve
cephane tiretiminde dnemli kullanim alanlar1 bulmustur.

1.4.4. Cinko

Kursuni renkli, 7,133 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 419,4 °C olan bir metaldir.

>

1.4.5. Kalay

Ozellikleri: Korozyon direnci yiiksek, buna karsilik kimyasal etkilere direnci
olmayan bir metaldir.

Kullanim alanlari: Cinko en ¢ok baz metallerin iizerini galvanizleme olarak
isimlendirilen kaplamada, basingli dokiimde kullanilan alasimlarda, boya
sanayiinde pigment olarak ve ¢esitli ¢inko driinlerinin yapiminda
kullanilmaktadir.

Gimiis beyazi renkli, 7,29 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 232 °C olan bir

metaldir.
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Ozellikleri: Kisa bir siire icin dayanimi 200 kg/cm?dir. Oda sicakliginda ve 10
kg/cm? yiik altinda devamli akma gosterir. yiizde uzamasi 55-96 arasindadir. 13
°C sicaklik lizerinde kararli olup bu sicakliklar altinda yap1 degisimine ugrar ve
toz haline geger.

Kullamm alanlari:Paslanmaz irlinlerin yapiminda, metal ylizeylerinin
korozyondan  korunmasinda, tenekelerin  kaplanmasinda, dekorasyon
kagitlarinda, lehimcilikte, yatak metali imalinde, dokimciiliikte, tekstil
boyalarinda, organik yaglarda, gida sanayiisinde genis kullanma alanlarina
sahiptir.

1.4.6. Krom

6.9 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 1615 °C olan bir metaldir.

>

1.4.7. Nikel

Ozellikleri: Katkili geliklerin en 6nemli katki elemamdir. Celigi pasiflestirir
(Korozyona direngli ve kimyasal etkilere ilgisiz hale getirir.). Celikte krom
karblir meydana getirerek sertlik verir. Soguk vaziyette iken delinebilir,
egelenebilir, krom kroma veya krom demire kaynatilabilir. Preslenebilir ve
torna edilebilir.

Kullamm alanlari:Istiya dayanikli olmasi nedeniyle celiklerin 1s1l direncini
yiikseltmekte, elektrik direncini ytikselttigi igin elektrik direng telleri yapiminda
katki elemani olarak kullanilir.

Giimiis beyaz1 renkli, 8.9 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 1452 °C olan bir

metaldir.
>

Ozellikleri: Asal metallerden sayilir. Celigin ¢ekme dayanimuni, kirllganligini,
korozyona karsi direncini arttiran Onemli bir metaldir. Isil islem ile sert-
lestirilemez.

Kullanim alanlari: Kimya endistrisinde, petrol endiistrisinde, fabrikasyon
iirinlerde kullanilir. Nikel alasimlart yiiksek 1sida basing ve korozyona
dayanikli oldugundan ugaklarin gaz tiirbinlerinde, jet motorlarinin yapiminda da
yogun olarak kullanilan bir madendir.

12



> Resimde olgiileri verilen is parcasini agsagidaki iglem basamaklar1 ve Onerilere
gore isleyerek kilavuz cekme uygulamasi yapiniz.

s v

Tolerans : = 0,1mm

Kullanilacak takimlar:
M12 kilavuz takim
Kilavuz kolu

Kesme yagi

10,5 mm matkap

120° havsa matkabi
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Islem Basamaklari

Oneriler

» 1-Calisma ortaminin hazirligini
yaparak giivenlik tedbirlerini aliniz.

Calisma ortaminizi hazirlaymiz.
Is onliigiiniizii giyiniz.
Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.

» 2- Parcanin kilavuz ¢ekmeye uygun
deliklerini deliniz.

Kilavuz cekilecek is pargasini uygun matkap
ile deliniz.(M12 vida dis dibi ¢apim
hesaplayiniz.)

Delik agizlarina 120°lik havsa matkabi ile dis
iistii capinda havsa acginiz.

Delme islemi ile ilgili olarak Temel Talash
Uretim-2 modiiliinden faydalanabilirsiniz.

» 3- Kilavuz ¢ekilecek is pargasini
mengeneye uygun sekilde
baglayniz.

Dis ¢ekilecek delik diisey olacak sekilde
mengeneye baglayiniz. 90° dikligini gonye ile
kontrol ediniz.

» 4-Uygun kilavuzu secerek kilavuz
koluna tespit ediniz.

Kilavuz takiminmi temin ediniz.
Kilavuz kolunu temin ediniz.

Birinci kilavuzu, kilavuz koluna kurallara
uygun olarak dik konumda baglayiniz.

» 5-Kesme sivisini hazirlayiniz.

Kesmenin etkili olmasi i¢in 1stnmayi
engelleyici, talaglarin akmasini kolaylastirict
yagi temin ediniz.

Yag se¢imi i¢in 0gretmeninize daniginiz.
Bakir ve piring gibi metal alagimlarinda
sogutma sivisinin kullanilmayacagini
unutmayiniz.

» 6-Kilavuzu uygun siraya gore
cekiniz.

Birinci kilavuzu ¢ekmeye baslaymiz. Sag
elinizle kilavuz kolunun orta yerinden ve
kilavuz avucunuzun igine gelecek sekilde
kavrayiniz. Kilavuzu agagiya dogru bastirarak
dondiiriiniiz.

Kilavuzu iki veya li¢ defa dondiirdiikten sonra
dogru ilerleyip ilerlemedigini kontrol ediniz,
bu is i¢in kii¢iik bir gonye kullanabilirsiniz.
Kesilen talaslarin kilavuz disleri arasinda
sikismamasi i¢in kilavuzu 2 turda 1 yarim tur
geri ters yonde ¢eviriniz.

Kilavuz ¢ekme islemi boyunca kesme yagi
kullaniniz.

Kor delige kilavuz ¢ekmek istenirse ara sira
kilavuzu delikten tamamen ¢ikartarak talagini
bosaltiniz.
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» Kilavuz esas islemdir. Ayni islem
basamaklarini izleyerek ikinci ve {ligiincii
kilavuzlar ¢ekiniz.

» Kilavuz takimini ve kilavuz kolunu
temizleyerek koruma altina aliniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is par¢asinin90°lik gonyesini markalamaya esas olacak sekilde
sagladiniz m1?
2. Is parcasin1 kesime esas olacak sekilde markaladiniz m?
3. Is parcasin1 50-80 mm 6lciisiinde kestiniz mi?

4, Is pargasinin 36-60 mm &l¢iisiinii ve 90°lik gényesini sagladiniz

mi1?

5. Is parcasmin agili yiizeylerini 24-12-10 mm 6lgiilerine gore kestiniz
mi?

6. Yiizey temizligini sagladiniz m1?

7. Teknolojik kurallara uygun bir ¢calisma gergeklestirdiniz mi?

8. Siireyi iyi kullandimiz mu? (7 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Silindirik pargalar tizerine agilmuis helisel oluklara ne denir?

A) Vida
B)  Helis kanal
C) Kilavuz
D) Pafta
2. Tepe acis1 60° olan eskenar liggen kesitli vida agsagidakilerden hangisidir?
A)  Ucgen
B)  Withworth
C) Metrik
D) Trapez
3. Tepe acis1 55° olan {iggen profilli vida asagidakilerden hangisidir?
A)  Ucgen
B) Withworth
C) Metrik
D) Trapez
4. Deliklere dis agmada kullanilan, tizerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalar1 agan
kesme aletine ne denir?
A)  Matkap
B) Kilavuz
C) Pafta

D) Kilavuz kolu

5. Asagidakilerden hangisi vida ¢ekme araglarindan biri degildir?

A)  Matkap
B) Kilavuz
C) Pafta

D) Kilavuz kolu

6. Asagidakilerden hangisi kilavuz ¢ekerken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?
A)  Delik ekseni diisey olacak sekilde parcay1 baglaymiz.
B)  Deliklerin agizlarina 120° havsa aginiz.
C)  Yagkullaniniz.
D) Silindirik par¢anin ucunu koniklestiriniz.

7. Asagidakilerden hangisi katki elemanlarinin ¢elige kazandirdigi 6zelliklerdendegildir?
A)  Dayanimu arttirir.
B)  Sertligi yiikseltir.
C)  Yalitkanlik saglar.
D)  Merkeze kadar sertlesmeyi saglar.
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Celikte her % 0,1 ................ artis1, akma smirini 45 N/mm? ve ¢cekme dayanimini da
90 N/mm? artirir.

9. Celigin igindeki................ oran artinca dokusu kabalasir.

10 celigin talas kaldirilarak islenmesini kolaylastirir. Buna karsilik ¢eligin
uzama oranini, doviilebilirligini ve kaynatilmaya uygunlugunu azaltir.

11, celigin cekme dayanimini, sertligini ve 6zellikle kesme 6zelligini
yiikseltir. Fakat ¢eligin kirilganligini artirir.

12, ¢eligin i¢indeki oksitleri alarak oksijenin ¢elige zarar vermesini Onler.
Ayrica nitriirasyon ¢eliklerinde de bulunur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda is parcasina kurallara uygun olarak pafta ile istenilen
ozelliklerde vida acabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Vida agma yontemlerini arastiriniz.
> Celige katilan katki maddelerinin celige kazandirdig1 6zellikleri arastiriniz.

2. PAFTA CEKME

2.1. Pafta ve Ozellikleri

Silindirik pargalarin digina vida acan alettir. Yiksek hiz ¢eliginden (HSS)
yapilmigtir.Paftalarla vida agmak sik¢a yapilan igslemdir. Bu iglem bir defada yapilir.
Paftalokmasi, pafta kolunun alin yiizeyine iyice yataklanmalidir. Dig vida agmak igin pafta
dogrudan dogruya vida agilacak parcanin {izerine oturtularak sabit bir baski
altindadondiiriilmelidir.

ayar kanali

sikma (ayar sabitleme) kolu
ayarl taraklar

I¢ tanbur

Sekil2.1: Pafta ve parcalar:
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> Pafta cesitleri
o Diglerine gore

(e]

Normal dis paftalar
1)  Metrik paftalar
2)  Whitworth paftalar

o Ince dis paftalar
1)  Metrik ince dis paftalar
2)  Whitworth ince dis paftalar

. Bigimlerine gore

o Cok parcah paftalar: Pafta kolu vazifesini géren bir gergeve igine
celikten iki
pargal1 bir vida ile aralarindaki mesafenin ayarlanabildigi iki lokma
kizaklandirilmistir.

o Tek pargah paftalar: Cabuk ve kolay olarak bir defada vida
acabilir. Genellikle
bir silindirin ortasina delik delindikten sonra vida agilarak kesici
agizlar meydana
getirilmistir. Agizlarin her biri sira ile par¢adan ayni miktarda talas
kaldiracak sekildeyapilmistir.

o Boru paftalari: Sivi, gaz ve su tagiyan borularin birlestirilmeleri,

2.1.1. Pafta Kollar1

uclarina agilan boruvida disleri ile gergeklestirilir.Parmak Slgiisiine
gore yapilir ve iizerlerinde R 3/4” gibi yazilar vardir.
Bazilarindaise parmaktaki dis sayilar1 yazilidir.

Pafta kolu, pafta lokmalarinin baglanmasi amaci ile kullanilir. Pafta kollar1 gévde ve
kollar olmakiizere iki kismdan meydana gelir. Ideal bir pafta kolunun gévde kol kisimlari
celikten yapilir ve temiz islenir. Kollarin tam gévde ekseninde olmasi gerekir. Kollar pafta
lokma standartlara gore yapilir.

Sekil 2.2: Pafta kolu
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2.1.2. Pafta Cekerken Uyulmasi Gereken Kurallar

Paftanin kolayca agizlamasi i¢in vida agilacak silindirik parganin ucunu el ile
veya taglayarak koniklestiriniz.

Pafta lokmasini yazili tarafi liste gelecek sekilde pafta koluna takiniz.

Pargay1 mengeneye diisey konumda baglayiniz.

Paftay1 parganin iist ucuna yerlestiriniz.

Elinizle paftay1 ortasindan kavrayip bastirarak ilk disi agmak iizere dondiiriiniiz.
Asagiya dogru dislere ulasacak sekilde firca veya yagdanlik ile pargayi
yaglayniz.

Pafta iki veya li¢ defa ileri dogru dondiiriildiikten sonra talaglar1 kirmak igin
geriye dogru en az yarim devir yaptirilmalidir.

Vida istenilen boyda agildiktan sonra paftayr saat akrebinin zit yoOniinde
dondiirerek parcadan ¢ikariniz.

YV V VVVVY 'V

2.2. Temel Makine Elemanlar

Birden ¢ok par¢adan olusan makineyi meydana getiren civata, somun, kama, pim vb.
elemanlaramakine elemanlar1 denir.Digaridan bakildiginda ¢ok karisik goriinen bir makine
bile aslinda temel bazi elemanlarin bir araya getirilerek birbirine monte edilmesi ile olusur.
Iste birbirine montajlanarak makineyi olusturan bu parcalarin mukavemetini, konstriiksiyon
ozelliklerini g6z Oniine alarak tasarimi gerceklestiren bilim dalina makine elemanlari denir.
Cok farkli alt dallar1 olmakla birlikte hareket iletim elemanlar1 (disli ¢arklar, kavramalar
vb.), baglanti elemanlar1 (civatalar, somunlar vb.) belli basli konularidir. Asagida
makinecilikte kullanilan baz1 makine elemanlar1 genel olarak tanitilmaktadir.

2.2.1. Sokiilebilen Birlestirme Elemanlar:

Makine elemanlarinin tekrar sokiilmesinin gerekebilecegi durumda kullanilan
birlestirme elemanlaridir. Bunlar:

Crvatalar

Somunlar

Kamalar

Pimler

Pernolar

Avyar bilezikleri
Emniyet segmanlari
Mil tespit plakalari

VVVVVVYY

2.2.1.1. Civata ve Somunlar

Sokiilebilir birlestirme elemanlarmin en yaygin olarak kullanilanlart vidal
birlestirmelerdir.
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> Somunlar:Vidali birlestirmelerin  en O6nemli elemanlarindan birisi de
somunlardir. Ortasinda vida agilmis deliklerden, civata, saplama takilmak
suretiyle pargalar1 birbirine baglayan elle, tornavida veya anahtarla sokiiliip
takilacak sekilde yapilan elemanlara somun denir.Somunlarin gdsterilmesi
TS8201’e gore yapilir. Bu gosterimde, somunun adi, standart numarasi, anma
Ol¢iisii ve gereci yazilir (Alti kose somun TS1026/1-M12-A 5).

Resim 2.1: Farkh somun cesitleri

> Civata:Silindirik pargalarin dis ylizeyine vida agilmak sureti ile olusturulan
sokiilebilir baglanti elemanina civata denir. Genellikle somun ile birlikte
kullanilir.Sadece alti1 kdse bashkli anahtarlarla agilip kapanan baglanti
elemanlarina civata denmekte, bunun diginda kalan anahtar vb. aparatlar
kullanilarak agilip kapanan baglanti elemanlari ise genel anlamda "vida" adiyla
anilmaktadir. Birgok vida ¢esidinde somun kullanilmaz. Bu tip vidalar,
genellikle sivri uglu olup baglanti yapilacak yeri onceden ya da aninda
delerektornavida, elektrikli matkap vb. aletler yardimryla sabitlenir. Ozel amagh
iiretilmis, anahtar kullanilarak sikistirilan ya da gevsetilen vidalar oldugu gibi
tornavidayla sikistirilip gevsetilen civatalar da bulunmaktadir.

2.2.1.2. Kamalar ve Cesitleri

Kasnak, digli cark, kavrama gibi hareket ve gii¢ ileten makine parcalarim1 millerin
iizerine sokiilebilir sekilde birlestirilmesini ve mildeki hareketin aktarilmasinisaglayan
makine elemanlarina kama denir. Kullanma amaglarina ve sekillerine gore birgok kama

cesidi mevceuttur.

> Enine kamalar: Takildigi milin eksenine paralel olarak etkiyen kuvvetleri
karsilayan kamalara enine kama denir.

21


http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/4/44/Nut-hardware.jpg
http://tr.wikipedia.org/wiki/Somun
http://tr.wikipedia.org/wiki/Vida
http://tr.wikipedia.org/wiki/Somun
http://tr.wikipedia.org/wiki/Tornavida

Sekil 2.3: Enine kama ile birlestirme

Enine kamalarin tek tarafi egimli kama ve ¢ift tarafi egimli kama olmak tizereiki farkli
¢esidi vardir.

> Boyuna kamalar: Mil eksenine paralel olarak g¢alisan kamalara boyuna
kamalara denir. Boyuna kamalar sekillerine gore isimlendirilir. Birgok farkli
cesidi olmakla beraber boyuna kamalar ii¢ grupta smiflandirmak miimkiindiir.

Bunlar:
o Egimli kamalar (diiz, yassi, teget, oyuk, cakma kamalar)
. Egimsiz kamalar (kalin, ince, yassi, memeli kamalar)
. Ozel kamalardir. (kamali miller)
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Sekil 2.4: Boyuna kama birlestirmesi

2.2.1.3. Rondelalar

Birden fazla parganin civata, somun vb. elemanlarla baglanmasi1 sirasinda oturma
yerlerindeki yiizeylerin zedelenmesini Onlemek, baglantinin kendiliginden ¢6ziilmesini
engelleyerek baglant1 yerindeki vida basimi kapatmak veya somun yikiinii genis yiizeye
yaymak i¢in kullanilan metalden yapilmis makine elemanina rondela denir.
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Resim 2.2: Cesitli rondelalar
2.2.1.5. Pimler ve Cesitleri

Pimler birbirine takilan makine pargalarinin karsilikli konumlarini tespit ederek
sokiilebilir bir baglant1 saglayan elemanlardir. Pimler TS 2337°de standartlastirilmistir.

Bolme diski

Pim ucu

2
A\

N\

Sekil 2.5: Pim cesitleri

Kullanma amac1 ve yapilis sekillerine gore birgok pim bulunmaktadir.Pimler;

Diiz pim,

Vidali pim,

Kertikli pim,

Konik pim,

Centikli pim,

Catal (kupilya) pimolmak tizere siniflara ayrilir.

YVVVYVYYVY
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> Resimde olgiileri verilen ig pargasini testeremakinesinde kesiniz.

o &l

&3

Tolerans =+ 1 mm

24



Islem Basamaklari

Oneriler

1- Caligma ortamini
hazirlayiniz ve giivenlik
tedbirlerini aliniz.

Y

Calisma ortaminizi hazirlaymiz.
Is onliigiiniizii giyiniz.
Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.

2- Kesilecekis pargasini
kesime uygun sekilde
markalayiniz.

Is pargasin1 markalayiniz.

3- Makinenin hazirligini
yapiniz, i§ pargasini testere
makinesine baglayiniz.

Testere makinesini kontrol ediniz.

Mengene agizlariin serite dik olup olmadigini
kontrol ediniz.

Testere lamasinin baglantisini ve kesici dislerin
durumunu kontrol ediniz. Gerekli ise yenisini
baglayiniz.

Testere lamasini uygun gerginlikte baglayiniz.
Is pargasini testere tezgahina baglaymiz.

4-Testere makinesini
calistiriniz.

V V|V V

Y

Testere makinesinin ana salterini aginiz.
Makinenin ¢alistirma butonunabasarak makineyi
calistiriniz.

Testere lamasinin asag1 yukari hareketini saglayan
kolu kesme konumuna getiriniz.

5-Uygun kesme basincini
ayarlayniz.

Kesilecek malzemenin cinsine uygun kesme
basincini ayarlayiniz.

Makinenin basing ayarlarini 6gretmeninize
danigarak ve makinenin galigma sistemini bilerek
yapiniz.

Kesme basincini ayarlarken kesilen malzemenin
kesme hizimi, kesici testere lamasinin cinsini
Ogreniniz.

6-Sogutma sivisini aginiz.

Makinede kesmeye baslamadan 6nce sogutma
sivisini kontrol ediniz.

Kesmeye uygun sogutma stvisini depoya koyunuz.

Sogutma s1visinin kesme bdlgesine akmasini
saglayniz.

7-Kesme islemini yapiniz.

Kesme islemini baglatiniz.

Ayni boyda ¢ok sayida parca kesilecekse dayama
cubugunu ilk kesilen pargaya gore ayarlayiniz.

Is pargasim 65 mm boyda kesiniz.

Kesme bittikten sonra tezgahi durdurunuz.

Kesme isleminde parca kesilene kadar basing ve
sogutma kontroliinii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Is parcasini kesime esas olacak sekilde markaladiniz m?
Makine ayarlarini yaptiniz m1?

Dayama ayarlarini yaptiniz m1?

Is pargasini1 65 mm ol¢iisiinde kestiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?
Siireyi iyi kullandimiz mi? (1 saat)

oo s lw

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Dis vidalarin agilmasinda kullanilan kesme aleti agagidakilerden hangisidir?
A)  Kilavuz kolu
B) Kilavuz
C) Pafta

D) Paftakolu

2. Asagidakilerden hangisi pafta ¢ekerken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?
A)  Paftayi, parganin list ucuna yerlestiriniz.
B)  Deliklerin agizlarina 1200havsa aginiz.
C)  Paftay: saat akrebinin zit yoniinde dondiirerek par¢adan ¢ikarmiz.
D)  Silindirik par¢anin ucunu koniklestiriniz.

3. Pafta lokmalarinin baglanmasi amaci ile kullanilan ara¢ hangisidir?
A)  Kilavuz kolu
B) Kilavuz
C) Pafta

D) Paftakolu

4, Asagidakilerden hangisi diglerine gore pafta ¢esidi degildir?
A)  Metrik paftalar
B)  Tek pargal paftalar
C)  Whitworth paftalar
D)  Whitworth ince dis paftalar

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

5. Birden ¢ok par¢adan olusan makineyi meydana getiren civata, somun, kama, pim vb.

elemanlara ....................... denir.

6. Ortasinda vida acilmig deliklerden civata, saplama takilmak suretiyle parcalari
birbirine baglayan; elle, tornavida veya anahtarla sokiiliip takilacak sekilde yapilan
elemanlara ................ denir.

7 Silindirik pargalarin dis yiizeyine vida agilmak sureti ile olusturulan sokiilebilir
baglanti elemanina ................ denir

8.  Kasnak, disli cark, kavrama gibi hareket ve gii¢ ileten makine pargalarini millerin
tizerine sokiilebilir sekilde birlestirilmesini ve mildeki hareketin aktarilmasini
saglayan makine elemanlarina ................ denir.
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9.  Takildigt milin eksenine paralel olarak etkiyen kuvvetleri karsilayan kamalara
................ Denir

10. Mil eksenine paralel olarak ¢alisgan kamalara ....................... denir.

11. Birden fazla pargamin civata, somun vb. elemanlarla baglanmasi sirasinda oturma
yerlerindeki  ylizeylerin  zedelenmesini  Onlemek, baglantinin  kendiliginden
cozlilmesini engelleyerek baglant1 yerindeki vida bagin kapatmak veya somun yiikiinii
genis  yizeye yaymak icin  kullanilan  metalden  yapilmis  makine
elemanina................ denir.

12, birbirine takilan makine pargalarinin karsilikli konumlarini tespit ederek
sokiilebilir bir baglant1 saglayan elemanlardir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiiniz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

> Asagidaki resimleri ve olgiileri verilen is pargalarimi bu modiilde 6grenmis
oldugunuz bilgi ve uygulama faaliyetlerine gore igleyiniz.

Makinede kesme isi Makasla kesme isi
Miakasla
Eesme
30
g
—-1—-— !
o1 @ }
* 5
zag kalinlid fa:“'i}, ]
1 2mm o]
1
- 8 il

Tolerans +1lmm

Makineds

&3me

@]z

B0
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KONTROL LiSTESI

Bu modiilkapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Ilk is parcasin1 makine ile kesime esas olacak sekilde
markaladiniz mm?

2 Makine ayarlarini yaptiniz m1?

3. Dayama ayarlarini yaptiniz mi?

4, Is parcasin1 80 mm 6l¢iisiinde kestiniz mi?

5 Ikinci is parcasinin goényesini markalamaya esas olacak sekilde
90°lik sagladiniz m?

6 Is parcasini el ile kesime esas olacak sekilde markaladimiz nm?

7. Is parcasini 36-90 mm 6lciisiinde kestiniz mi?

8. 8x8 mm’lik acih yiizeyleri kestiniz mi?

9. 120%cili yiizeyi kestiniz mi?

10. Yiizey temizligini sagladiniz mi1?

11.  Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

12.  Siireyi iyi kullandiniz mi1?(10 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iNCEVAP ANAHTARI

O>lwmwmo>

Karbon
Silisyum
Kiikiirt
Kobalt
Aliiminyum

OO (NI |WIN(F-

=
(N )

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 B

3 D

4 B

5 Makine elemanlar:
6 Somun

7 Civata

8 Kama

9 Enine kama
10 Boyuna kamalar
11 Rondela

12 Pimler
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