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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI220
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Sac ve Metal Mobilyaci 2
MODULUN ADI Vidah ve Kenetli Birlestirme
MODULUN TANIMI | ;i1 ve kenetli birlestirme ile ilgili bilgi ve becerilerin
verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Vidali ve kenetli birlestirme yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda
pargalari/malzemeleri amaca uygun vida ile ve ince saclar
kenet yontemiyle birlestirebileceksiniz.
Amaclar
1. Parcalar iizerine dis dibi capina gore kor delik agarak dis
agma islemini gergeklestirebilecek, ¢esitli vidalarla
MODULUN AMACI parcalarin baglantilarin1 vida baslarma uygun takimlarla
yapabileceksiniz.
2. Delinmis ya da delme isleminin gergeklestirildigi parcalara
civatali ve somunlu birlestirme yapabileceksiniz.
3. Sac parcalarini birbirine ya da degisik yiizeylere sac vidalar
ile birlestirebileceksiniz.
4. Sac  pargalarin1  birbirlerine  kenet  yontemi ile
birlestirebileceksiniz.
Ortam: Atolye ortami veya gercek caligsma ortami
ECGITIM OCGRETIM | Ponamm: El breyzi veya matkap tezgdhi, kenet biikme
ORTAMLARI VE makinesi (caka), matkap ucu, sac gereg, vida tornavida, anahtar
DONANIMLARI takimlari, ¢ekig, tokmak
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME | dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6l¢erek
sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Giliniimiizde herhangi bir meslegi 6grenmek mutlaka uygulamali, bilimsel egitimden
gecmeyi zorunlu hale getirmektedir. Artik higbir meslek ilk 6grenildigi sekilde kalmamakta,
stirekli alaninda yenilenmeyi gerektirmektedir.

Vidali ve kenetli birlestirme metal igleri sektoriiniin her alanéinda uygulama imkéam
bulmaktadir. Bu modiili tamamladiginizda vidali ve kenetli birlestirme konusunda
birlestirme elemanlarin1 taniyarak Ol¢ii almayi, vidali ve kenetli birlestirme isi yapmay1
kavramig olacaksiniz. Ayrica bu alanda resim ¢izme ve okuma kurallarini 6greneceksiniz.

Ulkemizin ve sanayimizin nitelikli insan giicii ihtiyacin1 bir birey olarak karsilamaniz
yaninda lilkenize, ¢evrenize, ailenize ve kendinize faydali olma mutlulugunu ve sevincini
yasayacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Pargalar iizerine dis dibi capma gore kor delik agarak dis agma islemini
gerceklestirebilecek, cesitli vidalarla pargalarin baglantilarini vida baglarina uygun takimlarla
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kor delikli birlestirmelerin uygulama alanlarini arastirarak not ediniz.

»  Kor delikle birlestirmede uygulama asamalarinin nelerden olustugunu

aragtirarak edindiginiz bilgileri not ediniz.

1. VIDA ILE KOR DELIK BIRLESTIRMESI
YAPMAK

1.1. Birlestirme Cesitleri

Birlestirme gesitleri genel olarak iki ana baslik altinda toplanir. Bunlar, sokiilebilir ve
sokiilemeyen birlestirmelerdir. Bu durum olusturulan birlestirmenin sokiilmesi (bozulmasi)
sonrasinda tekrardan ayni malzemeler ile birlestirilebilmesi ile ilgilidir.

Sekil 1.1: Civata ile yapilmus sokiilebilir bir birlestirme

1.1.1. Sokiilebilir Birlestirmeler

Sokiilebilir birlestirme elemanlar1 asagida detayli olarak verilmistir. Evde, is
yerlerinde ve endiistride kullandigimiz ara¢ gere¢ ve makinelerde bu elemanlar sik olarak
gormekteyiz.



> Sokiilebilir birlestirmenin tanimi

Makine parcalarinin sokiilebilir sekilde ve her sokiiliip takilmalari sonucu ayni
konumda birlestirilmelerini saglayan yontemdir. Bu yontem i¢in kullanilan araglar gelikten
yapilmig makine elemanlaridir.

> Sokiilebilir birlestirme cesitleri
Kamalar

Pimler

Saplamalar

Rondela ve emniyet saclari
Emniyet segmanlari
Vidalar

Civata ve somunlar

»  Hareketsiz gegmeler

Kama: Makine parcalarini sokiilebilir sekilde birlestiren ve kuvvet iletmeye yarayan
elemanlardir (Sekil 1.2).

Sekil 1.2: Kama

Pim: Birbirine takilan makine pargalarinin, karsilikli konumlarinin saglanmasinda
kullanilan sokiilebilir birlestirme elemanlaridir (Sekil 1.3).
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Sekil 1.3: Pimli birlestirme

Saplama: Her iki ucuna vida agilmis bassiz baglanti elemanlaridir. Saplamalar
genellikle bir tarafi kor delikli baglantilar i¢in kullanilir (Resim 1.1).
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Resim 1.1: Saplama



Rondela: Sikilan yilizeydeki stkma kuvvetini azaltip isin yiizeyini korumak igin somun
altina konulan elemanlardir.

OO0

Resim 1.2: Rondelalar

Segman: Donerek hareket eden makine pargalarinin birlestirilmesinde ve emniyete
alimmasinda kullanilan ara elemanlardir.

JO

Resim 1.3: Emniyet segmani

Vida: Sac ve benzeri malzemelerden yapilan arag gere¢ ve makinelerin
birlestirilmesinde kullanilan birlestirme elemanlaridir.

kullanilma &4z
ornegi

Resim 1.4: Vida ve vidal baglanti

Civata ve somun: Belli bir bas bi¢cimi olan makine pargalarinin birlestirilmesinde
sokiilebilir olarak kullanilan elemanlardir.

Resim 1.5: Civata ve somun

Hareketsiz ge¢me: Makine elemanlarinin siki olarak birbirlerine baglanmasi
islemidir.



1.1.2. Sokiilemeyen Birlestirmeler

Metal ve otomotiv sanayi ile ¢elikten yapilan gati, koprii, parmaklik, merdiven, vitrin,
dekorasyon ve bunlar gibi daha bir¢cok alandaki birlestirme uygulamalarinin sokiilmesi
istenmez. Bu sebeple kaynakli, percinli veya Ilehimli olarak yapilan birlestirmeler
sokiilemeyen birlestirmelerdir.

»  Sokiilemeyen birlestirmenin tanim

Birden fazla sac ve benzeri metal pargalarin birbirinden ayrilmayacak sekilde
birlestirilmelerine denir.

> Sokiilemeyen birlestirme cesitleri

. Perginler

o Kaynakli birlestirmeler
. Lehimler

o Sicak gegmeler

Percinler: Bir bas1 hazir olan ve diger basi birlestirme aninda olusturulan sékiillemez
baglanti elemanidir (Sekil 1.4).

Kaynaklh birlestirme: Metalleri uygun bir enerji ve yoOntemle ek yerlerinden
sokiilemez olarak birlestirilmesi kaynakli birlestirme olarak adlandirilir (Resim 1.6).

Sekil 1.4: Perc¢inli birlestirme
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Resim 1.6: Kaynakh birlestirme

Lehimleme: Is parcalarinin birbirine kat: durumda iken bir metal ergiyik aracilig: ile
kaynatilarak birlestirilmesidir.

Sicak Gegme: Makine parcalarinin genlesme ve biiziilme olayindan yararlanarak
gerilmeli olarak birlestirilmeleri sicak gegme olarak adlandirilir.



Sekil 1.5: Sicak gecmeli birlestirme

1.2. Kullanilma Yerlerine Gore Vidalar

“Vida nedir?” sorusunun cevabini “Dis A¢ma” modiilinde 6grendiniz. Bu modiilde
vidalarin kullanilma yerlerine gore siiflandirilmasina daha genis yer ayiracagiz. Ciinki
vidali birlestirmeler metal imalat sektdriinde en yaygin kullanilan sokiilebilen birlestirme
c¢esitlerindendir.

Kullanim yerlerine gore vidalar ise baglama ve hareket vidalari olmak iizere iki
cesittir.

ESENY 7 N R

Resim 1.8: Sékiilebilir baglantilar icin kullanilan ¢esitli sekillerde vidalar

1.2.1. Baglama Vidalar1

Pargalarin birlestirilmesinde kullanilan ara elemanlardir. Bu vidalar metrik, whitwort
vb. vidalardir. Metrik vidanin 6l¢ii birimi mm, whitwort vidanin 6l¢ii birimi parmak (ing)tir.

> Metrik vidalar

Dis profil acist 60° olup dislerin kesiti eskenar iicgen bigimindedir. Vidanin dis uglari,
diizeltilmis oldugundan boslukludur. Civata dis dipleri, liggen yiiksekliginin 1/6’sina esit bir
yarigapla kavislendirilmistir (yuvarlatilmistir). Boylece dislerin, yiiklenmelere karsi
dayanimi artirtlmustir (Sekil 1.6 a ve b).



Vidanin en 6nemli elemani olan adim (P), bir dis dolusu ile bir dis boslugundan
olusur. Metrik vidalarda adim mm cinsinden belirtilir. Vidanin elemanlari adima goére
hesaplanir. Metrik vidanin adsal 6l¢iisii, dis {istii ¢apina gore verilir.

Vida boyu, kullanildigi birlestirmenin kalinligina gore belirlenir. Sabit bir boy
kullamlmaz (Resim 1.9). Metrik vidalar M harfi ile gosterilir ve piyasada bu sekilde ifade
edilir. Ornegin, M20; ¢api (dis tstii ¢ap1) 20 mm olan metrik vida gibi.

60°
=
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Somun / Anma olcusu d=D
b / ; Adim :

P
r Civata dig derinligi h;=06134 . P
W / 7 Somun dis derinligi Ha1 =0,5413.P
&\/// é Dig dibi yuvarlatma R = 0,1443 . P
// /'/ Bogur ¢api d2 = 02'= d-—0,6495.P
\\‘ \ \ Civatadig dibigapi  dy=d — 1,2269. P
Somun dig dibi ¢api D,=d-—1,0825.P
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C'Va‘a Dis profil agisi 60°

Sekil 1.6 (a,b): Metrik vida dis bicimi ve vida ozellikleri
> Metrik ince dis vidalar

Metrik ince dis vidalar, vida adimu ile belirlenir. Bu vidalar ayni1 ¢aptaki normal metrik
vidaya gore daha kiigiiktiir. Disleri sik ve incedir.

Ornegin M20 normal vidanin, vida adimi (P) 2,50 mm iken M20 ince vidanin adimi
(P) 2 mm’dir.

Metrik ince vidalar, ¢ok kuvvetli baglant1 yapmaya elveriglidir. Vidalamanin yapildig
yerde s1vi veya gaz Ozelliginde akiskan bir maddenin sizma olasiligi varsa mutlaka ince dis
vida kullanilir.



> Whitwort vidalar

Dis profili agis1 55° olup dislerin kesiti ikizkenar tiggen bigimindedir. Vida dislerinin
uclart ve dipleri, teorik tig¢gen yiiksekliginin 1/6’s1 kadar kesilip yuvarlatildigindan
bosluksuzdur. Vidanin elemanlar1 adima gore belirlenir. Anma g¢ap1 (dis {stii cap1) ve adimi
(P) ile gosterilir.

Olc;u birimi parmaktir (ing). Whitwort vidalarda adim, parmaktaki dis sayist olarak
verilir. Ornegin Sekil 1.7 (B)’deki vidanin adimi parmakta 5 dis olarak tanimlanir.

e, /// Anma Olgusu d=D

% /LY, SomE  Dis dibi digusi dy=Dy=d—128 P
e SE 'z 2 H
PRUX ,\\\\/,;/ Bogr capi dp=Dp=d — 0640 P
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he I 3 N "L | Adim p:._z___

S -
o Cvatay =10 | viga digdennligi  hy=Hq=08640.P
R=0137.P
Cig profil agist 55°
55°
x 17229 Lovm :
g - | |
| ABAAL
3 / ) S Cig l
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Sekil 1.7: Whitwort vida dis bicimi ve vida o6zellikleri

1 parmak = 25,4 mm’dir. Yani bir parmaktaki dis sayisidir.

> Whitwort ince dis vidalar

Normal whitwort vidanin adimindan daha kiigiik adiml {retilen vidalara whitwort ince
dis vida denir. Bu vidanin parmaktaki dis sayis1 normal whitwort vidaya gore daha coktur.
Bu vidalar da metrik ince dis vidalarda oldugu gibi sizdirmazlik istenilen yerlerde kullanilir.

> Boru vidalari

Bu vidalar, whitwort vidanin 6zel bir seklidir. Boru vidasinin adimi, normal whitwort
vidaya gore daha kiigiikk oldugundan disleri siktir. Ayrica borunun dis vidasi 1:16 konik
olarak agilir. Bu koniklik, borularin vidalanmasinda sizdirmazligi saglar. Boylece borunun
igerisinden gegen akiskan kagagi onlenir.



Boru iizerinde vida, 6zel boru paftalar: ile agilir. Olgiiler parmak cinsinden verilir.
Boru vida simgesi R harfi ile gosterilir. Ornek: BR %, BR 1" ... gibi (Sekil 1.8).

Sekil 1.8: Boru vidasi

1.2.2. Hareket Vidalar

Hareket vidalari genel olarak makinelerde gii¢ (baglama) ve hareket iletmede
kullanilan vidalardir. Hareket vidalar1 trapez, testere, yuvarlak ve kare vida olarak
cesitlendirilir.

> Trapez vidalar

Trapez vidalarin vida bigimi, ikizkenar yamuk seklinde olup yanal yiizeyleri
arasindaki ag¢1 (tepe agis1) 30 derecedir. Trapez vidalarda dis dipleri bosluklu oldugundan
yiikleri yanal ylizeyler tasir. Dis kesitleri, dip tarafa dogru kalinlagtigindan trapez vidalar
kare vidalara gore daha saglamdir.

Bu vidalar, kuvvet ve hareket iletim vidasi olarak takim tezgahlarindaki ilerleme
millerinde, preslerde, kaldirma ara¢larinda vb. sistemlerde kullanilir.

Trapez vidalar adimlarina gore ince, orta ve biiyik adimli trapez vida olarak
adlandirilir.

Trapez vidalarin 6l¢li birimi mm olup simgesi Tr’dir (Sekil 1.9).

Ornek: Tr 24x5 TS 61/23: Anma ¢ap1 (dis iistii ) 24 ve adim (P) 5 olup 6l¢ii birimi mm’dir.

Cuvata dis iistii cap1 :d

Adim P

Crvata dis dibi gap1 : d3=d-(P+2.ac)
Somun dis iistii ¢ap1 : D4=d+2.ac
Bogiir ¢ap1 : d2=D2=d-0,5.P
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Sekil 1.9: Trapez vida ve ozellikleri

Civata dis yiiksekligi : h3=H4=0,5.P+ac
Dis ¢aligma yiiksekligi : H1=H4-ac=0,5.P

Bosluk ;ac, R1, R2
Dis dibi genisligi : b=0,366.P-0,54.ac
Dis profil agisi : 300

> Testere vidalar

Testere vidalar, dis profilleri (dis kesitleri) dik yamuk bi¢ciminde olan vidalardir. Bu
vidalarda dislerin yanal yiizeyleri arasinda 30 + 3° profil agis1 bulunur. Vidani dis sirtlari
bosluklu olup 3° egimli kars1 yiizeyleri, tek tarafli olarak yiikii tasir. Ozellikle tek yonlii
biiylik kuvvetlerle dondiiriilmesi istenen millerde ve preslerde kullanilir. Tozlu ve sarsintilt
ortamlarda ¢alisan pres tezgah mili ve vinglerde kullanilir (TS 61/30 Tirk Standartlari
numarasi).

Ornek: Tv 48x 8: Anma cap1 (dis iistii) 48 ve adim (P) 8 olup 6l¢ii birimi mm’dir.
Simgesi Tv’dir.

Crvata dis Ustii cap1 :d=D

Adim P

Civata dis dibi ¢ap1 : d;=d-1,736.P
Somun dis dibi ¢ap1 :D;=d-1,5.P
Bogiir ¢ap1 :d,=D»=d-0,75.P

Civata dis yiiksekligi : h3=0,868.P
Somun dig yiiksekligi ~ : H;=0,75.P

Bosluk :R=0,124.P
Dis iistii genisligi : w=0,264.P
Dis profil agis1 : 33°

11



Sekil 1.10: Testere vida

> Yuvarlak vidalar

Yuvarlak vidalar, dis profilleri kesiti belli bir yarigapa gére kavisli vidalardir. Bu
vidalarda dislerin yanal yiizeyleri arasinda 30° profil agis1 bulunur. Vidanin disleri bosluklu
oldugundan yiikleri yanal ylizeyler tasir. Dig profilinin yuvarlakligi, dislerin birbiri tizerinden
kaymasini kolaylagtirir,

Bu tiir vidalar vagonlarin birbirine baglanmasinda, tozlu ve pis yerlerde, rutubetli
ortamlarda, Kirli su vana millerinde, hortum rakorlarinda ve sac pargalarin birlestirilmesinde
(kutu kapaklart, ampul sap kisimlar1 vb. yerlerde) yaygin olarak kullanilir.

|
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Sekil 1.11: Yuvarlak vida
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Yuvarlak vidanin simgesi Yv’dir. TS 61/37 olarak standart numarasi verilmis olup
Ol¢ii birimi mm ve parmaktir. Ornek: Yv 40x6. Yv 40x1/6”: Anma ¢api (dis Ustii)40, adim
(P) 6 veya 1/6” parmaktir.

NOT: Asagidaki veriler i¢in Sekil 1.11’e bakiniz.

Civata dis tstii gapt :d

Adim :P= 254 (z=Parmaktaki dis sayis1)
Crvata dis dibi gap1 : dy=d-2.h,;=d-P

Crvata dis Ustii ¢ap1 : D=d+2.a=d+0,2.P

Somun dis dibi gap1 : D;=D-P=d-0,9.P

Bogiir cap1 :d,=d-0,5.P

Civata dis yiiksekligi : h;=H;=0,5.P r=0,2385.P
Somun dis yiiksekligi ~ : H;=0,75.P R=0,256.P
Bosluk :a=0,05.P R,=0,221.P
Dis profil agis1 - 30°

> Kare vidalar

Kare vidalar dis profilleri (dis kesitleri) kare bigiminde olan vidalardir. Bu vidalarda
dislerin yanal yiizeyleri vida eksenine diktir.

Kare vida yapiminin kolay olmasi nedeniyle hassas olmayan ve orta derecede
zorlanmaya elverisli vidalardir. El ile ¢alisan pres milleri ile mengene millerinde ve benzeri
yerlerde yaygin olarak kullanilir. Olgii birimi mm ve parmak olup simgesi Kr’dir.

Ornek: Kare vida Kr 36x1/3”: Anma ¢ap1 36 ve adimi 1/3” (parmak)’dir. Simgesi Kr’dir.

Dis adim1 : P=a+b

Dis derinligi :H.=0,5.P

Dis iistii ¢ap1 : d=d;+2.H,

Dis dibi ¢ap1 : d;=d-2.H,=d-P

Dis genisligi :a=0,5.P-0,025....0,05 mm
Dis boslugu : b=0,5.P+0,25....0,05 mm

13



Sekil 1.12: Kare vida

1.3. Civata ve Somunlar

Civata ve somunlar makine ve is pargalariin birbirine sokiilebilir sekilde
baglanmalarinda kullanilan elemanlardir. Civatalar yalniz baslarima baglama eleman1 olarak
kullanildig1 gibi somun ile de beraber baglanti elemani olarak kullanilir.

Crvata ve somunlar, sade karbonlu sementasyon ve 1slah ¢eliklerinden yapilir. Ayrica
bakar, pring ve aliiminyum alagimli malzemelerden de civata ve somun iiretimi yapilir.

Sekil 1.13: Civata ve somun kisimlari
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1.3.1.Civatanin Tanimi

Somun kullanilarak pargalar1 sokiilebilir sekilde birlestiren genellikle sikma kuvveti
somuna uygulanan; basi kare, altigen veya degisik sekillerde olan, govdelerine vida disi

acilmis baglama elemanlaridir.

Resim 1.11: Cesitli boyut ve sekillerde civatalar

1.3.2. Civata Cesitleri

Crvatalar, civata baglarina gore adlandirilir.

1. Alt kdse basli civatalar (Sekil 1.14-A) 8.

2. Dort kose basli civatalar (Sekil 1.14-B) 9.

3. Silindir bash civatalar (Sekil 1.14-C) 10.
4. Mercimek basli civatalar (Sekil 1.14-D)  11.
5. Yuvarlak bagh civatalar (Sekil 1.14-E) 12.
6. Havsa bash civatalar (Sekil 1.14-F) 13.
7. Kelebek bash civatalar (Sekil 1.14-G) 14.

15.

Halka basli civatalar (Sekil 1.14-H)
Tirtill civatalar (Sekil 1.14-1)
Temel civatalar (Sekil 1.14-J)
Tapalamak civatasi

Cekig bagli civatalar

Sac civatalari

Agagc civatalan

Ozel iiretilen civatalar

Endiistride kullanilan civata sekillerinden bazilar1 (Sekil 1.14) da goriilmektedir.
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Sekil 1.14: Degisik bicimlerde civata resimleri

1.3.3.Somunun Tanim

Ortasina vida acilmig deliklerden civata, saplama vb. takilmak suretiyle parcalar
birbirine baglayan; anahtar, tornavida veya elle sokiiliip takilacak sekillerde yapilan

elemanlara somun adi verilir.

Sekil 1.15: Somun

1.3.4. Somun Cesitleri

Somunlar genel olarak yapilarina gore adlandirilir.

> Alt1 kdse somunlar
»  Dort kdse somunlar
16



Sapkali somunlar
Tagh somunlar
Kelebek somunlar
Tirt1llh somunlar
Yuvarlak somunlar

VVVYVYY

Resim 1.12: Cesitli bicimlerde somunlar

> Kaynak edilebilen somunlar
> Halka basli somunlar
> Ozel iiretilen somunlar

1.4. Civata ve Somunlarin Sikilmasinda Tork Hesabi

3N AL —

Sekil 1.16: Civatanin anahtar ile sikilmasi

F.,= El kuvveti

F1 in bir devirlik yolu s=2. = .r

F,= Sikma kuvveti

r(L)= Anahtar uzunlugu (kuvvet kolu)
F, nin bir devirlik yolu

Yani vida adim1 = P

17



Vidali birlestirmelerde somunlar1 sikarken dondiirme kuvvetinin (momentinin)
uygulanmasi gerekir. Asir1 uygulanan kuvvet somunun veya civatanin dislerinin kesilmesine
sebebiyet verir. Kuvvetin dengeli uygulanmasi isi kolaylastirir.

Sekil 1.16’y1 incelersek somunu veya civatayi sikarken uygulanan el kuvveti F; ile,
kuvvet kolu (anahtar uzunlugu) r(L) ile gosterilmistir.
Buna gore dondiirme momenti (DM) = Tork = F; x r(L) dir.

M

Buradan da dondiiriilen el kuvveti, F;=— =kgf olur.
r

Ornek:

Anahtar ucuna F;=18 kg’lik kuvvet uygulandiginda, r(L) mesafesi de 20 cm iken
meydana gelen torkun (DM) degeri ne olur?

Coziim:

r(L)=20cm=0,2m
Tork (DM) = F; x r(L) =18 x 0,2 = 3,6 kgm bulunur.

F.2.zr

Sikma kuvveti = F,= kgf bagintisi ile bulunur.

Ornek: M 16 (adimu1 2 mm) somunun sikilmasi icin gerekli moment 1.5 kgm olup
kullanilan anahtarin kolu 100 mm’dir. Bu durumda birlestirmeyi (somunu) sikan F, kuvveti
ne kadardir?

Céziim:

M=1.5 kgm

r=100 mm=0,10 m
Adim=P=2 mm

F.2x

Sikma kuvveti, F,= ler. Burada F; bilinmediginden 6nce onun bulunmasi

gerekir.

M _ 1.5kgm
Fi=—= 0109 = 15 kgf Bulunan F; degerini yukaridaki formiilde yerine
r 10m

koyarsak sikma kuvveti, F,= F.2zr _ 15.2.314.100

=4710 kgf olur.

Dondiirme momenti dyle ayarlanmalidir ki F, kuvveti vida dislerini siyirmasin veya
birlestirilen parcalar1 ezmesin.
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Sekil 1.17: Civata veya somunun dogru bir sekilde sikilmasi

1.4.1. Vidalarin Emniyete Alinmas1

Civata ve somunlar titresimlerden dolay1 zamanla gevseyebilir, dolayisiyla makine
parcalariin bozulmasina ve kirilmasina neden olabilir. Birbirine bagli makineler, civata ve
somunun titresimden dolay1 gevsemesiyle birbirinden ayrilir.

Yukarida belirttigimiz tehlikeli durumlarin olmamasi i¢in 6zellikle sarsintili, darbeli ve
titresimli ¢alisan makine ve is pargalarinin birlestirilmesinde kullanilan somun ve civatalarin
emniyete alinmasi gerekir. Bunun i¢in rondela veya emniyet saclari kullanilir.

1.4.2. Rondela ve Emniyet Saclari

Rondela: Birden fazla par¢anin civata, somun vb. elemanlarla baglanmasi sirasinda,
oturma yerlerindeki ylizeylerin zedelenmesini Onlemek, baglantinin kendiliginden
gevsemesini engelleyerek veya baglanti yerlerindeki vida baslarimi kapatmak i¢in kullanilan
metalden yapilmis makine elemanlarina rondela adi verilir.

Resim 1.13: Rondela
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Fondela

Sekil 1.18: Rondela takilarak yapilan birlestirme

Rondelalar takildiklari makine pargasinin gere¢ yapisindan yumusak olmalidir.
Rondelalar yumusak ¢elik, bakir, piring aliiminyum, kursun ve mukavvadan yapilir.

Rondelalar;

Sik sik sokiiliip takilan baglant: yerlerinde,

Parca yiizeylerinin korunmasinda,

Somun ve civata baginin baski kuvvetinin daha genis bir yilizeye dagitilmasinda
(6zellikle yumusak metal, aga¢ ve PVC malzemelerde),

Civata ve somun basinin bozulmasinin 6nlenmesinde (Civata ve somunun
oturdugu ylizey piiriizlii ve bozuk olabilir.),

Baglanacak parcalardaki civatanin gegecegi delik ¢api normalden biiyiik olan
yerlerde,

Somun veya civatanin oturacagi yiizeyin egik olmasi durumunda kullanilir.

0000 =
xXO o O ¢

h

YV V VY VVYVY

Resim 1.14: Rondela cesitleri
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o Rondela ¢esitleri

Diiz rondela(a)
Yayli rondela(b)
Bombeli rondela(c)
Dalgali rondela(d)
Kulakli rondela(e)
Konik U rondela(f)
Tirnakli rondela(g)
Konik | rondela(h)

@

:\&\I

O O O O O 0 0 O

Sekil 1.19: Yayh rondela uygulamasi

> Emniyet saclan

Darbeli ve titresimli c¢alisan makinelerde, somunlarin ¢oziilmemesi i¢in somunlarin
altlarina konulan rondelalardir (Sekil 1.20).

. Cesitleri
o Icten tirnakli emniyet saclari
Distan tirnakli emniyet saclari
Bir kulakli emniyet saclari
Iki kulakli emniyet saclar
Kanalli somunlar igin emniyet saclari

O O O O

Sekil 1.20: Cesitli emniyet saclari

1.4.3. Somunlarin Kismi Frenlenmesi

Civata ve somunlarin beraber ya da civatalarin ayr1 baglantilarinda darbe ve titresim
sonucu ¢oziilme meydana gelir. Bu durumlarda ¢oziilmeyi Onlemek igin belli (kismi)
bolgelerde amaca uygun rondela kullanilir. Bunlarin bir kismi siirtiinmeyi artirarak bir kismi
da donmeyi onleyerek gorev yapar.
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Sekil 1.21: Somunlarin kismi frenlenmesinde kullanilan rondelalar

1.4.4. Somunlarin Kesin Frenlenmesi

Civata ve somunlarin sarsinti, vuruntu veya yik altinda hi¢ ¢oziilmemesi igin
giivenliginin saglanmasi gerekir. Bu islem icin ise uygun malzemeler kullanilir.

Somunlarin kesin frenlenmesi emniyet saclari, gupilya ve benzeri sekillerde olur.
Asagidaki sekillerde somunlarin frenlenmesi ile ilgili resim ¢izimleri uygulamali olarak ig
iizerinde goriilmektedir.

Kupilya (masali pim)

Sekil 1.23: Tek ve cift kulakli emniyet saclari ile frenleme
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1.5. Vidah Birlestirmeler

Iki veya daha fazla pargay: birbirine baglamak, daha sonra parcalari tahrip etmeden
sokmek i¢in Ozel sekillendirilmis elemanlar kullanilir. Bu elemanlarin gdrevlerini yerine
getirebilmeleri icin silindirik olan gévdelerine 6zel profilli disler agilir. iste bu govdesi
iizerine dis acilmig baglama (birlestirme) elemanlar1 yardimiyla sokiilebilir sekilde yapilan
birlestirme vidah birlestirme olarak tanimlanir.

Vidali birlestirmeler metal sektoriinde en ¢ok kullamilan sokiilebilir birlestirme
yontemlerindendir.

Sekil 1.24: Civata, somun ve rondela kullanilarak yapilan birlestirme

1.6. Vida ile Kor Delikli Birlestirme

Sadece civata kullanilarak yapilan birlestirme tiiriidiir. Somun gorevi parca/gévde
iizerine ¢ekilen vida disleri yapar.

1.6.1. Vida ile Kor Delikli Birlestirmenin Kullanim Alanlar:

Vida ile kor delikli birlestirme isleminde civata ve genellikle saplamalar kullanilir.
Kor deliklerde kullanilan saplamalar celik, bakir ve aliiminyum saplama olmak {iizere li¢
gruba ayrilir.

Somunlu, kaynakli ve perginli birlestirmenin yapilmasi miimkiin olmayan parcalarin
birlestirilmesinde vida (saplama) ile kor delikli birlestirme kullanmilir. Bunlarin yani sira
catlak ve kirik parcalarin kaynatilmasinda ve birlestirilmesinde de kullanilmaktadir.

Resim 1.15: Kor delikli birlestirmede kullamlan saplama
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1.6.2. Kor Delikli Birlestirmelerin Resimleri
> Alt1 kose bash civatalarin resmi

Asagida alt1 kose basli civatanin ¢izimi ile ilgili 6rnek resimler verilmistir. Verilen bu
ornekleri inceleyiniz.

Ornek cizim 1

[ [I— -

i

Sekil 1.25: Civata cizimleri

P: Adim

d: Dis iistii ¢ap1

d;: Dis dibi ¢apt.....(d;=d-1,2269.P)
e: Crvata basi kosegeni..(e=2d)

AA: Anahtar agz....(AA=0,866¢)

1: Civata boyu (degisken)..( 1~4,5.d)
b: Vida boyu (degisken)...(b=2,5.d)
k: Crvata bas1 kalinligr...(k=0,7-0,8.d)

Ornek ¢izim 2

(Asagidaki hesaplamalar Ornek 2’de gosterilen M16x60 standardindaki civata
icin yapilmistir. d=16)

R2 = Crvata bas1 kavis ¢izimi mesafesi, R2 = % x e alinir.
R2 = 3/4 x 32=24 mm’dir.

e = Civata basinin késegen capi1 olup yaklasik e = 2xd alinir.
24



e =2x16 =32 mm’dir.

d = Vidanin dis iisti ¢ap1

k = Crvata bag1 yiiksekligi, k = 0,7 x d alinir, k = 0,7 x 16 = 11,2 mm’dir.
S = Anahtar agz

d1 = Vidanin dis dibi ¢ap1

b = Vida boyu

L = Civatanin boyu

Ri1 = Civata baginin kavis ¢iziminde kullanilan 6nden goriiniis 6l¢iisii
R1=1/8 xe = 1/8 x 32 = 4 mmadir.

Not: Yapilan hesaplama cap esasina goredir. Hesap sonucu ortaya c¢ikan eleman
boyutlar1, sembolik veya pratik bir ¢izim i¢in kullanilabilir. Bu boyutlar, birlestirme
elemaninin gergek boyutlariyla uyusmayabilir.

Cizimi gercek Olgiilere gore yapmak gerektiginde ilgili standart c¢izelgelerden

ararlanilir (Tablo 1.1).

Metrik 1 pee dibi Parmak | Boru Vida
vida dis tistii vida dis tistii .
an1 capl S cap1 capl vida cap1 capi
cap (d) mm (d)
(d) (d)
mm mm Parmak mm
mm Parmak
4 3,090 7 1/4 6,350 R 1/8 9,728
5 3,960 8 5/16 7,938 R 1/4 13,157
6 4,700 10 3/8 9,525 R 3/8 16,662
8 6,376 13 1/2 12,700 R 1/2 20,955
10 8,052 17 3/4 19,052 R 1 33,249
12 9,726 19 1 25,4 R 11/8 37,897
14 11,402 22 11/4 31,751 R 11/4 41,910
16 13,402 24 11/2 38,1 R 13/8 44,323
18 14,752 27 15/8 41,277 R 11/2 47,803
20 16,752 30 13/4 44 452 R 13/4 53,746
22 18,752 32 2 50,8 R 2 59,614

Tablo 1.1: Metrik, parmak ve boru alt1 kise civata olciileri
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Alt1 kdse basli civata resimlerinin ¢iziminde asagidaki islem sirasi takip edilir:

o Civatanin goriiniisleri dncelikle basit geometrik kisimlar halinde ve ince
cizgilerle ¢izilir.

° Goriintislere ait kavisler ¢izilir ve kalin ¢izgilerle koyulastirilir.

° Civatanin dis iistii ve dis dibi kisimlarina ait daireler tamamlanir.

° Goriiniislerin diger kisimlar1 tamamlanip ¢izim sonuglandirilir.

> Kor delikli birlestirme resimleri

Bu uygulamada kor delik denilmesinin sebebi, somun (vida) gorevi yapacak parcaya
delinen delik, boydan boya degil, birlesecek parca igerisinde kalacak sekilde delinerek
birlestirmenin yapilmasindandir. Uste kalan parga ise alttakinden 1-1,5 mm genis delinir.
Asagida alt1 kose bash civata ve saplama ile yapilan kor delikli birlestirme resimleri

verilmistir.
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Sekil 1.26: Kor delik acilmasi Sekil 1.27: Civatanin kor delige

Not: Kor delige i¢ vida agilirken kilavuzun vidalanmas

ug bigiminden dolay1 yaklasik olarak 0,5xd Not: Kor delikte birakilan boslugun
kadar bosluk birakilir. vidalanma sirasinda goriinmesi

> Somunsuz alt1 kose bash civatayla kor delikli birlestirme resimleri

Somunsuz birlestirmelerde somun yerine birlestirilecek parcaya dis agilir. Sekil
1.28’de 1. par¢a tamamen delinmis, 2. par¢aya dis agilmistir. Civata veya vida, baglanacak
parcadaki delikten gegirilerek bu pargaya vidalanir. Duruma gore, civata veya vida basinin
altina rondela kullanilir. Birlestirme resimlerinde pratik ¢izim uygulanir ve 6lgiiler pratik
olarak ¢apa gore hesaplanir.

Crvata ucu, vida sonu ve civata basi ¢izimleri altt kose bash civatalarin giziminde
anlatildig1 gibi ¢izilmelidir.
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Sekil 1.28: Somunsuz alt1 kose bash civatayla kor delikli birlestirme resimleri

»  Saplamayla yapilan kor delikli birlestirme resimleri

Bu yontemde parcalardan birine dis listii c¢apindan biiyiik delik agilir. Digerine
kilavuzla vida cekilerek saplama yerine yerlestirilir ve somun ile baglanti yapilir. Sekil

1.29’da saplamayla yapilmis birlestirme resimleri goriilmektedir.
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Sekil 1.29: Saplama ile yapilan birlestirme resimleri

Vida ile parcay: kor delik acarak birlestirme

K7,

Vida ile kor delikli birlestirmede asagidaki islem sirasi takip edilmelidir.

Oncelikle birlestirilecek parcalar delinir. Delme islemi, birlestirmede
kullanilacak civata veya saplamaya gore yapilir. Ornegin iki parga M
10x30’luk civata ile birlestirmek i¢in dnce M 10 civatanin dis dibi ¢apina
bakilir (Tablo 1.1). Yaklasik 8,5 mm matkap ile ikinci par¢anin disina
¢cikmayacak sekilde delinir (Delik boyu = civata boyu + 0,5 X civata ¢api
kadar alinir. Bu da, delik boyu = 30 + 0,5 x 30 = 45 mm olur.). 1 nu.l
parga ise civata capindan 1 mm veya 1,5 mm biiyiik delinir ve civatanin
bu parcadan rahat gegmesi saglanir.
Matkap havsasi (matkap agiz agis1) 120 derece olmalidir.

Matkap capina uygun kilavuz secilir. Delinen delik M 10 civataya uygun

delindiginden kullanilan kilavuzda M 10 olmalidir.

Kor delige acilan vida, normal olarak delik dibine kadar inmez.
Ust parcada birakilacak bosluk, civatanin rahat gegebilecegi sekilde

olmalidir.

Civatanin ucu vida acilmig kismin sonuna kadar dayanmaz.
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o Kor delige klavuz ile dis agilirken klavuzun ug bigiminden dolay1 (0,5xd)
kadar bogluk birakilir (Sekil 1.26). Son olarak civata sikilarak bu iki parca
birlestirilmis olur.

kilavuz

kilir _, saplama
mathap- Gexiir h vidalarr
la
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1
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Sekil 1.30: Vida ile parcaya kor delik agilmasi ve somun ile vidalanmasi

1.7. Vidalar1 Takma ve Sokmede Kullanilan Takimlar

Makine ve is pargalar1 iizerinde bulunan civata ve somunlarin sokiilmesi ve
takilmasinda genellikle anahtar takimlart kullanilir.

Bunlarin diginda civata ve somunlari sokiip takmak igin anahtar takimlarinin yaninda
tornavida, kurbagacik anahtari, alyan anahtar1 vb. aletler kullanilir.

En ¢ok kullanilan anahtar gesitleri
> Agik agizli anahtarlar (TS 81/9)
> Kapal1 agizli anahtarlar (TS 81/10)
»  Yildiz anahtarlar (TS 81/16)
> Lokma anahtarlar (TS 81/15)
> Boru anahtarlar (TS 81/42)
> Cubuk anahtarlar (TS 81/28)
»  Ayarlanabilir anahtarlar (TS 81/43)
> Kancali anahtarlar (TS 81/30)
1.

8. Anahtar Takimlarim1 Amacina Uygun Kullanma

Somunlarin sokiilmesi ve yerlerine takilmalarinda kullanilan anahtarlar veya
tornavidalar amac1 diginda kullanilmamali, anahtar agzi somun o&lgiisiine uygun olmali ve
tornavida somundaki kanala tam girmelidir. Olgiisiinden biiyiik anahtar ya da kiiciik
tornavida kullanilmamali ve somunlarin sikilmasinda uygun kuvvet uygulanmalidir.
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Pargalar iizerine dis dibi capma gore kor delik agarak dis agma islemini

gercgeklestiriniz.
Islem Basamaklar: Oneriler
» Kor deligin agilacag yeri ve » El aletlerini amacina uygun kullaniniz.

birlestirilecek parcalar1 markalayiniz.

- ! 4 -
i i {
e
E . .. t
» Delinecek yerlere nokta vurunuz. » Calisma sirasinda i 6nliigii ve eldiven

giyiniz.

» Dis agilacak yeri dis dibi ¢apina uygun » Calisma sirasinda is onliigii ve eldiven
matkap ucu ile deliniz. giyiniz.

> Ustteki parcay1 vida ¢apindan biiyiik
matkapla deliniz, gerekiyorsa havsa
aciniz.

» Makinelerde ¢alisirken dikkatli ve
disiplinli olunuz.

» Kilavuzla kor delige dis aginiz. » Bu islemi daha 6nce Dis A¢ma
modiiliinde yapmigtiniz. Dig A¢gma
modiilii bakiniz.
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» Vida (saplama) ile iki pargay1 uygun
takimla birlestiriniz.

» Birlestirme sirasinda vida bagina uygun
anahtar kullaniniz.

» Somunu frenlemek i¢in rondela
kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 Kor deligin agilacagi yeri ve birlestirilecek pargalari

' markaladiniz mi?
2. Delinecek yerlere nokta vurdunuz mu?
3 Dis agilacak yeri dis dibi ¢apina uygun matkap ucu ile

' deldiniz mi?
4 Ustteki pargay1 vida capindan biiyiik matkapla delerek

' gerekiyorsa havsa agtiniz mi1?
5. Kilavuzla kor delige dis agtiniz m?
6. Vida ile iki pargay1 uygun takimla birlestirdiniz mi?
7. El aletlerini amacina uygun kullandimiz m1?
8. Delme iglemi yapilacak yerleri markalayarak izlediniz mi?
9. Makinelerde ¢aligma kurallarina uydunuz mu?
10. Caligma sirasinda is 6nltigii ve eldiven giydiniz mi?
11. Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun davrandiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.
1. () Kor deligin agilacag: yer ve birlestirilecek parcalar mutlaka markalanmalidir.
2. () Alt1 kose bagh somunun yiiksekligi dis dibi ¢gapinin 4 kat1 olmalidir.

3. () Kor delige i¢ vida agilirken kilavuzun ug bi¢iminden dolay1 yaklasik olarak 0,5xd
kadar bosluk birakilir.

4, () Silindirik dis yiizeyine vida agilan ve gesitli sekillerde basi bulunan elemanlara
crvata adi verilir.

5. () Iki parca sadece somun ile birlestirilir.

6. () Somunlarin kismi frenlenmesinde rodelalar kullanilir.

7. () Kare ve trapez vida hareket ileten vidalardir.

8. () Somunlarin kesin frenlenmesi masali pim ile de olur.

9. () Altigen bash civata ve somunlarin sikilmasinda boru anahtari kullanilir.

10. () Yayl rondela somunlu birlestirmelerde kismi frenleme yapar.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sézciikleri yaziniz.

11. Govdesi lizerine dis acilmig birlestirme elemani yardimu ile pargalari sokiilebilir
sekilde yapilan birlestirme ............... birlestirme olarak tanimlanir.

12. Kamali, pimli, saplamali vb. birlestirmeler ....................... birlestirme
cesitleridir.

13. Metrik ve whitwort vidasi genellikle ................... vidas1 olarak kullanilir.

14. Trapez vidanin tepe agisi ............ derecedir.

15. Somunlu, kaynakli ve percinli birlestirmenin miimkiin olmadig1 yerlerde

...................... ile kor delikli birlestirme kullanilir.

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

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

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda delinmis ya da delme
isleminin gergeklestirildigi pargalara civatali ve somunlu birlestirme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Somunlu birlestirmenin hangi alanlarda yapildigini1 6greniniz ve somunlu
birlestirme islem basamaklarini arastirip bu konuda rapor hazirlaymiz. Bu

raporu sinifta arkadaglarinizla tartisiniz.

2. VIDA ILE SOMUNLU BIRLESTIRME
YAPMAK

2.1. Vida ile Somunlu Birlestirme

Bu ikili ile yapilan birlestirmelerde pargalar boydan boya delinir ve birlestirme yapilir.

2.2. Vida ile Somunlu Birlestirmenin Kullanim Alanlar:

Bagta makine ve metal sanayi olmak iizere elektronik, bilgisayar, motor, gemi, ugak ve
mobilya sektoriinde yaygin olarak kullanilmaktadir.

Celikten yapilan somunlar, gekme dayanimi 40 kg/mm? olan geliklerden yapilir. Bakar
alagimli somunlar, ¢ekme dayammi 32 kg/mm® olan, elektrik malzemeleri iiretiminde
kullanilan bakirdan yapilir. Aliiminyum ve alagimi somunlari, hafif olmasi istenen yerlerde
ozellikle ucak sanayisinde kullanilir. Fiber ve bakalitten yapilan somunlar elektrik
sanayisinde kullanilir. Yine giimiis alasimli somunlar, makine ve elektronik sanayisinde
kullanilmaktadir.

Ozellikle rutubetli ve sulu ortamlarda ¢alisan makine ve ara¢ gereclerde kullanilan
civata ve somunlar paslanmaya kars1 dayanikli metal ve alasimlan ile kaplama yapilarak
(galvaniz ve nikel kaplama) kullanilmalidir.
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Resim 2.1: Farkh bicimlerde somunlar

2.3. Somunlu Birlestirmelerin Resmi

Vida ve somunlu birlestirmelerin kullanim alanlarin1 6grendiniz. Cok fazla kullanilan
bu birlestirmelerin resim olarak ifade edilmis halleriyle karsilastiginizda o resimlere uygun
secimler yapmaniz ¢ok dnemlidir.

> Alt1 kdse bash somunlarin resmi

Ornek Resim 1

Sekil 2.1: Alt1 kose somun resmi

P: Adim

D: Dis iistii cap1

D,: Dis dibi ¢apa....(D;=D-1,0825.P)
e: Somun kosegeni ...(e=2.D)

AA: Anahtar agzi...(AA=0,866.¢)
M: Somun kalinligi...(m=0,8-1.D)
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Sekil 2.2: Civata iizerinde somun resmi

Ornek Resim 2 (Sekil 2.2)’de civata lizerinde gorillen M 20x35 6lgiisiindeki alt1 kose
baslt somunun ¢izimi goriilmektedir.

d =20 mm

k=0,7xd = 0,7x20 = 14 mm
m=0,8xd =0,8 x 20 =16 mm
R2 =24 mm

e = 2xd = 2x20= 40 mm
r=1/8xe=40/8=5mm

b=25mm
L =35 mm
S =30 mm

> Alt1 kose bash civata ve somunla yapilmis birlestirme resimleri
Asagida alt1 kdse bash civata ve somunla yapilmig birlestirme resimleri goriilmektedir.

Ornek Resim 1

Altigen bash somun

Rondela
(d1=20x 3 mm)

1 1m.h parga
(Parga kalinligs 12 mm)

2 m.h parga
(Parga kalinligs 15 mm)

Altigen baglt civata

Sekil 2.3: iki par¢anin civatal somun ile birlestirme resmi
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Ornek Resim 2

: SOLDAN GORUNUS
x‘:V:- JJ'
Baaailg ==
" J o |
/// A A1V &l\ ]Z N | NN \\
N ‘\\ N\ {
\\ \ i‘\\L } 3

OUSTTEN GORUNOS

Sekil 2.4: Civatali ve somunlu birlestirme resimleri

Ornek Resim 3
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Sekil 2.5: Dort ayr1 parcanin civata ve somunla birlestirilmesi

> Somunlu vidal birlestirme yaparken dikkat edilmesi gerekenler
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Bu baglant1 igin birlestirilecek en az iki parca, civata, somun ve rondela
kullanilir. Somunlu ve civatali birlestirme yapmak i¢in asagidaki islem siras1 takip
edilmelidir:

. Oncelikle birlestirilecek parcalar delinir. Delme islemi, birlestirmede
kullanilacak civata ve somuna gore yapilir. Delinecek parcalar civata dis
istlii ¢apindan biraz biiyiik olacak sekilde uygun matkapla delinmelidir

(Sekil 2.4).
° Delme isleminden sonra kullanilacak civata delikten gegirilir.
o Daha sonra somun ile baglanti yapilir. Burada somun altina rondela

kullanilir. Somun civataya takilarak sikilabildigi kadar el ile sikilir.
o Son olarak uygun aragla (anahtar) somun sikilarak bu iki parca
birlestirilmis olur (Sekil 2.3, 2.4, 2.5).
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_(UYGULAMA FAALIYETI

)—

Civata ve somunlu birlestirme uygulamasini asagidaki islem basamaklarina gore

apiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Vidali ve somunlu birlestirilecek par¢anin delik
yerlerini markalayiniz.

» Calisma sirasinda is 6nliigii ve
eldiven giyiniz.

» El aletlerini amaca uygun
kullanimiz.

> Iki parcay1 da civatanin dis iistii capina uygun
matkap ile deliniz.

» Makinelerde ¢alisma kurallarina
uyunuz.
» Disiplinli olunuz.

» Civata boyu her zaman iki parga
kalinligindan biiylik olmalidir.

» Ancak c¢ok fazla olmasi da
istenmez.

» Somunun sikilacagi yere rondela veya pul
takiniz.

» Somunu civataya takarak sikabildiginiz kadar el
ile sikiniz.

» Rondela veya pul se¢imini
civata ve delik ¢apina uygun
yapiniz.

» Somunu el ile agizlatiniz.

» Somunu takarken vida dislerine
zarar vermeyiniz.

» Vida ve somun sekline uygun anahtar ile
birlestirmeyi uygun kuvvet ile sikiniz.

» Somun ve crvata basina uygun
anahtar se¢iniz.

» Sikma sirasinda civatanin
donmesine 6nlem aliniz.
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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

Vidali ve somunlu birlestirilecek parganin delik yerlerini
markaladiniz mi?

2. Delinecek yerleri nokta ile izlediniz mi?

Iki parcay1 da civatanin dis iistii capmna uygun matkap ile

3| deldiniz mi?

4. Iki parcay1 delinen yerden vidaya taktiniz mi1?

5. Somunun sikilacagi yere rondela veya pul taktiniz mi?

6. Somunu civataya agizlatarak sikabildiginiz kadar el ile
siktiniz mi1?

7 Vida ve somunun sekline uygun anahtar ile uygun sikma
kuvveti uyguladiniz mi1?

8. El aletlerini amacina uygun kullandiniz mi1?

9. Makinelerde ¢aligma kurallarina uydunuz mu?

10. | Calisma sirasinda ig 6nliigii ve eldiven kullandiniz mi1?

11. | Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun davrandiniz m?

12. | Somun bagina uygun anahtar ile sikma yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise

Y yaziniz.

1. () Delinecek her iki par¢a da civatanin dis dibi 6l¢iisiine uygun matkap ucu ile
delinir.

2. () Somunlu civatali birlestirmede somunun altina, parga yiizeyine uygun pul veya

rondela takilir.
() Civataya somun takilirken somun el ile tutulup takilarak sikilir.
() Civatali ve somunlu birlestirme uygulamasi somuna uygun anahtar ile yapilir.

(' ) Crvata boyu birlestirilecek iki par¢a kalinligindan kisa olmalidir.

o v &~ w

() M 12 x 40’1n anlami, civata ve somunun dis istii ¢capinin 12 mm oldugunu bize
bildirir.

7. () Somunlar, kullandigimiz arag gere¢ ve makine pargalarini birbirlerine sokiilebilir
sekilde baglayan elemanlardir.

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda sac pargalarini
birbirine ya da degisik ylizeylere sac vidalari ile birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sac vidast ile birlestirme yapma asamalarini aragtirarak not ediniz ve bu

arastirmalarinizi sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.

3. SAC VIDALARI ILE BIRLESTIRME
YAPMAK

3.1. Sac Vidasi ile Birlestirme

Sac tizerindeki deliklere kilavuz salmadan, dis dibi ¢aplarina gore delinmis delikler
tizerine baglantilar1 saglayan elemanlar sac vidasi olarak adlandirilir (Resim 3.1).

Ayrica sac ve benzeri metalleri birbirine ¢oziilebilir sekilde baglayan mekanik gerecler
veya yerlerine tornavidalar araciligi ile sokiiliip takilan vidali elemanlar olarak da tanimlanir.

Sac vidalari, az yiik kaldiran ve nadir olarak sokiilen yerlerde kullanilir. Sac vidalar
soguk cekilmis sementasyon ¢eliklerinden yapilir.

Resim 3.1: Sac vidasi

3.2. Sac Standartlan ve Olgiileri

Endiistride, siyah sac, DKP sac levha ve rulo halinde iiretilmektedir Bunlarin 6lgiileri
asagidaki tabloda gosterilmektedir. Endiistride ihtiyaca gore galvanizli, silisli ve teneke adi
verilen sac ve benzeri liretim de yapilmaktadir.

42



Cinsi 035 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,80 | 0,90 | 1,00 | 1,20 | 1,50
(Kalinhk)
DKP
SAC 1x2 m
Boyuta 55 | 8 | 95 | 115|135 | 145 | 16 | 195 | 24
gore kg
sivan | €St 1,50 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 4,00 | 5,00 | 6,00 | 8,00 | 10,00
SaG | (Kalmik)
kg / m? 12 | 16 | 20 | 24 | 32 | 40 | 48 | 64 | 80

Tablo 3.1: Piyasada kullanilan sac 6l¢ii ve standartlari

3.3. Sac Vidasi Standartlar1 ve Cesitleri

Sac vida ve civatalar, bas yapilarina gore adlandirilir. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii
tarafindan standart hale getirilmistir.

Sac vidasi standart Olgiileri TSE’den temin edilmektedir. Sac vidalar1 asagidaki
sekilde TSE tarafindan numaralandirilmigtir.

Ornek: TS 432-2, (3 x 15 sac vidasi)

Sac vidasi cesitleri

Havsa basli vidalar (Sekil 3.1d)
Havsa mercek basli vidalar
Silindir bagh vidalar (Sekil 3.1c)
Silindirik mercimek basli vidalar
Silindirik bombe bagl vidalar
Alt1 kose bagh vidalar (Sekil 3.1b)
Yildiz vidalar (Sekil 3.1a)

Diiz yarikl1 vidalar

Yildiz yarikli vidalar

Yariksiz vidalar

Ozel vidalar

VVVVVVVYVYVYYVYYVY

LA
AN

Resim 3.2:Cesitli bicim ve sekillerde sac vidasi
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Sekil 3.1: Endiistride kullamilan bazi sac vidalari

3.3.1. Sac Vidasinin Kullanim Alanlar

Endiistride sac vidalar1 standart hale getirilmis olup sac ve benzeri metallerin
birlestirilmesinde ve sokiilmesinde yaygin olarak kullamlmaktadir. Ozellikle -elektrik
sayaglart kutusunda, kivilcim ve atese karsi olan havalandirma bacalarinda, sabitlemede;
plastik, aliiminyum, piring, ¢elik sac profillerin baglanmasinda ve benzeri yerlerde yaygin
olarak kullanilmaktadir.

3.3.2. Sac Vidasi ile Birlestirme Resimleri

Asagida degisik kalinliktaki saclarin, sac vidasi ile birlestirmeleri gériillmektedir.

Sekil 3.2: Sac vidasinin is parcasi iizerideki uygulamasi ve sac vidasi ¢izim olgiileri

Asagida sac vidasi ozellikleri ile sac vidasi ile birlestirme yaparken dikkat edilecek
hususlar anlatilmustir.

>

YV VVV V

A\

Sac vidalarinin dis bosluklar trapez seklinde olusturulan, ug¢ kisimlart sivri
vidalardir.

Sac vida ve civatalart semente edilmis celiklerden iiretimi yapilarak ege
sertliginde sertlestirilerek piyasaya siiriiliir.

Kiigiik ¢apli delik ve civatalar resim lizerinde semboller ile gosterilir.

Kolay baglanti i¢in uglar1 6zel sekilde sivriltilmistir.

Sac vida ve civatalarinin iizeri kullanma yerine gore nikel krom ve galvaniz
kaplanabilir.

Sac vidalar1 ile baglanacak pargalar, sac vidasi dis dibi ¢ap1 ve sac kalinligi
dikkate alinarak delinir. Ornek: Sac vidasi gap1 3,5 mm ve parca kalinhg 1,5
mm ise par¢a yaklasik olarak 3 mm matkap ile delinmelidir.

Sac vida ve civatalart yerine takilirken bas sekilleri uygun, diz, yildiz
tornavidalar veya uygun anahtar ile sikilmalidir.

Delmede kullanilacak matkap ¢apinin belirlenmesi, kullanilacak sac vidasinin
dis dibi ¢ap1 kadar olmalidir.
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3.4. Vida Sembolleri

> Vida sembollerinin tanitilmasi

Asagidaki tabloda kullanilan vida sembollerini gérmektesiniz.

TEK AGIZLI VE SAG HELIS VIDALAR
Vida cinsi Sembol Qlgi degerleri Omek
: ie et M1
Metrik dis M Dis stii capi d=12mm | . |
N i d=12 mm M12x15
Metrik ince dig M Dis Ustii gap! x adim p=1 5 mm |-—.{
Whitwort dis * | Dig st gapt e TR S
) Dis Ustl capi x 1 inchte dig sayisi WS0x1" /6
Whiwotince dls | W ¢=50mm P=1" da 6 di e
Whitwort boru dig G Boru ig ¢ap! d=21/2" (inch) '.qu
Whitwort boru diskonik] R | Borulg capi d=3/4" (inch) R34
Metrik -konik M-konik | Referans dizleminde dis Usti gapi M30x2-konk
d=30mm P=2mm - -
Trapez-1S0 d T | Distigapixadm  960mm Tré0xs
P ’ o (6l g ek P=4 mm I‘__ '1
Dis {isti d=60 mm Te60x4
Testere di Te § Ustl gap! x adim pedmm | |- .
Dis Ustil gapi x 1" ta di sayist Yv60x1"/6
Yuvartak d W | T ag0mm =t dab s —

Tablo 3.2:Teknik ve meslek resim uygulamalarinda kullamilan vida sembolleri

Alt1 kose bash civatalarimizin {lizerinde 3.6-4.6-5.6-5.8-6.8-8.8-9.8 gibi numaralar
yazmaktadir. Bu numaralarin anlamlar1 agagidaki tablomuzda ayrintili bir sekilde verilmistir.
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VIDALI BAGLAMA ELEMANLARININ MALZEMELERI
Malzeme cinsi
ve TS numaras: Semboller
Sade karboniu Dayarmm sirufi
gelik 36-46-56-58-6.8 - Sade karbonlu
TS 3576 BB8-98-109-129 - Sertl ve menevisl.
Paslanmaz Calik simifi MNitelik sinif Szellik
colik Al -A2-A4 | 50-TD-80 Ostenitik
F1 45-60 Fermtx
Demir olmayan | Aliuminyum al.; AL1-ALZ-AL3-AL4-ALS-ALE
alagimilar
TS 7011 Bakir al.-:CU1-CU2-CU3-CU4-CUS5-CUB-CU7
Somu s ,";“I iin | 0,80>m>0.50 | m>0.8D
. 4-5-6-8-9-10-12
TS 5857 04 -05 G-8
Somunlar icin
sertik 11H - 14H - 17H - 22H
TS 5795

Tablo 3.3: Vida malzeme ézelliklerinin gosterimi

Dayanim simifi 36 | 4,6 14.8 5,6 ’5,8 68 188 |98 (109|129
Gekme dayanimi, Rm, N/mm? 300 400 500 | 600 | 800 | 900 | 1000 | 1200
Akma gerilmesi alt smin , N/mm?

0,2 Akma gerilmesi, Rp 0.2 N/mm? 180 240 ( 320( 300 | 400 | 480 | 640 | 720 | 900 |08(1

Omek: Dayanimsmfi 9,8 Rm=9x100=900N/mm?

Tablo 3.4: Civatalarin dayamim 6zellikleri

Sembollerin anlama:

— Dayanim sinif numarasi

-8

— Akma gerilmesi alt simin igin, iki rakam bir
birleriyle carpilir ve 10 katt alinr.
Re= (8x8)x10=640 N/mm?
- Bu rakam, anma gekme dayamiminin

100'e bolunmus degerndir
RmM=8x100=800 N/mm?=<

——o

A 270
- Cekme geriliminin 10’a boliunmesiyle elde
edilen say Re=700 N/mm~? ise; 70=700/10
— Alasim elementi tdra
Bilesim grubu (ostenitik)

‘ = 2. grup
= —  Alaminyum

os

|~ Dayanim anma deney yUuku gerilmesinin
yuzde biridir. Sp= 100x5=500 N/mm?=
Vida somun birlesiminde yuk kapasitesinin

deney sonunda azaldi@im gosterir.

Dayanim sinif numarasi
Anma deney yuku Sp=8x100=800 N/mm?=

1aH

| — Vickers sertligi isareti

— Vickers sertlik dedgerinin onda biri
14x10=140 vickers sertlik derecesi
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Vida sembollerinin resim iizerinde uygulanmasi
asagida

>
Yukarida anlatilan vida sembollerinin resim lizerinde uygulanmasi
gosterilmektedir.
2'?,“: 1 ()
= mifines:
~ — Lius
\\\\\\\\\\ sl s _s] 38 ”"" :
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Sekil 3.4: Vida sembollerinin resim iizerinde uygulanmasi
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_CUYGULAMA FAALIYETI

Sac pargalarini birbirine ya da degisik yiizeylere sac vidalari ile birlestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Sac vidasinin takilacag yerleri
markalayiniz.

-

=l

» Sag vidanizi birlestirme sekline ve
yerine gore se¢iniz.

» Delinecek yerlere nokta vurunuz. » Calisma sirasinda 6nliik ve eldiven
giyiniz.
» Sac vidasimnin dis dibi ¢apina uygun » Sag vidasimin dis dibi ¢apina uygun
matkap ucu ile saclar1 beraber ya da ayr matkap seciniz.
ayri1 deliniz. » Bu tip vidalarda el breyizleri kullanilir.
> Ustteki sac igin dis {istii captna uygun
matkap seciniz.

» Sac oOlgisi kiiglikse mutlaka baglayiniz.

» Breyizle ¢alisirken dikkatli olunuz.

» Birlestirilecek saclar ¢ok ince ise iki
sac da dis dibi ¢api i¢in segilmis
matkapla delinebilir.

» Breyizle ¢alisirken delme hizina dikkat

. ediniz.
» Ustte kalan sacin delik ¢aplarini vida dig
iistii capina getiriniz veya deliniz.
» Sac vidasini tornavida ile sikarak » Vida bas ¢esidine uygun tornavida

birlestirmeyi gerceklestiriniz.

seciniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Sac vidasinin takilacagi yerleri markaladiniz m1?
2. Vida yerlerini nokta vurarak isaretlediniz mi?
Sac vidasinin dig dibi ¢apina uygun matkap ucu ile saclar
3. L7
beraber ya da ayr1 ayr1 deldiniz mi?
4 Ustte kalan sacin delik caplarim vida dis iistii capina
" | getirdiniz veya deldiniz mi?
5 Sac  vidasin1  tornavida ile sikarak  birlestirmeyi
' gergeklestirdiniz mi?
6 El aletlerini amacina uygun kullandiniz mi1?
7. Makinelerde ¢alisma kurallarina uydunuz mu?
8. (Caligma sirasinda is 6nliigii ve eldiven kullandiniz m1?
9 Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun davrandimiz mi1?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise

Y yaziniz.
1. () Sac vidasi genellikle iki malzemeyi sokiilemez olarak birlestiren makine
elemanlaridir.

2. () Iki parca delinirken iistte kalan parcanin delik ¢ap1 vida dis {istii ¢ap1 Slgiisiine gore
delinir.

() Sac vidasi boru anahtari ile sikilabilir.

4, () Sac vidalari ile baglanacak pargalar, anma ¢ap1 ve sac kalinlig1 dikkate alinmadan
da delinebilir.
5. () Sac vida ve civatalar1 semente edilmis ¢eliklerden tiretimi yapilarak ege sertliginde

sertlestirilerek piyasaya stiriiliir.

6. () Sac vida ve civatalar, bas yapilarina gore adlandirilir.

7. () Sac vidalari, sac ve benzeri malzemelerin birlestirilmesinde yaygin olarak
kullanilmaktadir.

8. (') Sac vidalar1 civatali somunlarin kullanildig: yerlerde de kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda sac pargalarini
birbirlerine kenet yontemi ile birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kenetli birlestirmelerin nerelerde kullanildigini arastiriniz. Bu konuda rapor

hazirlaymiz.

> Kenetli birlestirmede islem basamaklarini arastirarak not ediniz.

4. KENETLI BIRLESTIRME YAPMAK

4.1. Kenetli Birlestirmeler

Kenetli birlestirme sizdirmazlik istenen ince sac ve benzeri malzemelerden yapilan is
parcalarmin ek yerlerinin birlestirilmesinde kullanilan yontemlerden biridir.

Resim 4.1: Kenet eki kullanilarak yapilan bir is Sekil 4.1: Kenet ile yapilan birlestirme

4.2. Kenetli Birlestirmenin Tanim

Sac ve benzeri metallerin ek yerlerinin el ile ya da makinede katlanarak birlestirilmesi
islemine kenetleme denir. Ozellikle ince kalinliga sahip is parcalar1 kenetli olarak
birlestirilir.

Sac gereglerin kenarlar1 180° biikiiliip birbiri iizerine bindirilirse katlanmus olur.
Kenetleme isleminde, katlanan is pargalari arasinda gere¢ kalinligi kadar bosluk birakilir. Bir
is parcasinin iki ucunu bu sekilde katlayip kenarlarinin birbirine simsiki gegmesi saglanirsa
kenetli birlestirme meydana gelir.

4.3. Kenet Cesitleri ve Hesaplamalan

Kenetleme, kenet yapilacak sekle gore cesitlendirilir. Bunlar:
> Tek kenet
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> Cift kenet
»  Ozel kenetler

Tek kenetleme:

Birlestirilecek kenarlardan biri 180 derece katlanip diger kenar 90 derece biikiilerek
birbirinin i¢ine gegirilip sikilmasiyla olusturulan kenetleme bigimidir (Sekil 4.2).

Cift kenetleme:

Sekil 4.2: Tek kenet Sekil 4.3: Cift kenet Sekil 4.4: Ozel kenet

Kenar birlestirmelerinde tek kenedin yeterli olmadigi durumlarda kenet yerinin cift
katlanarak yapildig1 islemdir. Kenet yerlerinin i¢c ice gecirilerek 180 derece biikiiliip
sikilmasiyla yapilir (Sekil 4.3).

Ozel kenetleme:

Sac, ¢inko, galvanizli sac ve benzeri metallerden yapilan havalandirma bacalarinin
dirsek biikiimii ve birlestirme yerlerinin kenetleme metodu ile yapilmasi gerekebilir. Iste bu
gibi yerlerde yapilan kenetleme islemi 6zel kenetleme islemidir (Sekil 4.4).

o Kenetleme hesaplari
Kenetleme isleminde biikiilecek pay (kenet yapilacak kisim) birakilir. Biikiim
sirasinda sikistirilacak parga kalinligi kadar bosluk birakilarak kenet kenarlari i¢ ige gegirilip
180 derece biikiilerek sikigtirilir (Sekil 4.5).

Uygulamalarda biikiilecek parca, gereginden bir miktar daha fazla biikiilerek geri

esneme ortadan kaldirilmalidir.

Sekil 4.5: Kenedin olusturularak parcalarinin baglanmasi

4.4. Kenet Yapmada Kullanilan Takim ve Makineler

Caka makinesi (kenet biikkme makinesi) ve presler kenet yapmada kullanilan
makinelerdendir. Bunlarin disinda el takimlani (aga¢ ve plastik tokmak) markalama
takimlari, mengene ve dogrultma pleyti, egme, bilkkme ve soguk sekillendirme makineleri de
zaman zaman kenet yapiminda kullanilan takimlardir.
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Resim 4.2: Kenet yapiminda kullanilan caka ve pres makinesi

4.5. Kenetli Birlestirmelerin Kullamldigi Yerler

Makine ve is parcalarinin birlestirilmesinde kullanilan birlestirme yerlerinden biri de
kenetli birlestirmedir. Ince kalinlikta olan sac, krom nikelli sac (paslanmaz sac), galvanizli
sac, ¢inko ve benzeri saclar kenetli birlestirmeye uygun malzemelerdir.

Kenetli birlestirmeler, boru dirseklerinin biikiimiinde, havalandirma bacalarinda, bu
bacalarin koseli biikiimlerinde, konserve kutularinda, mangal, ibrik, soba, sicak su kazani,
silindir, kazan ve benzeri alanlarda yaygin olarak kullanilmaktir. Kenetli birlestirmenin
kullanildig: islerden sira ile komiir kovasi, kapali mangal, siv1 6lgegi, dirsek Sekil 4.3’te
goriilmektedir.

Resim 4.3: Kenetli biikkme ile yapilmus is resimleri

4.6. Kenet Yapma Metotlar:

Kenet yapma metotlar: (yontemleri) genel olarak iki sekildedir. Biri elde kenet yapma,
digeri makinelerde kenet yapmadir.

> Elde kenet biikme: Makine kullanilmadan elde yapilan kenetleme metodudur.
> Makinelerde kenet biikme: Cesitli makinelerin yardimi ile (caka, pres vb.)
yapilan kenetleme metodudur.

4.7. Kenet Yapma Takim veya Makinelerini Kullanarak Kenet EKi
Yapma

Kenet yapimi: Kenet yapilacak kismin smir ¢izgileri markalanip tespit edilir ve
belirgin bir sekilde ¢izilir ve bu ¢izgiler dahilinde biikme islemi yapilir. Genellikle kenet
payt 8 mm ile 12 mm arasinda alinir. Kenet yapilacak kisimlar parca kalinligi kadar bosluk
kalacak sekilde kenet makinesinde caka ¢ene agis1 kadar biikiiliir, (90 dereceden fazla) kenet
yapilacak parcalar i¢i ige gegirilerek 180° dereceye kadar biikiiliir. Biikiim yapilirken
parcanin kalinlig1 kadar uzama pay1 hesaplanir.
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Sekil 4.6: Kenet yapim sekli
> Elde kenet yapma

Kalinlig1 az olan pargalar, mengene cenelerine takilmis agizliklar etrafinda elle,
istenen dogrultuda bir baski pargasi ile egilir. Kalinligi bir miktar fazla olan saclarin tokmak
yardimiyla, bunlarin yetersiz kaldigi durumlarda ¢ekic yardimiyla egme islemi yapilir.

Oncelikle kenet yapilacak is par¢ast markalanir ve is pargast markalanan yerden
mengeneye baglanir. Is parcasmin ilk gerilimi el yardimiyla alinir, yani bir miktar
biikiilmelidir. Daha sonra tam biikme tokmak ya da ¢ekig ile yapilir. Tokmak ya da ¢ekig
darbeleri markalanan egme c¢izgilerinin yakinina vurulmaz ve darbelerde biikiim yerinde iz
olusturulmaz.

Egme agisina bagli olarak darbeler egme cizgisine dogru yaklastirilir. Parganin
egildigi yere vurulmaz. Biikme islemi, biikiim agis1 180° yaklasacak sekilde devam edilir.
[lk islem yapilirken tam katlama yapilmaz (Sekil 4.7).

Bu bosluga biikiim yapilacak parca kalinligi kadar aymi sekilde biikiilmiis diger
parcanin kenet yapilacak kismi yerlestirilir ve iki parcanin birbirine sikica ge¢mesi saglanir.
Ic ice gecmis iki par¢anin her yerine esit sekilde darbe uygulanarak sikica birlesmeleri
saglanir (Sekil 4.8).

-
—=

i1k asama

iki parcay: agizlatma Iki parcay:

kenetleme

Sekil 4.7: El ile kenet yapimi asamalari
Z | —
Kenet
: Birlestirme yapilacak parcalarin yapilmasi
Kenet yapilmis is parcasi agizlatilmasi

Sekil 4.8: Kenet yapilmis is parcasi ve kenet sekli
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Burada dikkat edilecek husus, kenet iglemi yapilirken pargalarin kagmasini 6nlemek
ve parcalarin birbirine tam olarak yaklagmasini saglamaktir. Ayrica pargalarin kagmasini
onleyecek sekilde tokmak ile vurulmalidir.

> Makinede kenet yapma

Caka makinesinde kenet yapilacak is parcas1 dnce markalanir. Is parcasi markalama
cizgisi dogrultusunda kenet makinesinin ¢eneleri arasina sikistirilir. Makinenin biikme
siirlart iginde biikiiliir. 90°den fazla biikiilen is parcasi arasina kenet yapilacak diger is
parcasinin kenar1 yerlestirilir ve caka makinesinin ¢eneleri arasinda sikistirilir. Gerektiginde
bu islem disarida, tezgah iizerinde de yapilabilir. 1ki parca birbirine gegirilir tokmak ile
180%e yakin déndiiriiliir ve birbiri iizerine katlanir (bindirilir). Sikistirilma islemi cakann iki
cenesi arasinda yapilir. Kenetleme islemi gerektiginde apkant pres ile de yapilabilir.
Makinelerde yapilan kenetleme daha iyi sonu¢ vermektedir. Aksi bir durum olmadig: siirece
kenetleme islemi makinelerde yapilmalidir.

Sekil 4.10: Makinede yapilmis kenetli isler
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~{ UYGULAMA FAALIYETI

Sac pargalarini birbirlerine kenet yontemi ile birlestiriniz.

Islem basamaklar:

Oneriler

» Kenet ek yerini markalayiniz.

» Kenet i¢in hesaplama yapiniz.

» Kenet ek yerlerini kenet bilkme
makinesinde en son a¢1 degerinde
biikiiniiz.

» Egme Biikme modiiliine bakiniz.

» Calisirken is 6nligi giyiniz.

» Biikiilen kenarlar1 cakanin alt ve {ist
tablalar1 arasinda sikistirarak 180
derecelik biikiime getiriniz.

» Arasina kenet yapilacak sa¢ kalinligi
kadar parcalar koyularak yapilir.

» Makinelerde ¢alisirken dikkatli olunuz.

» Biikiim sirasinda parganin et kalinligini
kenet yapilacak mesafesinden diisiiniiz.

» Biikiilen kisimlar1 birbirine iyice
oturtarak takiniz.
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» Parcalar1 uygun altlik iizerine koyarak
kalafatlama (birbirine oturtulan
biikiimlerin birbirine aligtirilmasi) islemi
yapiniz.

Kenet kisimlarinin iistiinii aga¢ veya
plastik tokmakla pargalar birbirini iyice
sikacak sekilde doviiniiz.

Parcalarin ayrilmamasi i¢in kenet
boyuna gore belirli yerlere nokta
vurunuz.

» Dogru, diizgiin, takim ve el aleti ile
caliginiz.

Cekicin dar agz ile kalafatlama yaparak
kenet birlestirmeyi tamamlayiniz.

A
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. | Kenet ek yerlerini markaladiniz mi1?

Kenet ek yerlerini kenet bilkme makinesinde en son agi
degerinde biiktiinliz mii?

Biikiillen kenarlar1 cakanin alt ve iist tablalar1 arasinda
sikigtirarak 180 derecelik biikiime getirdiniz mi?

4. | Biikiilen kisimlar1 birbirine iyice oturtarak taktiniz mi?

Parcalar1 uygun altlik {izerine koyarak kalafatlama islemi
5. | sirasinda pargalarin ayrilmamasi i¢in kenet boyuna gore belirli
yerlere nokta vurdunuz mu?

Kenet kisimlarmin {istiinli agag¢ veya plastik tokmakla parcalar
birbirini iyice sikacak sekilde dovdiiniiz mii?

Cekicin dar ucuyla veya makine ile kalafatlama islemini
yaptiniz mi1?

8. | El aletlerini amacina uygun kullandiniz m?

9. | Makinelerde galisma kurallarina uydunuz mu?

10.| Caligsma sirasinda is onliigii ve eldiven kullandiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

) Kenet ek yerleri kenet biikme makinesinde en son a¢1 degerinde biikiiliir.
) Kenet yapilacak is parg¢asi markalanmaz.

) Birlestirme yapilacak pargalarin agizlatilmasi gerekir.

) Biikiilen kisimlar birbirine iyice oturtularak takilir.

) Biikiim sirasinda, par¢anin et kalinlig1 kenet yapilacak mesafesinden diistilmez.

N o gk~ w0 DN e

(
(
(
() Kenetleme el ve makinelerde yapilabilir.
(
(
(

) Pargalar uygun altlik {izerine konarak kalafatlama islemi sirasinda pargalarin
ayrilmamasi i¢in kenet boyuna gore belirli yerlere nokta vurulur.

®©

() Kenet kisimlarin {istii, ¢ekig ile pargalar birbirini iyice sikacak sekilde doviiliir.
9. () Kalafatlama islemi sadece eksantrik preste yapilir.

10. () Sac, ¢inko, galvanizli sac ve benzeri malzemelerden yapilan havalandirma
bacalarmin dirsek biikiimii ve birlestirme yerleri kenetleme metodu ile yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Kor deligin acilacagr yeri ve birlestirilecek parcalar

L markaladiniz mi?
5 Delinecek yerlere nokta vurarak dis agilacak yeri dis dibi
' capina uygun matkap ucu ile deldiniz mi?
3 Ustteki pargayr vida capindan biiyilk matkapla delerek
' gerekiyorsa havsa agtiniz mi?
Kilavuzla kor delige dis acip vida (saplama) ile iki pargayi
4. Lo T Y
uygun takimla birlestirdiniz mi?
5 Vidali ve somunlu birlestirilecek parcanin delik yerlerini
' markalayip delinecek yerleri nokta ile izlediniz mi?
6 Iki parcay1 da crvatanin dis iistii capina uygun matkap ile
' delerek delinen yerden vidaya taktiniz mi?
7. Somunun sikilacagi yere rondela veya pul taktiniz nm?

8. Somunu civataya takarak sikabildiginiz kadar el ile siktiniz m1?

Vida ve somunun sekline uygun anahtar ile uygun sikma
kuvveti uyguladiniz m1?

10. | Sac vidasinin takilacag: yerleri markaladiniz mm?

11. | Vida yerlerini nokta vurarak isaretlediniz mi?

Sac vidasinin dis dibi ¢apma uygun matkap ucu ile saclar

12 beraber ya da ayr1 ayr1 deldiniz mi?
13 Ustte kalan sacin delik gaplarini vida dis {istii gapina getirdiniz
" | veya deldiniz mi?
14 Sac vidasini tornavida ile sikarak birlestirmeyi gergeklestirdiniz
C o mi?
Kenet ek yerlerini markalayarak kenet ek yerlerini kenet biikkme
15. —_ 2 g
makinesinde en son a¢1 degerinde biiktiiniiz mii?
16 Biikiillen kenarlar1 cakanin alt ve {ist tablalar1 arasinda

sikigtirarak 180 derecelik biikiime getirdiniz mi?
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17. | Biikiilen kisimlar1 birbirine iyice oturtarak taktiniz mi1?

Pargalar1 uygun altlik {izerine koyarak kalafatlama iglemi
18. | sirasinda pargalarin ayrilmamasi i¢in kenet boyuna gore belirli
yerlere nokta vurdunuz mu?

Kenet kisimlarinin iistiinii aga¢ veya plastik tokmakla, pargalar

19. birbirini iyice sikacak sekilde dévdiiniiz mii?

Cekicin dar ucuyla veya makine ile kalafatlama islemini

20. yaptiniz m1?

21. | El aletlerini amacina uygun kullandiniz mi?

22. | Makinelerde ¢aligma kurallarina uydunuz mu?

23. | Calisma sirasinda is Onliigii ve eldiven kullandiniz mi1?

24. | Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun davrandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegcmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Yanhs
3 Dogru
4 Dogru
5 Yanlhs
6 Dogru
7 Dogru
8 Dogru
9 Yanhs
10 Dogru
11 vidah
12 sokiilebilir
13 baglama
14 30

15 saplama

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru

N[O B IWIN|F-

OGRENME FAALIYETI-3°UN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs

0N |DIWIN|F-
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OGRENME FAALIYETIi-4’UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanlhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanlhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru

OO NOO|O R WIN|(F-

=
o
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