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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yilcizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hil&l!
Kahraman irkima bir gll! Ne bu siddet, bu cel@?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonrahelél.
Hakkidir Hakk’ atapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasachm, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &f&kini sarmissa celik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar1 ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi giinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Dusun altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, sthedal
Cani, canan, butiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 1l8hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogstine namahrem €li.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 1lahi, bosamp kanli yasim,
Fiskirir run-1 micerret gibi yerden na’ sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilél!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihl&;
Hakkidir hirr yasarmis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ atapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Trk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harict bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, i¢cinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dislinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, bitin dinyada emsali gortilmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, batln
tersanelerine girilmis, bitiin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatirk
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Uygulama ile 6grenilen konularin
uygulamasi saglanir.
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* NELER OGRENECEKSINIZ?

+ Freze Tezgahanda Detme Ve Delik
Blyutmeyi

« Froze Tezgatunda Kama Kanal
Agmag

TEMEL KAVRAMLAR
freae. kama kanab

Ogrenme biriminin adini gésterir.

Ogrenme biriminin rengini gosterir.

Ogrenme biriminin numarasini gdsterir.

Ogrenme biriminin konularini
gosterir.

Karekodun altindaki sayiyi1 veya linki
asagidaki linkin devamina ekleyerek

Karekod gorsel kaynakcasini gosterir.

karekodun yonlendirdigi ilave
kaynaklara ulasabilirsiniz.
http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php ?-
KOD=27233

L.
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Arastirma ile 6grenilen konularda farkli

fikirler elde etme imkani saglanir.

Olgme degerlendirme ile 6grenilen
bilgilerin degerlendirilmesi saglanir.

is saghigi ve glvenligi
onemini gosterir.

Onemli olan boélimleri

gosterir.

basliklarini gosterir.

Ogrenme birimi bilimsel sirali konu

Ogrenme birimi alt konu

basliklarini gosterir.
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komparator
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

1.1. TORNADA DELME VE DELIK BUYUTME

Tornada Delme ve Delik Biiyiitme is Saghgi ve Giivenligi

Her isin basi sagliktir, séylemini duymayan yoktur. Bu séylem calisma felsefesi olarak
benimsendiginde hayat kalitesini tehdit eden is kazalari asgariye indirgenebilir. Calisma
hayatindaki bireyin saghgi ve glivenligi cok 6nemlidir. Calisan kisilerin kendisi, ailesi, tlke-
siiicin saglikli ve gliven dolu bir yasam slirmesi 6nem arz etmektedir. Bu sebeple is saghgi
ve glvenligi kurallari akildan gikarilmamalidir.

Torna Tezgahinda Delme ve Delik Biiyiitme islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Kurallari

e Sorumlu olunmayan tezgahlara yaklasilmamali ve bu tezgahlar kullaniimamalidir.

e Calisma yapilacak tezgah kontrol edilmeli eksiklikler varsa ders 6gretmenine bilgi verilmeli-
dir.

e Glvenlik aparat ¢calismayan tezgahlarda calisiimamali, bu tezgahlar ders 6gretmenine bil-
dirilmelidir.

* islem haricinde tezgahin kapak, fis vb. yerleri acilip kurcalanmamalidir.

e Her torna tezgahinda bir kisi calismalidir.

e Uygun is kiyafeti kullanilmali ve is gozligu takilmadan ise baslanmamalidir.

¢ Kravat, fular, bandana vb. ilave aksesuarlar takilmamahdir.

¢ Saclar kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

e Saat, kolye, ylzik vb. aksesuarlar ¢ikartiimalidir.

e Torna tezgdhinda calisilirken eldiven kullanilmamalidir.

e Higbir zaman tezgah aynasi durmadan 6l¢me ve kontrol yapiimamalidir.

e Donen torna aynasina, is pargasina ve millere dokunulmamaldir.

e islem sirasinda olusan talaslar tezgah durdurularak temizlenmelidir.

e Calisirken torna tezgahi bos birakilmamalidir.

e Mandrene baglanan matkaplar ve kalemlige baglanan katerler iyi sikilmahdir.

e Kesme islemi icin gereginden fazla ilerleme ve talas derinligi verilmemelidir.

e Kesici ve delici takimlar islemlere baslanmadan kontrol edilerek bilenmelidir.

¢ Kalem ucu bilenirken katerle birlikte zimpara tasina tutulmamalidir.

K. Delik kenarindaki capaklar ince ege ile alirken ¢ok dikkat edilmelidir. Y,

Bahsedilen kurallar beden sagligi icin yapilan uyarilardir. Bu uyarilar kisilerin hata yapmasini
Onleyecek ve kisileri is kazalarindan uzak tutacak maddelerdir. Atalarin da dedigi gibi “Acele isin
sonu pismanhktir”. Pisman olmamak i¢in bu kurallara en yiksek diizeyde hassasiyet gdstermek
gerekmektedir.

Delme ve Delik Biiyiitme ile ilgili Tanimlar

1. Tornada Boydan Boya Delme: Dolu bir malzemenin alin yiizeyinden belirli bir captaki matkap
ile boydan boya agilan dairesel bosluklara delik, yapilan bu isleme ise boydan boya delik del-
me islemi denir.

2. Tornada Kor Delik Delme: Dolu bir malzemenin alin yiizeyinden belirli bir captaki matkap ile
Olgull bir derinlikte agilan dairesel bosluklara kor delik, yapilan bu isleme ise kor delik delme
islemi denir.

16
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3. Tornada Kademeli Delik Delme: Dolu bir malzemenin alin yiizeyinden veya delinmis olan bir
malzemenin degisik caplardaki matkap ile belirli 6l¢lilerde acilan deliklerine kademeli delik,
yapilan bu isleme ise kademeli delik delme islemi denir.

4. Tornada Delik Biiyiitme: Onceki islemlerle boydan boya, kér delik, kademeli delik olarak is-
lenen parcalarin cesitli kesiciler yardimiyla ¢ap ve delik boylarinin buyutilmesi islemine delik
biiylitme denir.

Tornalarda delme ve delik buylUtme islemleri cesitli kesici takimlar yardimiyla yapilir. Delme
islemi icin en fazla torna kalemi, matkap, punta matkabi, delik kalemi ve delik kateri kullanilir. lyi
bir ylzey kalitesi elde etmek icin uygun delik kalemi punta yiksekliginde merkezlenmesi yapila-
rak baglanir. Malzemenin ve kesici takimin cinsine goére devir hesabi yapilir. Kesici takimin Gize-
rindeki acilar uygun olmazsa malzemeye siirtme, carpma yaparak malzemenin ylizey kalitesini
bozar. Son olarak delik i¢i kaleminin uzun baglanmamasina ve titresimin engellenmesine dikkat
edilir. lyi bir yiizey kalitesi ve kaliteli tiriin elde etmek igin bu hususlar géz éniinde bulundurulur.

Tornada Delme ve Delik Biiyiitme islemi Cesitleri

Tornada delme ve delik bilyltme s
islemlerinde birkag cesit islem uygulanir.
Bu islemler tek basina uygulanabildigi
gibi karisik olarak da uygulanabilir. Bu
islemler; boydan boya, kor, kademeli de-
lik olarak siralanmisti. Hem matkaplarla
hem de delik kalemleriyle bu uygulama-
lar gerceklestirilir. Sekil 1.1, 1.2 ve 1.3’te
tornada delme ve delik buyliitme gesitleri
gosterilmistir.

q 'L_.

;' |

Boydan Boya Delme Kor Delik Delme Kedemeli Delme
islemi islemi

Sekil 1.1: Tornada delme ve delik buyttme cesitleri

Dik Kenarli
Delme islemi

Dik Kenarli Kademeli
Delme islemi

Dik Kenarli ve Agili Kademeli
Delme islemi )

Sekil 1.2: Tornada delme ve delik biyitme cesitleri

Kor Konik Delik
Tornalama

Kademeli Konik
Delik Tornalama )

Boydan Boya Konik
Delik Tornalama

Sekil 1.3: Tornada delme ve delik biyitme gesitleri

islemi )
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

1.1.1. Matkaplarla Delme ve Delik Biiyiitme islemi

Matkaplar delme ve biyilitme isleminde kullanilan en 6nemli kesici takimlardandir. En ¢ok diiz
sapli ve helisel oluklu matkaplar, konik sapl ve helisel oluklu matkaplar ve punta matkaplar, torna
tezgahlarinda kullanilmaktadir. Matkaplarla delme ve delik biyitme islemi kolay bir islemdir. Bu-
rada dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus matkaplarin salgisiz ve siki bir sekilde baglanmasidir.

a) Matkaplarla Boydan Boya Delme ve Delik Biiyiitme islemi

Matkaplarla boydan boya delme ve delik biiylitme isleminde matkabin delik igerisinde sikis-
mamasli cok onemlidir. Delik icindeki matkap, talaslar ve siirtinme etkisiyle kirilabilir. Sogutma sivisi
kullanilsa bile matkap ara delik digina gikartilmalidir. Bu islem hem sirtiinen matkabin sogumasini
hem de biriken talaslarin disariya atilmasini saglayacaktr.

Matkaplarla Boydan Boya Delme ve Delik Biiyiitme islem Sirasi

is parcasini baglamak icin is parcasinin bigim ve &lciisiine uygun bir torna aynasi segilir. Gorsel
1.1’de torna aynasi gesitleri gosterilmistir.

-

Universal Ayna Mengeli Ayna Delikli Ayna Firdéndii Ayna j

Gorsel 1.1: Torna aynasi gesitleri

1. Secilen ayna 6nce fener miline takilir. Ayna sabitleme vidalari iyice sikilir. Gérsel 1.2’de fener
miline takilmis ayna gosterilmistir.

:

Gorsel 1.2: Fener miline takilmis ayna

2. is parcasi ayna ayaklarindan gereginden fazla disari ctkmamalidir. Parganin disari ¢ikmasi
tornanin titresim yapmasina ve matkabin kirilmasina sebep olur. is parcasinin boyuna ve
yamuk kesilmis olma durumuna gére ayna ayaklarindan 10-15 mm ¢ikmasi yeterlidir. Ozel
durumlarda bu mesafe azaltilabilir. Yine ayna ayaklarinin 2/3’lik kisminin pargayi sikacagi
unutulmamalidir.
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Uzun is pargalarinda is parcasi, ayna ayaklari ile ortalanmalidir. Sekil 1.4’te ayna ayarlama
ve aynaya baglanmis parc¢a gosterilmistir.

45 4
/ 30 4 5} 225

‘ et
lewl 10-15 mm 34(]

80

— -

Ayna ayaklarinin en az 2/3’ltik kismi

parcayi sikmahdir. Uzun parcalar ayna

ayaklari ile ortalanmalidir. Sekil 1.4: Ayna ayarlama ve aynaya baglanmis parca /

3. Gezer puntaya doner punta konik kismi temizlenerek takilir. Sekil 1.5'te doner punta ve takilma

islemi gosterilmistir.
P

1

*_\
O

Sekil 1.5: Doner punta ve takilmasi

T[T
0

4. Gezer punta konik kaydirma gizgisi kontrol edilir. Kayma varsa sifirlanir. Bu ayarlama yapilmaz-
sa matkap kagiklik oranina gore egik delecek, kirilacak veya ¢abuk korelecektir. Punta kaydir-
ma izleme ve ayar civatasi yerleri tezgahi Ureten firmalara gore degisik yerlerde olabilir. Sekil
1.6’da punta kaydirma izleme yeri gosterilmistir.

Gezer Punta _ r ﬁ
\ £| *gg*

TTITIT{TITIT

0 L Kagiklik

rrh—— Q—

Torna Kaciklik Ayar
Kayitlari Civatasi

Sekil 1.6: Punta kaydirma izleme yeri
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

20

5. Alin tornalama islemi icin kullanilacak kesici (HSS kalem, sert maden ug) katere, kater ise ka-
terlige baglanir. Kesici ug, gezer punta ucu ekseninde ayarlanir. Gorsel 1.3’te sert maden ug
baglanti gesitleri ve takiliglar gbsterilmistir.

Gorsel 1.3: Sert maden ug baglanti cesitleri ve takilislari

6. is parcasinin alin kismina éncii bir delme
islemi yapilmalidir. Bunun igin is pargasinin
¢apina uygun bir punta matkabi secilerek
bu matkapla delme yapilir. Her is parcasinda
bu islem vyapilirsa merkezleme isleminde
hata payl en aza dulsecektir. Kullanilacak
punta matkabi ve matkap caplarina uygun
bir mandren secilir Bu mandren el veya
anahtar sikmali olabilir. Gorsel 1.4’te punta Gorsel 1.4: Punta matkabi anahtarli ve elle
matkabi anahtarl ve elle sikkmali mandren stkmali mandren
gosterilmistir.

7. Mandren gezer puntaya takilir ve punta matkabi mandrene baglanir. Gérsel 1.5’te punta mat-
kabi mandren ve gezer punta baglantisi gosterilmistir.

&

Gorsel 1.5: Punta matkabi mandren ve gezer punta baglantisi



8. Parga capina gore devir sayisi hesaplanir ve torna tezgahi bu devire gore ayarlanir. Tornada

kullanilacak kesicinin tiirline gore (HSS, sert maden ug) pargaya i¢ten disa veya distan ice
dogru alin tornalama islemi yapilir. Ortasi delik olan is parcalarina icten disa dogru tornalama
yapilabilir. Alin torna kalemi ile tornalama yapiliyorsa kalemlige aci verilmez. Normal (HSS)
sag yan kalemle ve sert maden ugla alin tornalamada ise sola dogru 30°-45° lik ag verilir. Sekil
1.7’de en ¢ok kullanilan kesici ug ve katerler gosterilmistir.

Sag Yan Torna ince Talas Sert Maden Alin Tornalama Sert Maden
Kalemi (HSS) Ug ve Kateri Ug ve Kateri

N 4

Sekil 1.7: En ¢ok kullanilan kesici ug ve katerler

. Normal (HSS) sag yan kalemle veya sert maden ugla alin tornalamada parganin i¢i dolu oldugu
icin karsi cap kenarindan g¢alisma yapan kisiye dogru kesme islemi gerceklestirilir. Bu durumda
“aynanin ters tarafa dénmesi gerektigi” unutulmamalidir. Kalemlikten normal (HSS) sag yan
kaleme veya sert maden uca alin tornalama islemi i¢in sola dogru ince tornalamada 10°-15°,
kaba tornalamada 30°-45° lik aci verilir. Torna tezgahi “ters istikamette” calistirilir. Sag yan talas
kalemi ters taraftan parcaya sifirlanir. Parganin alin salgisina gore talas derinlikleri verilerek alin
tornalama islemi gerceklestirilir. Tezgah durdurulur. Sekil 1.8’de kalemlikten kaleme verilen aci
gosterilmistir.

AYNA Bu Tarafa Dénmelidir

Kalem Sifirlama

v

30°-45°,
10°-15° |

Sekil 1.8: Kalemlikten kaleme verilen agl

10. Gezer punta parcaya dogru itilerek parcaya yaklasik 10-15 mm mesafe kalinca sabitlenir. Devir

sayisl 700-1000 devir/dk. ayarlanir. Tezgah calistirilir. Punta matkabinin ucuna birkag damla
yag damlatiir ve matkap yavas yavas ilerletilerek merkezleme deligi acilir. Bu delik, helisel
matkapla delerken ¢ok gereklidir.
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

Tezgah durdurularak gezer punta geriye cekilir. Punta matkabi mandrenden sokuliir. Sekil
1.9'da punta matkabi ile delme islemi gosterilmistir.

Sekil 1.9: Punta matkabi ile delme islemi
11. Delme islemi icin kullanilacak olan matkap mandrene baglanir. Gezer punta parcaya dogru itile-

rek parcaya yaklasik 10-15 mm mesafe kalinca sabitlenir. Sekil 1.10’da matkapla delme islemi-
nin ayarlanmasi gosterilmistir.

%Q@@Sé

[~

/N
[T

Sekil 1.10: Matkapla delme isleminin ayarlanmasi

12. Matkap capina gore hesaplanan tezgah devri ayarlanir. Tezgah calistirilir. isin durumuna gére
sogutma sivisi kullanilir. Gezer puntanin ilerletme tamburu cevrilerek delme islemi boydan
boya gerceklestirilir. Uzun delme islemlerinde olusan talaslari atmak icin matkap sik sik geri
cekilmelidir. Talaslar ¢ikarilip sikisma 6nlenmeli “ucun sogumasi” saglanarak delme devam et-
melidir. Aksi takdirde matkap isinir yanar. Delme islemi bitince matkap geriye ¢ikartilir. Tezgéh
durdurulur. Parcanin kontroll yapilarak sokilir. Tek bir capta delik delinecekse boydan boya
delme islemi gergeklestirilir. Sekil 1.11'de matkapla delme islemi gosterilmistir.

(Illlll}lll

Sekil 1.11: Matkapla delme islemi
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13. Delik baska matkap ve matkaplarla biyutiilecekse “13.“ maddedeki islemler her matkaba uy-
gulanarak isleme devam edilir.

UYARI

isleyeceginiz par¢ada onceden delinmis bir kor delik varsa sifirlama islemi nasil ya-
pilmalidir? Bu islem igin deligin dis ylzeyi ile delme isleminde kullanilacak matkabin
ucu arasina kalinligi bilinen bir baska is pargasi konur. Gezer punta kovani izerindeki
deger not edilir. Delinecek derinlikle bu 6lcl toplanir. Gezer puntanin volaninda mik-
rometrik bilezik varsa mikrometrik bilezik sifirlanir. Yine bu 6l¢l delinecek derinlikle
toplanir. Sekil 1.12’de 6nceden delinmis delik hesabi gosterilmektedir.

0
m
1436 | | 14,36 +5=19,36 mm \\

15,26 5 15,26 + 5=20,26 mm O

Sekil 1.12: Onceden delinmis delik hesabi

T[T
0

b) Matkaplarla Kér Delik Delme ve Delik Biiyiitme islemi

Matkaplarla kor delik delme ve biiylitme islemi dikkat isteyen bir islemdir. Bu islemde deline-
cek yerin derinligine kadar delme islemi yapiimalidir. Matkaplarla kér delik delme ve biyiitme is-
lemlerinde matkaplarin sik sik delikten cikartilarak talas sikismasi dnlenmelidir. Genel isleme kurali
olarak asagidaki islem sirasi kullanilmasi is verimliligini arttiracaktir.

Matkaplarla Kor Delik Delme ve Delik Biiyiitme islem Sirasi

Bu islem sirasinda matkaplarla boydan boya delme islem sirasinin “13.” maddesine kadar ayni
islem sirasi uygulanir.

Pahli ve dik kenarli delmelerde matkabin nereye kadar girecegi hesaplanmalidir. imalat igin
verilen 6lcliler matkabin ucundan veya kenarindan olabilir. Bu durumda sifirlama ve kontrol nokta-
larimiz degisik olacaktir. Glinimizde takma uglu matkaplarin agilari 118° den farkli agilarda olabil-
mektedir. Bu nedenle matkabin kenarindan delme derinligi verilmesi dogru olacaktir. Sekil 1.13’te
delik derinliklerinin farkli ifadeleri gosterilmistir.

-

A) Bir Deligin Olgiilendirlenmesi  B) Delme Uctan Olgii Verilmesi C) Delige Kenardan Ol¢ii Verilmesi
11,65

T

o o o

Q <| Q Q
p " p " ] "
< = =
.13 | 13 8 <12 .| @

Sekil 1.13: Delik derinliklerinin farkli ifadeleri
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14. Matkap capina gore hesaplanan tezgah devri ayarlanir. Tezgah calistirilir. isin durumuna gére
sogutma sivisi kullanilir. Gezer punta milimetrik kovanindan yararlanilarak matkap sifirlanir.
Bazi tezgahlarin gezer punta ilerletme tamburlarinda mikrometrik bilezik bulunmaktadir. Mik-
rometrik bilezigi olmayan gezer puntalarda 0,5-1 mm daha az derinlikte delmek yararli olacak-
tir. Uzun delme islemlerinde olusan talaslari atmak icin matkap sik sik geri cekilmelidir. Pahl ve
dik kenarli delme islemlerinde matkabin nereye kadar girecegi hesaplanmalidir. Delme islemi
bitince matkap geriye cikartilir. Tezgadh durdurulur. Sekil 1.14’te kor deligin delinmesi islemi
gosterilmistir.

Sekil 1.14: Kor deligin delinmesi islemi

15. Olgme islemi icin gezer punta geriye gekilir. isin hassasiyetine gére kumpas ve mikrometre ile
deligin derinligi 6lcilir. Olcli tam ise parga sokiilir. Olgii tam degilse gezer punta parcaya yak-
lastirilir ve sabitlenir. Matkap tekrar parcaya sifirlanir. Olgii fazlalig kadar islenir. Kontrolii yapi-
larak parca sokdilir. Sekil 1.15te kumpasla delik derinliginin 6l¢liimesi gosterilmistir.

N
L °© o }?%%K%ﬁp
e N SR RARRA AR NEARRN RS AR
P
o [ o
(D

Sekil 1.15: Kumpasla delik derinliginin 6l¢lilmesi

16. Tek bir capta kor delik delinecekse kor delik delme islemi gerceklestirilmis olmaktadir. Delik
biylitme islemi olacaksa bu islem diger matkaplar igin tekrarlanmalidir. islemler bitince kont-
rolleri yapilarak parga sokdiltr.

c) Matkaplarla Kademeli Delme ve Delik Biiyiitme islemi

Kademeli delik delme ve biylitmede yapilan islem ve kontrol sayisi artmaktadir. Bunun icin
hangi islemin &nce yapilacag unutulmamalidir. Ozellikle delme islemi icin alinan matkaplarin
caplari kontrol edilerek mandrene takilmalidir. Bu islemde delinecek yerin uzunlugu kadar delme
islemi yapilmahdir. Matkaplarla kademeli delik delme ve blyltme islemlerinde matkaplar arada
delikten gikartilarak matkaba talas sikismasi dnlenmelidir. Genel isleme kurali olarak asagidaki is-
lem sirasi kullanilmast is verimliligini arttiracakdr.

1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME
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Matkaplarla Kademeli Delme ve Delik Bilyiitme islem Sirasi

Bu islem sirasinda matkaplarla boydan boya delme islem sirasinin “13.” maddesine kadar ayni
islem sirasi uygulanir.

14. Matkap capina gore tezgah devri ayarlanir. Tezgah calistirilir. isin durumuna gére sogutma sivisi
kullanilir. Gezer punta milimetrik kovanindan yararlanilarak matkap sifirlanir. Bazi tezgahlarin
gezer punta volanlarinda mikrometrik bilezik bulunmaktadir. Mikrometrik tamburu olmayan
gezer puntalarda 0,5-1 mm’den daha az derinlikte delmek yararli olacaktir. Uzun delme islem-
lerinde olusan talaslari atmak igin arada bir matkap geri ¢cekilmelidir. Pahli ve dik kenarl delme
islemlerinde matkabin nereye kadar girecegi hesaplanmalidir. Delme islemi bitince matkap ge-
riye cekilir. Tezgah durdurulur. Sekil 1.16’da matkapla is par¢asinin delinmesi gosterilmistir.
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Sekil 1.16: Matkapla is pargasinin delinmesi

L

15. Yapilan 6l¢limde delinen uzunluk elde edilmemisse kalan miktar kadar delme islemine devam
edilir. Delinen 6l¢li tam ise ikinci matkapla delme islemine gegilir. Sekil 1.17°de delik derinliginin
olctlmesi islemi gosterilmistir.
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Sekil 1.17: Delik derinliginin dlgilmesi islemi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

16. ikinci matkap mandrene takilir. Torna tezgahi calistirilarak delme islemi istenen derinlige ka-
dar yapilir. Matkap geriye cekilir. Tezgah durdurulur. Olgiimleri yapilan parca dogru ise parca
sokulir. Olgiimler dogru degilse islenmeye devam edilir. Sekil 1.18’de delik biiyiitme islemi
gosterilmistir.

Sekil 1.18: Delik biylutme islemi

1.1.2. Delik Kalemi Kullanarak Delik Biyiitme islemi

Bu islem biraz ugras ve dikkat gerektirir. Delik kalemi ve kateri bu is i¢in kullanilacak takimlar-
dir. Kalem, dncelikle katere punta seviyesinde baglanmalidir. Deligin 6zelligine gore kalem ve kater
secilmelidir. Kor delikler icin kor delik kalemi, boydan boya delikler igin ise uygun bir kalem secilme-
lidir. Kalem ayarlanirken kalemin esnememesine 6zen gosterilmelidir. Esneme, 6l¢t tamhigini bozar
ve titresime neden olur. Kalem kisa baglanmall, kisa delik katerlerinden faydalaniimalidir.

Delik islerken talas miktari az verilmelidir. Delinmis veya ici bos olarak dokilmdis is parcalari,
preslerde agilmis delikler, boru seklindeki islerin vb. is pargalarinin i¢ ylizeyleri istenen 6l¢l ve kalite
tamhiginda tornalarda islenir. Deliklerin, yani i¢ ylizeylerin tornalanmasi, her yoniyle dis ylizeylerin
tornalanmasindan daha ¢ok dikkat gerektiren bir istir. Clnki deliklerin tornalanmasinda kalemin
kesmesi goriilemez. Kater uzun oldugu igin esneme yapar ve katere bu ylizden fazla talas verilemez.
isleme sirasinda, islenen yiizey gériinmedigi icin yiizey kalitesi hakkinda bir fikir edinmek zor olur.

Kesme esnasinda kalem kirilirsa bunu anlamak zordur. Ancak usta tornacilar ¢ikan sesten kale-
min kirilmis oldugunu anlayabilir. Bu sebeplerden ig ylizeyin tornalanmasi dis yizeylerin tornalan-
masindan daha ¢ok dikkat ister.

Tornada Delik Biiyiitme Cesitleri

1. Tornada Boydan Boya Delik Biilyiitme: is parcasinin alin yiizeyinden baslayarak énceden
delinmis bir deligin, iceriye dogru is parcasi boyunca belli bir capta biyitilmesine boydan
boya delik tornalama denir.

2. Tornada Kér Delik Biiyiitme: is parcasinin alin yiizeyinden baslayarak énceden delinmis bir
deligin iceriye dogru belli cap ve derinlikte buyutilmesine kor delik tornalama denir.

3. Tornada Kademeli Delik Biiyiitme: is parcasinin alin yiizeyinden baslayarak 6nceden delin-
mis bir deligin veya birkag deligin, iceriye dogru belli ¢cap ve derinlikte biyitilmesine kade-
meli delik tornalama denir.

4. Tornada Kanalli Delik Biiyiitme: is parcalarina acilmis olan deliklere kisa uzunlukta ve daha
blyik capta acilan dik girintilere kanalli delik tornalama denir.

5. Tornada Konik Delik Biiyiitme: Agilmis veya acilan bir deligin belirli agilarda ice dogru veya
disa genisleyen bicimde islenmesine konik delik tornalama denir.
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¢ Delik kalemleri genelde ¢cok esneme yapmaktadir.

e Bunun icin son 1 mm talas derinliginin 3-4 defada verilmesi yararh olacaktir.

e Kalem eksende baglanmayacak olursa delik temiz olarak elde edilemez.

e Kalem agcilari uygun degilse kalem stirtiinr, delik ylzeyi bozuk cikar.

e Katerin uzun baglanmasi titresimler meydana getirir, titresimler delik ylzeyi
bozabilir.

e Kademeli deliklerde 6nce kiicik delik islenmelidir.

a) Delik Kalemi Kullanilarak Boydan Boya Delik Biiyiitme islemi

Delik kalemleriyle delik buyltme islemi torna tezgahlarinda ¢ok kullanilan bir yontemdir. Rul-
man yuvasi acma, kayma direncli yatak agma bu islemler arasindadir. Boydan boya delik biiytitme
isleminin en zor tarafi uzun deliklerin islenmesidir. Bu tiir delikler biydtulirken katerin esnemesi
onlenmelidir.

Delik Kalemi Kullanilarak Boydan Boya Delik Biiyiitme islem Sirasi

1. Is parcasi, ayna ayaklarindan disari gereginden fazla gtkmamalidir. Parganin disari cikmasi tor-
nanin titresim yapmasina ve matkabin kirilmasina sebep olur. is parcasinin boyuna ve yamuk
kesimine gére ayna ayaklarindan 10-15 mm ¢ikmasi yeterlidir. Ozel durumlarda bu mesafe
azaltlabilir. Yine ayna ayaklarinin 2/3’lik kisminin parcayi sikacagi unutulmamalidir. Uzun is
parcalarinda is pargasi ayna ayaklari ile ortalanmahdir.

2. Gezer puntaya doner punta konik kismi temizlenerek takilr.

3. Gezer punta konik kaydirma ¢izgisi gezer puntada kontrol edilir. Kayma varsa sifirlanir. Bu ayar-
lama yapilmazsa matkap kaciklik oranina gore egik delecek, kirilacak veya cabuk kérlenecektir.
Punta kaydirma yerleri tezgahi Ureten firmalara gore degisik yerlerde olabilir.

4. Alin tornalama islemi icin kesici kalem katere, kater de kalemlige baglanir. Gezer punta ve ka-
lem ucu eksen ayari yapilir. Bu islemler yapilirken kater baglama kurallari uygulanir.

5. On delme islemi igin bir punta matkabi secilir. Oncelikle parga alin yiizeyi bir punta matkabi ile
delinmelidir. Her is parcasinda bu islem yapilirsa merkezleme isleminde hata en aza indirgene-
cektir. Kullanilacak punta matkabi ve matkap ¢aplarina uygun bir mandren segilir. Bu mandren
el veya anahtar sikmali olabilir.

6. Mandren gezer puntaya takilir ve punta matkabi mandrene baglanir.

7. Parga gapina gore devir sayisi hesaplanir ve devir ayarlanir. Torna kaleminin durumuna goére
parcaya icten disa veya distan ice dogru alin tornalama islemi yapilir. Ortasi delik is pargasina
icten disa dogru tornalama yapilabilir. Alin torna kalemi ile tornalama yapiliyorsa kalemlige aci
verilmez. Normal sag yan kalemle alin tornalamada ise sola dogru ince tornalamada 10°-15°,
kaba tornalamada 30°-45° lik aci verilir.

8. Sag yan kalemle calisilirken parganin ici dolu oldugu icin karsi ¢cap kenarindan ¢alisma yapan
kisiye dogru kesme islemi gerceklestirilir. Bu durumda aynanin ters tarafa donmesi gerektigi
unutulmamalidir. Kalemlikten sag yan kaleme alin tornalama islemi icin sola dogru ince tor-
nalamada 10°-15°, kaba tornalamada 30°-45° lik agi verilir. Torna tezgahi ters istikamette ¢a-
hstirihr. Sag yan talas kalemi ters taraftan pargaya sifirlanir. Parganin alin salgisina gére pasolar
verilerek alin tornalama islemi gergeklestirilir. Tezgah durdurulur.
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

9. Gezer punta parcaya dogru itilerek parcaya yaklasik 10-15 mm mesafe kalinca sabitlenir. Devir
sayisi 500-700 devir/dk. ayarlanir. Tezgah calistirihir. Punta matkabinin ucuna birka¢ damla yag
damlatilir ve matkap yavas yavas ilerletilerek merkezleme deligi acilir. Bu delik, helisel matkapla
delerken cok gereklidir. Tezgah durdurularak gezer punta geriye cekilir. Punta matkabi mand-
renden sokuldr.

10. islenecek dlciiden 1-1,5 mm kiiciik capli matkap secilir. Gezer puntaya secilen matkaba uygun

mandren baglanir. Delme islemi icin kullanilacak olan matkap mandrene baglanir. Gezer punta
parcaya dogru itilerek parcaya yaklasik 10-15 mm mesafe kalinca sabitlenir. Gorsel 1.33'te mat-
kapla delme isleminin ayarlanmasi gésterilmistir.

11. Matkap capina gére tezgah devri ayarlanir. Tezgah calistirilir. isin durumuna gore sogutma si-

visi kullanilir. Gezer puntanin volani gcevrilerek delme islemi boydan boya gerceklestirilir. Uzun
delme islemlerinde olusan talaslari atmak icin matkap arada bir geri ¢ekilmelidir. Delme islemi
bitince matkap geriye cekilir. Tezgah durdurulur.

12. Delinen delik capina uygun delik kalemi ve kateri secilir. Boydan boya delik tornalama yapilacagi

icin kalemin form agilarinin dnemi yoktur. islenecek delik capi 14 mm oldugu icin en az 1 mm
kiiciik delik kalemi secilmelidir. Segilen kalemin ¢api 10 mm’dir. islenecek delik boyundan ka-
terin uzunlugu 10-15 mm fazla olmalidir. Kater gévdesini kalemlik sikma yerinden 5 mm kadar
¢ikarmakta fayda vardir. Sekil 1.19’da delik kateri ve kalemi segimi gosterilmistir.

Delik Kateri

Delik Kalemi
12

Sekil 1.19: Delik kateri ve kalemi segimi

13. Segilen delik kalemi ucu delik katerine baglanir. Delik kateri, kalem ucu punta ekseninde olacak
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sekilde kalemlige baglanir. Katerin uzunlugu delik boyundan 10-15 mm uzun olmalidir. Sekil
1.20°de delik kalemi ucu ve doner punta ucu sifirlamasi gésterilmistir.

Doner Punta
Delik Kateri

: Althik
Delik Kalemi -

i

Sekil 1.20: Delik kalemi ucu ve doner punta ucu sifirlamasi




14. Sport (siper) kismindaki boslugu almak icin siper bir tur ileriye cevrilerek sifirlanmalidir. Tezgah
torna aynasi kendimize donecek sekilde calistirilir. Sporttan ve arabadan ilerleme yapilarak ka-
lem ucu deligin kenarina yaklastirihr. Deligin 1-2 mm’lik i¢ kisminda parca ve kalem sifirlanir. Bu
arada torna arabasindaki ileri veya geri mikrometrik bilezik sifirlanir. Kalem geriye cekilir ilave
kesme derinligi verilmeden elle veya otomatik olarak parga islenir. Delik icinde salgi yok olana
kadar kesme derinligi verilerek isleme devam edilir. Sekil 1.21’de delik icine kalemin sifirlanmasi
gosterilmigtir.
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Sekil 1.21: Delik i¢ine kalemin sifirlanmasi

15. Salgisi alinan deligin ilk 6l¢iimii icin tezgah durdurulur. isin durumuna gére kumpas veya mik-
rometre ile delik capi 6lcimu yapilr. Sekil 1.22°de kumpasla delik ¢api 6lgliimesi gosterilmistir.
Okunan deger islenecek degerden cikartilir. Kalan 6l¢li degeri tezgahin hassasiyeti, katerin es-
neme durumu vb. durumlara gore islenir. Her talastan dnce delik cap olcllerine bakilmal ve
ona gore talas verilmelidir. Kalem esniyorsa ayni talas tekrar verilmelidir. Tezgah durdurularak
son kontroller yapilir ve parga sokuldr.

Sekil 1.22: Kumpasla delik ¢api dlglilmesi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

b) Delik Kalemi Kullanilarak Kor Delik Biiyiitme islemi

Kalem is parcasinda bulunan kor deligi isleyebilecek sekilde bilenir veya uygun sert maden ug

ve kater secilir. Boydan boya delik bliytitme isleminin “10.” maddesine kadar islemler aynidir.

Delik Kalemi Kullanilarak Kor Delik Biiyiitme islem Sirasi

30

11. islenecek dlciiden 1-1,5 mm kiigiik capli matkap segilir. Gezer puntaya secilen matkaba uygun

mandren baglanir. Delme islemi icin kullanilacak olan matkap mandrene baglanir. Gezer punta
parcaya dogru itilerek parcaya yaklasik 10-15 mm mesafe kalinca gezer punta sabitlenir.

12. Torna tezgahi gahistirilir. Matkap, kor delik boyunca ilerletilerek delinir. Matkaplarin uglari genel

olarak 118° agil bilenirler. Bu nedenle aginin basladigi kenardan 1 mm uzakliga kadar delme
islemi sonlandinlmalidir. Bu delik kalemi ile islenecek mesafeyi birakmak énemlidir. Ornegin;
islenecek kor deligin ¢cap1 15 mm ve matkap kenarindan boyu 13 mm ise delme igin kullanilacak
matkap ¢api 15-1=14 mm, matkap delme boyu 13-1=12 mm olmalidir. Sekil 1.23’te matkap capi
ve delme boyu gosterilmistir.
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Sekil 1.23: Matkap c¢api ve delme boyu

13. Delinen delik capina uygun delik kalemi ve kateri segilir. Kér delik tornalama yapilacagi igin kale-

min form agilari gok dnemlidir. Bunun igin kalemin 6n agisi ve kesme kenari agilari 2-5° olmalidir.
Sekil 1.24’te delik kateri ve kalemi se¢imi gosterilmistir. Delik capi 14 mm oldugu icin en az 1
mm kiiclk delik kalemi secilmelidir. Segilen kalemin ¢capi 10 mm’dir. Katerin uzunlugu delinecek
delik uzunlugundan 10-15 mm fazla olmalidir. Kater govdesini kalemlik sikma yerinden 5 mm
kadar cikarmakta fayda vardir.

Delik Kateri
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—
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Delik Kalemi
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Sekil 1.24: Delik kateri ve kalemi secimi



14. Segilen delik kalemi ucu delik katerine baglanir. Delik kateri, kalem ucu punta ekseninde olacak

15.

16.

17.

18.

sekilde kalemlige baglanir. Katerin uzunlugu delik boyundan 10-15 mm uzun olmalidir.

Sport (siper) kisminda boslugu almak icin siper bir tur ileriye cevrilir. Tezgah torna aynasi ¢alisma
yapan kisiye dogru donecek sekilde galistirilir. Sporttan ve arabadan ilerleme yapilarak kalem
ucu deligin alin kisminda islenmemis yiizeye yaklastirilir. Bu alin ylizeyde delik kalemi par¢aya
sifirlanir. Tornalari imal eden firmalara gore mikrometrik bilezikler gesitli yerlerde yapilmistir.
Pargaya sifirlama isleminin torna arabasi ile yapilmasi esastir. Bu sekilde otomatik talas verme
imkani olur. Kalemin ucu parg¢a ylzeyinden uzaklastirilir. Sekil 1.25’te alin yiizey sifirlama islemi
gosterilmistir.

Alin Yiizey
Sifirlama islemi

Sekil 1.25: Alin yizey sifirlama islemi

—

Sporttan ve arabadan ilerleme yaparak kalem ucu deligin kenarina yaklastirilir. Deligin 1-2
mm’lik i¢ kisminda par¢a ve kalem sifirlanir. Bu arada torna arabasindaki ileri-geri mikrometrik
bilezik sifirlanir. Kalem geriye gekilir ilave kesme derinligi verilmeden elle veya otomatik olarak
parca 12 mm derinlige kadar islenir. Delik igcindeki salgi yok olana kadar kesme derinligi verile-
rek isleme devam edilir.

Salgisi alinan deligin ilk 6lgiimii icin tezgah durdurulur. isin durumuna gére kumpas veya mikro-
metre ile delik capi 6lcimui yapilir. Okunan deger islenecek degerden cikartilir.

Kalan 6lgl degeri tezgahin hassasiyeti, katerin esneme durumu vb. durumlara gore islenir. Ka-
lem kor delik boyu sonuna geldiginde merkeze dogru ilerletilerek alin tornalama islemi yapil-
malidir. Her talastan 6nce delik cap Olcllerine bakilmali ve ona gore talas verilmelidir. Kalem
esniyorsa ayni talas tekrar verilmelidir. Tezgah durdurularak son kontroller yapilir ve parca tez-
gahtan sokulir. Sekil 1.26'da delik sonu alin tornalama islemi gosterilmistir.

Kalem Geri
Cekilir Alin
Tornalanir

T

Sekil 1.26: Delik sonu alin tornalama islemi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

c) Delik Kalemi Kullanilarak Kademeli Delik Biiyiitme islemi

Kademeli delik tornalamanin islem sirasi baslangici kor delik tornalama islem sirasinin tamami-
ni kapsamaktadir. ikinci ve {iciincii delik biyiitme islemleri delik biyiitme islem sirasinda anlatildig
gibidir.

Delik Kalemi Kullanilarak Kademeli Delik Biiyiitme islem Sirasi

1. Bu islemde deligin ikinci veya Uclincli kademelerini isleme sekilleri 6nemlidir. Delikler arasi dik
veya acili gegislerde kullanilacak matkap veya kalemlerin secimini etkileyecektir. Dik gegislerde
kalemin agisi ile tornalama yapilarak islemler gergeklestirilmelidir. Acili gecislerde ise agi deger-
lerini verecek ek kalemler veya matkaplar se¢mek gerekmektedir. Her agida kalem bulmak zor
olabilir. Bu nedenle delik kateri 1-2° lik agi farklarini telafi etmek icin kalemlikten donddraldr.
Tezgah durdurulur, parca elle cevrilerek yapilan dondiirme isleminde delik katerinin kenara
strtmedigi kontrol edilir. Kademe gegisleri 118° ise ilk delikle ikinci delik kenarindaki tek tarafli
acl 31° olur. Bu nedenle kalem acisi kesme yoniinde tek tarafli 31° olmak zorundadir. Sekil
1.27'de delik kalemi segimi gosterilmistir.
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Sekil 1.27: Delik kalemi segimi

2. Sport bir tur ileri gevrilerek boslugu alinir. Torna tezgahi ¢alistirilir. Sporttan ve arabadan iler-
leme yapilarak kalem ucu deligin kenarina yaklastirilir. Deligin 1-2 mm’lik i¢ kisminda parca ve
kalem sifirlanir. Bu arada sport ve torna arabasindaki ileri veya geri mikrometrik bilezik sifirla-
nir. Kalem delikten ¢ikartilir.

3. Delige yaklasik 4-5 mm derinlikte ve 1-2 mm ¢ap farkiyla 6n isleme yapilir. Delik ¢api ve de-
rinlik degerleri 6lgiilerek not alinir. Mikrometrik bilezikler sifirlanir. Okunan olgiiler, islenecek
oOlgulerden gikartilarak aradaki 6l¢ii farklari bulunur. Sekil 1.28’de 6lgi farkinin bulunmasi gos-
terilmistir.
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Sekil 1.28: Olcii farkinin bulunmasi
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4. Kalan 6lgl degeri tezgahin hassasiyeti, katerin esneme durumu vb. durumlara gore islenir. Her
talastan 6nce delik cap dlciilerine bakilmali ve ona gore talas verilmelidir. Kalem esniyorsa ayni
talas tekrar verilmelidir. Tezgdh durdurularak son kontroller yapilir ve parga tezgahtan sokalir.
Sekil 1.29’da acili kalemle deligin islenmesi gosterilmistir.

Sekil 1.29: Acili kalemle deligin islenmesi

¢) Delik Kalemi Kullanilarak Kanalli Delik Biiyiitme islemi

Delik kalemleriyle sadece diiz delikler islenmez. Tornacilikta daha ¢ok birbiri icine art arda sira-
lanmis delik islemleriyle karsilagiimaktadir. Buradaki islemler delme ve tornalama islemlerinin bir Gst
basamagidir. Genel olarak kalem ve katerler degismektedir. Bu islemler icin cesitli formlarda kanal
kalemi kullaniimaktadir.

Delik Kalemi Kullanilarak Kanall Delik Biiyiitme islem Sirasi

1. Buislemi yapquen delik kalemi kullanilarak boydan boya delik biiylitme islem sirasinin tama-
mi uygulanir. Islenecek kanala uygun kanal kalemi secilmelidir. Daha sonra kullanilacak kanal

kalemi kanal katerine baglanir ve punta ekseni sifirlama islemi yapilr.

2. Sport (siper) bir tur ileriye cevrilerek boslugu alinarak sifirlanir. Torna tezgahi ¢alistirilir. Kanal
delik kalemini 6nce deligin i¢ ylzeyinde sifirlanir. Bu sifirlama yapildiginda torna arabasinin ileri
veya geri ilerleme mikrometrik tamburu sifirlamasi unutulmamalidir. Kisa delik mesafelerinde
sporttan islem yapilabilir.

3. Kanal kalemi araba kullanilarak delikten ¢ikartilir. Torna arabasinin ileri veya geri ilerleme mik-
rometrik tamburunu geri gekilerek is par¢asinin dolu olan alin kismina araba kullanilarak sifirla-
nir. Sport kullanilarak kalem 1 mm kadar pargadan uzaklastirilir. Araba sifirlanmis konumunda
kalmalidir.

4. Kanal kalemi delik kenarina araba ileri veya geri mikrometrik tamburu cevrilerek sifirlama nok-
tasina gidilir.
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

Yaklasik 1 mm geri aldigimiz sport tamburu ileriye gevrilerek ayarlan sifir degerine getirilir. Bu
arada islenecek kanalin kaleme gore hesaplamalari yapilir. Kalem genisligi 3 mm, islenecek
genislik 10 mm ise kalanli bolme yapilmasi gerekir. 10/3=3+1 olur. Parca 3+3+3+1=3+3+2+2=
3+2+242+1 seklinde kademeli olarak islenebilir. Sekil 1.30’da kanal boyuna gore isleme hesabi
gosterilmistir.

Sekil 1.30: Kanal boyuna gore isleme hesabi

5. Hangi kademe secilirse secilsin isleme sekli ayni olacaktir. Tezgah calistirilir. Once arti kalem
genisligi toplanarak 49,5+3=52,5 mm delik icerisine girilir. Sekil 1.31’de kalemin delik icinde
gidecegi yer gosterilmistir.

4]
4]

AL
O
O
O

59,5

2 }
T

Sekil 1.31: Kalemin delik icerisinde gidecegi yer
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6. Acilacak kanal icin secilen ilerlemeler dalma ¢ikma seklinde parcaya uygulanarak kanalin de-
rinligi ve genisligi olusturulur. Tezgah durdurulur, yapilan kanalin élgileri kontrol edilir. Sekil
1.32’de delik kaleminin hareketleri gosterilmistir.

7 /.‘/ 7 7 /,//,_/ ’.// ,// /4 VL, 4‘.,,- 7 /‘, 5
" / F i A e 5 pard
o0
=S ® 1 3 3 3
o aw - a
Y Y Y
A // A //// ./'/
Mg AR A A < I o
¥ //j ..///{/ byl / i alls /// A /
1.3.33

Sekil 1.32: Delik kaleminin hareketleri

7. Son talas derinligi siplirme seklinde verilerek islem tamamlanir. Sekil 1.33’te stiplrme talas
hareketi gdsterilmistir. Tezgdh durdurulur kanalin élgiileri kontrol edilir. Olgiiler tamsa parca
sokuldr.

018
024

A

10

10
Sekil 1.33: Stplrme talas hareketi

d) Delik Kalemi Kullanilarak Konik Delik Bilyiitme islemi

Torna tezgahlarinda konik delik isleme diger islemlerden biraz farkllik gostermektedir. Bunun
sebebi deligin islenis bicimi degildir. Sporta aci verilerek islenmesi bu islemi ayricalikh kilmaktadir.
ice dogru daralan ve genisleyen olmak (zere iki ¢esit konik delik agma islemi vardir. Koniklik agisi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

verilen bir isin tezgahayarlamalarini a/2 formulina kullanilarak yapmak kolaydir. Koniklik agisi ve-
rilmeyen parcalari ise hesaplamak gerekmektedir. Sekil 1.34’te konik hesaplama formdilleri goste-
rilmistir.

D-d/2
Koniklik Orani: Biiyiik ve kiigiik

¢aplar arasindaki oranin koniklik
boyuna béliinmesiyle bulunur.

KoniklikOrani =D-d/L
Egim: Koniklik ikiye boliinmesiyle
bulunur.

Egim=D-d/2xL

D = Biiyiik ¢cap d =Kiiguk cap L = Konik Boyu

Sekil 1.34: Konik hesaplama formuilleri

Delik Kalemi Kullanilarak Konik Delik Biiyiitme islem Sirasi

1. Bu islemi yaparken delik kalemi kullanila-
rak boydan boya delik biyitme islem si-
rasinin tamami uygulanir. Delik islenirken
kullanilan delik kalemi acilari yapilacak o
konigin acilarini kurtariyorsa isleme devam | —— -n-—— S 1
edilir. Kurtarmiyorsa islenecek konige uy- Q
gun kalem secilmelidir. Daha sonra kullani-
lacak delik kalemi kanal katerine baglanir
ve kanal kaleminde punta ekseni sifilama |~~~
islemi yapilir. Sekil 1.35’te ice dogru dara- 150
lan konik is parcasi gosterilmistir.

?80
@104

Sekil 1.35: ice dogru daralan konik is pargasi

2. islenmesi istenen konigin agisi 22° olarak verilmistir. Verilen 22° lik agi igin sport sabitleme civa-
talari gevsetilir. Soldan saga dogru sport gevrilerek derece boluntisiinden 22° ile sifir gizgisi ¢a-
kistirihr. Sport sabitleme civatalari sikilir. Sekil 1.36'da sporta ag¢i verilme islemi gosterilmistir.

0
Soldan saga I 27° _
1 SE dogru cevrilir [ %‘ IU%I

Sekil 1.36: Sporta aci verilme islemi
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TEK
NUMARADA
BIRLESTI!

Ulkemizde farkh acil yardim cagrilari igin kullanilan yedi kuruma ait acil ¢cagri numaralarinin (it-
faiye: 110, Jandarma: 156, Polis: 155, Saglk: 112, Orman: 177, Sahil Givenlik: 158, AFAD: 122)
Qek numara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir. )

3. Sportun milimetrik tamburu bir tam tur ile-
riye cevrilerek boslugu alinir ve sifirlanir.
Tezgah calisan kisiye dogru calisacak sekilde
cahstirilir. Araba ve arabanin Gzerindeki ileri
veya geri ilerletme tamburlari kullanilarak ka-
lemin ucu deligin kenari ile sifirlanir. Bu arada
araba ve Uzerindeki ileri veya geri mikromet-

rik tamburlarda sifirlanir. Sekil 1.37'de konik O S5 %
islemi yapacak kalemin sifirlanmasi gosteril- O
o Qo
migtir. @)
150 L

4. ileri veya geri ilerletme tamburundan katerin
ve kalemin kesebilecegi kadar talas derinligi
calisan kisiye dogru cekilerek verilir. Sport ¢ce-
virme kolundan ileriye gevrilerek konigin ilk
ylzeyi islenir. Verilen her talas derinligi bu se-
kilde islenmeye devam edilir. Bu arada araba
kesinlikle yerinden oynatilmamalidir. Tezgéh
durdurulur. istenilen ¢apa 1-2 mm kalinca de-
lik capi hassas bir sekilde olciliir ve ileri veya
geri mikrometrik tambur tekrar sifirlanir. Ko-
nik tam oOl¢listine gelince tezgah durdurulur
ve parca tezgahtan sokuldr. Sekil 1.38'de is-
lenen konik parganin kontroll gosterilmistir.

150

Sekil 1.38: islenen konik parganin kontrolii
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

UYGULAMA 1.1.3. Tornada Delnme ve Delik Buyttme Islemleri
Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Matkaplarla Boydan Boya Delme islemi

$10
#30

| 2xa5° 2x45°
70

sekil 1.39

KULLANILACAK ARAC GEREC

e @ 3,15 punta matkabi e @ 10 mm matkap
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Matkaplarda Kademeli Delik Delme

80
55 25
2x45° 2x45° 2x45°
S e
g SLEE
20
50
68
Sekil 1.40
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi e (12,16, 20 mm matkap
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

UYGULAMA

3. UYGULAMA

Matkaplarla Kademeli ve Diiz Kademeli Delik Delme

KULLANILACAK ARAC GEREC

e @ 3,15 punta
* Mandren

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay verme-

2x45°

2x45° 2x45°

o 8333 e
s T (S s
%
51
60
sekil 1.41

matkabi

* (8,10, 12, 14 mm matkap

e HSS sag yan torna kalemi

sinden sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A X
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

4. UYGULAMA

Mikrometrelerin Kullanilmasi

50
2x45° 2x45°

= R

= 8 o =

s 3
10
30

Sekil 1.42
KULLANILACAK ARAC GEREC
e 3,15 punta matkabi e 10, 20 mm matkap e Delik kateri ve kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

UYGULAMA

5. UYGULAMA

Delik Kalemi Kullanarak Kér Delik Baylitme

40
2x45° 2x45° _ |
o
= | oo 3
s 8
// : )
15
30
Sekil 1.43
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi e 10, 20 mm matkap e Delik kateri ve kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

6. UYGULAMA

Delik Kalemi Kullanarak Kanalli Delik Blyiutme

2x45° 2x45°

)
w0
o~ g =
m
8 LS
20 10
40
Sekil 1.44
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi e 10, 20 mm matkap e Delik kateri ve kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders dgretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

UYGULAMA

7. UYGULAMA

Delik Kalemi Kullanarak Konik Delik Biyltme

70
1,5x45° 1,5x45°

0]
o = a
Sekil 1.45
KULLANILACAK ARAC GEREC
¢ @ 3,15 punta matkabi e @8, 16 mm matkap e Delik kateri ve kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




1.2. OLCME VE KONTROL YAPMA

Tornada Olgme ve Kontrol islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

tedir. Bu sebeple is sagligi ve glivenligi kurallari akildan ¢ikariimamalidir.

Her isin basi sagliktir, séylemini duymayan yoktur. Bu sdylem ¢alisma felsefesi ¥z
‘4Q olarak benimsendiginde hayat kalitesini tehdit eden is kazalari asgariye indirgene- =

! ﬂ bilir. Calisma hayatindaki bireyin saglgi ve glivenligi cok dnemlidir. Calisan kisilerin
kendisi, ailesi, ilkesi icin saglkli ve gliven dolu bir yasam stirmesi 6nem arz etmek-

Olgme ve kontrol bir torna galisaninin olmazsa olmazidir. Yapilan islerin kulla-
nilip kullaniimayacagini ¢alisanlarin veya baskalarinin yapacagi 6lcme ve kontrol-
ler belirleyecektir. Kaliteli ve standartlagmis makine pargalarinin tretimi yiksek
kalitede 6lgme kontrol sayesinde gergeklesmektedir. Hangi ol¢l ve kontrol aleti

kullanilirsa kullanilsin uyulmasi gereken kurallar vardir.

Tornada Olgme ve Kontrol islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi Kurallan

* Olgme ve kontrol aletlerini kullanma bilgisi yeterli olmayan kisiler islem yapmamaldir.

e Tezgahi durdurmadan kesinlikle lgme ve kontrol yapmayiniz.
¢ Olgme ve kontrol aletlerini amaci disinda kullanmayiniz.
* Olgme ve kontrol aletlerini, dnliik ve pantolon ceplerinde tasimayiniz.
e Tutma yerleri veya saplari kirilmis 6lgme ve kontrol aletlerini kullanmayiniz.
* Elleriniz i1slak, yagli ve ¢ok kirli iken 6lgme ve kontrol yapmayiniz.
¢ Olgme ve kontrol aletleriyle arkadaglariniza saka yapmayiniz.
\_° Olgme ve kontrol yapacaginiz ylzeylerin ¢apaklarini almadan islem yapmayiniz.

Olgme ve Kontrol islemi Yapilirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

* isin gerektirdigi 6lcme ve kontrol aletleri kullanilmalidir.

« Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon ayarlari yapilmadan islem yapilmamalidir.
* Olgme ve kontrol aletinin, 8lgme ve kontrol hassasiyeti bilinmelidir.

« Olgme ve kontrol esnasinda, lcme ve kontrol aletine dik olarak bakilmalidir.

* Olgme ve kontrolii yapilacak parganin yiizeyleri temiz olmalidir.

* Olgme ve kontrol islemini yapacak aletler temiz olmalidir.

* Olgme ve kontrol aletlerine islem sirasinda fazla baski uygulanmamalidir.

* Olgme ve kontrol aletlerinin tizerindeki circir, itme pimi ile islem yapilmalidir.

* Malzeme sicakhgi 20 °C’nin Ustiinde ise 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.

e Yeterli 1s1, 15tk bulunmayan ve titresim olan yerlerde 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.
e Dijital 6lgme ve kontrol aletlerinin butonlarina sert basiimamalidir.

e Dijital 6lgcme ve kontrol aletleri glines 1sigindan ve yliksek isidan korunmalidir.

\_ e Dijital 6lgcme ve kontrol aletleri uzun siire kullanilmayacaksa pilleri ¢ikartilmahdir.

Ol¢ii ve Kontrol Aletlerinin Bakimi

* Olgme ve kontrol aletleri daima kesici alet ve takimlardan uzakta tutulmalidir.
* Olgme ve kontrol aletleri sert zemin lizerine birakilmamalidir.
* Olgme ve kontrol aletleri asiri soguk ve sicaktan, nemden korunmalidir
* Olgme ve kontrol aletleri vurma, carpma ve diisiirme gibi durumlardan sakinilmalidir.
* isi biten 6lgme ve kontrol aleti mutlaka temizlenmelidir.
e Temizlik yapilirken hafif yaglh ve iplik birakmayan bir bez kullaniimahdir
\_ e Kullanilmayan 6lgme ve kontrol aletleri 6zel kutulara konularak saklanmalidir.

_/
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TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

1.2.1. Kumpaslar ve Kullanim Alanlari

Bircok cesidi bulunan kumpaslar, makine lretimi yapanlarin en biyik yardimcisidir. Yapilan
isin istenilen standartlarda yapilip yapilmadigini 6lgmek ve kontrol etmek ¢ok 6nemlidir. Kumpas-
lar; dis gaplarin, i¢ caplarin, derinliklerin, modiillerin, kalinliklarin, kademelerin, ylizeyler arasindaki
genisliklerin vb. dlctlerin 6l¢l ve kontrolinde kullanilir. Mekanik ve dijital olanlari vardir.

Kumpas Cesitleri

~

A) Olgii Sistemlerine Gore Kumpaslar B) Kullanim Alanlarina Gére Kumpaslar
1. Metrik kumpaslar 1. Dis gap kumpaslari
2. Whitworth inch (parmak) kumpaslar 2. ic cap kumpaslari

3. Derinlik kumpaslari
4. Modl kumpaslari
5. Ozel kumpaslar

N /

Kumpaslarin Kullaniimasi

Kumpaslar dogru kullanildigi siirece isimize yarayacaktir. Yanhis kullanimlar hatali is pargasi
kaybina ve maliyetlere yol acacaktr. Isin gerektirdigi tipte kumpas kullaniimasi cok énemlidir. Gii-
nimizde gesitli dlgiimler yapan kumpaslar imal edilmistir. Bunun igin kumpas Ureticileri kullanim
kilavuzu yayinlamaktadir.

Kumpaslarla Olgme ve Kontrol Yapilirken Dikkat Edilecek Hususlar

1. Dogru olgiimler igin isinizin gerektirdigi kumpasi seginiz. Genel 6lgme ve kontrol kumpaslariyla
her 6lgii Olclilemez. Sekil 1.46, 1.47'de 6zel amagli kumpas uygulamalari gosterilmistir.

s
[ Gene Uglari Sivri Tip ] [ Cene Boyu Farkl Tip ] Derinlik Olgen Tip ]
-
o} (o]
~
Diizensiz Yuzeylerde Basamakli Pargalarin Derinlik Olgiimleri
Olgimii igin Olgtimii igin icin
J

Sekil 1.46: Ozel amagli kumpas uygulamalar

46




{ Ceneleri Bigak Tipli } [ Girinti Olgen Tip ] [Tijp Kalinhgini Olgen Tip

QLL]‘%:

"'jjj:ﬁ

[ Dar Oluklarin Capini J [ Girintilerde Dis Cap ’ Borularin Et Kalinligini

P

S

Olgmek icin Olgiimii igin Olgcmek icin

.

Sekil 1.47: Ozel amacli kumpas uygulamalari

. Dis cap ol¢timlerinde kumpas cenelerinin ortasi kullanilarak 6lgme ve kontrol yapilir. Kumpas,
oOlcilecek olciiden buyik olarak acilir. Sabit cene is parc¢asinin 6lciim yapilacak noktasina daya-
nir. Hareketli cene parcaya dogru hareket ettirilerek parga kavranir ve kumpasin 6lgiim degeri
okunur. Olgiim yaparken bir elle kumpasin sabit ¢cenesini diger elle de hareketli cenesi tutul-
malidir. Kumpasin sabit kuvvet diizenegi bulunmadigindan is pargasi uygun ve istikrarli 6lgme
kuvveti ile olcilir. Parcayi cenenin dip kismi veya ucuyla 6lcerken azami derecede dikkat edilir
ve baski kuvveti ayarlanir. Sekil 1.48'de kumpas dis ¢cenelerinin kullaniimasi gésterilmistir.

LY/ ——

-

B

7 X O

Sekil 1.48: Kumpas dis ¢enelerinin kullaniimasi

IF

. i¢ dlglimlerinde ¢eneler kanala veya delige tam girmelidir. Kumpas, lciilecek dlgiiden kiigiik
olarak acilir. Sabit ¢cene is pargasina dayanir, hareketli 6l¢li ceneleri delik eksenine paralel
olacak sekilde parcaya dogru hareket ettirilir ve 6lglim degeri okunur. Sekil 1.49°da kumpas
ceneleriile kanal ve deliklerin dlgllmesi gosterilmistir.

Sekil 1.49: Kumpas geneleri ile kanal ve deliklerin 6lgtlmesi
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Derinlik o6lglimi sirasinda derinlik
olgme kilici o6lclilen yizeye paralel
olmahdir. Derinlik kumpasindaki ver-
niyerli kopriyl sirekli olarak 6l¢i
ylzeyine sikica dayanmalidir. Derin-
lik kilict hafifce derinligin tabanina
oturuncaya kadar kaydirilir. Tespit
vidasini dikkatlice sikistirdiktan sonra
kumpasi kaldirin ve 6l¢lim degerini
okuyun. Sekil 1.50°de kumpas kilici-
nin delik kenarina paralel oturtulma- Sekil 1.50: Kumpas kilicinin delik kenarina paralel
si gosterilmistir. oturtulmasi

5. Olgme ve kontrol yaparken kumpasin cetvel ve verniyer kismi tizerindeki ¢cakisma gizgilerine,

verniyer Uzerinden tam dik olarak bakilmahdir.

. Hareketli cenenin egiklik hatasi hareketli ¢cenenin, siirgliye asiri kuvvet uygulamasindan ya

da govdenin referans kenar dogrusalliginin yetersizliginden dolayi sabit ¢ceneye goére para-
lellik bozulacagindan kumpas hatali 6lcme yapar. Bu hata 6nemli olabili. f=h6=hxa /|
formiilii uygulanmalidir. Ornegin; verniyer siirgiisiiniin | = 50 mm’de 0,01 mm egilmesinin
¢enelerin hata egimini teskil ettigini ve ¢cene boyunun h =40 mm oldugunu varsaydigimizda,
¢ene ucundaki hata (40/50) x 0,01 mm = 0,008 mm olarak hesaplanir. Eger referans yiiz asin-
missa dogru 6lgme kuvveti kullanilsa dahi hata ortaya cikabilir. Sekil 1.51’de kumpas verniyer
ylksekligi boyu ve egilme acisi gosterilmistir.

__| Q e

Sekil 1.51: Kumpas verniyer ylksekligi boyu ve egilme agisi

. Kumpas ceneleri keskindir. Bu nedenle kisisel yaralanmalari dnlemek amaciyla alet dikkatli

kullanilmalidir. Bir kumpasin sert cisimlere garpmasi, tezgah Ustiine veya zemine disirilme-
si sonucu hasar gérmesinden sakinilmalidir.

. Govdedeki kayma ve 6lgme ylizeylerinin bakimi kullanilmadan 6nce kuru ve yumusak ku-

masla kumpasin kayar ylizeyleri kir ve tozdan temizlenmelidir.

. Kullanmadan 6nce sifir noktasi kontrolii ve ayari distan 6lgiimde kullanilan ¢enelerin arasina

bir parca temiz kagit sikistirihp yavasca gekilerek kumpasin 6lgme ylzeyleri temizlenmelidir.



Kullanimdan 6nce ceneler kapatilip verniyer taksimatinda veya dijital olanlarin da gosterge ek-
ranlarinda sifir okundugundan emin olunmalidir. Sekil 1.52’de kumpas ¢enelerinin sifirlanmasi

gosterilmistir.
ORIJIN diigmesi gosergeyi sifirlar
L I .

l o
T
LALY LA

o 2 o

#_kr

= Ceneleri tamamen
kapatin

Sekil 1.52: Kumpas ¢enelerinin sifirlanmasi

10. Her kullanimdan sonra kumpasin lzerindeki su ve yag tamamen silinmelidir. Daha sonra hafif
sekilde anti korozyon yagi tatbik edilmeli ve depolanmadan 6nce kurumasi beklenmelidir.
Paslanabileceginden dolayi su gegirmez kumpasin da lzerindeki suyu silmek gereklidir.

11. Depolanacak kumpaslar muhafaza edilirken direk gilin 15181, yiksek, duslk sicaklik ile nemden
korunmalidir. Bir dijital kumpas 3 aydan daha uzun siireli kullanilmayacaksa depoya koyulma-
dan 6nce pili ¢cikarilmalidir. Depolanan kumpasin ¢enelerini tam kapali vaziyette birakmamak
gerekir.

1.2.2. Mikrometreler ve Kullanim Alanlari

Kumpaslar dretilen bazi is parcgalarinin 6lcme ve kontroliinde yetersiz kalmaktadir. Bu sorunu
ortadan kaldirmak icin mikrometreler gelistiriimistir. Genellikle taslanma ve honlama islemlerinde
¢ok kullanilmaktadirlar. Makine imalat sektoriiniin ¢ogu alaninda mikrometreler kullaniimaktadir.
Diger Uretim yapan alanlarda hassas 6lgme ve kontrol gerektiren durumlarda mikrometreler 6nemli
bir rol oynar.

~

A) Olgii Sistemlerine Gére Mikrometrele B) Kullanim Alanlarina Gére Mikrometreler

1. Metrik mikrometreler 1. Dis gap mikrometreleri

2. Whitworth inch (parmak) mikrometreler 2. i¢ gap mikrometreleri
3. Derinlik mikrometreleri

4. Modul mikrometreleri
5. Vida mikrometreleri

\_ 6. Ozel mikrometreler )

Mikrometrelerin Kullanilmasi
Mikrometreler kumpaslara gore daha yiiksek 6lgme hassasiyetine sahip 6lcme kontrol aletleri-
dir. imalat sirasinda cok ince vidalar kullanildigi icin fazla zorlanmaya tabi olmamalidirlar. Mikromet-
re Ureticileri kullanim kilavuzu yayinlamaktadir. Bu kilavuzlarda yazilanlara uymak kaliteli bir 6lcme
ve kontrol yapilmasini saglayacaktir.
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Mikrometrelerle Olgme ve Kontrol Yapilirken Dikkat Edilecek Hususlar
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1. isin gerektirdigi tipte mikrometre kullaniimalidir. Cesitli dlciimler yapan mikrometreler ire-

tilmistir. Genel 6lgme ve kontrol mikrometreleriyle her dlcim yapilamaz. Sekil 1.53, 1.547,
1.55’te 6zel amacli mikrometre uygulamalari gosterilmistir.

Bicak Agizh Kumpas Tipi i¢ Cap Kanal Olgme
Mikrometre Mikrometesi Mikrometesi
/ .
Dar Oluklarda Kugiik ic Cap Ve Oluk Frezeli Millerde Ig
Cap Olciimii Genisligi Olctimii icin Gap Olgtimdi igin
Sekil 1.53: Ozel amagli mikrometre uygulamalari
( Boru Mikrometre J [ igne Uclu Mikrometre ] [ Vida Mikrometre J
© @%
™ - ™ N
Boru Et Kalinlig Dar Taban Capi Vida Ortalama Capi
Olgiimii igin Olgiimii igin Olgiimii igin
J . J J/

Sekil 1.54: Ozel amacli mikrometre uygulamalari

Disk Ceneli Dig Bilye ile Disli “v” Geneli
Cap Mikrometesi Capi Olgme Mikrometre

Disli Carklarda Bolim Dislililerde Bolim (" 3ves Agizl
Dairesi Teget Uzunlugu Dairesi Capl Kesici Takimlarin
Olgiim igin Olgtimdi igin . Oletim igin

Sekil 1.55: Ozel amagli mikrometre uygulamalari



2. Mikrometre ile 6lgme yapilirken sikma igslemini kesinlikle circir ile yapilmalidir. Gorsel 1.6'da
circir mekanizmasi gosterilmistir.

Referans Cizgisi Tambur Hizli Hareket
Kovan Verici

(Circir)

—_

Tambur Taksimati

Kovan Taksimati

Gorsel 1.6: Circir mekanizmasi

3. Olgme ve kontrol yapilirken mikrometrenin kovan ve tambur kismi tizerindeki cakisma cizgile-
rine, kovan ve tambur ekseni tizerinden tam dik olarak bakilmalidir. Sekil 1.56'da mikrometre
dik bakis agisi gosterilmistir.

Sekil 1.56: Mikrometre dik bakis agisi

4. Sabit ve hareketli cenelerin 6lcme ylzeyleri
lif birakmayan kagitla silinir. Olgiime basla-
madan Once sifirlama ayari yapilr. Gorsel
1.7'de mikrometre ¢enelerinin temizlenme-
si gosterilmistir.

Gorsel 1.7: Mikrometre ¢enelerinin temizlenmesi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA DELME VE DELIK BUYUTME

5. Gunlik bakim kapsaminda bir islem olarak hareketli genenin gevresi ve 6lgme ylizeyinden toz,
talas ve diger artiklar temizlenir. Parmak izi ve lekelerin bulundugu yerler kuru kumas pargasi
kullanilarak temizlenmelidir.

6. Mikrometre tablaya baglanirken ortasindan tutturulur. Bu islem yapilirken mikrometre ¢ok
stkilmamaldir. Sekil 1.57’de mikrometrenin dogru baglanmasi gosterilmistir.

(gl
o

Sekil 1.57: Mikrometrenin dogru baglanmasi

7. Mikrometreyi disirmemeye ve baska bir cisme carpmamaya dikkat edilmelidir. Mikrometre-
nin tamburunu asiri kuvvet uygulayarak dondiiriilmemelidir. Bir mikrometrenin kazara yanlis
kullanildigi icin hasarlanmis olabilecegini 6ngdrdigiiniizde, daha sonraki islerde kullanmadan
once dogruluk muayenesinden gegmesi temin edilmelidir.

8. Uzun bir depolama déneminden sonra veya Uzerinde koruyucu yag filmi olmadigi géruldigin-
de anti korozyon yagi emdirilmis bir kumasla mikrometre silinmelidir.

9. Mikrometreyi direkt glines 15181 altinda muhafaza edilmemelidir. Mikrometreyi havalandirmasi
olan duslk rutubetli yerde saklanmalidir. Mikrometreyi az tozlu ortamda muhafaza edilmeli-
dir. Mikrometreyi zeminde bulunmayan kutu veya sandik icinde saklanmalidir.

1.2.3. Komparatorler ve Kullanim Alanlari

Komparatorlerin genis bir kullanim alani vardir. Baslicalari; dis ¢ap kontrold, i¢ cap kontrold,
dogrusal hareketin kontroli, is tezgahlarinin ayarlanmasinda, yikseklik kontrold, yizeye diklik
kontroli, karsilikh konum kontrolii, ylzey paralelligi, derinlik kontrold, salgi kontrold, Gretim kont-
roll alanlarinda kullanilir. Giiniim{izde Ug ayri tipte 6lgme ve kontrol yapan analog komparatorler,
dijital komparatorler, salgi komparatorleri kullanilmaktadir.

Komparator Cesitleri
A) Olgii Sistemlerine Gore Komparatorler B) Kullanim Alanlarina Gore Komparatorler

1. Metrik komparatorler . Dis cap komparatorleri

2. Whitworth inch (parmak) komparatorler . i¢ cap komparatérleri

. Derinlik komparatorleri
. Boru komparatorleri

. Kalinlik komparatorleri
. Kanal komparatorleri

. Vida komparatorleri

00 N O U1l A WIN P

. Salgl komparatorler

~
\_

52



Komparatorlerin Kullaniimasi

Hareketli mil yaklasik olarak orta konuma ayarlanmis durumdayken saat sifir okunur. Bu sifir
referans noktasindan itibaren iki kural gegerlidir.

Hareketli mil yukariya dogru ciktiginda ibre saat yoniiniin tersine hareket eder. Boylece NE-
GATIF okuma meydana gelir. Hareketli mil asagiya dogru hareket ettikge ibre saat yoniinde hare-
ket eder. Boylece de POZITIF bir okuma meydana gelir. Sekil 1.58’de komparatdriin sifir, eksi ve art
yonleri gosterilmistir. Gorsel 1.8’de komparator ve bolimleri gosterilmistir.

Sekil 1.58: Komparatorin sifir, eksi ve art1 yonleri

Baslik
Bilezik Tespit Vidasi

Tolerans isaretleyecisi
ibre
Bilezik

Devir Sayma Tertibati

Sap

Olgme Pimi

Olgme Ucu

Gorsel 1.8: Komparator ve bolumleri
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Komparatorlerle Olgme ve Kontrol Yapilirken Dikkat Edilecek Hususlar

1. istenen 6l hassasiyetine uygun 6lcii aleti secilmelidir.

2. Salgi ve silindiriklik kontroli igin kiiglik 6lgme araliginda olan komparatorler segilmelidir.
3. Komparatorlerin 6lgme uclarina kesinlikle yag vb. siirilmemelidir.

4. ise baslamadan énce 6l¢ii ayarlarinin tam olup olmadigi kontrol edilmelidir.

5. Mil kontrollerinde komparator piminin tam eksende sifirlama olup olmadigi kontrol edilme-
lidir.

6. Olcme ve kontrol yapilirken genellikle is parcalari ve aparatlar elle cevrilmelidir. Gérsel 1.9'da
torna aynasinin elle gevrilmesi gosterilmistir.

Gorsel 1.9: Torna aynasinin elle ¢cevrilmesi

7. Salgl komparatorleri 6lctim yonleri dikkate alinarak parcaya degdirilmelidir. Sekil 1.59°da salgi
komparatori ve parca hareketleri gosterilmistir.

Sekil 1.59: Salgi komparatori ve parga hareketleri



1.2.4. Torna Tezgahinda Kullanilan Olgme ve Kontrol

ARASTIRMA Aletlerini Arastirma

Torna Tezgahlarinda Kullanilan Olgme ve Kontrol Aletleri

AMAC
Torna tezgahlarinda kullanilan 6lgme ve kontrol aletlerini arastirmak

iISLEM BASAMAKLARI

e Arastirma igin verilen konu ve konularda hakkinda bilgi toplanacaktir.

e Verilen form kapak olarak kullanilacaktir. Bu kapak lzerine konu ile alakali gorseller veya
sekiller konulabilir.

e Arastirma konusu ile ilgili bulunan bilgiler ders 6gretmeninin istegi dogrultusunda baska
formlara yazilarak ders 6gretmenine teslim edilecektir.

Ogrencinin Adi Soyadi Sinifi Numarasi
Arastirma
Baslama Tarihi . )
Ogretmenin Imzasi
Arastirma
Bitis Tarih
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1.2.5. Torna Tezgahinda Olgme ve Kontrol Aletleri

PIEL L Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Kumpaslarin Kullaniimasi

T
oll|l o o o ’ o
2l 9 3 p 1M - = Q £4 K 5o
8 8 ZaR I o > B [0 RS
218 1A 1o} 8| [/ Q
| :
12,6 ! 20,2
20,35 | 10 |10,8/12,1 31,65 15,1 23,85
41,15 58,85 40
140
sekil 1.60

KULLANILACAK ARAC GEREC

¢ 1/20 verniyerli kumpas
¢ 1/20 verniyerli dijital kumpas
islem Sirasi

Teknik resmi verilen is pargasi veya baska verilecek is pargasi tizerinde 6grencilerin dlgileri mikrometrey-
le 6lgmeleri ve gizim Uzerine yazmalari istenir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Mikrometrelerin Kullaniimasi

= || oo o < o o
= Aol <] = < S =l [ SIS
2 s 1S = e 2 B | A

12,64 20,20

20,34 10 [10,80(12,10 31,66 15,10 23,85
41,14 58,86 40
140
Sekil 1.61

KULLANILACAK ARAC GEREC

e 0,01 hassasiyetli mikrometre
e 0,001 hassasiyetli mikrometre
islem Sirasi

Teknik resmi verilen is parcasi veya baska verilecek is pargasi lizerinde 6grencilerin 6lglleri mikrometrey-
le 6lgmeleri ve ¢izim Gzerine yazmalari istenir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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UYGULAMA

3. UYGULAMA

Komparatorlerin Kullanilmasi

ol O \ (=] o 00 n 0 ~ 7 | o
M| o~ - = o < o <t o 1 o om
| 8 7 i |l a a s A=) ’4329 | O
20 100 31 1 12 32 15 16 24
41 59 40
- 140 o
Sekil 1.62

KULLANILACAK ARAC GEREC

e 0,01 hassasiyetli komparator
¢ 0,001 hassasiyetli komparator

islem Sirasi

Teknik resmi verilen is parcasi veya baska verilecek is parcgasi tGzerinde 6grencilerin ¢ap salgilarini pargayi
tornaya baglayarak komparatérle ayarlamalari istenir. Ayarlanan salgi degerleri 6gretmen tarafindan
kontrol edilir ve resim Uzerine yazilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iglerine; climlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. (......) Bayuk ve kuglk caplar arasindaki oranin koniklik boyuna boliinmesine koniklik oran
denir.

2. (......) Metrik kumpaslar kullanim alanlarina gére kumpas cesitlerindendir.
3. (......) Tambur ve kovan mikrometrenin circir mekanizmasi bélimlerindendir.

4. (.....) Matkap uglari genel olarak 108° olarak bilenmektedir.

B) Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri yaziniz.

5. Dolu bir malzemenin alin ylizeyinden baslanilarak belirli bir captaki matkap ile ol¢ulu bir
derinlikte acilan dairesel girintilere ............ delik, yapilan bu isleme ise .................. del-
me islemi denir.

6. Acilmis veya agilmakta olan bir deligin belirli agilarda ice dogru ve yan taraflarinin islenme-
SINE coveeereeraeen tornalama denir.

7. Koniklik oraninin ikiye bélinmesiile ............. bulunur.
8. Dis ¢cap kumpaslari .............. alanlarina gére kumpas cesitlerindendir.

9. Komparatorlerde hareketli mil asagiya dogru hareket ettiginde .........ccocvveeeeeeennn. bir okuma
meydana gelir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.
10. Asagidakilerden hangisi delme ve delik biiyiitme ile ilgili tanimlardan biri degildir?

A) Tornada kismi delik delme

B) Tornada kér delik delme

C) Tornada delik bliyitme

D) Tornada kademeli delik delme

E) Tornada boydan boya delik delme
11. Asagidakilerden hangisi liniversal torna aynasi gesitlerinden degildir?

A) Universal ayna
B) Agili ayna

C) Delikli ayna

D) Mengeneli ayna

E) Firdondi aynasi
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OLCME VE DEGERLENDIRME

12. Asagidakilerden hangisi 6l¢ii sistemine gére kumpas gesitlerindendir?

A) Dis ¢ap kumpaslari

B) Derinlik kumpaslar

C) ic cap kumpaslari

D) Modiil kumpaslari

E) Whitworth in¢ (parmak) kumpaslar

13. Asagidakilerden hangisi 6l¢me islemi yapilirken uyulmasi gerekenler kurallarindan biri-

dir?

A) Tezgah durmadan 6lgme ve kontrol islemi yapilabilir.

B) Olgme islemi yaparken &l¢ii aletine dik bir sekilde bakilmalidir.
C) Olgme islemi yaparken 6lgii aletine fazla baski uygulanmalidir.
D) Olgme islemi yaparken élcii aleti temizligi dnemli degildir.

E) Olgme islemi yaparken 6l¢ii aletinin hassasiyetinin bilinmesine gerek yoktur.

14. Asagidakilerden hangisi komparatoriin kisimlarindan biri degildir?

A) Bilezik

B) ibre

C) Olgme ucu
D) Sap

E) Tambur

Cevap anahtarini kontrol ediniz.

60



TORNA
TEZGAHLARINDA
ViDA AGMA

e

NELER OGRENECEKSINIZ?

- Ucgen Vida Acmay
- Kare Vida Acmavyi
+ Trapez Vida Acmavyi

TEMEL KAVRAMLAR

kare, tezgah, trapez, lcgen, vida
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

2.1. TORNA TEZGAHLARINDA ViDA ACMA iSLEMLERI

Tornada Vida A¢ma islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

is saghgi ve giivenligi tedbirleri yapilan her islemde 6nemlidir. Torna tezgahlarinda
vida agma islemlerinde de ilk olarak 6grenilmesi gereken konudur. Batiin bu glvenlik
onlemleri kisinin viicut ve ruh saghgini korumaya yoneliktir. Bu tedbirlerin uygulanmasi
egitim ve is hayatinda saglkli bir ortamin olusmasini saglayacaktir. Glinlimizdeki torna
tezgahlari daha hizli ve gigli imal edilmektedir. Yeni Uiretilen tezgahlarin ¢ogunda gi-
venlik sistemleri ve otomatik durdurma digmeleri bulunmaktadir. Bazi eski tip tezgah-
larin glivenlik sistemleri yoktur. Yeni tip tezgahlarda da eski tip tezgahlarda da calisirken
is gvenligi kurallari uygulanmalidir. Fakat eski tip tezgdhlarin glivenlik sistemleri ve oto-
matik durdurma digmeleri dezavantajlari géz 6nlne alindiginda eski tip tezgahlarda
daha cok dikkatli olunmalidir. Bu tedbirlere uyularak kisilerin egitim ve is hayatlarinda
saglikh bir yasam stirmeleri saglanmis olacaktr.

Tornada Vida Agma islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi Kurallari

e Tezgah glvenlik donanimlari calismayan makineler ders 6gretmenine bildirilmelidir.
e Calismayan ve arizali makineler ders 6gretmenine bildirilmelidir.

 Universal torna tezgahlarinda diisiik devirlerde vida agilmalidir.

Vida agmak i¢in tezgah kollarinin distk devire ayarlandigina dikkat edilmelidir.
Kalin disli vida acilacak is pargasi torna aynasina baglarken iyice sikilmalidir.

\- Kesici kalemler agilarina gére dogru bilenmis olmalidir.

Vidalara Ait Genel Bilgiler Vida Cesitleri ve Elemanlari

Makine elemanlari icinde vidalar en ¢ok kullanilan elemandir. Bir makinenin sékilebilir olma
ozelligini vidalar belirlemektedir. Yine dis yapilarina gore gesitli amaglar icin makinelerin birgok ye-
rinde vidalara rastlanmaktadir. Vida ile ilgili bazi 6nemli ayrintilarin ve tanimlarin bilinmesi gerek-
mektedir.

Vida imalatinda en ¢ok dikkat edilmesi gereken konu vida standartlaridir. imalati yapilacak veya
tamiri yapilacak bir vidanin hangi standartta yapilacag bilinmelidir. Bircok vida standardi vardir.
Ulkemizde TSE (Turk Standartlar Enstitiisii) kullanilmakla beraber DIN [Deutsche Industrie Norm
(Alman Endustri Normu)] ve ISO [International Standardization Organization (Uluslararasi Standart-
lar Teskilat1)] standartlari cok kullanilmaktadir. Uretim yapan birgok firma da bu standartlari kullan-
maktadir.

Vida: Silindirik veya konik ylzeylere esit adimda ve ayni bicimde agilan helisel kanallara vida
denir. Vidalar dis ve i¢ ylzeylere aclilabilir. Dis ylizeylere agildiklarinda civata, saplama, nipel vb.
isimlerle anilirlar. i¢ yiizeylere acildiklarinda somun, vidali flans, manson vb. isimlerle anilirlar.

Vida Adimi: Vida bir tur ¢evrildiginde vidanin mm cinsinden aldigi yola adim denir. Vidanin bir dis
boslugu ile bir dis dolusu arasindaki mesafeye de adim denir. iki dis dolusu veya iki dis boslugu-
nun orta ekseninden alinan ol¢i de adim olarak ifade edilir.

Dis Ustii Capi: Vida acilan yerde élciilen en biiyiik captir. Anma ¢api olarak da gecer. Vida alirken
veya tornada islerken dikkate alinan gaptir.

Boliim Dairesi Capi: Vida dis Gisti ¢api ile vida dis dibi caplarinin ortasindan alinan él¢tidir. Bitin
vidalar bu cap tizerinde hareket ederler. i¢ ve dis vidanin birbirlerini bu ¢ap tizerinde karsilamasi
istenir.

Dis Dibi Capi: Vida acilan yerde élcgiilen en kiigiik captir. Oz ¢api olarak da adlandiriimaktadir.
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Dis Yiiksekligi: Tek tarafli olarak dis tstl ¢api ve dis dibi capi arasinda kalan 6lglidir. Tezgahta vida
acarken verilecek toplam talas derinligidir.

Dis Agisi: Vidaya ismini veren bicimden elde edilen acidir. Vida agma isleminde kullanilacak kale-
min bilenecegi agidir.

Dis Ustii Genisligi: Vidanin acilmasindan sonra dis tistiinde kalan genisliktir.
Dis Dibi Genisligi: Vidanin agilmasi sirasinda kalemin ucu ile verilen genisliktir.
Dis Kalinhigi: B6lim dairesi tizerinden olgllen dis dolusu veya dis boslugu mesafesidir.

Vida Egim Agisi: Blim dairesi Gizerindeki bir noktanin bir vida adimini agarken olusturdugu agi-
dir. Tan (agi degeri) = Adim / bolim dairesi ¢capi x 1 formull ile hesaplanmaktadir. Tezgdhta vida
acma islemlerinde agi hesaplamaya gerek yoktur. Sekil 2.2°de vida elemanlari gésterilmistir.

DI§/UStU cap!

lB('iwll']m dairesi ¢capi '
‘ Dis dibi gapi ‘
| |

C

Dis Usti genisligi

Dis yuksekligi
Adim T Dis agis!
Dis dibi o Vida egim agisi .
genisligij P g{
i alinte! (7t Bolum dairesi :apl )

Sekil 2.1: Vida elemanlari

Vida Cesitleri
A) Ol¢ii Sistemlerine Gore Vidalar

1. Metrik vidalar (M)
2. Whitworth vidalar (W)

Olgii sistemlerine gore en cok kullanilan vidalar metrik vidalardir. Metrik vida agarken mm cin-
sinden vida adimi, whitworth vida acarken parmaktaki dis sayisi dikkate alinmalidir. Whitworth vi-
dalarda parmak 6lcu sistemi kullaniimaktadir. 1” = 25,4 mm’dir. Hesaplamalar ve islemler bu degere
gore yapilmalidir. Ayrica hangi standartta vida agilacaksa o standardin vida gizelgesi kullaniimalidir.
Metrik vida caplarinin 6niine “M” harfi, whitworth vida ¢aplarinin 6niine “W” harfi konularak gos-
terilirler. Normal adimdaki vidalar M12, M20, M32, W1/4”, W1/2” seklinde gosterilir.

B) Helis Yonlerine Gore Vidalar

1. Sag helisli vidalar (Sag)
2. Sol helisli vidalar (Sol)
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

Helis yoniine gore vidalar ise gene kendi icerisinde ikiye ayrilir. Sag yonli helis vida ve sol yonli
helis vida olmak Uzere iki gesittir. Sag yonlu helis vida ile sol yonli helis vidayi ayrit etmek aslinda
cok basittir. Gosterimleri M20 sol, M30 sag, W1/2” sol, W3/4” sag seklindedir. Saat yoniinde sikma
islemi yapiliyorsa sag helis vida, sikkma yoni saat yoni tersi ise de sol helis vida olarak siniflandi-
rilmasi yapilir. Sag ve sol basparmak kuralina gore vida helisi hangi parmaga dogru ylikseliyorsa o
helisin ismini alir. Vida ve dislilerde alindan bakarak bu islemi yapmak en dogrusudur. Sekil 2.2'de
sag ve sol bagparmak kural gésterilmistir.

Sekil 2.2: Sag ve sol bagparmak kurali

C) Dis Bigimlerine Gore Vidalar

1. Uggen vidalar (M) (W)
2. Kare vidalar (Kr)

3. Trapez vidalar (Tr)

4. Testere vidalar(Ts)

5. Yuvarlak vidalar (Yv)
6. Ozel vidalar

Bicimlerine gore vidalar ayni zamanda vidalarin isimleriyle anilmasini saglamaktadir. Ucgen
vidalarin ug agilari metrik “60°” whitworth “55°”’dir. Genellikle baglanti amagh kullanilir. Kare vida-
nin ug agisi yoktur. Kuvvet ve hareket iletiminde kullanilir. Kare vidanin olusturulmus bir standardi
yoktur. Trapez vidalar hareket vidasi olarak preslerde, krikolarda, vanalarda, torna ve freze tezgahla-
rinin tabla ve konsol millerinde kullanilir. Dis ug acisi “30°”’dir. Testere vidanin bicimi testereye ben-
zedigi icin ismini oradan almistir. Tek yonli asiri yiiklemelerde 6zellikle preslerde kullantilir. Yuvarlak
vidalar dis dibi ve tepesi yuvarlatilmis, ug agisi “30°” ikizkenar ti¢gen vidadir. Keskin kenarli olmadik-
larindan gereksiz maddelerden, tozdan, kumdan ve pastan daha az zarar gorirler. Bu nedenle kirli
su vanalarinda, diizglnliik gerektirmeyen ampullerde ve gereci plastik ve cam gibi kiriima tehlikesi
olan ve gereci plastik olan yerlerde kullanilir. Sekil 2.3’te dis bicimlerine gére vidalar gésterilmistir.

_60°
NEL o S

2. Kare Vidalar

1. Uggen vidalar 3. Trapez Vidalar

4, Testere Vidalar 5. Yuvarlak Vidalar
Sekil 2.3: Dis bicimine gore vidalar
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C) Agiz Sayisina Gore Vidalar

1. Tek agizh vidalar
2. Cok agizl vidalar

Vidalar genellikle tek agizli olarak yapihr. Tek agizli vidalar en gok kullanilan vida gesitleridir. Cok
agizh vidalar alinan yoldan yani vidanin bir turundaki ilerleme miktarindan kazang icin imal edilir.
Cok agizli vidalar, devir sayisi dlslik olan fakat ilerlemesi fazla olmasi istenen sistemlerde kullanilir.
Normal bir vidanin adimini arttirmak ilerlemeyi artirmak demektir. Bu durum vida 6z ¢apinin ¢ok
incelmesine sebep olur. Bunun icin ¢cok agizli vidalarin agilma yolu tercih edilmektedir. Cok agizli bir
vida ve tek agizl bir vida distan bakildiginda ayirt edilemez. Ayirt etmek igin vidalara alin ylizeyin-
den bakilmalidir. Alin yiizeyinden bakildiginda kag tane dis giris agzi varsa vida o kadar agizli agiimis
demektir. Sekil 2.4’te 3 agizli vida adimi ve agiz sayisi girisleri gosterilmistir.

3. Agi1z

P Ph = 2. Agi1z

CAP

Sekil 2.4: 3 agizli vida adimi ve agiz sayisi girigleri

Tek agizli vida ayni bigimli bir vidanin mil dis ylizeyini sarmasi islemidir. Cok agizli vida ayni
bicimli bir vidanin normal adim 6l¢listiniin katlari seklinde mil dis yiizeyini sarmasi islemidir. Normal
bir vidanin adiminin 2 mm oldugunu dislinllirse iki agizli vidanin adimi 2 x 2 =4 mm, 3 agizh vida-
nin adimi 2 x 3 =6 mm, 4 agizli vidanin adimi 2 x 4 = 8 mm olacaktir. Vida adimi ayarlanirken tezgah
kollari agiz sayi carpimi ile bulunan “P ” adimina gére ayarlanmalidir.

P, = Normal Vida Adimi x Agilacak Agiz Sayisi formiliine gére hesaplamalar yapilarak tez-
gah ayarlanmalidir. Sekil 2.5’te 3 agizh vida islemi gosterilmistir.

7
IB\V/IR\V//i

) \ \s‘s\s‘m‘\\,

Ph \\\\\I\\\\\\\l\\\\\\\m

aanaanaae PR\ Mo\ e Mo \o V)
oA
DB\ \o\B\e\o\o\e\;

Sekil 2.5: 3 agizl vida islemi
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA
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Cok Agizl Vida Agma Yontemleri

Cok agizh vidalar Gniversal torna tezgahlarinda c¢ok cesitli yontemlerle agilir. Agma yontemi
tezgahi kullanan kisinin bilgi ve becerisiyle belirlenir. Genel olarak ¢ok agizli vidalar liniversal torna
tezgahlarinda dort yontemle acihr.

1. Sporttan Cok Agizh Vida Adimini Agiz Sayisina Bélerek A¢ma: Bu yontem Universal tezgahlar-
da en ¢ok kullanilan yontemdir. Tezgah icin normal vida agma islemindeki ayarlamalar yapilir.
Adimi 6 mm olan 2 agizli bir vida agilacagini varsayarsak 6nce gok agizl “P, ” adimi hesaplanir ve
tezgah cizelgesiyle karsilastirilir. Bu hesaplama torna tezgahinin her vida adimini gekmeyecegi
icin 6nemlidir. ilk vida disi acilip cok agizl vida adimi “P.” agiz sayisina blindr. P, /2=6/2=

3 mm degeri bulunur. Kalem punta tarafinda bostayken sport volani 3 mm ileriye gevrilir. Ikinci

vida disi de acilarak islem tamamlanir. Sekil 2.6’da sportun ayarlanmasi islemi gosterilmistir.

L

o

Sekil 2.6: Sportun ayarlanma islemi

2. Yan Yana Kalemler Kullanarak Agma: Cok agizl bir vidayi daha kolay bir sekilde ¢ekebilmek igin
yan yana ylriyen ve vida dislerini ayni anda agan kalemler kullanilir. Kalem eksenlerinin arasi
adimin yarisi kadar olmali ve iki kaleminde is parcasina gore dogru baglanmasina ¢ok dikkat
edilmelidir. Bu uygulama dar mesafelerde ve agiz sayisi 3’ten fazla oldugunda sikintilar yasana-
bilir. Sekil 2.7’de yan yana kalem baglama yontemi gosterilmistir.

Ph=2xP

Sekil 2.7: Yan yana kalem baglama yontemi



3. Ana Mil ile Fener Mili Baglantisini Keserek (Dis Atlatarak) Ac¢ma: Adimi 6 mm olan 2 agizh bir
vida agilacagl varsayilirsa bu islemde de ilk vida disi acilir. Ikinci vida disini agmadan tezgah
yanindaki disli kutusu acllir.

Once disliler isaretlenir. Ara dislinin fener mili dislisi ile irtibat kesilir. Bosta kalan fener
mili dislisi acilan helis yoniine dogru yarim tur cevrilir. Gorsel 2.1’de fener mili disli ayrilmasi
islemi gosterilmistir. Disliler yeniden birbirine kavratilir ve kapak kapatilir. Bu yéntem ancak
fener miline takilan disli carkin dis sayisinin, acilacak vida agiz sayisina boélinebildigi zaman-
larda kullantlir.

c) Fener mili Fener'm.ili' cikis
dondaralur dislisi

Fener mili a) Diglililerin

isaretlenmesi

b) Ara disli fener
mili ¢cikis
dislisinden
ayrilir

Norton kutusu
giris dislisi

Gorsel 2.1: Fener mili disli ayrilmasi islemi

4. Fener Miline Baglanabilen Ozel Bolme Aygitini Kullanarak Agma: Yeni tip torna tezgahlarinda
bulunan ve her torna icin degisik olan 6zel bolme aygitlari vardir. Agiz sayisi 10’a kadar olan vi-
dalarin agilmasinda kullanilir. Sekil 2.8’de fener miline baglanan 6zel bolme aygiti gdsterilmistir.

Kavrama 60 Sivri Dig
Diglisi
Kamali Mil
Cevre Bollntull
Diglisi Plaka

Sekil 2.8: Fener miline baglanan 6zel bélme aygiti

67

IWIYIE IWNIYD0 T

a



TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

Adimi 6 mm olan 2 agizli bir vida agilacagi varsayilarak 6zel bolme aygitinin kullaniimasi igin
anlatilmistir. Aygitin kavrama dislisi ile cevredeki dislinin Gzerinde olan plakadaki “0” cizgileri ayni
noktaya getirilmis olmalidir. Bu islemde de vidanin ilk disi acilir. ikinci vida disini agmadan énce
kavrama dislisinin dis sayisi vidanin agiz sayisina boélinmelidir. Kavrama dislisinde “60” adet sivri dis
olduguna gore; 60/2 = 30 degeri bulunur. Bu deger agiz sayisi igin atlatilacak dis sayisini gosterir.
Kamali mil Gizerindeki vida gevsetilir. Kavrama dislisi 6ne dogru biraz cekilerek cevresindeki disliden
kurtarilir. is parcasinin bagh bulundugu ayna ok yéniinde déndiiriilerek “30” sayisi “0” isaretinin
hizasina getirilir. Kavrama dislisi cevre dislisine takilarak vida sikilir. Bu ayarlamadan sonra vidanin
ikinci disi de acilir.

D) Vida Adimina Gore Vidalar

1. Normal dis vidalar

2. ince dis vidalar

Vidalar calisma sartlarina gore cesitli etkilere maruz kalmaktadir. Bunlardan en 6nemlileri tit-
resim ve yer darligidir. Titresimli ortamlarda normal adimli vidalar ¢ok kolay kendi kendine ¢ozilme
sorunlari yasamaktadirlar. Yine 6lcllerinde degisiklik yapilamadigi icin dar yerlerde sorun yarat-
maktadirlar. Bu sorunlari gidermek icin ince dis vidalar Gretilmistir. Helis agilari kiigtldGgi icin bu
vidalarin kendi kendine soékilmeleri zorlagsmistir. Sekil 2.9°da vida helis agilari ve ince dis vida goste-
rilisi gosterilisi verilmistir.

nxD

M40

M40x2,5

<

W2”

Sekil 2.9: Vida helis agilari ve ince dis vida gosterilisi
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E) Kullanim Amaglarina Gore Vidalar

1. Baglanti vidalari
2. Hareket vidalari

3. Boru vidalari

G) Kullanim Alanlarina Gore Vidalar

1. Sanayi vidalan

2. Sac vidalari

F) imalat Edildikleri Malzemeye Gére
Vidalar
1. Paslanmaz gelik vidalar
2. Alisimh gelik vidalar
3. Karbon geligi vidalar
4. Dokimunden yapilmis vidalar
5. Bronzdan yapilmis vidalar
6. Plastik vidalar

A .. , ¥
2.2. TORNA TEZGAHINDA UCGEN VIDA ACMA L

Uggen vidalar vida tiirleri arasinda en yaygin kullanilan baglanti elemanlarindan bir tanesidir.
Bu vidalar daha ¢ok baglama vidasi olarak kullanilir. Uggen vidalarin tercih edilme sebebi sikma
islemini iyi yapmasidir.

2.2.1. Ucgen Vida Ozellikleri ve Siniflandiriimasi

KOD= 27235

Ucgen vidalarin en ¢ok kullanilanlari metrik, whitworth ve boru vidalaridir. U¢gen vidalarin ug
acilari metrik 60°, whitworth 55° dir. Glinlim{iz teknolojilerinde whitworth vida sistemi terk edile-
cek duruma gelmistir. Sadece yedek parga ve lretimlerini bu vidalarla yapanlara hizmet igin giin-
demdedir. Boru vidalar da artik otomatik olarak Uretilmektedir. Yedek pargalari ¢ok fazla ve ucuz
oldugu icin tezgahta lretilmekten vazgecilmistir. Konularda bilgileri ve islemlerinden bahsedilecek
vidalar normal metrik vidalardir. Standartlara uygun bir vida agmak icin bazi terimleri ve formiilleri
bilmek gerekmektedir. Genellikle adimi 2 mm’ye kadar olan vidalar agilirken vida kalemine talag
acisi verilmez. Bilgisayar kontrollii CNC tezgahlarinda kaleme helis agisi verme durumu vardir. Klasik
tezgahlarda bu islem ayarli katerlerle saglanmaktadir. Bliylik adimli vida acilirken kaleme vida helis
acisi kadar aci verilmelidir. Ayarli kater kullaniliyorsa kalem ucu helis agisi kadar dondurulmelidir.
Sekil 1.10’da kater ve kalemin helis agisi kadar dondirilmesi gosterilmistir.

Sekil 2.10: Kater ve kalemin helis agisi kadar dondirilmesi
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2.2.2. Uggen Vidanin Elemanlari ve Hesaplamalari

1. Metrik Ucgen Vidalar: Uggen vida elemanlari ve hesaplanmalari iretildikleri standartlarin
ozelliklerine gore hesaplanmalidir. Aksi halde herkes istedigi Olclilere gore vida agmis olacaktir.
Hesaplamalar igin Sekil 2.11'de metrik li¢gen vida elemanlari gosterilmistir. Tablo 2.1'de 1SO
68, DIN 13 metrik liggen vida Olguleri tablosu gosterilmistir.

DIS ViDA ic VIiDA

Hl

AR

—
——

—

M

Sekil 2.11: Metrik tGg¢gen vida elemanlari

Dis Ustl capi d, D Anma ¢api mm
Adim P mm cinsinden
Bolim dairesi capi d, D, d,=D,=d-0,64953 x P

1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

Dis dibi ¢api (dis vida) d, d,=d-1,22687xP,d,=d—-2xh3

Dis dibi ¢api (i¢ vida) D, D,=d-1,08253 xP, d—2xH,

Dis koni yuksekligi H H=cos 30°x P, H=0,86603 x P

Dis yuksekligi (i¢ vida) H, H,=0,54127 x P

Dis ylksekligi (dis vida) h, h,=0,61343 x P

ic vida radyis R, R, = (H/6) = 0,14434 x P

Dis vida radys R, R, =(H/12)=0,07217 x P

Matkap capi D D_=D,=>D =d-1,08253xP

Tablo 2.1: 1SO 68, DIN 13 Metrik Ucgen Vida Olgiileri Tablosu
ISO 68, DIN 13 METRIK UCGEN ViDA OLCULERI
Dis Ustii Capi Adim p | BOlim Dairesi Dis Dibi Capi Dis Yiiksekligi

d=D Capi d2=D2 D3 D1 H3 H1
M5 0,8 4,480 4,019 4,134 0,491 0,433
M6 1 5,350 4,773 4,917 0,613 0,541
M8 1,25 7,188 6,466 6,647 0,767 0,677
M10 1,5 9,026 8,160 8,376 0,920 0,812
M12 1,75 10,863 9,853 10,136 1,074 0,947
M14 2 12,701 11,546 11,835 1,227 1,083
M16 2 14,701 13,546 13,835 1,227 1,083
M20 2,5 18,376 16,933 17,294 1,534 1,353
M22 2,5 20,376 18,933 19,294 1,534 1,353
M24 3 22,051 20,319 20,752 1,840 1,624
M27 3 25,051 23,319 23,752 1,840 1,624
M30 3,5 27,727 25,706 26,211 2,147 1,894




fl. ORNEK PROBLEM: M12 dis vida torna tezgahinda agilacaktir. Standartlarinin 1SO 68, DIN\
13 olmasi istenmektedir. Torna tezgdhinda agmak igin gerekli hesaplamalar asagidaki gibi
yapilir. Hesaplama igin gerekli degerler tablodan alinacakdr.

Verilenler istenenler
M12 P=7 ha =7 d3 =7
cOzUm

P =1,75 mm (tablodan) bulunur.

h,=0,61343 x P =>0,61343 x 1,75 =>1,0735 mm
d,=d-1,22687xP=>12-1,22687x1,75=>12-2,1470 => 9,853 mm

NG J

KZ. ORNEK PROBLEM: M12x1 dis vida torna tezgahinda agilacaktir. Standartlarinin 1SO 68,\

DIN 13 olmasi istenmektedir. Torna tezgahinda agmak igin gerekli hesaplamalar asagidaki

gibi yapilir.

Verilenler istenenler
M12x1 h3 =7 d3 =7
¢cOzUm

h,=0,61343 x P =>0,61343 x 1 => 0,61343 mm
\d3 =d-1,22687 xP=>12-1,22687 x1=>12-1,22687 => 10,7731 mm J

2. Whitworth Uggen Vidalar: Hesaplamalar icin sekil 2.12’de whitworth liggen vida elemanlari
gosterilmistir. Tablo 2.2’de whitworth BS 84 licgen vida 6lclleri tablosu gosterilmistir.

DIS VIDA ic ViDA

Sekil 2.12: Whitworth l¢gen vida elemanlari

Dig UstU ¢api d,D Anma c¢apiin¢ d = 25,4 x ing anma capl
Adim P P =25,4 / T.P.I. (parmaga dusen dis sayisi)
Bolim dairesi capi d, D, d,=D,=>d-H =>d-0,64033xP

Dis dibi capi (dis vida) d, d,=d-2xH, =>d-1,2807xP
Dis dibi capi (i¢ vida) D, D,=d-1,2807xP

Dis koni yuksekligi H H=cos 27,5°x P, H=0,960491 x P
Dis yiiksekligi (i¢ vida) h, H, h,_H, =>2xH/3=>0,640327 x P
Dis yuksekligi (ic ve dis) R R=0,137329x P

Matkap capi D D_=D,=>D ,=d-1,2807xP
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Tablo 2.2: Whitworth B 84 Ucgen Vida Olgiileri Tablosu

WHITWORTH B 84 UCGEN VIDA OLCULERI
Ann;:gCapl Dis U::: Capi | Dis U,:,t:, Capi | Dis dni1br:1(;ap| —m, Y P—

W 1/16” 1/16 1,588 1,05 60 0,423
W 3/32” 3/32 2,381 1,70 48 0,529
W 1/8” 1/8 3,175 2,36 40 0,635
W 5/32” 5/32 3,969 2,95 32 0,794
W 3/16” 3/16 4,763 3,41 24 1,058
W 7/32” 7/32 5,556 4,20 24 1,058
W 1/4” 1/4 6,350 4,72 20 1,270
W 5/16” 5/16 7,940 6,13 18 1,411
W 3/8” 3/8 9,525 7,49 16 1,587
W 7/16” 7/16 11,113 8,79 14 1,814
W 1/2” 1/2 12,700 9,99 12 2,117
W 9/16” 9/16 14,288 11,58 12 2,117
W 5/8” 5/8 15,875 12,92 11 2,309
W 3/4” 3/4 19,050 15,80 10 2,540
W 7/8” 7/8 22,225 18,61 9 2,822
w1” 1 25,400 21,34 8 3,175
wW11/8” 11/8 28,575 23,93 7 3,628
W 11/4” 11/4 31,750 27,11 7 3,628
W 13/8” 13/8 34,925 29,51 6 4,233
W11/2” 11/2 38,100 32,68 6 4,233
W 15/8” 15/8 41,275 34,77 5 5,080
W 13/4” 13/4 44,450 37,95 5 5,080
w17/8” 17/8 47,625 40,40 4,5 5,644
W 2” 2 50,800 43,58 4,5 5,644
W21/4” 21/2 57,150 49,02 4 6,350
W21/2” 21/2 63,500 55,37 4 6,350
W 23/4” 23/4 69,850 60,56 3,5 7,257
Ww3“ 3 76,200 66,91 3,5 7,257
W 31/4” 31/4 82,550 72,55 3,25 7,815
W31/2” 31/2 88,900 78,90 3,25 7,815
W 33/4” 33/4 95,250 84,41 3 8,467
W 4” 4 101,600 90,76 3 8,467

1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

L

/1.6RNEK PROBLEM: W3/4” dis vida torna tezgahinda acilmak isteniyor. Standartlarinin whitworth\

BS 84 olmasi istenmektedir. Vidanin torna tezgahinda agilabilmesi icin gerekli hesaplar asagidaki

gibi yapilr.
Hesaplamalar icin gerekli degerler tablodan alinacaktir.
Verilenler istenenler
W3/4” d=? P=? h,=? d,=?
72\ 3 3 /




¢OzUm

d =25,4 xinganma ¢ap1 =>25,4x3/4=>76,2/4=>19,05 mm
P=25,4/T.P.l.=> 25,4/ 10 (tablodan) => 2,54 mm

h, =0,640327 x P => 0,640327 x 2,54 => 1,6264 mm

d,=d-1,2807 x P =>19,05-1,2807 x 2,54 => 19,05 - 3,2529 => 15,7971 mm

/2. ORNEK PROBLEM: W7/8” x 1/4” dis vida torna tezgdhinda acilmak isteniyor. Standartlarmm\
whitworth BS 84 olmasi istenmektedir. Vidanin torna tezgahinda acilabilmesi icin gerekli he-
saplar asagidaki gibi yapilir. Hesaplamalar igin gerekli degerler tablodan alinacaktir.

Verilenler istenenler
W7/8” x 1/4” d=7? h3 =7 p=" d3 =7
cOzUMm

d=25,4xin¢anmac¢ap1=>25,4x7/8=>177,8 /4 =>22,225 mm

ince dis 1/4” vida agilacag igin => P = 25,4 / T.P.l. => 25,4 / 20 (tablodan) => 1,27 mm
h3 =0,640327 x P =>0,640327 x 1,27 =>0,8132 mm
\ d, = d—1,2807 x P => 22,225 - 1,2807 x 1,27 => 22,225 — 1,6264 => 20,5986 mm )

2.2.3. Uggen Vida Kalemlerinin Acilari ve Bilenmesi

Oncelikle tiggen vida kalemini bileme islemine baslamadan énce iki temel bilgiyi bilmek ge-
rekir. Metrik vidalarda ug agisi 60° whitworth vidalarda ise ug agisi 55° olmalidir. Bu bilgiler dog-
rultusunda vida mastari yardimiyla vida kalemi bilenir. Adimi 2 mm’ye kadar olan vidalarda talas
acisi verilmez.

Kalem Agilari Tanimlari ve Bilenmesi
1. Ug Agisi: Kaleme ismini veren ve bicimini belirleyen acidir. Vida cekme isleminde is pargasina
bicim sekil vermektedir.

2. On Bosluk Agisi: Kalemin dniinden asagiya dogru verilen acidir. Dis capa vida agilirken “8°
-10°”, i¢ capa vida agilirken “12°-14°” aci verilerek bilenmelidir.

3. Yan Bosluk Agisi: Kalemin slrtlinmesini engelleyen ve kesmeyi gerceklestiren kenarlardan

asaglya dogru verilen acidir. Genel olarak 3-4° olarak verilir. Sekil 2.13’te mastar kontroli ve
kalem agilari gosterilmistir.

Vida Mastari

| : /\ m‘\’ \

HSSS Kalem :\f%}:

Sekil 2.13: Mastar kontroli ve kalem agilari
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TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

4. Kalemin Bilenmesi: Kalemi bilemeden énce zimpara tasi kdrse bilenmelidir. Once sag yan
kenar bilenir. Sonra sol yan kenar bilenir. En son kalemin 6n kenari bilenir. Bileme yapilirken
arada mastarla bileme dogrulugu kontrol edilmelidir. Sekil 2.14’te l¢gen vida kalemi bileme
asamalari gosterilmistir.

n
\n S
O
a) Kalemin Sag Yan  b) Kalemin Sol Yan c) Kalemin On ¢) Kalem Arada
Kenari Bilenir Kenari Bilenir Kenari Bilenir Mastarda Kontrol Edilir

Sekil 2.14: Uggen vida kalemi bileme asamalari

2.2.4. Uggen Vidanin Torna Tezgdhinda Acilma islem Sirasi

Uggen vidalar dis ve ic yiizeylere acilabilir. Bu islemler silindirik yiizeylere yapildigi gibi konik
ylzeylere de yapilabilir. Acildigi yerler ve bicimler degisse de ayarlama islemlerinde fazla degisiklik
yoktur.

A) Uggen Vidanin Dis Yiizeylere Agilma islem Sirasi

1. Parga hig islenmemisse isin durumuna gore aynaya, ayna punta arasina veya iki punta arasina
glvenli bir sekilde baglanir. Parca daha 6nceden islenmisse komparator yardimiyla salgisi sifir-
lanarak tezgaha baglanmalidir. Arabanin ve kalemin aynaya ve puntaya carpmamasi igin yeterli
bosluk birakilir. Gezer punta sabitleme kol ve civatalar sikilir is parcasi verilen olcllere gore
islenir. Sekil 2.15’te vida kalemi carpmama ayarlari gosterilmistir.

Arabanin Ayna Arabanin Gezer
- Ayaklarina Carpmasi - Puntaya Carpmasi
b & B
@ I[eri _ e @ , | S
Pozisyon = Pozisyon o 5
o c ®©
| I \ gE
,J A, | - J’H Kalemin '8 &
B % Puntaya @ &

][ T Carpmasi

T

L
= 00
Kalemin Ayna 0
Ayaklarina O*
Carpmasi W \3 Y \:;,
- ] Ll ]

T ==

Sekil 2.15: Vida kalemi carpmama ayarlari
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2. Acilacak vidaya gore kalem ucu segilir. Kalem korse agilarina gore bilenmelidir. Segilen kalem
katere baglanir. Gezer punta is parcasindan geriye dogru uzaklastirilir. Kalemin eksen ayari
yapilarak kalemlige baglanir. Gezer punta tekrar pargaya dayatilir ve sabitlenir.

3. Vida mastariyla is pargasi ve kalemin diklik agisi 90° ye ayarlanir. Sekil 2.16’da kalemin mastarla
ayarlanmasi gosterilmistir.

-
i
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Sekil 2.16: Kalemin mastarla ayarlanmasi

. Torna tezgdhinin devri is pargasi ¢capina gore hesaplanan normal devrin 1/3 veya 1/4 oranina
denk gelecek devir sayisina ayarlanmalidir. Capi 12 mm olan bir mil icin normal devir (HSS) ka-
leme g6re 500 devir/dk. dir. 500 / 3 = 166,66 ve 500 / 4 = 125 devir/dk. dir. Tezgah bu devirlere
en yakin alt devre gore ayarlanir. Tezgahin vida cizelgesinden acilacak vidanin 6zelligine uygun
kol ayarlamalari yapilir. Bu cizelgelerde metrik, whitworth ve modul bélimleri vardir. Cizelge-
de gosterilen konumlara gore kollar ayarlanmalidir.

. Vidanin sag ve sol helisli olma durumu ayarlayan kol acilacak vidanin yéniine gore ayarlanma-
hdir. Ayrica normal talas kolu vida gekme konumuna getirilmelidir.

. Vidanin hatali olmamasi icin sport vida acilacak yone dogru bir tur ¢evrilerek boslugu alinmali-
dir. Sportun mikrometrik tamburu sifirlanmalidir. Tezgah calistirilir ve vida kalemi is pargasina
degdirilerek sifirlanir. Araba Gzerindeki ileri ve geri mikrometrik tambur sifirlanir. Vida kalemi
parca Uzerinden puntaya dogru cikartilir.

. Tezgah durdurulur. Araba Uzerindeki vida makasi vidali mile kavratilir. Vida makasi vidali mili
kavramiyorsa araba hafif saga-sola oynatilarak kavramasi saglanir. Bazi torna tezgahlarinin
arabasi lizerinde vida saati vardir. Vida saati, vida adimi bozuldugunda kolay ayarlamayi saglar.
Vida saatinin ayarlanmasi baslangi¢ noktasina goére sifirlama islemini kolaylastiracaktir.

. Isin durumuna gére sogutma sivisi kullanilmalidir. Yag kullanarak vida acilacaksa yagdanlik ya-
kinlarda hazir olmahdir. Kontrol icin 0,05 mm deneme talasi verilir. Tezgah calistirilir. Araba
Uzerindeki hareket kolu vidanin yoniine gore asagi veya yukari kaldirilarak vidah mile hareket
verilir. Parga lizerinde genel olarak 8-10 ¢izgi olusunca kalem parcadan ayrilir ve geriye getirile-
rek baslangic noktasinda durdurulur. Vida taragi ile acilacak vidanin adimi kontrol edilir. Agilan
izler vida taraginin dis izlerine tam denk geliyorsa ayarlamalar dogrudur.
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA
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Parca Uzerinde genel olarak 8-10 gizgi olusunca kalem pargadan ayrilir ve geriye cekile-
rek baslangi¢ noktasinda durdurulur. Sekil 2.17’de vida izi olusturma ve vida taragiyla kontrol
gosterilmistir.

.1

i .

.
—

- -

9.

10.

11.

—

Sekil 2.17: Vida izi olusturma ve vida taragiyla kontrol

Vida taragi ile agilacak vidanin adimi kontrol edilir. Agilan izler vida taraginin dis izlerine
tam denk geliyorsa ayarlamalar dogrudur. Denk gelmiyorsa tezgah ayar kollari gézden gegi-
rilerek kontrol yapilir ve tekrar deneme talasi verilir. Yine denk gelmiyorsa torna tezgahinin
hareket dislileri kapak agilarak kontrol edilmelidir. Cizelgede gosterilen disli grubu ile takih
dislilerin dis sayilari ayni olmalidir. Farkhlik varsa disli degistirme islemi uygulanmalidir.

Tezgahin hassasiyetine ve kesici kalemin kalitesine gore vida dis derinligi esit miktarlara boli-
ndr. Dis derinligi 1 mm ise genel olarak 10’a bolmek uygun olacaktir. Bolimden elde edilen son
2 pay ayrica 0,05 derinlik vermek suretiyle islenmelidir. Bu isleme paylari yapilacak kesin de-
gerler degildir. Tezgahi kullananin is yapma yetenegine gore degisebilir. Son derinlik 6lglsiniin
3-4 defa tekrarlanmasi vida yizey kalitesi bakimindan iyi olacaktr.

Vida cekme islemi ¢ok dikkat isteyen bir islemdir. Talas verip vida baslangici ve sonundaki ha-
reketler iyi 6grenilmelidir. is parcasi yapmadan &nce baska bir parca lizerinde deneme hare-
ketleri yapilmasi ¢cok faydali olacaktir. Vida ¢cekme islemi sirasinda aynaya, puntaya ve parca
kademelerine garpmamaya dikkat edilmelidir. Eller araba ileri veya geri sportu ile vidali mil
¢alistirma kollarindan ayirilmamalidr.

Vida ¢cekme islemi talas derinligi bitene kadar bircok kez ayni islemlerin yapilmasi gerekmekte-
dir. Sag vida cekildigi dlistiintldligiinde;

a) Talas derinligi verilir calistirma kolu asagiya bastirilir. Araba sagdan sola dogru hareket eder.

b) Vida sonuna gelince araba sportu geriye dogru cekilir. Bu cekme islemi vida gekilen parga-
nin dis capindan ¢ikacak kadar olmalidir. Ayni anda calistirma kolu tam terse yukariya itilir
ve ayna terse donmeye baslar. Araba soldan veya saga dogru hareket eder.



Vida agma islemi bitene kadar bu hareketler defalarca tekrar edilmis olur. Sekil 2.18’de

vida cekme islemi detaylari gosterilmistir.

L
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Sekil 2.18: Vida ¢cekme islemi detaylari

UYARI

* Vida kaleminin ug agisi kontrol edilmelidir.

Kullanilan bitln 6l¢t ve kontrol aletlerinin dogrulugundan emin olunmalidir.

Kalemin ug kismi is pargasina dik olmahdir.

* Adimi 2 mm’ye kadar olan vidalarda talas agisi O (sifir) olmalidir.

* ilerive geri hareket sonlarinda yaklasildiginda kalemi carptirmamak igin dikkat edilmelidir-

* Cok uzun pargalar yataklanarak islenmelidir.

* Parcaya en az dis dibi derinligi kadar 45° lik pah kirilmalidir.

J

B) Uggen Vidanin ig Yiizeylere Acilma islem Sirasi

1. Parca hig islenmemisse aynaya glivenli sekilde baglanarak dis dibi 6l¢lsiinde delik tornalama
islemi yapilir. Parga daha 6nceden islenmisse komparator yardimiyla is pargasinin salgisi sifir-
lanarak tezgaha baglanmalidir. Kalemin aynaya yeterli bosluk birakilmasiyla is pargasi verilen

Olcllere gore islenir.

2. Acllacak vidaya gore kalem ucu segcilir. Kalem korelmisse agilarina gére bilenmelidir. Secilen

kalem delik katerine baglanir. Kalemin eksen ayari yapilarak kalemlige baglanir.
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

3. Vida mastari, is parcasi kenari ile delik kalemin diklik agisi 90° ye ayarlanir. Sekil 2.19°da delik
kalemin mastarla ayarlanmasi gosterilmistir.

,,

WAL LAY
1]

Sekil 2.19: Delik kalemin mastarla ayarlanmasi

4. Torna tezgahinin devri is parcasi ¢capina gore hesaplanan normal devrin 1/3 veya 1/4 oranina
denk gelecek devir sayisina ayarlanmalidir. Capi 12 mm olan bir mil i¢cin normal devir (HSS)
kaleme gore 500 devir/dk. dir. 500/3 = 166,66 ve 500/4 = 125 devir/dk. dir. Tezgah bu devirlere
en yakin devre gore ayarlanir. Tezgahin vida ¢izelgesinden agilacak vidanin 6zelligine uygun kol
ayarlamalari yapilir. Bu gizelgelerde metrik, whitworth ve modul boltimleri vardir. Cizelgede
gosterilen konumlara gore kollar ayarlanmalidir.

5. Vidanin sag ve sol helisli olma durumu ayarlanan kol agilacak vidanin yéniine gore ayarlanma-
lidir. Ayrica normal talas kolu vida cekme konumuna getirilmelidir.

6. Vidanin hatali olmamasi igin sport vida acilacak yoéne dogru bir tur gevrilerek boslugu alin-
malidir. Sportun mikrometrik tamburu sifirlanmalidir. Tezgah calistirilir ve vida kalemi deligin
ic yuzeyine degdirilerek sifirlanir. Araba Gzerindeki ileri ve geri mikrometrik tambur sifirlanir.
Vida kalemi parca Uzerinden puntaya dogru cekilerek cikartilir.

7. Vidanin sag ve sol helisli olma durumu ayarlanan kol agilacak vidanin yoniine gore ayarlanma-
hdir. Ayrica normal talas kolu vida cekme konumuna getirilmelidir.

8. isin durumuna gore sogutma sivisi kullaniimalidir. Yag kullanarak vida agilacaksa yagdanlik ya-
kinlarda hazir bulundurulmalidir. Kontrol icin 0,05 mm deneme talasi verilir. Tezgah ¢alistirilir.
Araba lzerindeki hareket kolu vidanin yoniine gbre asagl veya yukari kaldirilarak vidal mile
hareket verilir. Parca lizerinde genel olarak 8-10 ¢izgi olusunca kalem pargadan ayrilir ve geriye
cekilerek baslangic noktasinda durdurulur. Vida taragi ile agilacak vidanin adimi kontrol edilir.
Agilan izler vida taraginin dis izlerine tam denk geliyorsa ayarlamalar dogrudur. Denk gelmi-
yorsa tezgah ayar kollari gozden gegirilerek kontrol yapilir ve tekrar deneme talasi verilir. Yine
denk gelmiyorsa torna tezgahinin hareket dislileri kapak agilarak kontrol edilmelidir.



10.

11.

Torna tezgahi lzerinde bulunan digli gizelgesinde gosterilen disli grubu ile takil diglilerin
dis sayilari ayni olmalidir. Farlilik varsa disli degistirme islemi uygulanmalidir.

. Tezgahin hassasiyetine ve kesici kalemin kalitesine gore vida dis derinligi esit miktarlara boli-

ndr. Dis derinligi 1 mm ise genel olarak 10’a bélme uygun olacaktir. Béliimden elde edilen son
2 pay ayrica 0,05 derinlik vermek suretiyle islenmelidir. Bu isleme paylari mutlak yapilacak ke-
sin degerler degildir. Tezgahi kullananin is yapma yetenegine gore degistirilebilir. Son derinlik
Olgusiiniin 3-4 defa tekrarlanmasi vida ylizey kalitesi bakimindan iyi olacaktir.

Vida ¢ekme islemi ¢ok dikkat isteyen bir islemdir. Talas verip vida baslangici ve sonundaki ha-
reketler iyi 6grenilmelidir. is parcasi yapmadan énce baska bir parca iizerinde deneme hare-
ketleri yapilmasi ¢ok faydali olacaktir. Vida gekme islemi sirasinda aynaya, puntaya ve parga
kademelerine carpmamaya dikkat edilmelidir. Eller araba ileri ve geri sportu ve vidali mil ¢alis-
tirma kollarindan ayrilmamalidir.

Vida ¢ekme islemi talas derinligi bitene kadar bir¢ok kez ayni islemin yapilmasini gerektirir.
Delik icerisine sag vida gekildigi distinildiglinde;

a) Talas derinligi verilir calishrma kolu asagiya bastirilir. Araba sagdan sola dogru hareket eder.

b) Vida sonuna gelince araba sportu ileriye dogru itilir. Bu itme islemi vida ¢ekilen parganin i¢
¢apindan ¢ikacak kadar olmalidir. Ayni anda calistirma kolu tam terse yukariya itilir ve ayna
terse donmeye baslar. Araba soldan saga dogru hareket eder. Vida agma islemi bitene kadar
bu hareketler defalarca tekrar edilmis olur. Delik igerisinde ¢alisildigi igin dikkatli galismak
gereklidir. Delik katerinin carpmamasi icin ters harekette fazla ileri itilmemelidir. Yine delik
sonuna gelindiginde delikten fazla ileriye ¢cikartilmamalidir. Bu kurallara uyulmadigi durum-
larda kalemin carpmasi kaginilmazdir. Sekil 2.20’de delik icine vida cekme islemi detaylari
gosterilmistir.

K2

Lt

Sport ileri
Gider
Sport Geri

b)

a)

Araba Saga
Gider
Araba Sola

Sekil 2.20: Delik igine vida gekme islemi detaylari
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

UYARI

Genelde adimi 3 mm’ye kadar olan vida agarken radyal ilerleme segilebilir. 3 mm’den biiyik
adiml vida agma islemlerinde agili ve sag ve sol kaymali ilerleme segilebilir. Bu segimlerden
aciliilerlemede sportun agi bollinti cetvelinin hassasiyeti ve kenarlara carpmama durumu 6n
plandadir. Sport acilacak vida ug acisinin yarisi kadar dondurlir ve ilerleme sporttan yapilir.
Bu yontemde ilerleme miktari fazla verildiginde bir kenar ylizey kalitesi kot cikacaktir. Sag ve
sol kaymali ilerlemede de yine sportun bosluksuz ¢alismasi cok dnemlidir. Her ilerleme farkl
kenarin kesmesini saglayacaktir.

Son ilerlemelere ince talas verilerek radyal ilerleme yaptirilacaktir. Sekil 2.21’de vida kalemi

ilerletme cesitleri gdsterilmistir. j

V YN/ \\

27,5-30° KX L I

Radyal ' . A(,‘.l!l o “sag-Sol ~
Sekil 2.21: Vida kalemi ilerletme cesitleri

2.3. TORNA TEZGAHINDA KARE VIDA ACMA

Kuvvet ve hareket iletiminde kullanilir. Kare vidanin standardi yoktur. Tornada kare vida agma
mm cinsinden veya parmaktaki dis sayisi cinsindeki verilere gore aclilir.

2.3.1. Kare Vida Ozellikleri ve Siniflandiriimasi

Metrik ve parmak 6lgl sistemine gore yapilir. Dis agisi 0° dir. Hareket vidasi olarak preslerde,
krikolarda, vanalarda vb. yerlerde kullanilir. istenen ¢ap ve adimda uygulamasi yapilmaktadir. Yiik-
sek devirlerde ve hassas islemlerde kullanilamaz. Kademeli millerde capi dis dibi capindan kiglik
kanal acilmalidir. Bu kanal vida ¢cekerken kalemin kirilmasini dnleyecektir. Ayni zamanda vida ¢eken
kisinin geri donis hareketini rahat yapmasini saglayacaktir.

Genellikle adimi 2 mm’ye kadar olan vidalara talas agisi verilmez. Bilgisayar kontrollii CNC tez-
gahlarinda kaleme ag¢l verme durumu vardir. Klasik tezgahlarda bu islem ayarh katerlerle saglan-
maktadir. Blylik adimli vida acarken kaleme vida helis agisi kadar agi verilmelidir. Ayarli kater kulla-
niliyorsa kalem ucu helis a¢isi kadar dondurilmelidir. Kr 38x6 seklinde gosterilir.

2.3.2. Kare Vidanin Elemanlari ve Hesaplamalari

Kare vidalarin standardi Dis Vida
olmadigi igin istenen adimda
ve capta acilabilir. Hesapla-
malar icin Sekil 2.22’de metrik
kare vida elemanlari gosteril-
mistir.

Sekil 2.22: Metrik kare vida elemanlari
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Kare vida elemanlarinin hesaplanmasinda asagidaki formillerden yararlaniimaktadir. Kare vi-
dayi tezgahta agmak icin gerekli olan dlcller hesaplanmalidir. Gereksiz olan ol¢ller is ve zaman
kaybi yaratacagi icin hesaplanmaz. Tablo 2.3’te ¢ok kullanilan metrik kare vida dlclleri tablosu ile
gosterilmistir. Ust sinirlarin altindaki adimlarda da ayni cap araligina vida agilabilir.

Dis Ustl capi d Anma gapi
Adim P mm cinsinden
Bolim dairesi ¢capi d, D, d,=D,=>d-H,d-0,5xP
Dis dibi capi (dis vida) d, d,=d-2xh,
Dis dibi capi (i¢ vida) D, Dl=d-2xH
Dis Ustli ¢api (i¢ vida) D D=d+2xac, D, +2xH,
Calisan dis yuksekligi H H=05xP
Dis yuksekligi (dis vida) h, h,=H+0,025,0,5xP +ac
Dis yuksekligi (i¢ vida) H, H, =H+0,025,0,5xP +ac
Dis kalinligi genisligi B B=H-2xac,05xP-2xac
Dis boslugu genigligi A A=H+2xac,0,5xP+2xac
Matkap capi D_ D =D ,=>d-Pd-2xH
Tablo 2.3: Cok Kullanilan Metrik Kare Vida Olgiileri Tablosu
METRIK KARE ViDA
Onerilen ﬁngrilen Bosluk | Dis Dibi Boliim Dis Ustii | Dis Dibi (,‘all)li;:n
Anma Vida Payi Capi Dairesi Capi Capi Yiiksekligi
Caplan d Adimi P ac d, Capid,=D, D D, H
12 2 0,025 9,95 11 12,05 10 1
14 2 0,025 11,95 13 14,05 12 1
16 2 0,025 13,95 15 16,05 14 1
18 3 0,025 14,95 16,5 18,05 15 1,5
20 3 0,025 16,95 18,5 20,05 17 1,5
22 3 0,025 18,95 20,5 22,05 19 1,5
24 4 0,025 19,95 22 24,05 20 2
26 4 0,025 21,95 24 26,05 22 2
30 5 0,025 24,95 27,5 30,05 25 2,5
34 5 0,025 28,95 31,5 34,05 29 2,5
38 6 0,025 31,95 35 38,05 32 3
42 6 0,025 35,95 39 42,05 36 3
46 7 0,025 38,95 42,5 46,05 39 3,5
50 7 0,025 42,95 46,5 50,05 43 3,5
54 8 0,025 45,95 50 54,05 46 4
58 8 0,025 49,95 54 58,05 50 4
62 9 0,025 52,95 57,5 62,05 53 4,5
66 9 0,025 56,95 61,5 66,05 57 4,5
70 10 0,025 59,95 65 70,05 60 5
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

/1. ORNEK PROBLEM: Capi @#d = 54 mm olan bir mil iizerine adimi P = 8 mm olan kare vida\
acilmak isteniyor. Torna tezgdhinda agmak icin gerekli hesaplamalar asagidaki gibi yapilir. Tab-
lodan “ac” degeri alinacaktir.

Verilenler istenenler
@d=54mm  ac=0,025 mm (tablodan) h,=?
P=8mm @d,=?
¢OzUm

h,=(0,5xP)+ac=>0,5x8+0,025 =>4+ 0,025 => 4,025 mm
@d,=d-(2xh,)=>54—-(2x4,025)=>54-8,05=>4595mm
B=(0,5xP)—(2xac)=>(0,5x8)-(2x0,025)=>4-0,05=>3,95 mm
A=(0,5xP)+(2xac)=>(0,5x8)+(2x0,025)=>4+0,05=>4,05mm ( bilenecek kalemin

\ u¢ genisligi ) )

/2. ORNEK PROBLEM: Capi @d = 54 mm olan bir mil {izerine adimi P = 4 mm olan kare vida\
acilmak isteniyor. Torna tezgahinda agmak icin gerekli hesaplamalar asagidaki gibi yapilir. Tab-
lodan “ac” degeri alinacaktr.

Verilenler istenenler
@d=54mm  ac=0,025 mm (tablodan) h,=?
P=4mm @d,=?
¢OzUm

h,=(0,5xP)+ac=>0,5x4+0,025=>2+ 0,025 => 2,025 mm
@d,=d—(2xh,)=>54-(2x2,025) =>54 - 4,05 => 49,95 mm
B=(0,5xP)—(2xac)=>(0,5x4)-(2x0,025)=>2-0,05=>1,95 mm

A=(0,5xP)+(2xac)=>(0,5x4)+(2x0,025)=>2+0,05=>2,05 mm ( bilenecek kalemin
ug genisligi )
J

2.3.3. Kare Vida Kalemlerinin Agilari ve Bilenmesi

Adimi 2 mm’ye kadar olan vidalarda talas acisi O (sifir) olmalidir. Vida kalemlerinin agilari ¢esitli
simgelerle gosterilmektedir. Bu simgelerin bir standardi olusturulmadigi icin karisikliklara sebebiyet
vermektedir. Ayni agl icin bir kitapta verilen simge diger kitapta verilen simgeyle ayni degildir.

Kalem Agilari ve Tanimlari

1. Ug Acisi: Kaleme ismini veren ve kalemin bigcimini belirleyen acidir. Vida ¢ekme isleminde is
parcasina bicim vermektedir. Metrik kare vidanin ug agisi 0° dir. Kare vidanin ucu diizdir ve
hesaplamalardan bulunan A genisligi kadar bilenir.

2. On Bosluk Agisi: Kalemin éniinden asagiya dogru verilen agidir. Dis capa vida agilirken 8°-10°,
ic capa vida acilirken 12°-14° aci verilerek bilenmelidir.
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3. Ug Genisligi: Kare vidanin ucu dizdir ve hesaplamalar sonucunda bulunan A genisligi kadar
bilenir. Bulunan bu degerde bilenmezse i¢ ve dis vida birbiriyle calismaz. Yine kalemi bilerken
bu uc genisligi mastar veya kumpasla sik sik kontrol edilmelidir.

4. Yan Bosluk Agilari: Kalemin siirtiinmesini engelleyen ve kesmeyi gerceklestiren kenarlardan
asaglya dogru verilen agidir. Genel olarak 3-4° olarak verilir. Adimi 2 mm’den blyuk vidalar
icin yan bosluk acilarina helis agisi kadar deger eklenerek bilenmelidir. Bu islem vida icindeki
kalemin alt tarafinin stirtinmesini engelleyecektir.

5. Geriye Dogru Bosluk Agisi: Kare vida kaleminin hesaplanan ug genisliginden geriye dogru veri-
len acidir. Sekil 2.23’te kare vida kalemi acilari gosterilmistir.

6. Kalemin Bilenmesi: Kalemi bilemeden 6nce zimpara tasi kérelmisse bilenmelidir. En dnce kale-
min 6n kenari, 6n bosluk acisinda bilenir. Sonra sag yan kenar ve ardindan sol yan kenar bilenir.
Bu bileme sirasinda kalemin hesapla bulunan A ug genisligi tam 6lglslinde bilenmelidir. En son
geriye dogru bosluk acilari bilenir. Bileme yapilirken arada mastarla bileme dogrulugu kontrol
edilmelidir. Sekil 2.24’te kare vida kalemi bileme asamalari gosterilmistir.

3—A‘° 3*40
3~4° e Tl 3 Ao

8-10°_ .

Sag Kalem Sol Kalem

120

120

Sekil 2.23: Kare vida kalemi acilari

a) Kalemin Sag Yan b) Kalemin Sol Yan c) Kalemin On ¢) Kalemin Arada
Kenari Bilenir Kenari Bilenir Kenari Bilenir Mastarda Kontrol Edilir

Sekil 2.24: Kare vida kalemi bileme asamalar
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

2.3.4. Kare Vidanin Torna Tezgahinda A¢ilma islem Sirasi

Kare vidalarin torna tezgahlarinda dis ve i¢ ylizeylere agilmalari Giggen vida kalemlerinde oldu-
gu gibidir. Burada degisen kalemin bigimidir. Tezgah kollarinin ayarlari, sifirlama islemleri ve vida
baslangic kontrolleri islemleri ayni sekilde yapilir. Vida taragi olmayan durumlarda kumpasla adim
kontrolleri yapilabilir.

UYARI
Kiglik adimli vidalar dogrudan dogruya kare vida kelemi ile agilir. Blylk adimli vidalar
ise 6nce dar agizli bir kalemle vida kanallari bosaltilir. Daha sonra uygun sekilde bilenmis
kare vida kelemi ile vidaya tam bicimi verilir.

2.4. TORNA TEZGAHINDA TRAPEZ ViDA ACMA E’ el
-~ St
Kuvvet ve hareket iletiminde kullanilir. Standartlari olan vidalardir. Cesitli (ilke standartlarina
gore Uretimleri yapilmaktadir. E
(g\]
2.4.1. Trapez Vida Ozellikleri ve Siniflandirilmasi é
=

Dis acis1 30° dir. Kuvvet ve hassaslik gerektiren islemlerde kullanilir. Otomasyon sistemlerinde,
vidali preslerde, krikolarda, torna tezgahi ana millerinde vb. yerlerde kullanilirlar. Kademeli millerde
cap! dis dibi capindan kigtk kanal acilmalidir. Bu kanal vida ¢ekerken kalemin kirilmasini 6nleye-
cektir. Ayni zamanda vida ¢eken kisinin geri donis hareketini rahat yapmasini saglayacaktir. Tr 30 x
4 seklinde gosterilir.

2.4.2. Trapez Vidanin Elemanlari ve Hesaplanmasi

Trapez vida agmadan 6nce elemanlarinin bilinmesi ve torna tezgdhinda agilacak kadarinin he-
saplanmasi gerekmektedir. Sekil 2.25’te metrik trapez vida elemanlari gosterilmistir.

Dis Vida I¢ Vida
30°
I b:
’v\\ —-——14—
5| S|o e T
—"lil"‘— =+
= o
Sekil 2.25: Metrik trapez vida elemanlari
Dis Gsti capi d d,+2xh,
Adim P P=H /0,5
Bolim dairesi gapi d, D, d,=D,=>d-0,5xP=d-H,
Bolim dairesi ¢capi toleransli d, tol. d,—(e /1000), e = tablodan alinir
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Calisan dis yiiksekligi H, 0,5xP

Dis yuksekligi (dis vida) h, 0,5xP+ac

Dis yuksekligi (i¢ vida) H, h,=H,=> H +ac=>0,5xP +ac 1
Dis dibi ¢api (dis vida) d, d-2xh, ;
Dis Usti capi (i¢ vida) D, d+2xac 2‘
Dis dibi capi (ic vida) D, D,=D_=>d,+2xac=>d-P 2
Dis tepeleri koni yuksekligi H 1,866 x P =
Bosluk payi ac tablodan alinir =
Dis Usti yuksekligi Z 0,25xP

Dis Usti genisligi b, 0,366 x P

Dis Usti genisligi toleransli b, tol. b1 -(0,26795 x e / 1000)

Dis dibi genisligi b 0,366 x P - 0,536 xac=b, —0,536 x ac

Dis dibi genisligi toleransl b tol. b +(0,26795 x e / 1000), bileme genisligi

Dis UstU radysi R, max 0,5xac

Dis dibi radylsu R, max ac, ac = tablodan alinir

Matkap capi D d-P

Sekil 2.26’da metrik trapez vida dis ve i¢ vida elemanlari gosterilmistir.
30°

-
o
o
ac

ac =‘= >‘=
HI

D DA
Sekil 2.26: Metrik trapez vida dis ve i¢ vida elemanlari

Metrik trapez vida elemanlarinin hesaplanmasi icin bazi degerlerin tablolardan alinmasi gerek-
mektedir. Tablo 2.4’te DIN 103 ve ISO 2903 standartlari trapez vida adimina gére ac, H,, h, degerleri
gosterilmistir.

Tablo 2.4: DIN 103 ve ISO 2903 Standartlari Trapez Vida Adimina Gére Ac, H,, H, Degerleri

P 1,5 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20

ac [0,15|0,25/0,25|0,25|0,25| 0,5 |05 | 0,5| 05| 05| 0,5 1 1 1 1

H,| 09 [125/|1,75]2,25|2,75| 35| 4 | 45 5 55165 8 9 10 | 11
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Tablolarda verilen degerler hesaplamalar sonucunda olusturulmustur. Bu degerlerin formiile
uygulanmasiyla standart vida disi degerleri olusmaktadir. Tabloda e tolerans degerleri hassas isle-
meyi, ¢ tolerans degerleri orta islemeyi géstermektedir. imalati yapilacak vidanin kalitesine gore
bu degerler segilmelidir. Toleranslari olmadan agilan i¢ ve dis vida birbiriyle ¢calisamaz. Bosluklu ve
birbirine stirtinmeden ¢alismasini tablodaki degerler saglamaktadir. Tablo 2.5’te DIN 103 ve I1SO
2903 standardinda trapez vida adimina gore c ve e tolerans degerleri gosterilmistir.

Tablo 2.5: DIN 103 ve ISO 2903 Trapez Vida Adimina Gore c ve e Tolerans Degerleri

1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

TEMEL SAPMALAR
g i¢ Vida D2 Dis Vida d2
P H c e
El es es
mm pum um pum
1,5 0 -140 -67
2 0 -150 -71
3 0 -170 -85
4 0 -190 -95
5 0 =212 -106
6 0 -236 -118
7 0 -250 -125
8 0 -265 -132
9 0 -280 -140
10 0 -300 -150
12 0 -335 -160
14 0 -355 -180
16 0 -375 -190
18 0 -400 -200
20 0 -425 =212
22 0 -450 =224
24 0 -475 -236
28 0 -500 -250
32 0 -530 -265
36 0 -560 -280
40 0 -600 -300
44 0 -630 -315

Son yillara kadar trapez vidalarin kullanilan tablolari yoktu. Makine sanayisinin gelismesi ve
trapez vidalarin uygulama alanlarinin artmasiyla tablo kullaniimasi ihtiyaci olusmustur. Trapez
vida tablolari toleransli veya toleranssiz verilebilir. Bu nedenle tablodan veri alirken bu durum
g6z onlinde bulundurulmalidir. Toleranslarina gore trapez vida agmak icin tablolar iyi okunma-
hdir.
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Metrik trapez vida elemanlari standartlara gore hesaplanan tablolarda verilmektedir. Tablo
2.6’da DIN 103 ve ISO 2903 standartlari trapez vida elemanlarinin degerleri gésterilmistir.

Tablo 2.5: DIN 103 ve ISO 2903 Standartlari Trapez Vida Elemanlarinin Degerleri

DIS VIDA ic VIDA
Anma Capi | Adim - . -~
mm mm Dci:i Els;u g:il:‘er:i Zi:p??i Uzltsﬁ [P;:il:"er:i Izi:p?gai
Capid, 3 | CapiD, | CapiD, 1
Tr10x?2 2 10,00 8,929 7,500 10,500 | 8,929 8,00
Tr12x3 3 12,00 10,415 8,500 12,500 | 10,415 9,00
Tr14x3 3 14,00 12,415 10,500 | 14,500 | 12,415 11,00
Trl6x4 4 16,00 13,905 11,074 | 16,500 | 13,905 12,00
Tr18x4 4 18,00 15,905 13,500 18,500 15,905 14,00
Tr20x4 4 20,00 17,905 15,500 | 20,500 | 17,905 16,00
Tr22x5 5 22,00 19,394 16,500 | 22,500 | 19,394 17,00
Tr 24 x5 5 24,00 21,394 18,500 24,500 | 21,394 19,00
Tr26x5 5 26,00 23,394 20,500 | 26,500 | 23,394 21,00
Tr28 x5 5 28,00 25,394 22,500 | 28,500 | 25,394 23,00
Tr30x6 6 30,00 26,882 23,00 31,000 | 26,882 24,00
Tr32x6 6 32,00 28,882 25,00 33,000 | 28,882 26,00
Tr36x6 6 36,00 32,882 29,00 37,000 | 32,882 30,00
Tr40x7 7 40,00 36,375 32,00 41,000 | 36,375 33,00
Trd44x7 7 44,00 40,375 36,00 45,000 | 40,375 37,00
Tr50x8 8 50,00 45,868 41,00 51,000 | 45,868 42,00

G- ORNEK PROBLEM: Capi @d = 32 mm olan bir mil lizerine adimi P = 6 mm olan trapez vida\
aciimak isteniyor. Standartlari DIN 103 ve ISO 2903 olan toleransi 7 e dis vida ve 7 H i¢ vida imal
edilmesi istenmektedir. Ayrica tolerans hesabinda i¢ vida (ZSd2 max. ve (DDz min. isleme toleransi
kullaniimasi istenmektedir. Torna tezgahinda agmak igin gerekli hesaplamalar asagidaki gibi yapi-
lir. Tablolardan ac ve e degerleri alinacaktr.

Verilenler istenenler
@d=32mm  ac=0,5mm (tablodan) h,=? btol.=?
P=6mm e =118 pum (tablodan) @d, =7? b, tol. =?
cOzOm

h,=(0,5xP)+ac=>(0,5x6)+0,5=>3+0,5=3,5mm
@d,=d—(2xh,)=>32-(2x3,5)=>32-7=25mm
Q)=(0,366xP)—(O,536xac):>(0,366x6)—(0,536x0,5):> 2,196 — 0,268 = 1,928 mm
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

(b= (0,366 xP)—-(0,536xac)=>(0,366x6)-(0,536x0,5)=>2,196-0,268 = 1,928 mm I
b tol.=>b +(0,26795 x e / 1000 ) => 1,928 + ( 0,26795 x 118 / 1000 ) =>
1,928 —(0,26795 x 0,118 ) => 1,928 + 0,0316 = 1,9596 mm ( bilenecek kalemin ug genisligi )
b, =0,366 x P =>0,366 x 6 = 2,196 mm
b, tol. =b, —(0,26795 x e / 1000 ) => 2,196 — ( 0,26795 x 118/1000 ) =>

k2,196 -(0,26795x 0,118 ) => 2,196 — 0,0316 = 2,1644 mm

J
/2. ORNEK PROBLEM: Kirilmis bir trapez vidanin R, max. = 0,25 mm, H, = 3,5 mm 6IgUImU§tUr.\
DIN 103 ve ISO 2903 standartlarina gore yapildigi toleranslarinin 7 e dis vida ve 7 H i¢ vida
oldugu bilinmektedir. Ayrica vida @#d, max. ve @D, min. isleme toleransina sahiptir. Torna tez-
gahinda agmak icin gerekli hesaplamalar asagidaki gibi yapilir.

Verilenler istenenler

R, max. =0,25 mm ,=7 p="> b tol. =7
H,=3,5mm @d, =7 ac="7? b, tol.=?
¢O6zim

R,max =0,5xac=>0,25=0,5xac=>ac=0,25/0,5=>0,5mm

H, = h, oldugu icin; h,=0,5x P +ac=>3,5=0,5x P +0,5 =>
3,5-0,5=0,5xP=>3=0,5xP=>P=3/0,5=6mm
@d,=d-(2xh,)=32-(2x3,5)=32-7=25mm
b=(0,366xP)—(0,536xac)=>(0,366x6)-(0,536x0,5)=>2,196-0,268 =1,928 mm
btol.=b+(0,26795 x e /1000 ) => 1,928 + ( 0,26795 x 118/1000 ) =>

1,928 - (0,26795 x 0,118

b tol. = 1,928 + 0,0316 = 1,9596 mm ( bilenecek kalemin ug genisligi )

b,=0,366 x P =0,366 x 6 = 2,196 mm

b, tol.=b, - (0,26795 x e /1000)=2,196—(0,26795x 118/1000 ) = 2,196 — (0,26795x 0,118 )
b1 tol. =2,196 - 0,0316 = 2,1644 mm

N /

2.4.3. Trapez Vida Kalemlerinin Agilari ve Bilenmesi

Trapez vida kaleminin yan ylizeyleri ¢ok uzun oldugu icin dikkatli bilenmelidir. Tas bilendikten
sonra vida kaleminin bilenmesi dnerilir. Kalem acilarina verilen gesitli semboller kitaplari yazanlara
gore cok degisiklik gostermektedir. Kalem kesici ylzeylerine gére kalemin agilari 6grenilmeli ve ka-
lem buna gore bilenmelidir.

Kalem Agilari ve Tanimlari

1. Ug Acisi: Kaleme ismini veren ve bicimini belirleyen acidir. Vida ¢gekme isleminde amag is par-
¢asina bicim vermektir. Metrik trapez vidanin ug acisi 30° dir.
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2. On Bosluk Agisi: Kalemin dniinden asagiya dogru verilen agidir. Dis capa vida agilirken 8°-10°, ic
capa vida acilirken 12°-14° aci verilerek bilenmelidir.

3. Ug Genigsligi: Kalemin ug tarafindan olglilen genisligidir. Hesaplanan dis dibi genisligi trapezin
¢izim genisligidir. Bu sekilde kalem bilendiginde vida ¢alismaz ve sikisir. Trapez vidalar igin ge-
sitli standart tolerans tablolari gelistirilmistir. Acilan trapez vidanin kalitesini ve gecerliligini bu
tablolar belirler. Trapez vidayl imal eden kisi istenilen standartta vidayi imal etmek zorundadir.

4. Kalemin Bilenmesi: Kalemi bileme-
den 6nce zimpara tasi korelmisse bi-
lenmelidir. Once kalemin &n kenari 6n
bosluk acisina goére bilenir. Sonra sag
yan kenar ve ardindan sol yan kenar
bilenir. Bu bileme sirasinda kalemin

hesapla bulunan b tol. ug genigligi tam _8-10°_ ~ %’: \, N ;s/

oOlglstinde bilenmelidir. Bileme yapilir-
ken arada mastarla bileme dogrulugu
kontrol edilmelidir. Sekil 2.27'de trapez
vida kalemi agilari gosterilmistir. Sekil
2.28'de trapez vida kalemi bileme asa-
malari gosterilmistir.

Bileme Genisligi
b tol.
A

Sekil 2.27: Trapez vida kalemi agilari

a) Kalemin Sag Yan b) Kalemin Sol Yan c) Kalemin On ¢) Kalemin Arada
Kenari Bilenir Kenari Bilenir Kenari Bilenir Mastarda Kontrol Edilir

Sekil 2.28: Trapez vida kalemi bileme asamalari

2.2.4. Trapez Vidanin Torna Tezgahinda Acgilma islem sirasi

Trapez vidalarin torna tezgahlarinda dis ve i¢ ylzeylere agilmalari tGg¢gen vida kalemlerinde
oldugu gibidir. Burada degisen kalemin bigimidir. Tezgah kollarinin ayarlari, sifirlama islemleri ve
vida baslangi¢ kontrolleri islemleri ayni sekilde yapilirlar. Vida taragi olmayan durumlarda kumpasla
adim kontrolleri yapilabilir.

UYARI
Kiiglk adimli vidalar dogrudan dogruya kare vida kelemi ile agilir. Biyik adimh vidalar
ise 6nce dar agizli bir kalemle vida kanallari bosaltilir. Daha sonra uygun sekilde bilenmis
kare vida kelemi ile vidaya tam bigimi verilir.
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TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

2.5. TORNA TEZGAHLARINDA ViDA ACMA

UYGULAMA UYGULAMA ORNEKLERI

1. UYGULAMA

Uggen Vidanin Dis Yiizeylere Agilmasi

2x45° ot 2X45°
1x45° 1x45°

=]

~ s ~ X

— ' ol o

e, =] a o
3} =
=

l.. 251 W 05 N 420 9l .. 225 . I 200
115

Sekil 2.29

KULLANILACAK ARAC GEREC

¢ @ 3,15 punta matkabi e Kanal kateri ve kalemi e HSS metrik liggen vida kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders dgretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Uggen Vidanin i¢ Yiizeylere Agilmasi

25
|, 2x45°
i
0
g g
= S8
=
1
Sekil 2.30
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi e Delik kateri ve kalemi e Delik kateri ve metrik ticgen vida kalemi
e Mandren e 310, 20 mm matkap e HSS sag yan torna kalemi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

UYGULAMA

3. UYGULAMA

Kare Vidanin Dis Yuzeylere Agilmasi

3x45° 3x45°
1x45° 1x45°
3 w0
o 2L N <) =t
8 = s o R Y
"
<z
25 25 20 25 20
115
Sekil 2.31

KULLANILACAK ARAC GEREC

e (3,15 punta matkabi e Kanal kateri ve kalemi e HSS Kare vida kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

4. UYGULAMA

Kare Vidanin i¢ Yiizeylere Agilmasi

25
2x45°

M30x2
P38

Sekil 2.32

KULLANILACAK ARAC GEREC

e (@ 3,15 punta matkabi e Delik kateri ve kalemi ¢ Delik kateri ve kare vida kalemi
e Mandren e 310, 20 mm matkap e HSS Sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-

den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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UYGULAMA

5. UYGULAMA

Trapez Vidanin Dis Yizeylere Agilmasi

4x45°

'S
X
P
0
o

—po g S

@12

@22
Tr 30x6

Tr 30x6 Sol

Sekil 2.33

KULLANILACAK ARAC GEREC

e (3,15 punta matkabi e Kanal kateri ve kalemi e HSS trapez vida kalemi
e Mandren e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

6. UYGULAMA

Trapez Vidanin ig Yiizeylere Agilmasi

25
. 2x45°

4x45°
@38

L_ Tr 30x6

sekil 2.34

KULLANILACAK ARAC GEREC

e (3,15 punta matkabi ¢ Delik kateri ve kalemi e Delik kateri ve trapez vida kalemi
e Mandren * ? 10, 20 mm matkap e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

UYGULAMA

7. UYGULAMA

Uggen Vidanin i¢ Yiizeylere Ac¢ilmasi

25
2x45°
°
vy ©0
NI
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) g
sekil 2.35

KULLANILACAK ARAC GEREC

e @ 3,15 punta matkabi o Delik kateri ve kalemi e Delik kateri ve metrik ticgen vida kalemi
e Mandren e 310, 20 mm matkap e HSS sag yan torna kalemi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 8gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay verme-
sinden sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida climlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iglerine; climlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. (......) Dikdortgen vida dis bicimlerine gore vida gesitlerindendir.

2. (......) Uggen metrik vidalarin ug agisi 60°, whitworth vidalarin ise 55° dir.

3. (......) Adimi 2 mm’ye kadar olan vidalarin talas agisi 0° (sifir derece) olmalidir.
4. (......) Trapez vidalarin ug agisi 40° dir.

5. (......) Kare vida kuvvet ve hareket iletiminde kullanilir.

B) Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri yaziniz.

6. Vidanin bir tam tur gevrildiginde vidanin mm cinsinden aldigi yola ............. denir.
7. Kullanim amacina gore ............. ) eeeeeeeeeeeea—. VE i, vidalari bulunmaktadir.
8. Vidalarin dis Gsti capi ............. capi olarak da anilmaktadir.
9. Vida kalemlerinde, kalemin éniinden asagiya dogru verilen aglya ................... acisi denir.
10. Dis acisi 30° olan kuvvet ve hassaslik gerektiren islemlerde kullanilan vidaya ................. vida
denir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.
11. Asagidakilerden hangisi Alman Endiistri Normu kisaltmasidir?
A) ISO
B) DIN
C) TSE
D) ANSI
E) JSA

12. Asagidakilerden hangisi imalat edildikleri malzemeye gére vidalardan degildir?
A) Ahsap
B) Alasimli gelik
C) Dokim
D) Paslanmaz celik
E) Plastik

IWIYIE IWNIUDO T
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1 TORNA TEZGAHLARINDA VIDA ACMA

OLCME VE DEGERLENDIRME

13,

14,

15.

16.

17.

Vida kalemini biledikten sonra asagidaki hangi alet ile kontrol edilir?

A) Cetvel

B) Gonye

C) Kumpas

D) Vida mastari
E) Vida taragi

Asagidakilerden hangisi dis bicime gore vidalardan degildir?
A) Kare

B) Uggen

C) Testere

D) Yuvarlak

E) Zincir

Vida dis uistii capi ile vida dis dibi capi ortasindan alinan dlgiiye ne denir?
A) Dis ylksekligi

B) Bolum dairesi ¢api

C) Anma olgisl

D) Dis agisl

E) Dis dibi genisligi

Whitworht bir vida agmak icin tezgah lizerindeki tablolardan neye bakarak ayar yapilir?
A) Adimina

B) Parmaktaki dis sayisina

C) Dis derinligine

D) Dis yuksekligine

E) Dis acisina

Bir vidanin tek veya cok agizh olup olmadigini nereden anlariz?

A) Ustten bakarak

B) Yandan bakarak

C) Alin yiizeyinden bakarak
D) Vida bicimine bakarak
E) Adimina bakarak

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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FREZE DELME VE
KAMA KANALI

OGRENME BiRiMi

NELER OGRENECEKSINIz?
- Freze Tezgahinda Delme Ve Delik

KONULAR Buyutmeyi
3.1. FREZE TEZGAHINDA DELME VE DELIK * Freze Tezgahinda Kama Kanal
- Acmayi
BUYUTME
3.2. FREZE TEZGAHINDA KAMA KANALI
ACMA

TEMEL KAVRAMLAR

freze, kama kanali




1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

3.1. FREZE TEZGAHINDA DELME VE DELIK BUYUTME

Tornada Olgme ve Kontrol islemlerinde is Saghigi ve Giivenligi

Freze tezgahlari kesici takimlarin ¢ok kullanildigi tezgahlardir. Ellerin ve kollarin do-
.7QL kunmasiyla yaralanma ihtimali yiiksektir. islenen parcalardan cikan ¢apaklar genellikle
cok keskin yapidadir. Kesici takim kirilmalarindan meydana gelen yaralanmalar bu tez- !
gahlarda fazladir. Kesici takimlar sokilirken veya takilirken yaralanmalar olabilmekte-
dir.

KOD

Freze Tezgahinda Delme ve Delik Biiyiitme islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Kurallari

e Sorumlu olunmayan tezgahlara yaklasilmamal ve tezgah kullanilmamalidir.

e Yapilan islem haricinde tezgdhin diger kapak, fis vb. yerleri acip karistirilmamalidir.
e Her freze tezgahinda bir kisi calismalidir.

e Uygun is kiyafeti kullaniimali ve is g6zIUgu takmadan ise baslanmamalidir.

e Saat, kolye, ylizlik vb. aksesuarlar ¢ikartilmahdir.

* Freze tezgahinda galisirken eldiven kullaniimamaldir.

e Hichir zaman tezgah ve kesici takimi durdurmadan 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.
* Donen freze fener miline, is pargasina ve millere dokunulmamalidir.

* [slem sirasinda olusan talaslar tezgadh durdurularak temizlenmelidir.

e Freze tezgahi galisirken tezgah bos birakilmamalidir.

* Penslere baglanan matkaplar ve kesici takimlar iyi sikilmahdir.

» Kesici takimlara gereginden fazla ilerleme ve talas derinligi verilmemelidir.

» Kesici ve delici takimlar korse islemlere baslanmadan bilenmelidir.

* Delik kenarindaki capaklar ince ege ile alinirken ¢ok dikkat edilmelidir.

3.1.1. Delme ve Delik Bliylitme Kesici ve Aparatlari

Delme islemi icin uygun matkabin secilmesi is pargasinin kurallara uygun delinmesi agisindan
onemlidir. Delik biyatmede; delik blyltme aparatlari, delik kater ve kalemleri, HSS ve HM takma
uclu kesiciler kullanilir. Freze tezgahlarinda delme islemleri gesitli matkaplarla yapilir. Matkaplar
dogrudan pensler yardimiyla mandren yardimiyla veya cektirmeli mors kovanlari yardimiyla freze
tezgahi bashgina baglanir.

1. Delme isleminde Kullanilan Kesici Takimlar

a) Silindirik Sapli Matkaplar: Genellikle mandren ve pens gibi baglanti aparatlari ile delik delme
icin kullanilan matkaplardir. HSS ve karbiir takma uclu olmak Uzere cesitleri vardir. Cesitli boy-
larda imal edildikleri icin yapilacak is icin 6zellikleri bilinerek alinmalidir. Sekil 3.1'de silindirik
sapli matkap ve matkabin boyutlandiriimasi gésterilmistir.

| f
D £~ : BN S — dp

kN }

Sekil 3.1: Silindirik sapli matkap ve matkabin boyutlandiriimasi
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b) Konik Sapli Matkaplar: Matkaplarin sap kismi belirli bir konik agi ile mors kovanlarina baglanir.
Genellikle buyik caph matkaplar konik sapl olmaktadir. Bu matkaplari mandrenlere baglamak
mimkin degildir. Bu matkaplar konik sapli yapildigi icin tezgahlarda mors kovanina takilarak
kullanilir. HSS ve karbir takma uglu olmak tzere gesitleri vardir. Sekil 3.2'de konik sapli matkap
ve matkabin boyutlandiriimasi gosterilmistir.

IWIYIE IWNIYDO €
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Sekil 3.2: Konik sapli matkap ve matkabin boyutlandiriimasi
c) Punta Matkaplari: Bu matkap ¢esidinin her iki ucu da kesme islemi yapabilmektedir. HSS ve
karbir takma uglu diye ¢esitleri vardir. Kullanim amaci, daha buiyik delikler icin kilavuzluk yap-

maktir. Punta matkabi kullanilirken devir sayisinin yikseltiimesi gerekmektedir. Sekil 3.3’te tak-
ma uclu punta matkabi ve matkabin boyutlandirilmasi gosterilmistir.

S

od1

Sekil 3.3: Takma uclu punta matkabi ve matkabin boyutlandiriimasi

¢) Havsa Matkaplari: Havsa matkaplari delikler agildiktan sonra olusan ¢apaklari temizlemek ve
delik igerisine dogru acili bir ylzey olusturmak icin kullanilir. Vidalarin agilacak delik agizlarina
havsa matkabi ile aci verilir. Degisik agilarda “15°”, “60°”, “90°” ve “120°” olmak Uzere Uretil-
mektedir. HSS ve karbiir takma uglu diye cesitleri vardir. Sekil 3.4’te takma uclu havsa matkabi
ve matkabin boyutlandiriimasi gosterilmistir.

L S

oDc

@d min
od1

ap
Takma Uglu

45° Havsa Matkabi

Sekil 3.4: Takma uglu havsa matkabi ve matkabin boyutlandirilmasi
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

d) Parmak Frezeler: Standart matkaplarin uglari agili bir sekildedir fakat parmak freze gesitlerinin
uclari diizdir. Bazilarinin ug kenarlari radyisli olabilir. HSS ve karbir takma uglu olarak gesitleri
vardir. Bu ylzden tabani diiz veya radyisli delme islemlerinde kullanilan bir kesici takimdir.
Sekil 3.5’te diiz uglu parmak freze ve parmak freze boyutlandiriimasi gésterilmistir.

A {
Dc -
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Sekil 3.5: Diiz ucglu parmak freze ve parmak freze boyutlandiriimasi

e) Takma Uclu Matkaplar: Hassas delik delme igin kullanilan bir matkap c¢esididir. Delme islemin-
de seri olduklari ve bileme gerektirmedigi icin yaygin kullanilmaktadir. Pratik soklltp takila-
bildikleri icin zamandan tasarruf saglar. Bu takma uglar genellikle karbiir malzemeden Uretilir.
Sekil 3.6’da takma uclu matkap ve matkabin boyutlandiriimasi gosterilmistir.

- L -
|
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Sekil 3.6: Takma uglu matkap ve matkabin boyutlandiriimasi

102

2. Delme isleminde Kullanilan Aparatlar

a) Cember Kesme Katerleri: Cember kesme katerleri daha ¢ok sac parcalarin dairesel olarak ke-
silmesinde kullanilir. Bu katerler de Universal delik biylitme basliklarina benzemektedir. Bii-
yutme miktari elle ve 6lcme aletleriyle yapildiklarindan hassas ayarlanabildigi takdirde delik
biyiltme islemi gerceklestirilebilmektedir. Dikey ilerleme verildigi zaman delik biylutme ger-
¢eklestiriimekte ve kademeli olarak delikler de islenebilmektedir. Gorsel 3.1'de gember kesme
kateri gosterilmistir.

Gorsel 3.1: Cember kesme kateri



b) Pens Tertibati: Silindirik sapli matkap, T kanal freze ¢akisi, agil kanal gakisi, parmak freze ¢a-
kilari vb. pens tertibatiyla baglanarak kullanilmaktadir. Sekil 3.7’de pens adaptori ve pargalari
gosterilmistir.

i
L]
i
1

Sekil 3.7: Pens adaptori ve pargalari

c) Universal Delik Biiyiitme Aparat: Diisey ve Universal frezelerde bir deligi biyitmek icin Gini-
versal delik biyiitme basliklart kullanilir. Universal baslik freze tezgahinin dik basligina gektirme
vidasi ile baglanir. Basliktaki konik kisim govde lzerindeki kovana gegirilir ve ug kismi vidali
cektirme vidasi ile cektirilmek suretiyle tespit edilir. Universal basligin ayarl 6zel kizakl bashg,
Uzerine baglanan katerin istenen delik capina ayarlanmasini saglar. Katerin merkezlenmesi igin
dnce kater, tahmini olarak deligin ortasina getirilir. ince toz talaslar kaldirmak suretiyle mer-
kezleme islemi gerceklestirilir. Delik merkezinin tam hassas olmasi istenen durumlarda 6nce
delik delme, ardindan da blyltme isleminin yapilmasi durumunda merkezleme islemine gerek
kalmaz. Universal bashgin milimetrik ayarli olmasi dolayisiyla parcanin ¢ikarilmadan istenilen
caplarda kademelerin frezelenerek buyitilmesi islemi tamamlanmis olur. Takim halinde bu-
lundugundan icerisinde yardimci kesme basliklari da mevcuttur. Gorsel 3.2’de tniversal delik
bilyltme aparati gosterilmistir.

Gorsel 3.2: Universal delik biiylitme aparati

¢) Takma Uclu Delik Biiyiitme Aparati: Sistem olarak tniversal delik bliylitme aparatina benzer.
Kesici dislerin koreldigi zaman degistirilebildigi cakilardir. Bu aparatin birden fazla kesici agizi
oldugu icin dis basina gelen ylik azdir. En fazla iki kollu olanlari kullanilmaktadir. Yiiksek kesme
hizlarinda galisma 6zelligine sahip olduklarindan temiz ve hassas 6lgii elde etmek mimkiinddr.
Delik barasi olarak da isimlendirilir.
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

Sekil 3.8’de takma uclu delik biylUtme aparati (delik barasi) gosterilmistir.

Sekil 3.8: Takma uglu dé-lik buyitme aparati (delik barasi)

104

3. Delme isleminde Kullanilan Yardimci Aparatlar

a) Mengeneler: Cesitli ebatlarda mengene
Uretilmistir. Acili, donerli, mafsalli vb.
bircok cesidi bulunmaktadir. Freze tez-
gah mengeneleri daha iyi sikkma kabili-
yeti olan mengenelerdir. Mengenenin
boyutu is pargasini baglamaya uygun
olmalidir. Sekil 3.9’da ayarlanabilen tez-
gah mengenesi gosterilmistir.

Tabana Cekme Ozelligi 2 mm
Gezer Cene

Gezer Somun e
- Talag Dusurtci

Kegeler
Mesafe Ayari

Cetveli

Celikten Yassi

Yekpare Ana Goévde

Sabit Govde Sipdriciu

Cene Talas Stpdrict ), Ayarlanabilir
Silicili Sistem  njandall Sistem

Sekil 3.9: Ayarlanabilen tezgah mengenesi

b) Divizérler ve Puntalar: Uzerinde bulunan ayna ve firdéndii aynasi sayesinde parcalarin baglan-
masi saglanmaktadir. Ayna ayaklarina ve firdondi aynasina baglanan parcalari islemeye yarar.
Genellikle silindirik yapidaki parcalarin islenmesinde ¢ok kullanilir. Gorsel 3.3’te divizor ve yar-
dimci parcalari gosterilmistir.

& x

——

.- ‘a'
Gorsel 3.3: Divizor ve yardimci pargalari
c) Doner Tablalar: Divizorler gibi tGzerine baglanan pargalara agisal donme hareketi yaptirarak

freze tezgahinda degisik islemler yaptirmaya yarayan bir aparattir. En biiyiik 6zellikleri her gesit
geometrik yapidaki parcanin tizerine baglanabilmesidir.



Sekil 3.10°da doner tabla ve doner tabla yardimci pargalari gosterilmistir.

Ay

Sekil 3.10: Doner tabla ve déner tabla yardimci pargalari

¢) Civata ve Baglama Pabuglari: Baglama pabuclari, pargayl dogrudan tezgah tablasi (izerine bag-
lamasini saglayan makine aparatidir. Blyik doner tablalarda da baglama pabuglari kullanil-
maktadir. Sekil 3.11’de ¢esitli baglama pabuclari gosterilmistir.

Sekil 3.11: Cesitli baglama pabuglari

PP 7Pl PPl PP res 7, PARLAL

d) Ozel Baglama Kaliplari: Bazi is parcalari hicbir baglama aparatiile freze tezgdhina baglanama-
yabilir. Ayrica 6nceden hassas islem yapilarak islenmis is parcalari da baglanmazlar. Bu sekilde
olan is pargalari icin 6zel baglama kaliplari yapilarak is pargalari freze tezgahi tablasina bagla-
nir. Sekil 3.12’de 6zel baglama kalibi 6rnekleri gosterilmistir.

Sekil 3.12: Ozel baglama kalibi &rnekleri

3.1.2. is Parcasi Kesici ve Aparatlarin Freze Tezgahina Baglanmasi

ve Sokulmesi

Gerek delme matkaplari gerekse parmak freze cakilari ve alin freze cakilari silindirik sapl iseler
pensler ve tezgdha ait 6zel baglama aparatlariyla baglanir. Konik mors sapli iseler mors kovanlari
ile tezgah fener miline veya Universal frezelerde Gniversal basliga mors kovanlari ile baglanir. Bazi
parmak freze ¢akilarinin arkasinda ¢ektirme deligi veya vidasi vardir. Matkaplar, parmak frezeler vb.
pens tertibati ile baglanir. Universal delik biiyiitme basliklari ve takma uglu delik biyiitme aparatla-
ri, freze tezgahinin dikey basligina ¢ektirme vidasi ile baglanr.

GUnimiz teknolojisinde frezede islem yapmak basit hale gelmistir. Bu durumu saglayan fak-
torler 6lcme ve kontrol aletlerindeki gelismelerdir. Bir freze ¢alisani komparator, salgi komparatord,
merkezleme komparatorli, merkezleme saati, mekanik kenar sifirlama probu, anti manyetik kenar
sifirlama probu, 151kl ve sesli kenar sifirlama probu, Z ekseni sifirlama komparatér, 3D silindirik
sapli mekanik test cihazi, mikrometre, optik agi gbnyesi, sinlis bar takimi, modul mikrometresi vb.
araclar kullanmak zorundadir. Bu 6lgme ve kontrol aletlerini kullanmiyorsa hassas olmayan basit
frezecilik islemleri yapiyor demektir.
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

Freze Tezgahlan igin Gelistirilen Bazi Ayarlama Aparatlari

1. Mekanik Kenar Sifirlama Problari: ilk olarak gelistirilen kenar bulma probudur ve 0,01 mm
siniflama hassasiyeti saglar. Dis ve i¢ ¢aplarin kenar koordinatlarini bulmak igin kullanilir. Bitin
parcalari tamamen sertlestirilmis ve hassas taslanmistir. iki mil pargasi igten, yayla birbirlerine
baglanmistir. Cesitli tipte Uretilenleri vardir. Kenarlarinin siniflanmasinda mil devir sayisi yakla-
stk 500-600 devir/dk. olmalidir. Tekrarlama hassasiyeti 0,003 mm icerisindedir. Net goris icin
tasarlanmistr.

Kullanimi: Probu tezgdha bagladiktan sonra devir sayisi 500-600 devir/dk. olacak sekilde
calistirtlir. Calistirildiktan sonra prob malafasi salgili ¢calisir. Prob is parcasina yaklastirilir, prob
is parcasina temas eder ve salgisiz ¢alisir. Probun iki parcasi es eksenli olana kadar is pargasina
yaklastirilmaya devam edilir. Prob is pargasina dokundugunda tek bir parga gibi gorilmelidir.
Prob alt mili ani bir sekilde yana hareket eder. Bu sekilde referans noktasi belirlenmis olur.
Prob mili bu sekilde oldugunda fener mili merkezinden kullanilan prob mili capinin yarisi kadar
mesafededir. Gorsel 1.20°de mekanik prob cesitleri ve sifirlama asamalari gosterilmistir. Sekil
3.13’te mekanik problar ve sifirlama islemi gésterilmistir.

ﬁ:ﬁ ! I ' 2 T [
a) Diiz Uglu Mekanik Prob A, -—
== ]

BllkHErE M erct] I CH
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c) Seramik Mekanik Prob Mekanik Prob Sifirlama Asamali

Sekil 3.13: Mekanik problar ve sifirlama islemi

2. Isikh ve Sesli Kiire Uglu Elektrikli Kenar Sifirlama Problari: Olcme hassasiyeti 0,005 mm’dir.
Dis ve i¢ caplarin kenar koordinatlarini bulmak icin kullanilir. Ayni zamanda X, Y, Z eksenlerinde
kullanilir. Z ekseni tzerindeki algilamada referans boyu dnceden belirlenmeli ve dikkate alin-
malidir. Sudan etkilenmez. Kirmizi isik LED gériinimii ve sesli uyari ile kullaniciyr ikaz eder. is
parcasl ve baglama aparatlari elektriksel iletkenlige sahip olmalidir. Kiire, ug¢ prob miline yayla
baglanmistir. Prob kiire ucu ¢ok kuvvetli yaklasmada cihazi hasardan korur. Olgmede kullanilan
yerleri sertlestirilmis ve taglanmistir.

Kullanimi: is parcasi referans yiizeylerinin veya kenarlarinin algilanmasi kiirenin uca degme-
siyle galisir. Kiire ucu ve metal is pargasi birbirine degince isik yanar, ayni zamanda ses gikarir.
Bu sekilde referans noktasi belirlenmis olur. Prob mili bu sekilde oldugunda fener mili merke-
zinden kullanilan prob mili kiire ucu ¢apinin yarisi kadar mesafededir. Sekil 3.14’te 1sikli ve sesli
kire uglu elektrikli kenar sifirlama probu gosterilmistir.
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Sekil 3.14: Isikli ve sesli kiire uglu elektrikli kenar sifirlama probu

3. 3D Algilama Problari: Freze, CNC isleme merkezlerinde ve ayni sekilde elektro erozyon tez-
gahlarinda yatay ve dikey kullanilir. Olgme hassasiyeti 0,01 mm’dir. is pargasi sifir 0 noktalari-
nin belirlenmesi, delik merkezlerinin ve referans kenarlarinin dlctilmesi islemlerinde makineye
baglantisi yapildiginda tasma tamamen sifira 0 ayarlanabilir. Bu sayede islenecek parga kose-
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lerinin Gzerindeki mil ekseninin kesin konumu bulunabilir. Sifirlama ayarlarinin ve uzunluklarin
Olcllmesinin hizli ve kolayca yapilmasini saglar. 3D algilama problari ile X, Y, Z eksenlerinde
yapilan 6l¢timlerde cihazin mikrometresi 0 degerini gosterdiginde mil ekseni tam olarak islene-
cek parcanin kdsesinde durur. Kullanimi komparatériin kullanimina yakindir. Gérsel 3.4’te 3D
algilama probu ve sifirlama konumlari gosterilmistir.

Gbrsel3.4: 3D algilama probu ve sifirlama konumlari

4. Mekanik Merkezleme Saati (3D Algilama Probu): Deliklerin merkezlenmesi isleminde kulla-
nilir. Olgme hassasiyetleri 0,01 mm’dir. Fener millerine adaptérler yardimiyla baglanir. islem
yaparken tezgah devir sayisi 800 devir/dk.yi gecmemelidir. Gorsel 3.5’te mekanik merkezleme
saati (3D algilama probu) gosterilmistir.

Gorsel 3.5: Mekanik merkezleme saati (3D algilama probu)

5. Z Ekseni Sifirlama Probu (Komparatorii): Olcme hassasiyeti 0,01 mm’dir. Basit bir yapisi vardir.
Olgme aralig1 0 - 2 mm’dir. Olgiim yapmadig1 konumda 0 degeri goriilmektedir. Uzerine kesici
takimla dokunuldugunda hareket eder. Bir tur atarak tekrar 0 degeri ol¢lliince sifirlama islemi
gerceklesmis olur. Olgme probunun yiiksekligi Z ekseni degerine eklenerek sifirlama islemi
tam gerceklestirilir. Dijital ekran veya mikrometrik tambur sifirlanir.
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Sekil 3.15’te Z ekseni sifirlama probu gosterilmistir.

-234.250
-168.700
+88.800

Sekil 3.15: Z ekseni sifirlama probu

1. is Parcalarinin ve Yardimci Aparatlarin Tezgdha Baglanmasi

a) Mengenelerle is Pargasinin Baglanmasi: Mengenelerle baglama freze tezgahi isciligi arasinda
en zor olanidir. Freze islemlerine baslanmadan énce mengene ¢enelerinin X ve Y eksenleri dog-
rultusunda hatasiz bir sekilde ayarlanmasi cok 6nemlidir. Basta yapilmasi gereken islem, tezgah
tablasinin is miline olan diklik ve paralellik kontrolldir. Tezgah tablasinin (st ve baglanacak
mengenenin alt ylzeyleri silinmelidir. Mengene baglama civatalari ile tezgaha az sikilarak bag-
lanir. Komparatorle paralellik kontroli yapilir. Bu kontrol sadece mengenenin sabit ¢enesine
yapilmalidir. Sonra is pargasi mengeneye baglanarak ylizey salgisi kontrol edilir. Bu islemden
sonra is pargasinin kenarlari (X ve Y), kenar probu ile sifirlanir. Sifirlanan degerler (st gériinis
olarak cizilen sekilde (X ve Y) degerleri olarak yazilir. Tezgdh tabla mikrometrik tamburlari veya
dijital ekranlarinda sifirlama yapilr.

b) Divizor ve Puntayla is Par¢asinin Baglanmasi: Divizérlerle is parcalari iki sekilde baglanir. Bi-
rincisi, direkt olarak aynaya baglanir. ikincisi ise ayna ile punta arasina baglanir. Basta yapilmasi
gereken islem tezgah tablasinin is miline olan diklik ve paralellik kontroliidir. Tezgah tablasinin
Ust ve baglanacak divizoérin alt yizeyleri silinmelidir. Divizor baglama civatalari ile tezgdha az
stkilarak baglanir. Paralellik kontrol mili, ayna punta arasina baglanir. Parga Uzerinde diiz yi-
zey varsa ylizey salgisi kontrol edilir. is parcasi silindirik yapidaysa is parcasinin déndiiriilerek
salgisi komparatorle 6l¢llir. Bu islemden sonra is parcasinin kenarlari (X ve Y) kenar probu ile
sifirlanir. Sifirlanan degerler Ust goriinls olarak cizilen sekilde (X ve Y) degerleri olarak yazilr.
Tezgahin tabla mikrometrik tamburlarinda veya dijital ekranlarinda sifirlama yapilir.

c) Déner Tablalarla is Pargasinin Baglanmasi: Basta yapilmasi gereken islem tezgah tablasinin is
miline olan diklik ve paralellik kontroltidir. Tezgah tablasinin Ust ve baglanacak doner tablanin
alt ylzeyleri silinmelidir. Doner tabla baglama civatalari ile tezgaha az sikilarak baglanir. D6-
ner tablanin diiz yiizeyinin salgisi kontrol edilir. is parcasi déner tablaya baglanir. Prizma veya
silindirik yapida olan parganin diklik kontroli komparatérle yapilir. Ayrica silindirik pargalarin
salgl kontrolQ yapilmalidir. Bu islemden sonra is pargasinin kenarlari (X ve Y) kenar probu ile
sifirlanir. Sifirlanan degerler Ust goriinls olarak cizilen sekilde (X ve Y) degerleri olarak yazilr.
Tezgahin tabla mikrometrik tamburlarinda veya dijital ekranlarinda sifirlama yapilir.

FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

¢) Civata ve Baglama Pabuglariyla is Pargasinin Baglanmasi: Basta yapilmasi gereken islem tez-
gah tablasinin is miline olan diklik ve paralellik kontroltidiir. Tezgah tablasinin (ist ve baglanacak
is parcasinin alt yiizeyleri silinmelidir. is parcasi civata ve baglama pabuglariyla tezgaha az siki-
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larak baglanir. is parcasi tizerinde delik veya diizlem yiizey varsa salgi kontrolii yapilir. Is parcasi
tezgah tablasina sikica baglanir. Bu islemden sonra is parcasinin kenarlari (X ve Y) kenar probu
ile sifirlanir.

Sifirlanan degerler (st gorlinis olarak cizilen sekilde (X ve Y) degerleri olarak yazilir. Tezga-
hin tabla mikrometrik tamburlarinda veya dijital ekranlarinda sifirlama yapilir.

d) Ozel Baglama Kaliplariyla is Pargasinin Baglanmasi: is parcasinin sekline gére birgok kalip
hazirlanabilir. Bu gesitli kaliplarin baglanma islemi civata ve baglama pabuglarinda oldugu gibi
baglanmalidir.

2. Kesici Takimlarin Takim Baglama Aparatlari ile Tezgaha Baglanmasi

Kesici takimlar Gniversal tezgahlara ve digerlerine genellikle fener miline baglanan aparatlar
yardimiyla baglanir. Universal frezelerin yatay ve dikey basliklari tizerine konik adaptérler sayesinde
baglama islemi yapilmaktadir. Diger freze tezgahlarinda da genellikle baglama yontemleri aynidir.
Baglantiyi saglayan adaptor koniklerinin bircok standartta ve konik ¢esidinde imalati mevcuttur.

Brown & Sharpe, Jacobs, Jarno ve mors (Braun ve Saarp, Ceykips, Yarno ve mors) konikleri tez-
gahlarda kullaniimaktadir. Ginimizde mors konikleri daha fazla uygulama alani bulmustur. Freze
tezgahlari igin Uretilen ve kullanilan konik adaptorlerin koniklikleri daha fazladir. Standart adaptor
olarak NMTB (National Machine Tool Builders), (Ulusal Tezgahi Takim Ureticileri) konik baglantilari
DIN 2080 ve ISO 2583 standart adaptor olarak Uretilen seri freze tezgahi Uretenler tarafindan ¢ok
tercih edilmektedir. Sekil 3.16’da freze tezgahina yatay ve dikey konumda adaptor baglanmasi gos-
terilmistir.

%
=

Sekil 3.16: Freze tezgahina yatay ve dikey konumda adaptor baglanmasi

DIN 2080 olan standart, ISO sisteminde konik kismi Gizerinden standartlastirilmistir. ISO stan-
dardinda @d, 6lciisiine gére numaralandiriimistir. Tablo 3.1'de ISO standart adaptor tablosu géste-
rilmistir.
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

Tablo 3.1: ISO Standart Adaptor Tablosu

»

d1i a b k G d2 d3 d4 L1 L2 L3 L4 | LS

1IS030 [31,75| 16 |161| 8 |M12| 50 | — |171| 684 |162 | - | — | 24
ISO40 (44,45 | 1,6 | 16,1 | 10 [M16| 63 | 21,1 | 25 | 93,4 | 225 | 7 | 82 | 32
ISO50 | 69,85 | 3,2 | 257 | 12 [ m24 | 975 | 32 | 392 | 126,8 | 35,3 | 13,3 | 115 | 47
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a) Fener Miline Kesici Takimlarin Pens Aparati ile Baglanmasi: Kesici takimlar fener miline ge-
nellikle cektirme civatalari ile baglanmaktadir. Hem yatay hem de dikey olarak fener miline
baglanabilmektedirler. Fener miline takma isleminden 6nce fener mili yuvasi ve adaptoriin
takilacak ylzeyleri temizlenmelidir. Pens kovani, pens sikma bashgi ve standart konik adaptor
once birbirine baglanir. Sekil 3.17’de pens tertibatinin montaji gosterilmistir. Sekil 3.17a pens
kovani egik olarak pens sikma basligina gegirilir. Sonra ileri ve asagi hareketle yerine gegirilir.
Gorsel B'de yerine gecirilmis pens kovani gosterilmistir. Cikarma islemi icin Sekil 3.17c’de gos-
terildigi gibi pens kovani itilecek yonlin éniinden bastirilir ve pens kovani yukariya dogru itilir.
Sekil 3.17d pens aparatinin baglanarak montaj edilmesi gerektigi ve elde montaj yapilmamasi
gosterilmistir. Pens aparatina en son kesici takim baglanir ve pens aparati 6zel anahtarla sikilr.
Baglama yapilirken silindirik sap ortalanarak takilmalidir. Parga sifirlama problari ile deligin ke-
narlari ve ylzeyi sifirlanir. Pens adaptoéri fener miline takilir.

Sekil 3.17: Pens tertibatinin montaji



b) Fener Miline Universal Delik Biiyiitme Aparatinin Baglanmasi: Fener miline tiniversal delik
blyltme aparati genellikle cektirme civatalari ile baglanmaktadir. Hem yatay hem de dikey
olarak fener miline baglanabilmektedir. Universal delik biiyiitme aparatlar cok cesitli sekiller-
de freze fener miline baglanmaktadir.

En cok silindirik saplar ve standart konik adaptorlerle baglanmaktadir. Fener miline takma
isleminden dnce fener mili yuvasi ve adaptoriin takilacak yiizeyleri temizlenmelidir. Parga sifir-
lama problari ile deligin kenarlari ve yiizeyi sifirlanir. Universal baglik fener miline takilir. Gérsel
3.6'da lniversal delik biylitme aparati ve pargalari gosterilmistir. Gorsel 3.6a gosterilen kagik-
lk, probla olglilen degere getirilir. Hig talas vermeden tezgah calistirilir ve kesici kalem kontrol
edilir. Hata yoksa talas verilerek delme veya delik biyitme islemi yapilir. Gérsel 3.6b baslikta
kullanilan gesitli delik katerleri gosterilmistir. Gorsel 3.6¢'de ise takilacak kalemin kesici kenarin
eksenle ¢akisik olmasi gerektigi gosterilmistir.

: /i @

Gorsel 3.6: Universal delik biiyilitme aparati ve pargalari

c) Fener Miline Takma Uglu Delik Bilyiitme Aparatinin Baglanmasi: Freze tezgahina takilirken
Universal bashgin takilma durumlari delik blylGtme aparati icin de gecerlidir. Gorsel 3.7’de tak-
ma uclu delik bliylitme aparati ¢esitleri gosterilmistir.

Gorsel 3.7: Takma uclu delik buylutme aparati cesitleri

¢) Fener Miline Adaptorlii Freze Malafalarinin ve Kesici Takimlarin Baglanmasi: Standart konikli
ve adaptorli malafalarin; kombine malafa, adaptorli uzun malafa, pens adaptoér, fener mili
kontrol mastari, mors adaptord, silindirik tutucu adaptoér vb. gesitleri bulunmaktadir. Firmala-
rin Gretimlerine gore cesitli boyda malafalar bulunmaktadir.
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Sekil 3.18’de standart konikli uzun malafanin parcalari gésterilmistir.

Stkma Cektirme Freze Freze Yatak
Somonu Vidasi Cakisi Malafasi Bilezigi

Kontra Standart Malafa Malafa Sikma
Somun Adaptor Bilezigi Kamasi Somun

Sekil 3.18: Standart konikli uzun malafanin pargalari

Uzun Malafalarin Baglanmasi

A) Standart adaptdr kismi freze tezgahi fener milindeki yuvasina oturtulur.
B) Sikma somunu ve ¢ektirme vidasi ile adaptor sikilir.

C) Kontra somun ile sikilarak malafa iyice sabitlenir.

D) Adaptor tarafindaki malafa bilezikleri, freze malafasi Gizerine takilir.

E) Freze cakisi malafaya takilir. Kama kullanilacaksa bu asamada takilmalidir.
F) Malafa bilezikleri takilir.

G) Yatak bilezigi takilr.

H) Sikma somunu takilir ve az sikilir.

1) Gezer yatak, yatak bilezigi tizerine takilir.

J) H sabitleme somunu iyice sikilir.

K) Gezer yatak sabitleme somunu sikilir.

L) Freze yatay bashgi sikilir. Sekil 3.19'da standart konikli uzun freze malafasinin baglan-
masi gosterilmistir. Kisa malafalar A, B, C maddelerinde anlatildigi gibi freze fener mi-
line baglanir. Ug kisim baglantilari freze adaptoriiniin gesidine gore degisiklik gdster-
mektedir.

Sekil 3.19: Standart konikli uzun freze malafasinin baglanmasi




Freze adaptorleri islemleri kolaylastirmak igin gesitli tipte Uretilmistir. Sekil 3.20’de (g ¢esit
freze adaptori 6rnegi gosterilmistir.

Silindirik Tutucu
Kombine Malafa Adaptor Mors Adaptéri

Sekil 3.20: Uc cesit freze adaptdrii drnegi

Kesici takimlar; imalat durumlarina goére kombine malafa, diger kisa malafalara kama ve tir-
nakh pul kullanilarak baglanir. Baglama civatalari alyan veya arti basli olabilir. Sekil 3.21’de adaptor
uclarina freze ¢akilarinin baglanmasi gosterilmistir.

Kanal Freze
Cakasi

el
My '
N~

%
Arti Basl //) Pl
Civata \\{%////z\f&"’ﬂﬂ%// »
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CQ Alyan Civata CQ “— Civata

Sekil 3.21: Adaptor uglarina freze gakilarinin baglanmasi

3.1.3. Freze Tezgahinda Delme

Freze tezgahlarinda en ¢ok ugrasmayi gerektiren islemler ayarlama ve sifirlama islemleridir.
Bir freze calisaninin en ¢ok zamanini ayarlama ve sifirlama islemleri almaktadir. Daha 6nceki bilgi-
lerden devir sayisi hizlarinin, kesici aletlerin gaplarina gore ayarlandigi 6grenilmistir. Bu islemlerde
becerileri ortaya gikarmak icin devir sayilarinin ayarlanmasi uyarilari yapilmamistir. Yine hig islem
yapilmamis parcanin islem sirasi verilmemistir. Hig islem yapilmamis parcalar daha kolay islenmek-
tedir. Bu bilgiler bir alt sinif diizeyinde gosterilmektedir. Frezecilik, zor islemleri icinde barindirdig
icin daima dikkatle calismayi gerektirmektedir.
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

3.1.4. Freze Tezgdhinda Delme islem Sirasi

114

1. Oncelikle freze fener mili yuvasi, tezgah tablasinin (istii ve baglama aparatinin alt yiizeyleri
temizlenir. Gorsel 3.8'de freze tezgdhi ve aparatlarin temizligi gosterilmektedir.

Gorsel 3.8: Freze tezgahi ve aparatlarin temizligi

2. Freze tezgahi fener mili ve tablasinin paralellik, diklik, salgi kontrolleri yapilmalidir. Bu islemler
dogru olcllerde imalat yapmanin temelidir. Gorsel 3.9'da freze tezgah tablasi diklik ve paralel-
lik kontroll gosterilmistir.

Gorsel 3.9: Freze tezgah tablasi diklik ve paralellik kontroli

3. Freze tezgah tablasina mengene baglama civatalari ile az sikilarak baglanir. Komparatérle pa-
ralellik kontroll yapilir. Bu kontrol sadece mengenenin sabit ¢enesine yapilmalidir. Ayarlama
isleminden sonra baglama civatalari iyice sikilir. Gérsel 3.10°da is parcasi baglama mengenesi
paralellik ve diklik kontroll gosterilmistir.

Gérsel 3.10: is parcasi baglama mengenesi paralellik ve diklik kontroli



4. Sonra is parcasi mengeneye baglanarak komparatorle yiizey salgisi kontrol edilir. Salgisi sifir-
lanan is pargasi iyice sikilir. Bu islemden sonra is parcasinin kenarlari (X ve Y) kenar probu ile
sifirlanir. Sifirlanan degerler st gorinls olarak cizilen sekle (X ve Y) degerleri yazilir. Tezgah
tabla mikrometrik tamburlarinda veya dijital ekranlarinda sifirlama yapilir. Gérsel 3.11’de is
pargasinin baglanmasi ve problarla sifirlanmasi gosterilmistir.

Gorsel 3.11: is parcasinin baglanmasi ve problarla sifirlanmasi

5. Pens aparatina punta matkabi baglanir. Sifirlamasi yapilan X ve Y degerlerine gore tabla hare-
ket ettirilerek birinci delme isleminin olacagi (x=58 mm, y=30 mm) yere gidilir. Punta matkabi
ile delme yapilir. Gorsel 3.12°de koordinatlara gore hareket ve punta matkabiyla delme islemi
gosterilmistir.

30

60

20

98

120

Gorsel 3.12: Koordinatlara gore hareket ve punta matkabiyla delme iglemi

6. Tezgah ayarini bozmadan punta matkabi cikartilir. Delme islemini yapacak @12 mm capli mat-
kap takilir ve matkapla delme islemi yapilir. Gérsel 3.13’te is pargasinin delinmesi gosterilmistir.

Gorsel 3.13: s parcasinin delinmesi
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

7. Tekrar punta matkabi baglanir. Sifirlamasi yapilan x ve y degerlerine gore tabla hareket ettiri-
lerek ikinci delme isleminin olacagi (x=98-58= 40 mm, y=30 mm) yere gidilir. Punta matkabi ile
delme yapilir. Tezgah ayari bozulmadan punta matkabi ¢ikartilir. Delme islemini yapacak @12
mm ¢apli matkap takilir ve matkapla delme islemi yapilir. Tezgah durdurulur ve is pargasinin
son kontrolleri yapilarak tezgdhtan sokilir. Gorsel 3.14’te punta matkabi ve normal matkapla
ikinci delme islemi gosterilmistir.

Gorsel 3.14: Punta matkabi ve normal matkapla ikinci delme islemi

3.1.5. Freze Tezgahinda Delik Blyitme

Delik biiyiitme matkaplarla oldugunda kolay bir islemdir. islenecek delik caplari kullanilan mat-
kaplarin gaplarindan bliyiik oldugu zaman islemler zorlagsmaktadir. Delik biyitme islemine uygun
bir kesme aparati secilmelidir. Takma uglu delik biyltme aparati ve liniversal delik biiylitme apa-
rat bu islemler icin gelistirilmistir. Universal delik biiyiitme aparati daha hassas islemler yapma
ozelligine sahiptir. Cogu is yerinde ve meslek egitimi veren okullarda kullanilmaktadir. Son yillarda
Universal delik buyltme yerine hassas delik blylUtme aparati, kafasi veya basligi seklinde piyasada
bulunmaktadir.

3.1.6. Freze Tezgahinda Delik Biiyiitme islem Sirasi

1. Oncelikle freze fener mili yuvasi, tezgah tablasinin Ustii ve baglama aparatinin alt yiizeyleri
temizlenir.

2. Freze tezgahi fener mili ve tablasinin paralellik, diklik, salgi kontrolleri yapilmalidir.

3. Freze tezgah tablasina mengene baglama civatalari ile az sikilarak baglanmalidir. Komparator-
le paralellik kontrolt yapilmalidir. Bu kontrol sadece mengenenin sabit cenesine yapilmalidir.
Ayarlama isleminden sonra baglama civatalari iyice sikilmalidir.

4. Genel olarak referans yuzeyleri dikkate alinarak parca, gesitli yontemlerle tezgaha baglanabilir.
is parcasi mengeneye baglanarak komparatérle yiizey ve delik salgisi kontrol edilir. Salgisi sifir-
lanan is pargasi iyice sikilir. Tezgahin tabla mikrometrik tamburlarinda veya dijital ekranlarinda
sifirlama yapilr.

116



Gorsel 3.15’te ylizey ve delik salgisi sifirlama islemi gosterilmistir.
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Gorsel 3.15: Yiizey ve delik salgisi sifirlama islemi

5. Hassas delik biyitme aparati, tezgah fener miline baglanir. Kullanilacak kater ve kesici kalem
baglanir. Kater kol boyu, delik capindan 0,5 mm kiiglik capa gore ayarlanir. Z ekseni sifirlama
komparatori ile eksen sifirlamasi yapilir. Delik blylutme aparati kenardayken tezgah tablasi,
Z ekseni sifirlama komparatorinin yiksekligi kadar yukariya kaldiriimahdir. Gorsel 3.16'da Z
ekseni ve dijital ekran sifirlama islemi gosterilmistir.

Gorsel 3.16: Z ekseni ve dijital ekran sifirlama islemi

6. Tezgahin devri biiyitiilecek delik capina gére uygun devire ayarlanir. Once asagiya dogru delik
icine girilerek ayarlamalar kontrol edilir. Kullanilan aparatin glicii ve kapasitesine gore talas
derinligi verilerek is parcasi islenir.

7. Tezgah durdurularak kontrolleri yapilir. Olgiiler dogruysa parca sokiiliir.

UYARI
Olgii ve kontrol aletleri hassas yapidadir. Bu tiir aletlerle calisilirken ¢ok fazla dikkat edil-
melidir. Ayrica maddi olarak degerlidirler. Ulkenin vermis oldugu imkanlardan en iyi
sekilde yararlanilmali ve bu imkanlar korunmalidir.

17



FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

UYGULAMA 3.1.7. Freze Tez'géhlnda Delme islemi Uygulama
Ornekleri

1. UYGULAMA

Freze Tezgahinda Delme islemi

)
. |
1
10 20 30 15
60

Sekil 3.22
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi e @ 8 mm matkap
e Mandren e Kenar sifirlama probu

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA 3.1.8. Freze Tezgq_hmda D('E|Ik Blyltme Islemi
Uygulama Ornekleri

2. UYGULAMA

Freze Tezgahinda Delik Biyiitme islemi

&2 %
B
T}
~
1
25 5] 15 |
50 20
Sekil 3.23
KULLANILACAK ARAC GEREC
e @ 3,15 punta matkabi ¢ (8,16, 32 mm matkap e Delik biyiitme aparat
e Mandren e Kenar sifirlama probu e Universal delik biyiitme aparati

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gére degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éalgutl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

3.2. FREZE TEZGAHINDA KAMA KANALI ACMA

Freze Tezgahinda Kama Kanali Agma islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Kanallarin acilmasinda meydana gelebilecek is kazasi ancak dikkatsiz ¢calismadan kay-
naklanir. Dikkatsizlik sonucunda isin hatali baglanmasi, freze ¢akisinin hatal takilmasi ya da
ilerlemenin hatali verilmesi meydana gelebilir.

e Freze tezgahinda kama kanali agarken eldiven kullanilmamalidir.
* islenen kama kanalinin kenarlarina el veya parmaklar siirtiilmemelidir.
o Yetkili olunmayan tezgahlara yaklasilmamali ve tezgahlar kullanilmamahdir
e Calisilan tezgahin kontroli yapilarak eksiklikleri ders 6gretmenine bildirilmelidir.
e Guvenlik aparat calismayan tezgahlarda calisimamali ve ders 6gretmenine bildirilmelidir.
* Yapilan islem haricinde tezgahin diger kapak, fis, vb. yerleri agilip kurcalanmamalidir.
e Her freze tezgahinda bir kisi calismahdir.
e Uygun is kiyafeti kullanilmali ve is g6zIUgl takmadan ise baslanmamalidir.
e Kravat, fular, bandana vb. ilave aksesuarlar takilmamalidir.
e Saclar kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
e Saat, kolye, ylizlik vb. aksesuarlar ¢ikartilmalidir.
e Hicbir zaman tezgah kesici takimi durmadan 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.
e Donen freze fener miline, is pargasi ve millere dokunulmamalidir.
* islem sirasinda olusan talaslar tezgah durdurularak temizlenmelidir.
e Freze tezgahi calisirken bos birakilmamahdir.
e Penslere baglanan matkaplar ve kesici takimlar iyi sikilmalidir.
e Kesici takimlara gereginden fazla ilerleme ve talas derinligi verilmemelidir.
» Kesici ve delici takimlar korelmisse islemlere baslanmadan bilenmelidir.
K. Delik kenarindaki capaklar ince ege ile alinirken ¢ok dikkat edilmelidir. )

3.2.1. Kama Kanali Acma Kesici ve Aparatlari

Kama kanali agma isleminin bircok cesidi vardir. Freze tezgahlarinda kama kanali agma islemi
birka¢ yontemle gerceklestirilir. Parcanin sekline ve blyikligine gore islem belirlemek ¢cok 6nem-
lidir. Diger taraftan is parcasini tezgdha baglayacak olan yardimci aparatlarin belirlenmesi gerekir.
Kama a¢ma isleminde isin durumuna gore cesitli kesici takimlari kullanmamiz gerekmektedir.

Kama Kanalinin Tanimi ve Kullanildigi Yerler

Miller Gzerine disli cark, kasnak, kavrama vb. makine parcalarini sdkilebilir sekilde birlestirme-
ye yarayan makine elemanlarina kama denir. Kamalarin takilmasi igin kama 6lgilerine gore ic ve dis
ylzeylere agilan kanala da kama kanali denir.

Kamalar makine pargalarinin defalarca kullanilmasina ve sokiltp takilmasini saglayan makine
elemanlaridir. Ayrica tezgahlarin zarar gormemesi icin en zayif makine elemani olarak kullanilirlar.
Fazla zorlandiklarinda kesilip kopabilirler. Bircok kama ¢esidi vardir. Burada uygu kamasi ve yarimay
kama islemlerinden 6rnekler verilecektir. Kama kanallari standartlarda belirtilen ve istenilen o6lgu-
lere gore acilmahdir. Kamalar da yine standartlara gore Uretilen malzeme ve 6l¢lilerden yapilmali-
dir. Onemli olan istenen standart ve dzelliklerde kama kanalini agmaktir. Bu asamada DIN normu
kamalar ve kama yuvalari (izerinden islemler ele alinacaktir. Kamalarin yapiminda C45K DIN 6880
celik kullanilmaktadir. Uygu kamalari DIN 6885-A, 6885-B, 6885-AB ve yarim ay kama 6888 olarak
standartlastirilmistir.
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Sekil 3.24’te kama standartlari ve uygulama durumlari gésterilmistir. Gosterilisi DIN 6885-A
12x8x56 seklindedir. Tablo 3.2°de DIN 6885 uygu kama 6lciileri tablosu gosterilmistir.

DIN 6888

=
e %anah
ﬂa Yuvasi &
D

MiL =

DIN 6885- A

Disli Gobegi
IN 6885- AB

DIN 6885- B

Sekil 3.24: Kama standartlari ve uygulama durumlari

Tablo 3.2: DIN 6885 Uygu Kama Olciileri Tablosu

DIN 6883

Form A Form B Form AB

| | Famim: A 12x8x50 Famm: B 14x9x60 Famim: AB 6x6x45

Mil C:apl (@ d,) bxh ¢ ¢ Tolerans Kama Boyu (L)
min - max t, | t, min - max
8-10 3x3 1.8 1.4 6-36
11-12 4x4 2.5 1.8 10-56
13-17 5x5 3 2.3 01 8-45
18-22 6x6 3.5 2.8 14-70
23-30 8x7 4 3.3 18-90
31-38 10x 8 5 3.3 20-110
39-44 12x8 5 3.3 28-140
45-50 14 x9 5.5 3.8 36-160
51-58 16 x 10 6 4.3 +0.2 45-180
59-65 18x 11 7 4.4 50-200
66-75 20x12 7.5 4.9 56-200
76 - 85 22 x14 9 54 63-200
86 -95 25x 14 9 5.4 70-280
96 - 110 28 x 16 10 6.4 80-320
111-130 32x18 11 7.4 90-360
131 -150 36x20 12 8.4 100 - 400

+0.3
151-170 40 x 22 13 9.4 110-400

Toleranslar: Mil Yuvasi (b): Siki gegme P9, Bosluk gecme N9

Gobek Yuvasi (b): Siki gegme P9, Bosluk gecme JS9 oA
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

Yarim ay kamalar bir daire pargasinin kenarindan yapildiklari igin bu ismi almaktadir. Yarim
ay kamalar genellikle konik millerde ¢ok kullanilmaktadirlar. Tablo 3.3’te DIN 6888 yarim ay kama
Olclleri tablosu gosterilmistir.

Tablo 3.3: DIN 6888 Yarimay Kama Olgileri Tablosu

DN 6888

Famim: Sx4.5

b t, t, R @d,
Tolerans Tolerans Tolerans | max | min Seri 1 Seri 2
1 1 0.6 3-4 3-4
1.5 2 0.8 4-5 4-6
10,012 1.8 +0.010 1 5-6 6-8
2 _0.'012 2.9 0.16 | 0.8 6-7 8-10
2.5 2.7 1.2 7-8 10-12
3 3.8 1.4 8-10 12 -15
3 5.3 1.5 10-12 15-18
4 5 +0.010 12-14 | 18-20
4 6 +0.020 L8 14 - 16 20-22
5 10,015 4.5 16-18 22-25
5 -0.015 5.5 2.3 025 | 0.16 18-20 25-28
5 7 20-22 28-32
6 6.5 2.8 22 -25 32-36
6 7 +0.3 25-28 36-40
8 +0.018 8 33 +0.020 28 -32 | 40 dan ¢ok
10 -0.018 10 0.40 | 0.25 32-36 -

Kama Kanali Acmada Kullanilan Kesiciler

a) Parmak Frezeler: Diiz kama kanallari agmada en yaygin kullanilan kesici takim parmak frezeler-
dir. Sekil 3.25’te parmak freze ve islemleri gosterilmistir.
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Sekil 3.25: Parmak freze ve islemleri




b) T Frezeler: Freze gakisinin sekli T harfine benzedigi icin ismini buradan almistir. Genellikle yarim
ay kama yuvasi ve T kanal agma islemlerinde kullanilir. Bu freze cakisiyla agilan kamalara yarim
ay kama denir. Bu freze c¢esidinin sekli aya benzedigi icin bu ismi almistir. Sekil 3.26’da T freze
ve islemleri gosterilmistir.

Sekil 3.26: T freze ve islemleri

c) Testere Frezeler: Kanal agma islemi disinda kesme isleminde de kullaniimaktadir. Genellikle
kalinliklari fazla degildir. Dairesel bir sekli olup dis ylizeyinde testere dislerine benzeyen dislere
sahip kesici takimdir. Kesici dislerde capraz a¢i yoktur. Bu nedenle siirtliinerek ¢abuk isinirlar.
Testere freze ile islem yaparken mutlaka sogutma sivisi kullanilmalidir. Sekil 3.27’de takma uglu
testere freze ve islemleri gosterilmistir.

Sekil 3.27: Takma uglu testere freze ve islemleri

¢) Kanal Frezeler: Genellikle kanal agma isleminde kullanilmaktadir. Sekli dairesel olan bir kesici
takimdir. Kanal freze gakilarinin kesici dislerinde ¢apraz agi vardir. Kanallar agilirken sirtiinme
azdir. Sekil 3.28'de takma uglu kanal freze ve islemleri gosterilmistir.

L/

Sekil 3.28: Takma uclu kanal freze ve islemleri
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

3.2.2. is Parcasi Kesici ve Aparatlarin Freze Tezgihina

Baglanmasi ve Sokilmesi

Delme islemi yaparken kullanilan is baglama yardimci aparatlari, kesici takim baglama aparat-
lari ve tezgaha baglanmalari aynidir.

4 N
1. is Parcalarinin ve Yardimci Aparatlarin Tezgaha Baglanmasi

a. Mengenelerle is Parcasinin Baglanmasi

b. Divizér ve Puntayla is Parcasinin Baglanmasi

c. Déner Tablalarla is Parcasinin Baglanmasi

¢. Civata ve Baglama Pabuclariyla is Parcasinin Baglanmasi

d. Ozel Baglama Kaliplariyla is Pargasinin Baglanmasi

. J

J

2. Kesici Takimlarin Takim Baglama Aparatlari ile Tezgaha Baglanmasi

a. Parmak Frezeler
b. T Frezeler

c. Testere Frezeler
¢- Kanal Frezeler

N J
(3. Delme isleminde Kullanilan Yardimci Aparatlar b
a. Mengenelerle is Pargasinin Baglanmasi
b. Divizér ve Puntayla is Parcasinin Baglanmasi
c. Déner Tablalarla is Parcasinin Baglanmasi
¢. Civata ve Baglama Pabuclariyla is Parcasinin Baglanmasi
d. Ozel Baglama Kaliplariyla is Parcasinin Baglanmasi
N J

3.2.3. Diizlemsel Pargalar Uzerine Kama Kanali Acma

Parmak freze gakisi, testere freze ve kanal freze ¢akisi bu islemde kullanilmaktadir. isin ézelligi-
ne ve parganin islenebilirligi gbz 6niine alinarak kesici tiirl segilmelidir. Yine diizlem yiizeylere kanal
acarken kesiciler yatay ve dikey konumda baglanabilir. Diizlemsel yiizeylere agilan kama kanallari
acma islemine baslamadan tezgahin tabla, is mili ve baglama araglarinin salgilari mutlaka kontrol
edilmelidir. Dogru bir kama agmak igin 6n hazirliklarin ve tezgah hazirliginin tam olmasi sarttir.

3.2.4. Diizlemsel Parcalar Uzerine Kama Kanali Acma islem Sirasi

1. Oncelikle freze fener mili yuvasi, tezgah tablasinin Ustii ve baglama aparatinin alt yiizeyleri
temizlenir.

2. is baglama araglari baglanirken diklik ve paralellik kontrolleri yapilmalidir.

3. is parcasi baglanirken yiizey paralelligi kontrol aletleriyle sifirlanmalidir.
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4. is parcasinin kenarlari X ve Y eksenleri problarla sifirlanmalidir.
5. Kesici takim freze tezgahina baglanir.
6. Tezgahin Z ekseni probla sifirlanir.

7. Bu sifirlama islemlerinden sonra baglanan kesici takim g¢apina gore hesaplamalar yapilmali-
dir. Yapilan hesaplamalardan sonra tezgah mikrometrik bilezikleri veya dijital ekran degerleri
sifirlanir. Ornegin D Kaciklik = D, Kesici Capi — D, Prob Capi / 2 formuli uygulanarak degerler
kontrol edilmelidir. Capi 12 mm olan parmak frezeyle islem yapilacaktir. Kullanilan probun capi
6 mm ise, bu durumda 12—-6 /2 =6/ 2 =3 mm kadar geriden sifirlama yapilmalidir. Bu verilen
ornek her freze cakisi ¢capi ve sifirlamasi i¢in uygulanabilir. Sifirlamanin kesici kenarla yapildig
unutulmamalidir. Bunun igin kanal agilacak eksen tam hesaplanmalidir. Bu islem igin L Yol = (
D, Kesici Capi /2 ) + (Y Ekseni Kanal Merkezi ) form{li kullanilmalidir. LYol = (12 /2) +( 10
+12/2) =6+ 16 =22 mm bulunur. Sekil 3.29°da is parcasi kenar sifirlama ve L yol mesafesi
gosterilmistir.

'
Bl ]
|
131l Kesici Takim Capi @ 12 Kanal 2 o
i A !
o
L ¢
& Prob Capi 1@ 6 Kanal 1 |2
| i
' ! & 2
E _—
|_ ] _—/(_)\ ! i

Sekil 3.29: is parcasi kenar sifirlama ve L yol mesafesi

8. Tezgah Z ekseni icin de ayni sifirlama islemi hesabi yapilmalidir. Kesicinin ucu is parcasi disinda
Z ekseni probunun yiksekligi kadar asagiya indirilir veya tabla yukariya kaldirihr. Probun yuk-
sekligi firmalara gore degisik olabilir. Prob yiksekligi 35 mm kabul edildiginde tabla veya dikey
baslk o kadar hareket ettirilecek demektir.

9. Kesici takimin capina gore devir secilerek tezgah calistirilir.

10. Bu islemlerden sonra kesici takimin 6zelliklerine gore talas verilerek kanal derinligi olusana
kadar isleme devam edilir.

11. Tezgah durdurulur. islenen kanal élgiileri kontrol edilir. Olgiiler dogruysa parca tezgahtan so6-
kalir.

12. Bu islem kanal ve testere freze cakilariyla yapildiginda da islemler birbirine ¢ok yakindir.

3.2.5. Diizlemsel Parcalar Uzerine “T” Kanali Acma

Endistride kullanilan bitiin makinelerde is pargalarinin baglandigi tablalarin lzerinde civata
baslarinin takildigi kanallardir. Bu kanallar civata baslarina gore standartlastiriimistir. T freze cakisini
kullanmadan 6nce parmak freze, kanal freze veya testere freze ¢akisi ile 6n kanalin agilmasi gerekir.
Kanalin en alt yan taraflarini agmak igin T freze ¢akisi genellikle pens mandrenine baglanir. Bu islem
icin T kanal cakisi disleri capraz olanlar tercih edilmelidir. Diiz kanallarin acilmasi isleminde oldugu
gibi T kanallarin agilmasi birbirine cok benzemektedir.
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

3.2.6. Diizlemsel Parcalar Uzerine “T” Kanali Agma islem Sirasi

1. islem yapilacak tezgah tablasi ve baglama aparatinin alt yiizeyleri iyi temizlenmelidir.

2. Is baglama araclari baglanirken diklik ve paralellik kontrolleri yapiimalidir.

3. Is parcasi baglanirken yiizey paralelligi kontrol aletleriyle sifirlanmalidir.

4. is parcasinin kenarlari X ve Y eksenleri problarla sifirlanmalidir.

5. Kesici parmak freze tezgahina baglanir.

. Tezgahin Z ekseni probla sifirlanir.

. Bu sifirlama islemlerden sonra baglanan kesici takim ¢apina gére hesaplamalar yapilmalidir.

. Tezgah Z ekseni icinde ayni sifirlama islemi hesabi yapilmaldir.

O o0 N o

. Kesici takimin gapina gore devir segilerek tezgah ¢ahlstirilir.

10. Bu islemlerden sonra kesici takimin 6zelliklerine gore talas verilerek kanal derinligi olusana
kadar isleme devam edilir.

11. Tezgah durdurulur. islenen kanal élgiileri kontrol edilir. Olgiiler dogruysa parmak freze tezgah-
tan sokulir ve yerine T freze ¢akisi baglanir.

12. Tezgah Z ekseni sifirlamasi ve sifirlama islemi hesabi yapilir.
13. Kesici takimin ¢capina gore devir secilerek tezgah calistirilir.

14. Bu islemlerden sonra kesici takimin ozelliklerine gore talas verilerek kanal genisligi olusana
kadar isleme devam edilir.

15. Tezgah durdurulur. islenen kanal élgiileri kontrol edilir. Olgiiler dogruysa parca tezgahtan s6-
kaltr.

16. Bu islem kanal ve testere freze gakilariyla yapildiginda da islemler birbirine ¢cok yakindir.

3.2.7. Miller Uzerine Kama Kanali Acma

Millere kama kanali agma birgok sekilde yapilmaktadir. Parmak freze, kanal freze, testere freze
ve T freze ile agma islemi gergeklestirilebilir. Agilan kama yuvasi islemleri uygu kamalari ve yarim ay
kamalarda birbirine ¢ok benzer. Agilma islemleri direkt tablaya baglama ya da mengeneyle, divizor-
le, divizor puntasiyla ve baglama kaliplariyla yapilabilir.

3.2.8. Miller Uzerine Kama Kanali Acma islem Sirasi

1. islem yapilacak tezgah tablasi ve baglama aparatinin alt yiizeyleri iyi temizlenmelidir.
2. Is baglama araclari baglanirken diklik ve paralellik kontrolleri yapiimalidir.
3. Is parcasi baglanirken yiizey paralelligi, kontrol aletleriyle sifirlanmalidir.

4. is parcasinin kenarlari X ve Y eksenleri problarla sifirlanmalidir.
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10.

11.

12,
13.
14.

15.

16.

. Kesici parmak freze tezgahina baglanir.

. Tezgahin Z ekseni probla sifirlanir.

. Bu sifirlama islemlerinden sonra baglanan kesici takim capina gore hesaplamalar yapiimaldir.
. Tezgah Z ekseni icinde ayni sifirlama islemi hesabi yapilmalidir.

. Kesici takimin ¢apina gore devir secilerek tezgah cahlistirilir.

Bu islemlerden sonra kesici takimin 6zelliklerine gore talas verilerek kanal derinligi olusana
kadar isleme devam edilir.

Tezgah durdurulur. islenen kanal élgiileri kontrol edilir. Hazirda kama varsa kama ile kontrol
yapilmalidir. Olgliler dogruysa parca tezgahtan sokilir.

Tezgah Z ekseni sifirlamasi ve sifirlama islemi hesabi yapilir.
Kesici takimin ¢apina gore devir segilerek tezgah calistirilir.

Bu islemlerden sonra kesici takimin 6zelliklerine gore talas verilerek kanal genisligi olusana
kadar isleme devam edilir.

Tezgah durdurulur. islenen kanal élgiileri kontrol edilir. Olgiiler dogruysa parca tezgahtan s6-
kalar.

Bu islem kanal ve testere freze c¢akilariyla yapildiginda da islemler birbirine cok benzerdir.

3.2.9. Deliklere Kama Kanali Acma

Deliklerin icindeki kama kanallari gesitli 6l¢li ve genisliklerde olur. Bu kamalar Olglisiine gore

freze tezgahi yardimci araglarindan eksantrik baslik ile agilir. Ayni zamanda bunlara planya baslig
da denir. Eksantrik baslik tezgdh motorundan alinan dairesel hareketi, dogrusal harekete ceviren
planya tipinde galisan aragtir. Bu aracin dogrusal hareketinin kurs boyu sinirlidir. Eksantrik basligi en
biyik ve en kicuk ilerleme kurs boylarina ayarlanarak yatay, dikey ve acili eksenlerde calistirmak
muimkanddr. Eksantrik baglklar tezgaha, fener milinden yararlanilarak Giniversal dik basliklar gibi
baglanir. Her aparatta oldugu gibi eksantrik bashkta da diklik ve paralellik kontrolii yapilmalidir.
Gorsel 3.17’de eksantrik baslik ve kontrolleri gosterilmistir.

Diklik
Kontroli

Parelellik
Kontrolu

Gorsel 3.17: Eksantrik bashk ve kontrolleri
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3.2.10. Deliklere Kama Kanali Acma islem Sirasi

1

2.

FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

128

Delik
“Merkezi
Sifirlama

. islem yapilacak tezgah tablasi ve baglama aparatinin alt yiizeyleri iyi temizlenmelidir.

is baglama araglari baglanirken diklik ve paralellik kontrolleri yapilmalidir.

. Eksantrik bashgin diklik ve paralellik kontrolleri yapiimahdir.

. Is pargasi baglanirken yiizey paralelligi kontrol aletleriyle sifirlanmalidir.
. Is pargasinin kenarlari X ve Y eksenleri problarla sifirlanmalidir.

. Eksanrik baslik freze tezgahina baglanir.

. Kama olclilerine gore bilenmis kater eksantrik basliga baglanir.

. Cesitli baglama araglariyla baglanan is pargasinin arka yizeyinde kesici kalem sifirlanir ve mik-

rometrik tamburlar sifirlanir. Gorsel 3.18’de is pargasi baglama ve sifirla islemi gosterilmistir.

Gorsel 3.18: Is parcasi baglama ve sifirla islemi

. Milin dis kenari ile probla bulunan delik merkezi 6lculeri hesaplanir. Delik kateri orta noktasi,

is parcasinin delik eksenine getirilir. Tezgah calistirilir. Tabla yukariya dogru kaldirilarak ayarla-
manin dogrulugu kontrol edilir. Gérsel 3.19°da delik sifirlama ve kontrol islemi gosterilmistir.

Gorsel 3.19: Delik sifirlama ve kontrol islemi



10. Tezgah tablasi ilerletilerek talas kaldirma islemi yapilmaya baslanir. Talas verme, kesme kateri

en st konumda oldugu zaman yapilmalidir.

11. Kama yuvasi derinligi yaklasik 1-2 mm olunca tezgah durdurulur. Delik mikrometresiyle kama
kanalinin mille birlikte yiiksekligi kontrol edilir. Kama yuvasi boydan boya ac¢ilmiyorsa derinlik

mikrometresiyle derinlik kontroli de yapilmalidir.

12. Bazi kama yuvalarinin genisligi cok blyik olabilir. Daha dar bir kama kanali kalemiyle 6n kanal
aclimahdir. Tekrar esas ol¢lilerdeki kama kalemi takilarak is parcasi islenir. Goérsel 3.20°de bii-

yik kama yuvasinin kademeli islenmesi gosterilmistir.

N 1
') o
NN,
. \ V.‘L\ .li

Gorsel 3.20: Bliylik kama yuvasinin kademeli islenmesi

13. Son talas verme islemlerinden sonra tezgah durdurulur. Kama kanalinin olguleri mastarlar ve
mikrometrelerle kontrol edilir. Olgiiler dogruysa is pargasi sokiiliir. Gérsel 3.21’de kama kanali

Olgllerinin mastarlarla kontrol edilmesi gosterilmistir.

W
(N B R
R T

LT

Gorsel 3.21: Kama kanal 6l¢ulerinin mastarlarla kontrol edilmesi

UYARI

o Atolyede calismalar bittiginde tezgahlarin temizligi ve ¢ikan talaslarin atilmasi unutul-
mamahdir.

e is parcasi yapimi islemlerinde geride kalan calisanlara yardim edilmelidir.
e Atolyedeki tezgah ve aparatlari korumanin herkesin gorevi oldugu unutulmamalidir.
e Atolye ortamlari kardeslik, birlik ve beraberlik duygulariyla yuvaniz olmaldir.

e Ulkelerin caliskan ve iilkesine sahip ¢ikan nesillerle yiikselecegi unutulmamalidir.

/
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

UYGULAMA 3.2.11. Diizlemsel Parcalar Uzerine Kama Kanali
Acma Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Diizlemsel Parcalar Uzerine Kama Kanali Acma

pHpH gy
s 8
1
&
[ 25 __] 71816
= 50 ..
Sekil 3.30
KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kenar sifirlama probu e Kanal freze c¢akisi ( 8 mm genislik )

e @ 8 mm parmak freze cakisi
islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA 3.2.12. Duzlemsel Iiargalar Qzerine “T” Kanali Agma
Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Diizlemsel Parcalar Uzerine “T” Kanali Agma

12 18
- ] L]
o~
(=] —
u
~
i
16
66
&
Sekil 3.31
KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kenar sifirlama probu e Kanal freze gakisi ( 12 mm genislik )
e @ 12 mm parmak freze cakisi * 16 x 8 x 10 T freze gakisi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éalgutl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

UYGULAMA 3.2.13. Miller Uzerine Kama Kanali Acma Uygulama
Ornekleri

1. UYGULAMA

Miller Uzerine Kama Kanali Agma

f T P
I ; A
m‘ ':m; L AL
38
— 70 e
13 18 ... 90
i
NE=U 7 _R3
88 B —
. B
sekil 3.32

KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kenar sifirlama probu
e @ 6 mm parmak freze gakisi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ /A S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 U\/Zr,uladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarlu!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Miller Uzerine Kama Kanali Agma

w
12 o:
[ 14
o)
m
7] =
\ 1 | =<
L P
p % | %
i X
38
70
12 18 20

@22
@10
L%
@28

3
sekil 3.33

KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kenar sifirlama probu
e @ 6 mm parmak freze gakisi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye bagslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

UYGULAMA 3.2.14. I'Z')eliklere. Kama Kanali Agma Uygulama
Ornekleri

1. UYGULAMA

Deliklere Kama Kanali Agma

38

2x45° 2x45° _ |

-

sekil 3.34

KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kenar sifirlama probu e HSS 6 mm kama kanali kalemi
e Eksantrik baslik kateri

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iclerine; climlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y cevaplayiniz.

1. (......) Havsa matkaplari sadece delik agildiktan sonra olusan ¢apaklari temizlemek igin kul-
lanir.

2. (......) Cember kesme katerleri daha ¢ok sa¢ malzemelerin dairesel olarak kesilmesi igin kul-
lanilir.

3. (......) Tfreze cakilariile agilan kama kanallarina tam ay kama da denir.

4. (....) Yarim ay kamalar genellikle konik miller tGizerine agilir.

B) Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri cevaplayiniz.

5. Miller Gizerine disli ¢ark, kasnak, kavrama vb. makine parcalarini sokulebilir sekilde birlestir-

meye yarayan makine elemanlarina ............... denir.
6. Mengeneler delme isleminde kullanilan ............... aparatlardir.
7. Delik delme isleminde diger matkaplara kilavuzluk yapan matkaba .............. matkabi denir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.

8. Asagidakilerden hangisi freze tezgahlari igin gelistirilen sifirlama igin kullanilan aparatlardan
degildir?
A) 3D algilama probu
B) Mekanik kenar sifirlama probu
C) Yatay eksen probu
D) Mekanik merkezleme
E) Z ekseni sifirlama probu
9. Asagidakilerden hangisi delme igin kullanilan kesici aletlerden degildir?
A) Silindirik sapli matkap
B) Punta matkabi
C) Parmak freze
D) Ters kilavuz

E) Havsa matkabi
10. Asagidakilerden hangisi kama kanali agma isleminde kullanilan kesici aletlerdendir?

A) T freze B) Alin freze C) Bigim frezesi
D) Aclli freze E) Vida kalemi
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1 FREZEDE DELME VE KAMA KANALI ACMA

OLCME VE DEGERLENDIRME

11. Deliklere kama kanali hangi freze tezgahi yardimci aparati ile agilir?
A) Universal baslik
B) Eksantrik baslik
C) Gezer punta
D) Yatak
E) Dikey baslik
12. Eksantrik bashgin calisma hareketi asagidaki se¢eneklerden hangisinde dogru olarak ve-
rilmistir?
A) Dairesel hareketi dogrusal harekete gevirir
B) Dogrusal hareketi dairesel harekete cevirir
C) Dairesel hareket yapar
D) Dogrusal hareket yapar
E) Oval hareket yapar

13. Delik delmeden 6nce delik merkezinin markalanmasi asagidaki se¢eneklerden hangisinde
dogru olarak verilmistir?

A) Yiizeyin temiz olmasini saglamak igin

B) Ogretmen istedigi icin

C) Parca tzerine teknik resmi aktarmak igin

D) Deligin merkezini belirlemek igin

E) Parca ylzeyinin estetik gériinmesini saglamak icin
14. Punta matkabi ile 6n delik deleme amaci asagidaki segeneklerden hangisinde dogru olarak

verilmigtir?

A) Delik delmek

B) Deligi ekseninde delmek

C) Deligi blytutmek

D) Delik ylzeyinin temiz olmasi saglamak

E) Punta matkabini kullanmayi 6grenmek

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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FREZE DISLI

NELER OGRENECEKSINIZ?
- Dz Disli Acmayi
KONULAR - Kremayer Disli Acmayi

4. DUZ DiSLi ACMA
4.2. KREMAYER DiSLi ACMA

TEMEL KAVRAMLAR

diz disli, kremayer
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4.1. DUZ DiSLi ACMA

Freze Tezgahlarinda Disli Acma islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Freze islemlerinde ¢ikan talaslar kiiciik ve keskin kenarl olmaktadir. Tezgah lzerine
takilan kesici takimlar gok agizli ve keskin kenarlidir. islem yaparken ellerin ve kollarin kesici
takimlara fazla yaklastirlmamasi gerekir.

27240

r

KOD

Freze Tezgahinda Disli Agma islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi Kurallan

e Sorumlu olmadiginiz tezgahlara yaklasiimamali ve tezgah kullanilmamahdir.
Galisilan tezgahin kontrolli yapilarak eksiklikleri ders 6gretmenine bildirilmelidir.
Glvenlik aparati calismayan tezgahlarda ¢alisiilmamali ve ders 6gretmene bildirilmelidir.
Yapilan islem haricinde tezgahin diger kapak, fis, vb. yerleri acilip karistirlmamalidir.
Her freze tezgahinda bir kisi calismalidir.

Uygun is kiyafeti kullaniimali ve is gozltGgi takilmadan ise baslanmamahdir.

Kravat, fular, bandana vb. ilave aksesuarlar takilmamalidir.

Saclar kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

Saat, kolye, ylzik vb. aksesuarlar cikartilmalidir.

Freze tezgahinda calisirken eldiven kullanilmamaldir.

Hicbir zaman tezgah ve kesici takim durmadan 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.
Donen freze fener miline, is parcasina ve millere dokunulmamalidir.

islem sirasinda olusan talaslar tezgah durdurularak temizlenmelidir.

Freze tezgahi calisirken tezgah bos birakilmamalidir.

Penslere baglanan matkaplar ve kesici takimlar iyi sikilmalidir.

Kesici takimlara gereginden fazla ilerleme ve talas derinligi verilmemelidir.

Kesici ve delici takimlar korlenmisse islemlere baslanmadan 6nce bilenmelidir.

Delik kenarindaki ¢apaklar ince ege ile alinirken ¢ok dikkat edilmelidir.

DUZ DiSLi GARKLAR

Cark: Bir eksenin dondiirdigi dairesel bicimde donme yapan makine pargasidir.

/
\_

Disli Cark: Bir eksenin dondiirdigu dairesel bicimdeki i¢ ve dig ylzeyler lizerine esit adimli, stan-
dart bicimde girinti ve cikintilari olan carklara denir.

Diiz Digli Cark: Bir eksenin dondiirdigi silindirik i¢ veya dis ylizeyler izerine esit adimli, standart
bicimde girinti ve ¢ikintilari olan ve disli gobek eksenine paralel agilmis dislerden olusan disli
carka denir.

Diiz disli carklar, eksenleri paralel olan miller arasinda glic ve hareket iletimi saglar. Bu dislilere
silindirik alin disli de denmektedir. Cark seklinde pargalar Gzerine agildiklari igin de diiz disli ¢ark ola-
rak isimlendirilirler. ilettikleri giic, modiil degerine ve yapildiklari malzemenin cinsine gére degisir.

Hareket halinde hiz degistirmek icin eksenel kayma ile birbirini kavrayabildiginden ¢ok kulla-
nilir. Calisirken eksenel kuvvet olmadigindan yataklanmalari daha basittir. Bu dislilerde ¢evre hizi
2,5-30 m/sn. arasinda alinabilir. DUz disli ¢arklar imalat kolayligi sayesinde diger disli cesitlerine
gore daha cok kullanima sahiptir.

Evolvent dislisi standarti DIN 867, DIN 3960 ve DIN 3998 olarak belirlenmistir. Bir disli carkin
dis sayisi Z, cevrede tam adet olarak alinmis ve kremayer dislide ise dis sayisi Z=00 kabul edilmis-
tir. DUz disli carklarda, disli ciftinin cevre hizlari ( “V1 = V2" ) birbirine esit ve donus yonleri ters-
tir. Eksenler arasi mesafenin fazla hassas olmadigi yerlerde rahatlikla kullanilir. Dz disli ¢arklari
yapabilmek igin ilk olarak torna tezgahinda yapim resmine gore dislinin deligi ve silindirik kismi
islenir. Sonra freze tezgahlarinda veya 6zel disli agma tezgahlarinda imal edilirler.

1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi
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Hassas ve oOzellikle yiiksek devirlerde calisacak disliler, 6zel disli agma tezgahlarinda Uretilir.
Freze tezgahlarinda modiil cakilari ile agilmis disliler orta, veya disik hassasiyette olur. Ayrica yuk-
sek hizlarda calistirildiklarinda vuruntu yaparak sesli bir sekilde calisirlar. Onemli olan Uretilen bir
dislinin yerinde calismasi ve Uretim maliyetidir. Klasik freze tezgahlarinda Uretilen disliler son halini
almis olmazlar. Sertlestirilip taslandiktan sonra ideal kullanim durumlarini kazanirlar. Bu sebeple
cesitli tezgahlarda disli Uretimi yapmak mimkindir. Calisma kosullarini saglayan bir disli, dogru
imal edilmis bir disli demektir.

Diiz Digli Cark Calisma Cesitleri

a) Distan galisan diz disli arklar
b) igten calisan diiz disli carklar

c) Kremayer ve diz disli olarak siralanmaktadir. Sekil 4.1'de distan,

icten, kremayer ve diz disli calismasi gosterilmistir.

Sekil 4.1: Distan, icten, kremayer ve diz disli galismasi

=

q Frezede Diiz Disli Cark A¢gma Yontemleri

a) Silindirik modyil freze cakisi ile diiz disli cark agma

b) Takma uglu modiil freze ¢akisi ile diiz disli cark agma
c) Parmak modiil freze ¢akisi ile diiz disli cark agma

¢) HSS kalem ile duz disli ¢ark agma

~

J

Eksenleri paralel olan miller arasinda kuvvet ve hareket iletiminde kullanilan disli ¢arklardir.
Uzerlerine ayni bicim ve adimda, mil eksenine paralel disler acilmistir. Bu disli carklara; diiz disli, alin
disli veya silindirik diiz digli de denir. Diiz disli carklar ¢ift galisir. Bu iki dislinin ¢evre hizlari birbirine
esit, donlis yonleri ise terstir. Distan galisan diz dislilerin disleri, silindirik malzeme Uzerine agilir.
icten calisan diiz disliler ise ig silindirik yiizeye acilirlar. Kullanim alanlari ayni zamanda diiz dislilerin
imalat kalitelerini ve yapim malzemelerini belirler.

4.1.1. Diz Disli Carklar ve Kullanildigi Yerler

e

a) Motorlarin vites kutularinda (sanziman)
b) Rediiktor imalatinda

c) Disli pompalarda

¢) Kremayer disli sistemlerinde

d) Kaldirma ve tasima araglarinda

e) Otomasyon sistemlerinde
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

4.1.2. Duz Disli Carklarin Elemanlari

Diiz disli garkin agilabilmesi igin bazi elemanlarinin bilinmesi gerekmektedir. Genel olarak tablo
halinde formiilleriyle birlikte verilir. Sekil 4.2°de diiz disli cark elemanlari gosterilmistir.

AYANAYA el
Dis sayisi  Sonsuz Dis da
belli modil Agan modiil

Modiil: B6lim dairesi capinin dis sayisina boliinmesi ile ortaya ¢ikan degerdir. Evolvent egrisine
gore tasarlanmig standart bir bicime sahip dis veya i¢ ylizeylere agilan dislere seklini veren digli
elemanidir. Bu islem igin modiil freze ¢akilari kullanilmaktadir. Dis sayisi belli olan dislerin modulii
kavisli, dis sayisi 135’ten fazla olanlarin dis modili ise diiz kenarlidir. Modl sayisi biylidikce
aktaracag giic orani da ayni sekilde artar. Modiiliin 6lcii degeri mm’dir. isareti m harfidir.

Dis Dolusu: Acilan disli ¢ark tizerindeki dolu ¢ikintidir. isareti a harfidir.
Dis Boslugu: Acilan disli cark tizerindeki bos girintidir. isareti w harfidir.

Adim: Bir dis dolusu a ile bir dis boslugunun w béliim dairesi ¢capi lizerindeki mesafesidir. isareti
P harfidir.

Dis Sayisi: Bir disli cark Uizerinde sayilan dis dolusu a sayisidir. Cift sayili diglere sahip dislilerde dis
dolusu ve dis boslugu birbirine esittir. Tek sayili dislere sahip dislilerde ise dis boslugu, dis dolusu-
na gore bir eksiktir. isareti Z harfidir.

Dis Ustii Dairesi Cap: Disli cark Gzerinde 6lgulen en buylk ¢aptir. Bu ¢ap ayni zamanda tornala-
ma capidir. Isaretid_dir.

Boliim Dairesi Capi: Dislinin diger disli ile temas ederek dondigu captir. Hesaplamalar bu ¢apa
gore yapilmaktadir. Adim, bu daire lzerinde esit araliklara bolindigu icin bolim dairesi adini
almistir. Bir disli ciftindeki béliim daireleri birbirine tegettir. Olcii ve kontrol aletleriyle dlgiimlerin
yapildigi captir. isareti d harfidir.

Dis Dibi Dairesi Capi: Disli cark tizerinde 6lgiilen en kiigiik captir. isareti d. dir.

Temel (Yuvarlanma) Dairesi Capi: Evolvent egrisini olusturan ve dislilerin yuvarlanarak hareket
ettigi captir. Isareti d, dir.

Dis Yiiksekligi: Dis boslugunun dis Ustl dairesinden blg'ulen yuksekligidir. Freze tezgahlarinda
sifirlama isleminden sonra verilecek ylikseklik degeridir. Isareti h harfidir.

Dis Ustii Yiiksekligi: Bolim dairesi capi ile dis Uist(i dairesi capi arsasinda o6lgiilen yiiksekliktir.
isareti h_dir.

Dis Dibi Yiiksekligi: B6lim dairesi capi ile dis dibi dairesi capi arasinda élcilen yiiksekliktir. isareti
h, dir.
f
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Dis Boyu: Dislinin bolim dairesi Gzerinde acildig1 boydur. Kullanim durumuna gére hesaplanarak

bulunur. isaretib__ dir.

Eksenler Arasi Mesafe: iki disli ciftinin bélim daireleri yaricaplarinin mesafesidir. isareti E harfi-

dir.

Dis Dibi Radyiisii: Modultin 0,38 sabit sayisiyla carpimindan bulunan degerdir. Dis dibi kenarla-
rina uygulanir. Bu radyus genellikle bilenerek olusturulan modil ¢akilarinda kullanilir. Isareti R

harfidir.

Dis Ustii Genisligi: Dis dolusunun en (istiinden 6lgiilen genisliktir. Genellikle hesaplamalara dahil

edilmez. isareti S_dir.

Dis Dibi Genisligi: Dis boslugunun en altindan 6lclilen genisliktir. Genellikle hesaplamalara dahil

edilmez. isareti S, dir. Tablo 4.1’de diiz disli cark formdlleri tablosu gosterilmektedir.
Tablo 4.1: Diz Disli Cark Form{illeri Tablosu

ADI ISARETI FORMULLERI
Moddl m P/m, D/Z, da/(Z+2)
Adim (hatve) P mxmn, (dxm)/Z
Dis Sayisi z d/m, (dxm)/P
Bolum Dairesi Cap d mxZ, (P/m)xZ
Dis Ustii Dairesi Capi da d+(2xm), mx(Z+2)
Dis Dibi Dairesi Cap! df d-(2x7/6)xm, d-(2,333xm)
Dis Yiksekligi h 13/6xm, 2,166 xm, (da-df) /2
Dis Ustii Yiksekligi ha m, P/m
Dis Dibi Yuksekligi hf 7/6xm, 1,166xm
Temel (yuvarlanma) Dairesi dt Kavrama agisina (o) gore cizimi d X cosa
Capi d-2x (d/60) dis sayisi 31 den fazla ise
Dis Dolusu a Hgggiii/gs:!\irlmeé?;i:ﬁé 19/40 x P
Dis Boslugu w :\ﬂggrer;iii/gsgrlmegij;igﬁé 21/40 x P
Normal dislilerde 6xm
Dis Boyu b_. Kuvvet dislilelerinde 6~10 x m
Gug ileten dislilerde 10~15xm
Eksenler Arasi Mesafe E (d1+d2)/2
Gobek Capi o 2 xd @d (mil capi verilir)
Gobek Genisligi - 1,5xd
Jant Kalinhgi S, 1,6 xm,0,5xP
Cevre Hizi \% (d x Tt x N) /60000
|G e cbsan il i
Dis Dibi Radyusu R 0,38 Xm

{J
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Evolvent egrisiyle olusturulan dislilerin birbirleriyle yaptiklari kavrama agisi 20° dir. CNC tez-
gahlar ve 6zel disli Ureten tezgahlarda bu agiy1 yakalamak kolaylasmistir. Klasik freze tezgahlarinda
modiil freze cakilari kullanilmasindan dolayi her dis sayisina gére modil ¢akisi yoktur. Bu durumda
kavrama agilar farkh olmaktadir. Bu durumu engellemek igin belirli dis sayilari kullaniimamaldir.
Kullanilacaksa da taslama ile kurtarilacak isleme payi birakilmalidir. Tablo 4.2'de dis sayilarina gére
kavrama acisi degisimi tablosu gosterilmistir. Bileme ile elde edilecek kesiciler icin tablo 4.3’te dis
sayisina gore evolvent cizimi icin R1 ve R2 degerleri tablosu gosterilmistir.

Tablo 4.2: Dis Sayilarina Goére Kavrama Agisi Degisimi Tablosu

1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

Dis Sayisi (Z) 8 10 15 20 25
Kavrama Agisi (a) 25° 22,5° 20° 18,5° 19°
Tablo 4.3: Dis Sayisina Gére Evolvent Gizimi i¢in R1 ve R2 Degerleri Tablosu
Dis SAYISI | g KAVisi i¢iN | R, KAVisi iCIN Dis SAYISI | g KAVisi i¢iN izizNK’:XLSiiT

(2) SABIT SAYI SABIT SAYI (2) SABIT SAYI SAYI
10 2,28 0,63 28 3,92 2,59
11 2,40 0,83 29 3,99 2,67
12 2,51 0,96 30 4,06 2,76
13 2,62 1,09 31 4,13 2,85
14 2,72 1,22 32 4,20 2,93
15 2,82 1,34 33 4,27 3,01
16 2,92 1,46 34 4,33 3,09
17 3,02 1,58 35 4,39 3,16
18 3,12 1,69 36 4,45 3,26
19 3,22 1,79 37...40 4,20 4,20
20 3,32 1,89 41...45 4,63 4,63
21 3,41 1,98 45..51 5,06 5,06
22 3,49 2,06 52...60 5,74 5,74
23 3,57 2,15 61..70 6,52 6,52
24 3,64 2,24 71..90 7,72 7,72
25 3,71 2,33 91..120 9,78 9,78
26 3,78 2,42 121...180 13,38 13,38
27 3,85 2,50 181...360 21,62 21,62
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4.1.3. Duz Disli Cark Elemanlarinin Hesaplanmasi

Diiz disli cark imalatina gegmeden 6nce diz disli carklarin formdillere gére hesabi yapilmalidir.

Hesaplamalar yapilirken sadece diiz disli ¢ark taslaginin ve frezede agilmasi igin gerekli hesapla-
malari yapilmalidir. Fazladan yapilacak hesaplamalarin diz disli agma islemlerine bir yarari yoktur.
Acllacak diz disli carkin gerekli hesaplamalari yapilmali ve dikkatle kontrol edilmelidir.

/

1. ORNEK PROBLEM: Modiilii 2 mm, dis sayisi Z = 24 olan diiz disli taslaginin hazirlanmasi ve\

freze tezgahinda acilabilmesi icin gerekli elemanlarin hesabi asagida gosterildigi gibi yapilir.

Verilenler istenenler

m=2mm d="? d =" d="?
Z=24 h=? b =7?

cOzUm

Boliin dairesi gapi: d =m xZ=>2x 24 =>48 mm

Dis listli dairesicapi:d+(2xm)=>48+(2x2)=>48+4=>52mm

Dis dibi dairesi capi: d— (2,33 xm)=>48-(2,33x2)=>48—-4,66 =>43,34 mm
Dis yiiksekligi: 2,166 x m => 2,166 x 2 => 4,33 mm

Dis boyu: 6 xm=>6x2=>12 mm )

N

o

2. ORNEK PROBLEM: Modiilii 4 mm, dis sayisi Z = 40 olan diiz disli taslaginin hazirlanmasi ve\
freze tezgahinda acilabilmesi icin gerekli elemanlarin hesabi asagida gosterildigi gibi yapilhr.

Verilenler istenenler
m =4 mm d="> d="? d="?
Z=40
h="? b =7
¢OzUMm

Boliin dairesi capi: d =mxZ =>4 x40 => 160 mm

Dis Uistii dairesi¢api:d+(2xm)=>160+(2x4)=>160+ 8 => 168 mm

Dis dibi dairesi ¢api: d — (2,33 xm) =>160-(2,33x4)=>160-9,32 => 150,68 mm
Dis yiiksekligi: 2,166 x m => 2,166 x 4 => 8,66 mm

Dis boyu: 6 xm => 6 x 4 => 24 mm

/

4.1.4. Dis Sayisina Gore Modul Cakisinin Secilmesi

Evolvent egrileri cesitli cizim teknikleri kullanilarak modiil freze ¢akilarina aktarilir. Her dis sayi-

sina gore evolvent egrisi, bununla birlikte dis bicimi degismektedir. Modiil freze ¢akilari 10 modiile
kadar 8’li ve 10 modulden sonra 15'li takimlar halinde Uretilir.

Dislilerde, az dis sayisina sahip disli ile cok dis sayisina sahip dislinin modulleri ayni olmasina

ragmen dis profilleri farklidir. Bu sebeple modiil frezesi ¢cakilari seri takimlar halinde yapilir. Agilacak
disliye ait caki bu takimlardan secilerek kullanilir. Bu takimlara ait numaralar ¢akilarin {izerine lre-
tici firmalar tarafindan yazilmaktadir.
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

Modiil freze gakilari, 15° veya 20° lik kavrama agilarina gore lretilmektedir. Evolvent bigimi-
nin kullaniimaya baslanmasiyla 20° lik kavrama agisi kullanilmaya baslanmistir. Modiil freze gakilari
HSS, karbdir, seramik olarak tretilmektedir. Glinlim{izde takma uclu modiil freze cakilari tezgahlar-
da kullaniimaya baslanmistir. Parmak freze biciminde modiil freze ¢akilari da vardir. Modiil freze ¢a-
kilari Gzerinde kullanimi ile ilgili agiklamalar ve degerler okunmadan freze tezgahina takilmamaldir.
Modyil freze cakisi se¢imi yaparken bunlarin goz ardi edilmemelidir.

Modil freze gakisinin her iki yan tara-
finda kullanimi ile ilgili agiklamalar yer al-
maktadir. Gorsel 4.1’de modiil freze gakisi
ozellikleri gosterilmistir.

a) Modiil freze ¢akisinin bu ylzeyinde;
modil, kavrama acisi, modil sira
numarasi, dis derinligi ve adim de-
gerleri yazmaktadir.

b) Diger ylizeyinde Z agabilecegi dis
sayilari, imal edildigi malzeme ve seri
no. degerleri yazmaktadir.

Gorsel 4.1: Modl freze cakisi 6zellikleri

c) Modul 1’e ait 8’li seri modiil freze
cakisi siralanmistir.

Gorsel 4.1: a ve b’de moddl 1 freze gakisina ait 3 numarali serisinin 6n ve arka ylzeyleri gos-
terilmistir. Gorsel 4.1: c’de 8'li freze gakisi gosterilmistir. Tablo 4.4’te 8 ve 15 takimh moddl freze
cakisinin agabilecegi dis sayilari gosterilmistir.

Tablo 4.4: 8 ve 15 Takimh Modyiil Freze Cakisinin Agabilecegi Dis Sayilari

0-10 MODUL ARASI 8 SERi VE ACILACAK Di$ SAYILARI

Modiil Seri No 1 2 3 4 5 6 7 8
Agilacak Dig 12-13 | 14-16 | 17-20 | 21-25 | 26-34 | 3554 | 5534 | 13"
Sayisi Sonsuz

10 MODUL VE SONRASI 15 SERi VE ACILACAK Di$ SAYISI
Modiil Seri No 1 11/2 2 21/2 3 31/2 4 41/2
Agilacak Dis 12 13 14 | 15-16 | 17-18 | 19-20 | 21-22 | 23-25
Sayisi
Modiil Seri No 5 51/2 6 61/2 7 71/2 8
ég;'zlcak Dis 26-29 | 30-34 | 35-41 | 42-54 | 55-79 | 80-134 | 135-00

4.1.5. Modl Freze Cakisinin Frezeye Baglanmasi

Secilen modiil freze ¢akisi baglama yontemi, isin ve tezgdhin durumuna gore belirlenmelidir.
Modaiil freze ¢akilari yatay ve dikey malafalara takilarak kullanilabilir. Bu sekilde baglamalar genellik-
le standart konik adaptorlerle yapilmaktadir. Burada dikey ve yatay malafanin fazla uzun olmamasi
gerekmektedir. Moddl freze gakilari, freze tezgahlarina baglanirken isleme yoni mutlaka belirlen-
melidir.
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is parcasi veya malafa kademeli ise modiil ¢cakisinin déniis yoni divizére gére olmalidir. Yine
divizOr aynasi tarafinda rahat ¢alisma mesafesi yoksa modil ¢akisinin dénis yoni divizore gore
olmalidir. Tezgaha baglanan modiil freze ¢akisinin diklik ve salgi kontrolleri yapilmalidir. Freze ¢akisi
takilmadan 6nce mikrometre ile freze cakisinin kalinhg 6lgtlmelidir. Bu yapilan ol¢iim sifirlama
islemlerinde kullanilacaktir.

Modiil Freze Cakisinin Frezeye Baglanmasi islem Sirasi

1. Agilacak dis sayisina gére modiil freze gakisi segilir.

2. Modiil freze gakisinin kalinhgi mikrometre ile 6lgulir.

3. Kullanilacak fener milinin diklik ve paralelligi kontrol malafasi ile yapilir.

4. isleme durumuna ve modiil freze cakisinin gdbek capina gére malafa secimi yapilir.
5. Secilen malafa, fener miline ve moddl freze ¢akisi malafa Uzerine baglanir.

6. Freze malafa somunu ve gezer yatak somunu sikilr.

4.1.6. Is Parcasinin Frezeye Baglanmasi

Diiz disli taslagi freze tezgahina; divizor aynasina baglanarak, divizor aynasi ve divizér puntasi
arasina baglanarak, divizor fener mili puntasi ve divizor puntasi arasina baglanarak Ui¢ farkl sekilde
islenebilmektedir.

Sekil 4.3’te disli cark taslaginin frezeye baglama cesitleri gésterilmistir. Bu duruma karar ve-
rilirken islenecek parganin durumu ve tezgah donanimi dikkate alinmalidir. Yapilacak diiz dislinin
yapisi iki punta arasinda islemeye uygunsa bu baglama yontemi kullanilmalidir. En iyi ve hassas
iscilik saglayan baglama yontemi budur. Konik malafalarin koniklikleri 1/400 oraninda ve yiizeyleri
taslanmistir. Bu baglamalari yapabilmek icin disli taslaginin gébegi taslanmalidir. Bu imkan yoksa
mutlaka gobege rayba cekilmelidir. Konik malafalarla ¢alisilirken talas ilerlemesi konigin biyik tara-
fina dogru olmalidir. Kullanilacak konik malafanin boyu uzun olmamalidir.

a) Divizor Aynasina
Baglama

c) Divizor Fener Mili Puntasi ve Divizor
Puntasi Arasina Baglama

b) Divizor Aynasi ve Divizor
Puntasi Arasina Baglama

Sekil 4.3: Disli cark taslaginin frezeye baglama gesitleri
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Modil freze gakisi ve is pargasi baglama islemlerinden sonra eksen sifirlama ayarlarinin ya-
pilmasi gerekmektedir. isi parcasi ve modiil freze cakisi baglama durumlarina gére gesitli sifirlama
islemleri uygulanabilir.

A) Sapkali Gonye Kullanilarak Eksen Ayarlama

Sapkali gonye dik olarak is parcasina degdirilir. Modul freze cakisinin ve gonyenin disindan 6l-
¢im (X)) yapilir. Formiiller kullanilarak sifirlama degeri bulunur. Sekil 4.4’te yatay malafada eksen
sifirlamasi gosterilmistir. Bu islem yapilirken kullanilacak formdller:

X=L1+¢d/2+e/2veL=X1-X X, =0lgiilen Uzaklk

X = Ayarlanmasi gereken eksen uzakhgr -

QL orrzerty,

Gonye Genisligi 7

X, = Olgiilen uzaklik
Modul Freze Cakisi Kalinligi

L= Ayarlanacak Eksen Mesafe;i

L, = Gonye genisligi
e = Modiil freze ¢akisi kalinlig X="Li + =mme + ammem

@ d = is parcasinin ¢api L=X-X

L = Ayarlanacak eksen mesafesi
Sekil 4.4: Yatay malafada eksen sifirlamasi

a 1. ORNEK PROBLEM: Dis capi @ d = 84 mm olan bir disli taslaginin élgilen uzaklig X, = 69,72\
mm, gonye genigligi L, = 20 mm, modiil freze gakisi kalinligi e = 8,25 mm’dir. Freze cakisi ve
parca ekseni asagidaki gibi hesaplanir.

Verilenler istenenler

@d=84mm L,=20mm X=? L=">
X, =69,72 mm e=28,25mm

¢OzUm

X=L+@d/2+e/2=>20+84/2+8,25/2=>20+42+4,125=> 66,125 mm

L=X,—X=>69,72 - 66,125 => 3,595 mm ( freze tablasi is parcasinin baglanma ve &l¢ii
\_ alma yoniine goére 3,595 mm ilerletilecektir. ) Y.

B) HSS Torna Kalemi ve Kalinlik Mastari Kullanilarak Eksen Ayarlama

Dikey baslikla disli cark islenecekse yine is parcasi ve modil freze cakisinin eksen sifirlama is-
lemi yapilmalidir. Bu sifirlama yontemlerinden bir tanesi HSS torna kalemi ve kalinlik mastariyla
yapilanidir.

a) Modiil freze gakisi ve malafa mili gbz karari birbirlerine yaklastirilir. Torna kalemi modiil
freze gakisinin diiz ylizeyine yayh pense ile sikistirilir.

FREZEDE DISLi ACMA ISLEMi

b) Tezgah tablasi yukari veya asagi hareket ettirilerek kalinlik mastarina dokundurulur.
Bu islem yapildiktan sonra hesaplama yapilarak eksenler gakistirilir. Bu islem is pargasi tUzerin-
den de yapilabilir. Gorsel 4.2'de HSS torna kalemi ve kalinlik mastariyla sifirlama islemi gosterilmis-
tir. Sekil 4.5'te HSS torna kalemi ve kalinhk mastari sifirlama yerleri gosterilmistir. Torna kalemi ile
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hesaplama asagidaki formuller kullanilarak yapilir.
L=L +@d/2-e/2
L = Ayarlanacak eksen mesafesi
L, = Kalinlik mastari kalinhigi
@ d = Malafa ¢api

e = Modiil freze gakisi kalinligi

ad e e = Modul Freze Cakisi Kalinligi
2 2 L = Ayarlanacak Eksen Mesafesi

L: =Kalinhk Mastari Kalinhgi

3

Malafa GCapi (@ d)
Sekil 4.5: HSS torna kalemi ve kalinlik mastari sifirlama yerleri

K 1. ORNEK PROBLEM: Kalinligi e = 8,25 mm olan modiil freze cakisi {izerinden HSS kalemle\

sifirlama yapilacaktir. Malafa capi @ d = 22 mm, sifirlama degerine ulasilan mastarin kalinlig

L, = 0,6 mm’dir. Freze gakisi ve parca ekseni agagidaki gibi hesaplanir.

Verilenler istenenler

@d=22mm L,=0,6 mm e=8,25mm L="?

¢OzUm

L=L +@d/2-e/2=>0,6+22/2-8,25/2=>0,6+11-4,125=>7,475 mm ( freze tabla-
\_ si is parg¢asinin baglanma ve 6lgii alma yoniine gére 7,475 mm ilerletilecektir. ) )

C) Komparatoér Kullanilarak Eksen Ayarlama

En hassas eksen ayarlamanin yapildigi ydntemdir. Oncelikle modiil freze cakisi iistii ve malafa
milinin Ustl ayni hizaya getirilir.

a) Malafa mili merkezinde komparator sifirlanir.

b) Modiil freze g¢akisi tGzerine komparatérin ug kismi degdirilerek 6l¢t okunur. Komparator-
den okunan sapma degeri hesaplanarak tabla asagi veya yukari hareket ettirilir.

Komparatoriin + ve — degerleri formiile yazilarak hesaplanmalidir. Gorsel 4.3’te komparator

sifirlama yerleri gosterilmistir. Komparator kullanarak hesaplama asagidaki formdller kullanilarak

yapihr.
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

L=L,+@d/2-e/2
L = Ayarlanacak eksen mesafesi
L, = Komparatérden okunan sapma miktari ( + veya - )

@ d = Malafa capi

Gorsel 4.3: Komparator sifirlama yerleri

a 1. ORNEK PROBLEM: Kalinligi e = 8,25 mm olan modiil freze ¢akisi ve capi @ d = 20 mm,\
olan malafa tzerinden sifirlama islemi yapilacaktir. Sifirlama sirasinda komparatorden olgi-
len deger L, = + 0,55 mm'dir. Freze cakisi ve parca ekseni agagidaki gibi hesaplanir.

Verilenler istenenler
e=28,25mm @d=20mm L,=0,55 mm L="7?
¢OzUm

L=L1+¢d/2-e/2=>0,55+20/2-8,25/2=>0,55+10-4,125=>6,425mm(freze

\_ tablasi is pargasinin baglanma ve 6l¢ii alma y6niine gore 6,425 mm ilerletilecektir. ) )

Is Pargasinin Frezeye Baglanmasi islem Sirasi

1. Diiz digli yapilacak olan parga delinerek gébek ¢api islenir. Deligin iki tarafina havsa agilr.

2. Islenen parcanin gébegine taslama islemi yapilir veya pargaya rayba cekilir.

3. Buislemden sonra is parcasi konik malafaya baglanir. Torna tezgahina konik malafa ve is parca-
stiki punta arasinda baglanir. Malafanin diklik ve salgi kontrolleri yapilir.

4. Disli taslagi Olglilerine gore islenir. Bu sekilde dis listli capina gére tornalama daha hassas bir
sekilde yapilmis olur.

5. Freze tezgahi tabla ve fener millerinin diklik ve paralellik kontrolleri yapilir.

6. Kullanilacak divizor freze tezgahi tablasina baglanir. Kontrol malafasi ile diklik ve paralellik kont-
rolleri yapilir.

7. Tornalama isleminden sonra konik malafa, is pargasi divizor fener mili puntasi ve divizor pun-
tasi arasina firdondi aynasiyla baglanir. Konik malafa is pargasi, isleme yoni dikkate alinarak
baglanmalidir.

8. Divizére baglanan is parcasinin salgl ve diklik kontrolleri yapilir. is parcasi hangi yontemle
baglanirsa baglansin salgi ve diklik kontrolleri mutlaka yapilmalidir. Gorsel 4.4’te komparatorle
malafa ve is pargasi salgl kontroli gosterilmistir.
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9. Yapilan islemlerden sonra is pargasi ve di-
vizOr gezer puntasi iyi sikilmalidir.

Gorsel 4.4: Komparatorle malafa ve is pargasi salgi kontroli

4.1.7. Bdlme islemi icin Divizér Hesabi ve Divizériin Ayarlanmasi

Divizorler, frezede boélme isleminin 6nemli aparatlarindandir. Divizorler sayesinde bir¢ok zor
boélme islemi gergeklestiriimektedir. Kalansiz bélme yaptiklari icin bélme araliklarinin her biri ayni
Olctidedir. Divizorlerle dogrudan, dolayli ve yedirmeli bélme islemi yapmak mimkindur.

A) Divizérde Dolayh (Endirekt) Bolme Yapma

Divizor ile dogrudan bolme isleminin yapilamadigl zamanlarda kullanilir. Dolayh bélme islemini
delikli ayna, divizér sonsuz vidasi ve carki sistemiyle yapilmaktadir. Bu nedenle hesaplama ve ayar
gerekmektedir. Dolayli bélme islemi ismi de buradan gelmektedir. Ozellikle disli cark agma islemle-
rinde divizorle dolayl bélme islemi ¢cok yapilmaktadir. Delikli ayna ile yapilacak bolunti araligi esit
veya tam bollnenli sekilde aynayla irtibatlandirilamiyorsa bolme islemi gergceklesmez. Divizorlerde
kullanilan sonsuz vida carkinin dis sayisi genelde 40"tir. Bazi divizorlerin sonsuz vida ¢arki dis sayilari
60 ve 80 olmaktadir. Yapilacak bollinti sayisina gore divizor hesabi asagidaki formiile gore yapilir.

T=K/Z

T = Manivela koluna yaptirilacak tur
K = Divizor sonsuz vida garki dis sayisi
Z = Acilacak dis veya bolunti sayisi

Bu formiil ile hesap yapildiginda kalanli bélme islemi yapilmalidir. Agilacak dis veya bolunti
sayisina gore atolyede delikli ayna olmayabilir. Hesaplamada kesrin payda kismi verilen delikli ayna
sayllarindan bir tanesine ayarlanmasi gerekmektedir. Bu ayarlamayi yaparken pay ve paydayi ayni
sayl ile bollip carpma yapilmasi gerekmektedir. Bulunan delikli ayna delik sayisi yani payda kismi,
pay kismindan biytkse kalanh bolme islemi uygulanmaz. Delikli ayna sayilarinda bliyiik olana goére
secim yapilirsa manivela kolu daha rahat dondirilecektir

[intl yapabilmek icin manivela koluna yaptirilacak tur asagidaki gibi hesaplanir. (Elle kalanli
bolme islemi yapilmahdir.) Atdlyedeki divizor delikli ayna sayilari: 1. Delikli ayna 1. yiizde
15-16-17-18-19-20'dir. 2. ylizde 21-23-27-31-33’t{ir. 2. Delikli ayna 1. yiizde 24-25-28-30-34-
37-38-39-41-42-43'tir. 2. ylizde 46-47-49-51-53-54-58-59-62-66'dIr.

Verilenler istenenler
K=40 72=126 T=7
cOzim

40

T=K/Z=>--—-- payda degerine bakildiginda atdlyede 26 delikli aynanin olmadigi gorilir.

k 26 {/{j
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

/ Bu durumda payda kismindaki sayi degerini atélyede bulunan delikli ayna sayilarina esitlex
mek gerekmektedir. Her iki tarafi ayni sayi ile bolerek sadelestirme islemi yapilir.

40 40:(2) 20 20x(3) 60

T=K/Z=>--—- => e => => => atolyede 39 delikli aynanin

26 26:(2) 13 13x(3) 39

oldugu gorilmektedir. Bu asamada kalanli bélme yapilmasi gerekmektedir.

60 39 Delikli aynada 60 21 delik atlatilacak
39 1 Tam tur gevrilecek => ----- =>1x ---- tam tur gevrilecek
21 Delik atlatilacaktir 39 39 delikli aynada

N /

(" 2. ORNEK PROBLEM: Sonsuz vida ¢arkinin dis sayisi K = 40 olan bir divizérde Z = 56 disli\
boéliintl yapabilmek i¢in manivela koluna yaptirilacak tur asagidaki gibi hesaplanir. ( Elle
kalanl bolme islemi yapilmalidir. ) Atélyedeki divizor delikli ayna sayilari: 1. Delikli ayna 1.
yiizde 15-16-17-18-19-20'dir. 2. yiizde 21-23-27-31-33’tir. 2. Delikli ayna 1. yiizde 24-25-
28-30-34-37-38-39-41-42-43'tur. 2. yiizde 46-47-49-51-53-54-58-59-62-66'd1r.

Verilenler istenenler
K =40 Z=56 T="7
cOzUm

40

T=K/Z=>--—- payda degerine bakildiginda atdlyede 56 delikli aynanin olmadigi gorilir.

56
Bu durumda payda kismindaki sayi degerini atolyede bulunan delikli ayna sayilarina esitle-
mek gerekmektedir. Her iki tarafi ayni sayi ile bolerek sadelestirme islemi yapilir.

40  40:(8) 5 5x(6) 30

T=K/Z=>--—- => e => => => atolyede 42 delikli aynanin

56 56:(8) 7 7x(6) 42
oldugu gorilmektedir. Bulunan delikli ayna delik sayisi yani payda kismi, pay kismindan
baylk (“42 > 30”) oldugu icin kalanli bélme islemi uygulanmaz.
30 Delik atlatilacak
T=-

\_ 42 Delikli aynada J

B) Divizérde Yedirmeli Bolme Yapma

Atolye ortamlarinda bazen dis agmak icin delikli ayna sayilari uygun gelmeyebilir. Dogrudan
veya dolayl yapilamayan bélmelerde yedirmeli bélme yontemi kullanilir. 50 sayisindan biytk asal
sayilardaki disliler yedirmeli bolme ile yapilir. Yedirmeli bolme islemi, cevirme kolunun hareketi ve
delikli aynanin hareketinin ayni anda olmasiyla olusur. Yedirmeli bélmede, ayna sabitleme pimi
bosa alinir. Bu sayede her dis icin cevrildiginde ayna da bir miktar donme yapar. Her diste yapilan
bu hareket bir disin fazladan olusumunu saglamaktadir.
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Yardimci sayi, sadelestirmeye ve elimizdeki dislilere uyan bir sayi olmalidir. Yardimci sayi kiiguk
secildiginde delikli ayna ¢evirme kolu ile zit yonde, biliylk secildiginde ise ayni yonde donecektir.
Problem ¢6zim ( - ) degerli ise delikli ayna ile cevirme kolunun birbirinin tersi yonine dénecegini
gosterir. iki disli arasina ara disli konularak bu yon degistirilebilir. ikili disli cark sisteminde A dislisi
ceviren B dislisi ¢evrilendir. Disliler birbirlerine kavusmuyorsa A ve B disli carklari arasina ara disli
cark konur. Dortli disli cark sisteminde A dislisi ceviren D dislisi cevrilendir. C ve D dislileri ayni go-
bek tGzerinde ara mile baglanir. Disliler birbirlerine kavusmuyorsa A ve B, C ve D disli carklari arasina
ara digli cark konur. Disliler belirtilen araliklara konmalidir. Aksi halde acilacak araliklar bozuk gikar.
Yedirmeli bolme hesabi asagidaki formile gore yapilir.

C.O.=A/B=A/BxC/D=Kx(2-2)/2,
C.0. = Cevirme orani

A = Ceviren disli cark ( Divizor kuyruk mili )

B = Cevrilen disli cark ( Delikli ayna kuyruk mili )
K = Divizor sonsuz vida garki dis sayisi

Z = Yapilmasi istenen bollnti sayisi

Z, = Segilen yardimci bélunti sayisi ( digli)

K 1. ORNEK PROBLEM: Sonsuz vida ¢arkinin dis sayisi K = 40 olan bir divizérde Z = 127 dislh
boliintlsi yapiimak isteniyor. Segilen yardimei bollintu sayisi Z, = 120'dir. Yedirmeli bdime
hesabi asagidaki gibi hesaplanir. Atolyede olan dislilerin dis sayilari: 24-25-26-28-30-32-
36-40-44-48-54-56-64-68-72-76-78-86-88-96-120-127dir.

Verilenler istenenler
K=40 72=127 Z,=120 A=? B="?
¢OziMm
Kx(z,-z) 40x(120-127)  40x-7 280
C.0.= => => =>(-) atolyede 280 disli
z 120 120 120

1

¢arkin olmadig gorilmektedir. Bolme yaprak sadelestirme yontemiyle dislilerin bulun-
masi gerekmektedir.

280:(5) 56 dislisi divizor kuyruk miline
C.O.=(-)--—-—-—-- => ( - ) ---- sonug eksi degerli oldugu i¢in ayna ve kol ters yonde do-
ner.
\_ 120:(5) 24 dislisi delikli ayna kuyruk miline Y.
Bulunan bu disliler yazilan yerlere ta-  Divizér Kuyruk Mili —— Delik Ayna Kuyruk Mili
kilmalidir. Aksi halde dis béltintdleri yanlis L)
acilacaktir. Sekil 4.6’da hesapta bulunan Sovrilen Disl 5 Cevrilen Disii
T . o . . .. evrilen DIl evrilen Disgli
dislilerin takilacagi yerler gosterilmistir. Cark (A) Z=56 A Cark (B) Z=24
= )
Paracol Ara Disli — L

i
Sekil 4.6: Hesapta bulunan dislilerin takilacagi yerler

A
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a 2. ORNEK PROBLEM: Sonsuz vida carkinin dis sayisi K = 40 olan bir divizérde Z = 89 disli\
boliintlsi yapilmak isteniyor. Segilen yardimei béliinti sayisi Z, = 90°dir. Yedirmeli béime
hesabi asagidaki gibi hesaplanir. Atolyede olan dislilerin dis sayilari: 24-25-26-28-30-32-
36-40-44-48-54-56-64-68-72-76-78-86-88-96-120-127'dir.

Verilenler istenenler
K =40 Z=189 21=90 A=7? B="
cOzUMm

Kx(Z,-Z) 40x(90-89) 40x1 40

C.0.= => => => - atolyede 90 disli carkin olmadigi
Z 90 90 90

1

gorilmektedir. Bolme yaparak sadelestirme yontemiyle dislilerin bulunmasi gerekmek-
tedir.

40:(10) 4 4x(6) 24 dislisi divizor kuyruk miline
(o s T P U U —

90:(10) 9 9x(6) 54 dislisi delikli ayna kuyruk miline
Sonug art1 degerli oldugu icin ayna ve kol ayni yonde doéner.

4.1.8. Diiz Disli Cark Acma islemleri

Disli cark yapilacak is parcasi gesitli yontemlerle freze tezgahina baglanip problarla ve gesitli si-
firlama yontemleriyle sifirlanmalidir. Disli cark agcma isleminde sifirlama ve salgi 6l¢iimi ¢ok 6nem-
lidir. Salgili donen ve dis derinligi yanlis acilan bir disli hatal Gretilmis demektir. Bu sekilde olusacak
hatalari en aza indirmek igin hassas disli 6lgme kontrol aletleri kullanilmahdir. Digli gark 6lgme ve
kontroliinde silindirik cubuk mastarlar, modiil kumpaslari ve modil mikrometreleri kullanilmahdir.
Gorsel 4.5’te silindirik cubuk mastar, moduil kumpasi, modil mikrometresi gosterilmistir.

Gorsel 4.5: Silindirik gubuk mastar, modil kumpasi, modil mikrometresi
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Diiz Disli Cark Agma islem Sirasi

1. Dlz disli yapilacak olan parca delinerek gobek c¢api islenir. Deligin iki tarafina havsa acilir.
2. islenen parganin gébegine taslama islemi yapilir veya pargaya rayba cekilir.

3. Bu islemden sonra is pargasi konik bir malafaya baglanir. Torna tezgahina konik malafa ve is
parcasl iki punta arasinda baglanir. Malafanin diklik ve salgi kontrolleri yapilir.

4. Disli taslagi olclilerine gore islenir. Bu sekilde dis Ustl ¢apina gore tornalama daha hassas bir
sekilde yapilmis olur.

5. Freze tezgahi tabla ve fener millerinin diklik ve paralellik kontrolleri yapilir.

6. Kullanilacak divizor freze tezgahi tablasina baglanir. Kontrol malafasi ile diklik ve paralellik kont-
rolleri yapilir.

7. Tornalama isleminden sonra konik malafa ve is pargasi divizér fener mili puntasi ve divizor pun-
tasi arasina firdéndi aynasiyla baglanir. Konik malafa, is parcasi isleme yoni dikkate alinarak
baglanmalidir. Diger yontemlerle de baglama islemi yapilabilir.

8. Divizére baglanan is parcasinin salgi ve diklik kontrolleri yapilir. is parcasi hangi yéntemle bag-
lanirsa baglansin salgi ve diklik kontrolleri mutlaka yapilmalidir.

9. is pargasinin eksen ve modiil freze cakisinin eksen kontrolleri gesitli ydntemlerle yapilir.

10. Eksen kontroliinde bulunan degerlere ve hesaplamalara gore freze tezgahinin mikrometrik
tamburlari veya dijital ekranlari sifirlanir.ir.

11. Yapilacak dislinin durumuna ve dis sayisina ( dolayli veya yedirmeli bélme ) gére divizor hesap-
lamalari yapilir.

12. Yapilan hesaplamalara gore kullanilacak divizor delikli aynasi divizore takilir. Hangi delikli ayna
sirasl kullanilacaksa isaretlenir ve divizorde makas ayarlamalari yapilir. Divizériin boslugu alinir
ve manivela kolu pimi ilk delige takilir. Gorsel 4.6’da divizor delikli aynasi ve makas ayarlama
durumu gosterilmistir.

Gorsel 4.6: Divizor delikli aynasi ve makas ayarlama durumu

13. Kontrol yapmak igin 0,1 mm deneme talasl verilerek disler agihr.
14. Talas derinligi, islenen modil degeri kadar verilerek par¢anin tiim digleri islenir. Divizor ¢evirme

oranina ve delik atlamamaya dikkat edilmelidir. Gorsel 4.7°'de firdéndi aynasinin iyi sikilmama
ve delik atlama hatasi gosterilmistir.
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Gorsel 4.7: Firdondi aynasinin iyi sikilmama ve delik atlama hatasi

15. Acllan dislerde hata yoksa tekrar modil degeri kadar talas derinligi verilerek biitin disler isle-

nir. Bu islemden sonra silindirik cubuk mastarlar, modul kumpasi veya modul mikrometresiyle
dislerin kontrolU yapilir. Gorsel 4.8’de silindirik cubuk mastar ve mikrometreyle disli kontrolii
gosterilmistir.

Gorsel 4.8: Silindirik gubuk mastar ve mikrometreyle disli kontrolu

16. Olgiimler dogru ise kalan son talas derinligi verilerek biitiin disler islenir. Silindirik gubuk mas-

tarlar, modiil kumpasi veya modiil mikrometresiyle dislerin son kontrolleri yapilir. islemler
dogruysa is parcasi tezgahtan sokullr. Gorsel 4.9°da silindirik gubuk mastar ve mikrometreyle
son disli kontrolli gosterilmistir.

Gorsel 4.9: Silindirik gubuk mastar ve mikrometreyle son disli kontrolu



UYGULAMA 4.1.9. Diiz Disli Cark Acma Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Duz Disli Cark Agma

22
12
6,2
"".__-__I- -
™
2 Qe 2
|8 =
! 2X45°
2X45° 10
sekil 4.7

KULLANILACAK ARAC GEREC

e Kenar sifirlama probu
¢ 2 Modiil freze gakisi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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4.2. KREMAYER DiSLi ACMA |

Kremayer Disli: Cesitli bicimdeki diiz cubuklarin dis yiizeyleri Gizerine esit adiml, standart bi-
¢imde girinti ve ¢ikintilari ile egik veya diiz bicimde agilmis dislerden olusan diglidir. Bu disliye, da-
iresel hareket yapmadigi icin disli cark denmez. Kremayer disli cubuklari genellikle kiiglik bir disli
(pinyon) ile beraber ¢alismaktadir. Dairesel hareketin dogrusal harekete veya dogrusal hareketin
dairesel harekete gevrilmesinde ¢ok kullanilir.

Dogrusal ve sonsuza kadar giden dis acilabildigi icin kremayer disleri modil freze cakilarinin
son numaraslyla agilmaktadir. Kremayer disliler, modiil freze ¢akilariyla agildiklarinda 40° agli ile nor-
mal agildiklarinda ise 30° agi ile acilmaktadir. Modl freze ¢akisiyla agildiklari zaman diz disliler ile
her tirli calisma durumunda kontrol edilmeleri kolaydir. Kremayer disliler; silindirik modul freze
cakisi, takma uclu modiil freze cakisi, parmak modiil freze ¢akisi ve HSS bilenmis kesici kalemle aci-
labilmektedir. Sekil 4.8’de kremayer disli ve dlz disli cark eksen mesafeleri gésterilmistir.

KOD= 27241

Sekil 4.8: Kremayer disli ve diiz disli cark eksen mesafeleri

4.2.1. Kremayer Digli ve Kullanim Alanlari

Bilgisayar kontrolll sistemlerde ve adim hatasinin en az olmasi istenen durumlarda helis kre-
mayer disliler tercih edilmektedir. Kremayerli sistemler olusturulurken moddllerinin, diiz veya helis
olma durumlarinin bilinmesi gerekir. Helis disli kremayer disliler sesiz ¢alisma 6zelligine sahiptir.
Bu dislilerin bosluklari azdir. Bunun yaninda helis kremayer dislilerin eksenel yoénde yataklanmalari
gerekir.

e R
Kremayer Dislilerin Kullanildig: Yerler

4 N
Kremayer Disli Cesitleri 1. Torna, matkap tezgahlari ve malafa presleri

a) Diiz kremayer disliler 2. Kaldirma ve tasima araglari

3. Otomasyon sistemleri

b) Helis kremayer digliler ) ) ) )
4. Kamera gekimleri ve optik kontrol aletleri

5. Lazer ve plazma kesicilerin hareket yollari
6. Robotik uygulamalar

1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

4.2.2. DUz Kremayer ve Helis Kremayer Disli Elemanlari

Kremayer disliler cesitli bicimdeki cubuk materyaller Gizerine acildiklari i¢cin boyutlandiril-
malari farkli olmaktadir. Genel olarak bir diiz disli gark ile birlikte ¢calismaktadir.
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Kremayer dislinin dis yiksekligi kismi harig diger 6lgllendirmeleri tasarim bigimlerine gore de-
gismektedir. Sekil 4.9’da kremayer disli elemanlari gosterilmistir. Tablo 4.5te kremayer disli forml-

leri tablosu gosterilmistir.
Lo
Lk

N

-=
-
L
L
P
L]

O ftle O

Sekil 4.9: Kremayer disli elemanlari

Tablo 4.5: Kremayer Disli Formiilleri Tablosu

ADI ISARETI FORMUL
Modiil, Normal Moddl m,m_ Pxm
Adim, Normal Adim PP, mXxm m X T
Alin Adimi P, m, x7m, m x 1t/ Cosp
Alin Moddlu m, m_x Cos 8
Dis Sayisl z L,/P+0,5 L /P+15
Dis Ustii Yiksekligi h m, P/m

©

Dis Dibi Yuksekligi h, 7/6 xm, 1,166 xm
Dis Yiksekligi h 13/6 xm, 2,266 xm
Dis Bicim Acisi a Normal 30°, Modul 40°
:Eegrlgz)/-\gm (Helisel Kremaye- B Pn/Pt’ mn/ m,

Calisma Kurs Boyu L, L-P.  Px(z-015)
Kremayer Boyu L, L+P, Px(Z-0,5)

Delik Merkezleri Arasi L, L+(1,2xb_ )
Kremayer Cubuk Boyu L L+b_

) Normal dislilerde 6 x m
Kremayer Dig Boyu b Kuvvet diglilerinde 6 ~ 10 x m
Gug ileten dislilerde 10 ~15 x m

Kremayer Cubuk Yiksekligi H 3xh, H __+h

Kremayer Cubuk Baglanti Yik-

sekligi H,max 2xh
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4.2.3. Diiz Kremayer ve Helis Kremayer Disli Elemanlarinin Hesaplanmasi

Kuglk parcalar tizerine agilan diiz ve helis kremayerlerin hesaplanmalari kolaydir. Kenarlarinda

baglantilari bulunan parcalar Gzerine agildiklarinda hesaplamalari daha dikkatli yapilmak zorunda-
dir. Genelde diiz disli ¢arklar diiz kremayerlerle helis disli ¢carklar da helis kremayerlerle galismak-
tadir.

/

1. ORNEK PROBLEM: Modiilii m = 5, dis sayisi Z = 6 ve modiil ag|5| 40° olan diiz kremay@
disli imal edilmek isteniyor. imalati gerceklestirmek icin P, h, b L, L, HveH, degerleri
asagidaki gibi hesaplanir.

min.” k’

Verilenler istenenler

m=5 =? h=? b_=? L=7?
Z=6 o =40° L,=? L=? H=? H=?
¢OzUMm

Adim: P=mxmn =>5x3,14 => 15,7 mm

Dis yiiksekligi: h = 2,166 x m => 2,166 x 5 => 10,83 mm

Kremayer dig boyu: b =6 xm =>6x5=>30 mm

Galisma kurs boyu: L, = Px(Z-1,5)=>157x(6-1,5)=>157x4,5=70,65 mm
Kremayer boyu: L = L +P=>70,65+ 15,7 => 86,35 mm

Delik merkezleri arasu L=L,+(12xb_ )=>86,35+(1,2x30)=>

86,35+ 36 =>122,35 mm

Kremayer gubuk boyu: L= L +b__ =122,35+30=>152,35mm

Kremayer ¢ubuk yiiksekligi: H =3xh=>3x 10,83 => 32,49 mm

Kremayer ¢ubuk baglant yuksekI|g| H,__ =2xh=>2x10,83=>21,66 mm Y.

N
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2. ORNEK PROBLEM: Modiilii m = 10, dis sayisi Z = 6 ve modiil ag|5| 40° olan diiz kremaye?
disli imal edilmek isteniyor. imalati gerceklestirmek icin P, h, b_.,L,L,L,HveH, degerleri
asagidaki gibi hesaplanir.

Verilenler istenenler

m =10 P=? h=? b =7 L=7?
Z=6 a=40° L,=? L=? H=? H =2
¢O6zim

Adim:P=mxm =>10x3,14=>31,4 mm

Dis yiiksekligi: h = 2,166 x m => 2,166 x 10 => 21,66 mm

Kremayer dig boyu: b_ =6 xm =>6x10=>60 mm

Calisma kurs boyu: L, —Px(Z -1,5)=>31,4x(6-1,5)=>31,4x4,5=141,3 mm
Kremayer boyu: L = L +P=>141,3+31,4=>172,7 mm

Delik merkezleri arasu L=L+(1,2xb_ )=>172,7+(1,2x60)=>

172,7 + 72 => 244,7 mm

Kremayer cubuk boyu: L= L +b_ =244,7 + 60 =>304,7 mm

Kremayer ¢ubuk yiiksekligi: H =3xh=>3x 21,66 => 64,98 mm

Kremayer ¢ubuk baglanti yuksekllgl H, . =2xh=>2x21,66=>43,32 mm )
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4.2.4. Duz Kremayer ve Helis Kremayer Disli Modl Cakisinin Segilmesi

Kremayer disli modiil freze cakisi secilmesi diiz dislilerde oldugu gibi fazla dikkat gerektirmez.
Kullanilacak modiil freze ¢akisi numarasinin 8’li ve 15’li seride, modiil serisinin 8 numaral c¢akisi



secilir. Diger bir ifadeyle kullanilacak modiil freze cakisi Gzerinde (135-00) sonsuz yazan ¢aki segil-
melidir. Ayrica tek olarak tretilen kremayer modiil freze ¢akilari da vardir.

4.2.5. Modul Freze Cakisini Frezeye Baglama

Universal freze tezgahlarinda kremayer disli agmak icin modiil freze cakilari dikey basliga bag-
lanarak calisir. Kremayer disli agmak icin modiil freze cakisi, delik capina uygun malafa ile Gniversal
basliga genelde yatay konumda baglanur.

Diiz kremayer disliler igin modul freze gakisinin donme ekseni, tablaya paralel, helis kremayer
dislilerde ise helis acisi kadar saga veya sola doniktir. Modil freze cakisi tezgaha baglanmadan
once fener mili, tabla diklik ve paralellik kontrolleri yapilmaldir. Modiil freze gakisinin kalinligi freze
tezgahi malafasina baglanmadan 6nce 6l¢lilmelidir. Bu yapilan 6lgiim sifirlama islemlerinde kulla-
nilacakdr.

4.2.6. Is Parcasinin Frezeye Baglanmasi

is parcasinin frezeye baglanmasi is parcasinin sekline gore cesitli ydntemlerle olmaktadir. Bu-
radaki baglama islemlerinde de genel is parcasi baglama kurallari gecerlidir. Mengenelerle ve divi-
zorlerle is parcasi baglama en cok kullanilan yéntemlerdendir. is parcasi, freze tezgdhina boyuna
hareket yoniinde baglanir. Baglama aparatlarinin diklik ve paralellik kontrolleri yapiimalidir. is par-
casl hangi aparatla tezgaha baglaniyorsa lzerinde paralellik ve diklik kontroli mutlaka yapilmalidir.

4.2.7. Divizor ve Cark Donanimi Hesaplarinin Yapilmasi

Divizor ve 6zel bolme aparatlari dogrusal bélme islemlerinde ¢ok sik kullanilir. Bu aparatlarin
kullanilmasi yapilan islemlerin 6l¢i tamhgini saglamaktadir. Bagska yontemlerle (mikrometrik tam-
burlar vb.) yapilan dogrusal bélme islemleri makine teknolojisi kapsaminda degildir. Bunun icin di-
vizor ve bolme aygitlarinin hesaplamalari ok dnemlidir. Kremayer disli agmak icin dogrusal bélme
aparati ve divizorler kullaniimaktadir.

A) Dogrusal Bolme Aparatiyla Dogrusal B6lme Yapmak

Bu aparat sadece dogrusal bélme islemleri igin Uretilmistir. Divizorlerin ¢ok kullanilmadigi za-
manlarda kullaniimaktaydi. Bazi isletme ve egitim atolyelerinde tezgahin bir parcasi olarak bulun-
maktaydi. Glinimuizde bazi atolye ve isletmeler bu aparati kullanmaya devam etmektedir. Freze
tezgahlarinda kremayer disliler adimlarina gore acilmaktadir. Adim degeri P = m x n formiluyle
hesaplanir. Hesaplamalar 1 modiile ve 1 tam tur kabulline gore yapilir. Hesaplama islemlerinde n
vb. degerlerin kesirli ifadeleri alinir. Ornegin 22 / 7 = n seklinde olmalidir. Hesaplamalar 1 modiile
gore yapildigi icin aparat kolu 1 tur cevrilmesiyle 22 / 7 mm adim degeri ilerleme olur. 2 modiil igin
aparat kolu 2 tur, 3 modiil icin aparat kolu 3 tur vb. devam ettirilir. Ara modiillerin hesaplamalarinda
dikkat edilmesi gerekmektedir. Ornegin 1,75 modiil bir dislinin adimini ilerletmek icin delikli ayna
delik sayisinin bu degere ayarlanmasi gerekmektedir. 60 delikli aynanin takildigi varsayilirsa cevirme
kolu 1 tam tur cevrilecek ve delikli aynada 45 delik atlatilacaktir. Dogrusal bélme aparat disli sayisi
cevirme orani hesabi asagidaki formdille hesaplanir.

C.O.=A/B=P/Ht=mxn/Ht

C.0. = Cevirme orani

A = Ceviren disli cark (Dogrusal bolme aparati mili)

B = Cevrilen disli cark ( Freze tezgahi tabla mili)

Ht = Freze tezgdhi tabla mili adimi (mm)

m = Modil agilacak dislinin modil numarasi (Bu formilde 1 modil alinacaktir.)
P = Yapilacak kremayer dislinin adimi
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n = Pisayisi ( Buformulde 22 / 7 olarak alinacaktir.)

T = Manivela koluna yaptirilacak tur

Ad= Atlatilacak delik sayisi. Sekil 4.10’da dogrusal bdlme aparati tezgah baglantisi gosteril-
mistir.

Sekil 4.10: Dogrusal bélme aparati tezgah baglantisi

-

~

1. ORNEK PROBLEM: Tezgah tabla mili adimi 6 mm olan bir freze tezgdhinda modiilii 2,25
mm olan kremayer disli acilmak isteniyor. Dogrusal bélme aparati icin gerekli hesaplamalar
asagida gosterildigi gibi yapilir. Modil 1 alinacaktir. (Manivela koluna 1 tur yaptirilacaktir.)
Delikli ayna delik sayilari: 30, 42, 48, 60 ve 82'dir. Atolyede olan diglilerin dis sayilari: 24-25-
26-28-30-32-36-40-44-48-54-56-64-68-72-76-78-84-86-88-96-120-127

Verilenler istenenler
Ht=6mm m=1 T=1 A=? B=? Ad=?
cOzUm

C.O.=A/B=P/Ht=mxn/Ht=>1x(22/7)/6=>(7rakam alt tarafa ¢arpim ola-
rak iner. ) 22 /6 x 7 => 22 / 42 => 22 ve 42 dislilerin at6lyede olmadigi gorilmektedir. Bu
durumda her iki tarafi ayni sayiyla ¢arparak veya bolerek elde olan disli sayilarini bulmak
gerekmektedir. DIKKAT: Carpimlar ve bélimler ayni sayiyla yapiimalidir.

22x(2) A-44 Dislisi dogrusal bélme aparat miline takilir.
------------- => C.0. = -————---=> |ki dislide atdlyede bulunmaktadir.
42x(2) B-84 Dislisi freze tezgahi tabla miline takilir.

DIKKAT: Hesaplamalar m = 1 icin yapilmist. Yapilmak istenen modiil 2,25tir. Bu durumda
2 /1 =2dogrusal bélme aygiti T = 2 tam tur gevrilecektir. 0,25 sayi degeri 1 sayisinin 1 /40
kadardir. Bu durumda 48 delikli ayna takili kabul edildiginde 48 x 1 / 4 => 48 / 4 = 12 delik
degeri Ad = 12 delik bulunur. Sonug olarak:

.A-44 > dislisi dogrusal bolme aparat miline takilir.

.B-84 — > dislisi freze tezgdhi tabla miline takilir.

. 48 delikli ayna dogrusal bélme aparatina takilir.

. Is parcasi modiil freze ¢akisi ile sifirlanir.

. Modiil freze ¢akisi baslangi¢ noktasi ile sifirlanir.

. Birinci dis agilir. Dogrusal bolme aparatina T = 2 tam tur yaptirilr. Ad = 12 delik atlatilir. Bu
islemler acilacak disler bitinceye kadar tekrarlanir.

A U1 A W NP
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(" 2. ORNEK PROBLEM: Tezgah tabla mili adimi 6 mm olan bir freze tezgdhinda modiilii 1,75 mm\
olan kremayer disli agilmak isteniyor. Dogrusal bélme aparati icin gerekli hesaplamalar asagida
gosterildigi gibi yapilir. Moddl 1 alinacaktir. (Manivela koluna 1 tur yaptinilacaktir.) Delikli ayna
delik sayilari: 30, 42, 48, 60 ve 82'dir. Atolyede olan dislilerin dis sayilari: 24-25-26-28-30-32-
36-40-44-48-54-56-64-68-72-76-78-84-86-88-96-120-127

Verilenler istenenler
Ht=6mm m=1 T=1 A=? B=? Ad=?
¢cOzUm

C.0.=A/B=P/Ht=mxn/Ht=>1x(22/7)/6=>(7rakami alt tarafa ¢carpim olarak iner. )
22 /6x7=>22/42=>22ve 42 dislilerin atolyede olmadig gérilmektedir. Bu durumda her iki
tarafi ayni saylyla ¢arparak veya bolerek elde olan disli sayilarini bulmak gerekmektedir.

DIKKAT: Carpimlar ve boliimler ayni sayiyla yapiimalidir.

22x(2) A-44 Dislisi dogrusal bolme aparat miline takilir.
------------- =>C.0. = --——---—-=> [ki dislide at6lyede bulunmaktadir.
42x(2) B-84 Dislisi freze tezgahi tabla miline takilir.

DIKKAT: Hesaplamalar m = 1 icin yapilmisti. Yapilmak istenen modiil 1,75’tir. Bu durumda
1 /1 =1 dogrusal bélme aygiti T = 1 tam tur cevrilecektir. 0,75 sayi degeri 1 sayisinin 3 /4’0
kadardir. Bu durumda 48 delikli ayna takili kabul edildiginde 48 x 3 / 4 => 144 / 4 = 36 delik
degeri Ad = 36 delik bulunur.

Sonug olarak:

.A-44 —>= (dislisi dogrusal bélme aparat miline takilir.
.B-84 —= dislisi freze tezgahi tabla miline takilr.

. 48 delikli ayna dogrusal bolme aparatina takilir.

. Is parcasi modiil freze ¢akisi ile sifirlanir.

. Modiil freze ¢akisi baslangi¢ noktasi ile sifirlanir.

D U1 A W IN =

. Birinci dis agilir. Dogrusal bélme aparatina T = 1 tam tur yaptirilir. Ad = 36 delik atlatilir. Bu
k islemler acilacak disler bitinceye kadar tekrarlanir. J

B) Divizérlerle Dogrusal Bolme Yapmak

Divizorler, freze tezgahlarinda bélme yapmak icin en ¢ok kullanilan aparatlardir. Olgii tamligi
esit aralikli bélmelerin en hassas sekilde islenmelerini saglar. Divizorlerde kullanilan sonsuz vida
carkinin dis sayisi genelde 40'tir. Bazi divizorlerin sonsuz vida ¢arki dis sayilari 60 ve 80 olmaktadir.
Ozellikle modiile bagh olarak agilacak bélmelerde tek tercih edilen aparattir. Freze tezgahlarinda
kremayer disliler adimlarina gore agilmaktadir. Adim degeri P = m x n formiillyle hesaplanir. Hesap-
lama islemlerinde n vb. degerlerin kesirli ifadeleri alinir. Ornegin 22 / 7 = n seklinde olmalidir. Kabul
edilen tur sayisina gore disli sayilari degisik olmaktadir. Bir disli agilmaya baslanmadan dnce divizor
ve disli cark hesaplarinin yapilmasi gerekmektedir. Divizor sistemlerinde ikili ve dortli cark sistem-
leri kullanilmaktadir. ikili disli cark sisteminde A dislisi ceviren B dislisi cevrilendir. Disliler birbirlerine
kavusmuyorsa A ve B disli carklari arasina ara disli ¢ark konur. Dortli disli ¢ark sisteminde A diglisi
ceviren D dislisi cevrilendir. C ve D dislileri ayni gobek tizerinde ara mile baglanir. Disliler birbirlerine
kavusmuyorsa A ve B, C ve D disli carklari arasina ara disli cark konur.
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Digliler belirtilen araliklara konmalidir. Aksi halde agilacak araliklar bozuk gikar. Divizor disli sa-
yisi cevirme orani hesabi asagidaki formiille hesaplanir.

C.O0.=A/B=A/BxC/D=PxK/TxHt=mxnxK/TxHt
C.0. = Cevirme orani

A = Ceviren disli cark (Divizor kuyruk mili)

B = Cevrilen disli gark ( Freze tezgahi tabla mili)

Ht = Freze tezgahi tabla mili adimi (mm)

m = Modiil agilacak dislinin moduil numarasi

P = Yapilacak kremayer dislinin adimi

n = Pisayisi ( Buformilde 22 / 7 olarak alinacaktir.)

T = Manivela koluna yaptirilacak tur

4 1. ORNEK PROBLEM: Tezgah Tabla mili adimi Ht = 6 mm olan bir freze tezgdhinda m = 1 mm\
olan kremayer disli icin gerekli hesaplamalar asagida gosterildigi gibi yapilir. (manivela kolu t
= 1 tur yaptirilacaktir.) Divizor sonsuz vida carki dis sayisi K = 40 alinacaktir. Divizor icin delikli
ayna sayilari: 1. Delikli ayna 1. yiizde 15-16-17-18-19-20'dir. 2. yiizde 21-23-27-31-33'tlr. 2.
Delikli ayna 1. yiizde 24-25-28-30-34-37-38-39-41-42-43't{rr. 2. yiizde 46-47-49-51-53-54-58-
59-62-66'dir. Atolyede olan dislilerin dis sayilari: 24-25-26-28-30-32-36-40-44-48-54-56-64-68-
72-76-78-86-88-96-120-127

Verilenler istenenler
Ht=6mm K=40 m=1 T=1 ¢:0.=?
¢OzUm

CO.=A/B=A/BxC/D=PxK/TxHt=mxnxK/TxHt=>
1x(22/7)x40/1x6=>(7rakami alt tarafa carpim olarak iner. ) 22 x40 /6 x 7 =>22 x 40
/ 42 => Bu durumda her iki tarafi ayni sayiyla carparak veya bélerek elde olan disli sayilarini
bulmak gerekmektedir.

DIKKAT: Carpimlar ve bslimler ayni sayiyla yapiimalidir. Disliler bulunana kadar deneme ya-
pilr.

22 x40 22x40:(2) 22 x20 11x2x4x5
=> => => =>
42 42 :(2) 21 3x7

Bircok deneme yapilmasina ragmen atolyede bulunan disli carklara A ve B disli ¢carklari uymu-
yorsa, 2’li cark sistemi yerine 4’10 ¢ark sisteminde hesaplama yapilir. A ve B disli cark degerleri
carpanlarina ayrilarak tekrar atélyedeki disli cark dis sayilari bulunmaya galisihr.

22 x40 garpanlara ayriir 22 40 22 40:(2) 22 20
=> -—ee- X ----- => X => X
42 carpanlara ayrilir 7 6 7 6:(2) 7 3

Yeniden yapilan bu islemde 4’li ¢ark sistemi olarak atdlyede bulunan disli ¢ark dis sayilari bu-
lunamamistir. Buradaki kabulde manivela koluna T = 2 tur yaptirilacaktr.

CO.=A/B=A/BxC/D=PxK/TxHt=mxnK/TxHt=>1x(22/7)x40/2x6
( 7 rakami alt tarafa carpim olarak iner. ) 22 x 40 / 2 x 6 x 7 => Bu durumda her iki tarafi ayni
saylyla carparak veya bolerek elde olan disli sayilarini bulmak gerekmektedir.

DIKKAT: Carpimlar ve bslimler ayni sayiyla yapiimalidir. Disliler bulunana kadar deneme ya-
pilr.

22 x 40 22 40 22 40:(2) 22 20  22x(4) 20x(6)
e = e X mmmmm => mmmeee X mmmmmmmmmmen =3 ameee X ----- => X =

=>
2x6x7 7 12 7 12:(2) 7 6 7x(4) 6x(6)

J




88 120 A C
----- X ------ => Diglilerimiz atélyede bulunmaktadir. => ------- X -------- => &’|{i ¢ark sistemi
28 36 B D

olarak yazildiginda:

A - 88 dislisi divizor kuyruk miline

B — 28 dislisi ara miline

C - 120 dislisi ara miline

D - 36 dislisi tezgah tabla miline takilmahdir. Sekil 4.11’de hesapta bulunan dislilerin takil-

\_ ma yerleri gosterilmistir. J

Ceviren Digli
Cark (A) Z=88

Divizor Kuyruk Mili
Paracol

Ara Mil

Dislisi (B)
Z=28

Ara Mil Ara Disli |£

Digslisi (C)

Z=120

Delikli Ayna Kuyruk Mili

Sekil 4.11: Hesapta bulunan diglilerin takilma yerleri

Bu baglanti islemi saglandiginda divizor manivela kolu 2 tur yaptiginda freze tezgahi tablasi 1
moddlin adimi ( P = m x n ) kadar ilerleme yapacaktir. Bu hesaplamada (P=mxn=>1xn)P=
n'dir. Bu bulunan disli ¢arklar baska hesaplama yapmadan diger modiiller igin de kullanilabilir. Divizor
delikli aynasi 4e tam béliinen sayilardan segilerek divizére baglanmalidir. Ornegin; 16, 20, 24, 28 vb.
ara moddller 1 moddliin 4 esit pargaya béliinmesiyle olusturulmuslardir. 1 /4 =0,25 modal, 2 /4 =0,5
moddil, 3/4=0,75 modiil, 4 / 4 = 1 modiil seklinde siralanirlar. Kisacasi 1,25 modul = 1 tam 1 / 4 moddl,
2,75 modul 2 tam 3 / 4 moduildir. Divizor delikli ayna seciminde 4’e bélinme sarti bu nedenledir. Ara
modyilleri bulmak i¢in tam turdan sonra kag delik atlatiimasi gerektigi hesaplanmalidir. Ara modiiller
icin T, = (2 x tam modiil ) tam tur + ekle ( Delikli Ayna Delik Sayisi / Ara Modiil Kesir Degeri ) formdilii
kullanihr.

4 1. ORNEK PROBLEM: Divizérde 28 delikli ayna kullanilarak 2,25 modiil freze cakisiyla kre-\
mayer disli agilacaktir. T, = (2 x 2 ) tam tur + ekle (28 /1/4)=>(4)tam tur + ekle (28 / 4
) => 4 tam tur + ekle 7 sonucu bulunur. 2,25 modille kremayer disli agmak igin su islemler
uygulanmalidir:
28 delikli aynada
4 tam tur yaptirilip

\_ 7 delik atlatilacaktir. )
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

4 2. ORNEK PROBLEM: Divizérde 28 delikli ayna kullanilarak 3,75 modiil freze ¢akisiyla kre—\

mayer disli acilacaktir. T, = (2 x 3 ) tam tur + ekle (28 /3 /4) =>(6) tam tur + ekle (84 /4
) => 6 tam tur + ekle 21 sonucu bulunur. 2,25 modiille kremayer disli agmak i¢in su islemler
uygulanmalidir:

28 delikli aynada

6 tam tur yaptirihp
21 delik atlatilacaktir. Tablo 4.6’da sabit delikli ayna ve sabit dislilerle kremayer agma tablosu

\ gosterilmistir. J

Tablo 4.6: Sabit Delikli Ayna ve Sabit Dislilerle Kremayer Agma Tablosu

SABIT DELIKLi AYNA VE SABIT DiSLi CARKLARA GORE
MANIVELA KOLU CEVIRME ORANLARI

Kullanilan Digli
Sayilar

A 88 B 28 C 120 D 36

Kullanilan Delik-
li Ayna

28

Manivela Kolu
Cevirme Orani 2 2 2 2 4 4 4 4 6 6 6

(T)

Modiil
Numaralar

1 1,25| 1,50 | 1,75 2 1225|250 |275| 3 |3,25] 3,50

1 Modiiliin Kesir
Karsilig

1/4 | 2/4 3/4 1/4 | 2/4 | 3/4 1/4 | 2/4

Atlatilacak Delik
Sayisi

7 14 21 7 14 21 7 14

4.2.8. Duiz Kremayer Disli Acma islem Sirasi
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Kremayer disli acilacak is parcasi gesitli yontemlerle islenir.

. Freze tablasi ve fener milinin diklik ve paralellik kontrolleri yapilir.

. Is pargasini baglamak icin kullanilacak aparatlarin diklik ve paralellik kontrolleri yapilir.

. Hesaplamalar sonunda bulunan disli carklar dogrusal bélme aparatina veya divizore takilarak

tezgah tabla mili ile birlestirilirler.

. Delikli aynanin ayna sabitleme vidasi sikilir ve manivela kolunun pimi baslangi¢ deligine takilr.

Hangi yone ilerleme yapilacaksa bir tur gevrilerek divizoriin boslugu alinir.

. Kullanilacak freze malafasi, dik baslik fener miline takilir. Takilacak malafa boyunun acilacak

kremayer disliden 5-10 mm fazla olmasi yeterlidir. Aksi halde freze ¢akisinda titresim meydana
getirerek ylzey kalitesinin bozulmasina hatta kirilmasina sebep olabilir.



7. Kullanilacak modiiliin lzerinde 8 yazan yani 135-0C0 yazan freze cakisi secilmelidir. Gorsel
4.10’da modiil freze gakisinin 6n ve arka yuzeyleri gosterilmistir.

Gorsel 4.10: Moddl freze cakisinin 6n ve arka ylzeyleri

8. Is parcasi, freze tezgahina mengene, divizor vb. araglarla freze tablasi boyunun hareket yoniine
gore baglanir. Is parcasinin diklik ve paralellik kontrolleri yapilir.

9. Freze cakisi ve is parcasina problarla veya komparatorlerle sifirlama islemi yapilir. Sifirlama
isleminden sonra mikrometrik tamburlar veya dijital ekranlar sifirlanir. Sifirlama islemlerinde
tezgah tablasinin ¢cark donanim ayari bozulmamalidir. Ayarlamalar baglama elemanlari gevse-
tilerek yapilmalidir.

10. Helis kremayer digli agilacaksa tezgah tablasi helis yonlinde ve helis agisi kadar dondirilerek
tezgah tablasinin vidalari sikilir.

11. Kontrol yapmak i¢in 0,1 mm deneme talasi verilerek disler acilr.

12. Kontrol talasinda olusan dislerde hata yoksa modil degeri kadar talas derinligi verilerek bitiin
disler islenir. Bu islemden sonra silindirik cubuk mastarlar, modul kumpasi veya modul mikro-
metresiyle dislerin kontroll yapilir. Gorsel 4.11’de modiil kumpasi ve silindirik mastarla krema-
yer dis kontroll gosterilmistir.

0 1020 30 40 50

Gorsel 4.11: Modil kumpasi ve silindirik mastarla kremayer dis kontrolt

13. Acilan dislerde hata yoksa tekrar modul degeri kadar talas derinligi verilerek bitiin disler islenir.
14. Olgiimler dogru ise kalan son talas derinligi verilerek biitiin disler islenir. Silindirik cubuk

mastarlar, modiil kumpasi veya modiil mikrometresiyle dislerin son kontrolleri yapilir. islemler
dogruysa is parcasi tezgahtan sokalur.
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FREZEDE DISLi ACMA ISLEMi

UYGULAMA

1. UYGULAMA

Diz ve Helis Kremayer Disli Agma

KULLANILACAK ARAC GEREC

e Kenar sifirlama probu

4.2.9. Dlz ve Helis Kremayer Disli Agma Uygulama

Ornekleri

13,5

Genislik 30

60

sekil 4.12

¢ 3 Modiil freze gakisi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden

sonra tezgahta is parcasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YAy A X
Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari 10
Verilen Stre u\/guladl.
....................... dakika Is giivenligi ve is aliskanlig: kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iglerine; climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y cevaplayiniz.

1. (......) Bir eksenin dondirdigi dairesel bicimde dénme islemi yapan makine pargasina disli
cark denir.

2. (......) Bolum dairesi ¢apinin dis sayisina bélinmesi moddl denir.
3. (......) Bir dis dolusu mesafeye adim denir.
4. (.....) Kremayer disliler genelde kaldirma ve tasima araclarinda kullanilmaktadir.

5. (......) Kremayer disli agma isleminde modul freze cakisi lGzerinde 8 numara yazan freze
cakisi kullanihr.

B) Asagida yazilan climlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri cevaplayiniz.

6. Bir disli cark lizerinde sayilan dis dolusu sayisina .........ccccceecuveeeeennen. denir.
7. Kremayer digliler ................. VE iiiiiiiis kremayer disli olmak Uzere 2 gesittir.

8. Diiz disli cark acarken birinci dis acgildiktan sonra ikinci dis agilmasi igin ..........c.oce...... cevir-
me orani kadar cevrilir.

9. Disli cark Gizerinde 6lglilen en kiiglk capa .ooeeeeeeeeeeviiiiniienenen. capi denir.

10. Kremayer disliler modul freze cakisi ile acildiklarinda dis acilari ............ olur.
C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.
11. Boliim dairesi capi hangi iki bilgi ile hesaplanmaktadir?
A) Modiil- Dis boslugu
B) Dis ustu c¢api- Dis ylksekligi
C) Modaiil- Dis sayisi
D) Dis yuksekligi - Moddl
E) Dis Uistl ¢api - Dis sayisi

12. Dig sayisi 25 olan diglinin kavrama agisi kag derecedir?
A) 17°
B) 19°
C) 21°
D) 22,5°
E) 25°

A
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1 FREZEDE DiSLi ACMA ISLEMi

OLCME VE DEGERLENDIRME

13.

14.

15.

Diiz disli ¢arklar agagidaki yerlerden hangisinde kullaniimaz?
A) Disli pompalarda

B) Kremayer disli sistemlerinde

C) Motorlarin vites sisteminde

D) Rediktér imalatinda

E) Kamera ¢cekimlerinde ve optik kontrol aletlerinde

Dis sayisina gére modiil cakisinin segilmesinin amaci agagidakilerden hangisidir?

A) En az kullaniimis modiil ¢akiyi bulma

B) Dis profilinin degisik olmasi

C) Cakinin kérlenmesini engellemek

D) Agilacak profile gére en uygun gakiyr bulma
E) Freze gakisinin kirilmasini 6nlemek

Dogrusal bolme ile kremayer disli arasindaki fark asagidakilerden hangisidir?

A) Farkli yontemlerle agilmasi

B) Dik baslik kullaniimasi

C) Modiil freze cakisiyla agilmasi
D) Yuksek devirlerde agilmasi

E) Yatay baslik kullaniimasi

16. Mekanik alanin tamaminda en ¢ok kullanilan disli ¢ark cesidi asagidakilerden hangisidir?

A) Helis disli

B) Zincir disli

C) Duz digli

D) Konik disli

E) Kremayer disli

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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TEMEL
TASLAMA
SLEMLERI

NELER OGRENECEKSINIZ?

+ Zimpara Taslarini Dengelemek Ve
Tezgaha Baglamayi

- Duzlem Yizey Taslamayi

- Silindirik Taslamayi

TEMEL KAVRAMLAR

dengeleme, diizlem yizey, silindirik taslama,
zimpara




1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

Makine imalat alanlarinda taslama tezgahlari en yliksek devirde calisan tezgah-
lardir. Bu nedenle islem basamaklarinin dogru ve hatasiz yapilmasi énem arz et-
mektedir. Taslarin kirlimasi ve dagilmasi tehlikeli olabilmektedir. Bunun icin taslama
tezgahi koruma saci veya camini is yaparken kullanmak birinci is glivenligi kuralidir.

e Taslama islemlerinde koruyucu gozliik ve maske kesinlikle kullaniimalidir.
e Sorumlu olmadiginiz tezgahlara yaklasmamali ve tezgahlar kullanilmamalidir.
e Calisilan tezgahin kontrollinl yapilarak eksiklikleri ders 6gretmenine bildirilmelidir.

e Guvenlik aparati galismayan tezgahlarda ¢alismamali ve bu durum ders 6gretmenine
bildirilmelidir.

e Yapilan islem haricinde tezgahin diger kapak, fis, vb. yerleri acip karistirllmamaldir.

e Her taslama tezgahinda bir kisi ¢calismalidir.

e Uygun is kiyafeti kullanilmali ve is gozIGgu takilmadan ise baslanmamalidir.

e Kravat, fular, bandana vb. ilave aksesuarlar takilmamalidir.

e Saclar kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmaldir.

e Saat, kolye, yiziik vb. aksesuarlar ¢ikartilmahdir.

e Taslama tezgahinda ¢alisirken eldiven kullaniimamalidir.

e Hicbir zaman tezgah kesici takimi durmadan 6lgme ve kontrol yapilmamalidir.

e Donen taslama tasina, donen is par¢asina ve millere dokunulmamalidir.

e islem sirasinda olusan talaslar tezgah durdurularak temizlenmelidir.

e Taslama tezgahi calisirken, calisan kisi kesinlikle tezgdhin yanindan ayrilmamalidir.

e Taslama tezgahina takilan tas veya is parcalari teknigine uygun sekilde baglanmalidir.

e Taslama isleminde, gereginden fazla ilerleme ve talas derinligi verilmemelidir.

e Taslama isleminde kullanilacak tas, taslamaya baslamadan 6nce muhakkak bilenmelidir.
¢ Taslamada kullanilacak tasin, hangi malzeme icin kullanilacagi 6nceden bilenmelidir.

e Tasl kontrol etmeden ve 6gretmenden izin almadan taslama tezgahi calistirilmamalidir.
e Taslama tasi ve is mili tamamen durmadan hicbir islem yapiimamalidir.

e Makinada galisirken gereksiz yere el ve agiz sakalari yapilmamalidir.

e Makinada calisirken telash ve heyecanl davranilmamalidir.

o Olgii aletlerini veya kesici takimlar taglama tezgahi (izerine konmamalidir.

N J
5.1.1. Zimpara Taslarinin Ozellikleri

Taslama islemi yakin zamana kadar imalatta son islem olarak kabul edilmekteydi. Ancak kesici
takim teknolojisindeki olaganisti gelismeler sayesinde isil islem gérmis pargalar, taslama islemine
ihtiyaci ortadan kaldiracak sekilde talas kaldirilarak imal edilebilmektedir. 45 Rc Gsti sertlestirilmis
pargalar (6zellikle 58-68 Rc) CBN (Cubic Boron Nitriir), sermet veya seramik takimlarla tornalama
islemi yapildiginda modern takim tezgahlarinin dogal hareket kabiliyeti ile 3 mikron hassasiyetine
kadar karmasik bicimler Gretme ve olusturma kabiliyetine sahiptir.

Taslama isleminde talas kaldirma asindirici tas ile is pargasi arasindaki siirtinme sayesinde
gerceklesir. Taslama sirasinda asindirici tanecikler koreldiginde kendiliginden dokilerek yeni kesici
taneciklerin ortaya cikmasina imkan saglamalidir. Bu durum asindirici tanecikleri baglayan malze-
menin tutma kabiliyetiyle ilgilidir. Bir zimpara tasinin sertligini baglayici malzeme tayin eder. Birles-
tirme maddesi ne kadar kuvvetli baglama 6zelligine sahipse zimpara tasi o nispette serttir tersi s6z
konusu olursa da o nispette yumusaktr.

Zimpara Tasi: Sert asindirici tanelerin baglayici regineler ile karistiriimasi, belirli bir bigim
verilmesi, sikistirilmasi ve baglayicinin erime sicakliginda firinlanmasiyla imal edilmis kesici ta-
kimlardir.
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Taslama: Zimpara taslarini kullanarak, is pargalarinin ylizeyinden ¢ok noktali olarak talas kal-
dirarak, is parcasi ylizeyinde yiksek olcli tamligi ve ylzey kalitesi elde edilmesi islemidir.

Diizlem Yiizey Taslama: is parcalarinin diiz yiizeyli kisimlarinin, zimpara tasinin gevre yiizeyi
veya alin ylzeyi ile tagslanmasina diizlem yiizey taglama denir.

Silindirik Taslama: Dairesel kesitli is pargalarinin, dis veya i¢ ylzeylerinin zimpara tasinin
cevresel dis ylzeyini kullanarak taslanmasina, silindirik taglama denir.

Mohs Sertlik Degeri (Mohs Sertlik Cetveli): Minerallerin sertligi Avusturyall mineralog Fried-
rich Mohs tarafindan 1812’de ortaya konulan ve Mohs sertlik dizisi adi verilen bir 6lcek yardimiyla
nisbi olarak olctlir. Mohs sertlik cetveline gére bir mineralin sertligini bulmak icin sertligi bilinen
mineral veya minerallerle sertligi saptanacak olan mineral birbirine strtilir ve sertligi bilinmeyen
mineralin hangi minerali ¢izdigi ve hangisiyle gizildigi belirlenerek mineralin sertligi bulunur.

Dogal Elmas: Sertligi 10 mohs olan elmas 3547 °C sicaklikta erir. Bu ylizden dogada bulunan
tim elementleri gizebilir.

Bor Karbiir: Sertligi CBN ve elmastan daha dusuktir. 2447 °C erir.
Dogal Korund: Sertligi 9 mohs olan Al,O, 2072 °C erir.
Kuvars: Sertligi 7 mohs olan Si0,1785 °C erir.

Silisyum Karbiir: Yesil silisyum karbir 6zellikle ¢cok kirilgan olup sertligi 9,5 mohs olan bir
asindiricidir. Carpma ve darbelere karsi duyarlidir. Baslica sert metal ve seramik gibi malzemele-
rin, cam ve aside dayanikli dstenitik celiklerin islenmesinde kullanilir.

Siyah Silisyum Karbiir: Cok serttir. Silisyum karbiire nazaran daha az kirilgandir. Sertligi yak-
lasik 9,5 mohs‘tur. Diisiik gekme mukavemetine sahip metal ve metal disi malzemeler ile gri
dokim, kiresel grafitli dokiim, soguk dékme demir, piring, bronz, aliminyum, organik mineraller
ve seramik malzemelerin islenmesinde kullanilir.

Zimpara Tasi Birlestirme Elemanlari

Zimpara taslarini olusturan asindirici taneleri bir arada tutabilmek icin birlestirme maddele-
rine ihtiya¢ duyulmaktadir. Birlestirme maddeleri elemanlari iki ana gruba ayrilr.

A) Organik Birlestirme Elemanlari

1. Bakalit Birlestirme (B-Ba): Temel maddesi suni reginedir ve icerisine sertlesebilen fenol for-
maldehitten belli oranda ilave edildikten sonra asindirici tanelerle karistirilir. Karisim kalip-
lanarak firinlarinda kurutulur. Bakalit birlestirmeli taslar HSS kesici takimlarin bilenmesinde
kullantlir.

2. Kauguk Birlestirme (R): Kaucuk ve kikirt asindirici tanelerle karistirilir. Elde edilen karisim
kaliplanir ve 165 °C civarinda pisirilir. Cevresel hizi yiksek ve esneme kabiliyeti fazla olan
taslar kesme islemlerinde kullanilir. Ayrica yiiksek kalite ve bitirme tamligi istenen pargalarin
islak olarak taslanmasinda kullanilr.

3. Sellak Birlestirme (E): Birlestirme elemaninin temel maddesini dogal recinedir. Asindirici ta-
nelerle sellak kizgin buharla isinan kazanlar igerisinde karistirilip kaliplanir. Bu zimpara taslari
ile sertlestirilmis celikler ve vidalar taslanir ve kesici aletlerle ince disli testereler bilenir.

17

IWIYIE JWNIYD0 'S



1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

B) inorganik Birlestirme Elemanlan

1. Seramik Birlestirme Elemani (V): Birlestirme elemaninin temel maddesi feldspat ve kildir.
Asindirici ve birlestirme elemanlar nemlendirilip karistirilarak istenen 6l¢li ve bigimlerde ka-
liplanir ve firinlarda birkag giin pisirilir. Pisirme islemi sona eren taslar yine ayni firinlarda
sogutulur. Seramik en iyi birlestirme elemani olarak bilinir.

2. Silikat Birlestirme Elemani (S-Si): Temel maddesi soda silikatidir. Asindirici tanelerle soda
silikati karistirihp kaliplanir ve ylksek basingta preslenerek pisirilir. Asiri sicakliga dayanikli
olmayan silikat birlestirmeli taslarla genellikle 1slak taslama yapilmaktadir. Kuru olarak da
kesici aletlerin bilenmesinde ve ince parcalarin taslanmasinda kullanilir.

3. Oksi Klorit (Magnezit) Birlestirme Elemani (0O-Mg): Temel maddesi magnezyum oksit ve
magnezyum klorittir. Magnezit ile asindirici taneler karistirilir ve kaliplanarak preslenir. Oda
sicakliginda kurutulur. Bu taslar, nem ve rutubetten korunarak kullanilir.

5.1.2. Zimpara Taslarinin Ozellikleri

Genel olarak sert malzemeleri taslamada yumusak birlestirmeli zimpara taslari, yumusak mal-
zemeleri taslamada ise sert birlestirmeli zimpara taslari kullanilir. ZImpara taslari secilirken Gretici
firmalarin tas Gzerindeki etiketleri iyi incelenmelidir. Kullanicilar igin tasin tim 6zellikleri bu etiket-
ler izerinde bulunmaktadir. Ozellikle tavsiye edilen hiz ve kullanim sartlari disina kesinlikle ¢ikil-
mamalidir. Uretici firmalar artik her ise gére tas iretmektedir. Bu nedenle isin gerektirdigi tas cinsi
hangisi ise o tasla is parcasi islenmelidir. Kuru ve islak taslama yapan taslar farkli imal edilir. Firma
etiketlerinde tasin ozellikleri degisik bicimlerde yazilmaktadir.

A) Taslarin Kullanim Olgiileri

Her taslama aparati veya taslama tezgahi tas baglama mil 6l¢ileri ve tas yuvasi ¢caplari ayni de-
gildir. Bu nedenle taslarin lizerinde yazan degerlere gore secilmesi cok 6nemlidir. Taslarin tzerinde
dis cap, genis ve delik capi olarak belirtilir. Tas etiketleri izerinde 75 x 25 x 20 seklinde gosterilir.

B) Taslarin Hizlari ve Kullanim Sartlari

Tas Ureten firmalar, uyguladiklari tekniklere gore tasin cevresel hizlarini ve devir sayilarini be-
lirler. Bu nedenle belirtilen hiz degerlerinden fazlasi tasa uygulanmamalidir. Kiictik zimpara tasi ma-
kinesi, spiral zimpara tasi makinesi, avug i¢ci zimpara tasi makinesi ve taglama tezgahlariigin retilen
taslarin Uzerindeki degerlere uyulmasi zorunludur. Taslarin lzerinde elle ve otomatik kullanimlar
icin cevresel kesme ve devir sayilari iki secenekli yazilmistir. Elle talas verme igin taslarin tizerinde
30m/sn. (1/min.) 2900 devir/dk. (rpm) ve otomatik talas verme igin 35 m/sn. (1/min.) 3200 devir/
dk. (rpm) degerleri gosterilir. Taglarin tizerinde glivenlik kurallari isaretleri de bulunabilir. Firmalar
tas etiketi renkleriyle taslarin hizlari ve kullanim alanlarini belirtebilir.

C) Taslarin Uretim Bigimi Fiziki ve Kimyasal Yapisi

Yapilacak taslama tirii ve 6zelligine gore tas secilmesi cok 6nemlidir. Asindirici tas taneleri ge-
sitli maddelerle karistirilarak kesme islemi yapacak ozellige getirilir. Tasin yapisi tam bilinmeden ide-
al taglama yapilmasi imkansizdir. Firmalar Urettikleri taslarin Gzerine kimyasal ve fiziksel 6zelliklerini
yazar. Kliguk taslama makineleri ve taslama tezgahlarinda kullanilan aliminyum oksit taslarinin, tas
etiketlerinde yazilan ve olmasi gereken degerler iyi bilinmelidir.
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A) Kiigiik Taglama Makineleri Ve Taglama Tezgahi Taslari

1. Tasin Cinsiyle ilgili imalatgi Firmanin Yazisi: Zorunlu olarak doldurulmasi gereken bir alan
degildir. Bazi firmalar seri-1, tr-1, 6zel-10 vb. aciklamalar yazabilir.

2. Zimpara Tasi Asindirici Elemanlari: Asindirici malzemelerden en ¢ok A = korund (aliminyum

oksit) ve C = silisyum karbir ve tirleri kullanilmaktadir. Bu asindiricilardan grup semboli
kullanildigi gibi alt semboller de kullaniimaktadir. Korund ve silisyum asindirici maddelerin
alt gruplari asagida siralanmistir.

NK Normal Korund (Gri): Oldukga sert ve dayanikl olan bu asindiriciyla cogunlukla alasimli
celik ile orta ve yuksek cekme mukavemetine sahip celikler taslanir.

EKW Asil Korund (Beyaz): Beyaz renkli bu asindiricilar sert ve kirilgandir. Genellikle sertlesti-
rilmis takim geligi ve yiksek hiz geliklerinin taslanmasinda kullanilir.

EKR Asil Korund (Pembe): Genellikle yiiksek alagimli ve gekme mukavemeti yiiksek olan me-
tallerin taslanmasinda kullanilir.

SCG Silisyum Karbiir (Yesil): Cok sert olan yesil silisyum karbir asindiricilarla karburli me-
taller ile birlikte dokme demir, cam, seramik vb. metal disi malzemelerin taslamalari yapilir.

SC Silisyum Karbiir (Siyah): SCG’ye gore daha az kirilgan olup karbiirli metaller disinda SCG
ile taglanan tiim malzemelerin taslanmasi yapilabilir.

3. Zimpara Taslarinin Tane Biiyikliigi: Tasin tane blyukligind tanimlayan numaralar elek nu-

maralarindan alinmistir. Buna goére tane blyukliginin 24 olmasi elegin bir parmak (inch)
capta aclk olarak 24 delige sahip oldugunu géstermektedir. Tane biyiklGgl, malzeme lize-
rinde elde edilecek ylzey kalitesini buyik olgide etkilemektedir. Tas etiketleri tizerinde sayi-
larla tane blylklGgu gosterilir. Klglk sayilar kaba bliylk sayilar ince taneli tas anlamindadir.
Yumusak sertlestiriimemis ve genis temas alanlari igin iri taneli zimpara taslari segilir. Sert-
lestirilmis kirilgan ve klclk temas alanlari icin ince taneli zimpara taslari segilir. Tablo 5.1'de
zimpara taslarinin tane blyukligi gosterilmistir.

Tablo 5.1: Zimpara Taslarinin Tane BuyUkligu

ZIMPARA TASLARININ TANE BUYUKLUGU

Kaba 10 12 14 16 20 24 -
Orta 30 36 46 54 60 - -
ince 80 100 120 150 180 - -
Cok ince 220 240 280 320 400 500 600

4. Zimpara Taslarinin Sertligi: Zimpara taslarinda asindirici tanecikleri birbirine baglayan bag-

lama elemanin tutma kabiliyeti o tasin sertligini ifade eder. Alfabenin A-Z harfleri arasin-
da sertlik degerlendirilmeleri yapilmistir. A harfinden Z harfine dogru sertlik artmaktadir.
Burada A en yumusak Z en sert anlamindadir. Taslama yapilan tas ¢ok kolay ufalaniyorsa
yumusak, cok zor ufalaniyorsa sert tastir. Tas secimi yapilirken ve kullanirken dikkat edilmesi
gereken bir 6zelliktir. Genel olarak taslar yumusak ve sert olmak tzere ikiye ayrilir. Yumusak
asindiricilar, belli bir taslama miktarinin ardindan, disiik baglayici kuvveti nedeniyle tastan
kopar ve yerlerini alttaki daha keskin tanelere birakir. Buna karsilik sert taslarin taneleri bag-
layicl tarafindan uzun siire tutuldugu icin tanelerin kopmasi zor, dolayisiyla uzun é6mdarladir.
Her ne kadar asindirici tanelerin tastan kopmasi ekonomi agisindan istenmese de belli bir
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slre sonra taneler tastan ayrilmalidir. Aksi halde stirekli ayni taneler capak aldigi icin taneler
keskinliklerini kaybedecek ve parlatma yapmaya baslayacaktir. Tablo 5.2’de zimpara taslari-

nin sertlikleri gosterilmistir.

Tablo 5.2: Zimpara Taslarinin Sertlikleri

ZIMPARA TASLARININ SERTLIKLERI

Asiri Cok
Yumusak Yumugak Yumusak Orta Sert Cok Sert
A, D EFG H, 1,0, K LM | RaRs | TUNWX

5. Zimpara Taglarinin Yapisi (Dokusu): Taslarin yapisi 1-18 arasi rakamlarla ifade edilmektedir. En
kiguk sayi ¢ok sik dokuyu en blyik sayi ise ¢ok agik dokuyu gostermektedir. Zimpara taslar
imal edilirken tas taneleri acikliklara dikkat edilerek Uretilir. ZImpara tasi Gretiminde bu acikl-
g1; taslanacak malzeme, ylizey birlestirme kalitesi, sogutma ihtiyaci, kaldirilacak talas miktari
belirler. Doku sayesinde talaslarin ortamdan uzaklasmasini saglayacak bos alanlarin yaratilma-
st saglanmaktadir. Kuru ve islak taglamada doku ve doku malzemesi ok 6nemlidir. Tablo 5.3’te
taslarin yapisi ve tane ylizdesi gosterilmistir.

Tablo 5.3: Taslarln Yapisi ve Tane YUzdesi

TASLARIN YAPISI VE TANE YUZDESI (% )

Yapi

Numarasi | 1 2 3 4 516 7 |89 |10|11 /12|13 |14 |15 16|17 | 18
Tane

Yizdesi 62 | 60 | 58 | 56 | 54 |50 | 48 |46 |44 |42 | 40|38 |36 |34|32|30|28]| 26
Aciklama Yogun Normal Acik Cok Acik

1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

6. Zimpara Tags! Birlestirme (Baglama) Elemanlari: Birlestirme elemanlari taslama ve kesici tas-
larda asindirici taneleri bir arada tutan bir malzemedir. Zimpara taslarini olusturan asindirici
taneleri bir arada tutabilmek icin birlestirme maddelerine ihtiya¢ duyulmaktadir. Birlestirme
maddelerinin elemanlari seramik ve regineli olmak lizere iki ana gruba ayrilir; seramik ve re-
cineli birlestirme elemanlari kullaniimaktadir. Taslanacak yiizey; tasin sertligi, taslama hizi ve
tane blyiklGgindn yani sira bliylik oranda birlestirici cesidine de baglidir. Tablo 5.4’te zimpa-
ra tasi birlestirme elemanlari gosterilmistir.

Tablo 5.4: Zimpara Tasi Birlestirme Elemanlari

ZIMPARA TASI BIRLESTIRME ELEMANLARI
isareti ismi
Vv Seramik
B Bakalit (sentetik recine)
MG Magnezit
R Kaucuk
Sellak
S Silikat
RF Kauguk (elyaf takviyeli)
BF Sentetik recine (elyaf takviyeli)

174



7. Tasla ilgili imalatgi Firmanin Yazisi: Zorunlu olarak doldurulmasi gerekli bir alan degildir. Bazen
firmalar buraya tasla ilgili cevresel hiz, devir sayisi vb. agiklamalar eklemektedir. Tablo 5.5'te
zimpara tasi etiketi okuma gosterilmistir.

Tablo 5.5: Zimpara Tas! Etiketi Okuma
ZIMPARA TASI ETIKETI OKUMA

75x25x20

Tasin Devir Sayist Tasm Cevre Hiz r.—ﬁ‘
Elle=3300dev/dk. Elle=30m/sn. 7 | Firma Yazis1 |

Siiportla=3800dev/dk>

'1

Eipats o, ZIMPARA TASI BIRLESTIRME |
: ELEMANLARI
: . dsareti | dsmi
| Firma Yazis1 —|_) : : V| Seramik
52A30M 8V 24«— 1
ZIMPARA TAS! : MG |
ASINDIRICI ELEMANLARI & “'l_'{ 2
Isareti | Detay Isareti : @ —
 NK-Normal Korund {Gri) ! S
A pEEW_As Korund (Beyar) ~_RF
EKR — Asil Korund (Pembe) e o
HK - Yan Safl Korund 2 BF (elyaf takviyeli)
c SC — Silisyum Karbiir (Siyah i
SCG — Silisyum Karbiir (Yesil) TASLARIN YAPISI VE
[ TANE YUZDESI ( %)
ZIMPARA TASLARININ " T =T -1 e
TANE BUYUKLUGU .Ya"m"maram ; - ! = ! = - s . : . § ' 7 [ . J 2 ‘ 4
_Kaba | Orta | ince | Cokince | Tane Yiizdesi | 62 | 60 | S8 | 56 | 54 | 50 | 48 | 46 | 44 | 42 40
10 | 30 | 80 2120 I : . L . 4 - 4 . .
12 | 36 | 100 240 | Agiklama Yogun Normal Agk
= : = Gl e ——
14 _! t 12 2m YaptNumaras: | 12 | 13 | 14 15 16 17 18
16 | s¢ [ wso | 3w | L ! Sk kel Rl Bl

20 60 | 180 0 | Tane Yiizdesi 38 | 36 | 34 | 32 | 30 | 28 | 26
24 | | 300
[ | 600 | Agiklama Cok Agik

ZIMPARA TASLARININ SERTLIKLERI

Agin Cok
Yumusak | Yumusak | Yumugak Orta Sert Cok Sert

A, D | EF.G |H,LJLK|L,M,N.O[P.QR.S [T, U,V,W,X,Y,Z

B) Spiral Taslama Makineleri Taslari

Spiral taslama makinelerinde kullanilan kesme ve taslama diskleri tiretim asamasinda is ihtiya-
cina gore dretilir. Ureten firmalar bu taslarin (izerine etiketlerle bilgilerini yazar. Bu tiir zimpara tas-
larinin uygunsuz kullanimi ¢ok tehlikelidir. Zimpara tasi kullanimi sirasinda olusabilecek olasi risklere
karsi dikkatli olunmalidir ve alinmasi gereken dnlemler incelenmelidir. Sadece en yliksek glivenlik
standardi olan TS EN 12413’e uygun oldugunu beyan eden ve bu isareti tasiyan zimpara taslari kul-
laniimalidir.

Diizglin sekilde calismayan veya hatali ve eksik pargasi olan bir makine ile asla ¢alisiimamalidir.
isverenler tiim bireysel calisilan asindiricr islemleri (izerinde risk degerlendirmesi yapmalidirlar. isve-
renler, calisanlarinin gorevlerini yerine getirebilmeleri icin uygun egitimi almis olduklarindan emin
olmalidirlar.

Zimpara Taslarinin imhasi
e Kullanilmis ya da kusurlu olan zimpara taslarinin yerel veya ulusal ydonetmeliklere gore imhasi
saglanmalidr.
¢ Daha fazla bilgi i¢in Gretici firma kullanim kilavuzlarindan yararlaniimaldir.

e Zimpara tasinin galisilan is parcasinin malzemesi ile ya da ¢alisma siirecinden kaynakli kirlen-
mis olabilecegini unutulmamalidir.

e Atik zimpara taslarina atilmadan 6nce hasar verilmelidir. Boylece atildiklari yerden alinarak
tekrar kullanilmasi engellenmis olunur.
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1. Kesme Diskleri: Portatif el motorlarinda kullanilan, 6zel olarak bir is parcasinin kesim operas-
yonu igin Uretilen taslardir. Kesme diskleriyle taslama yapmak c¢ok tehlikelidir. Amaci disinda
kesinlikle kullanilmamalidir. Etiket bilgilerinde yazan degerler ve kullanim sartlarina mutlaka
uyulmalidir. Sekil 5.1'de kesme diskleri ve kullanim bilgileri gosterilmistir.

Kesici Uriinler Etiket Bilgisi

Marka

Evsaf

Azami Donme ve Azami

Boyut Galisma Hizi Bilgisi

MSx25: 2.3

Glvenlik ve Kisisel Koruyucu Uygulama Alani

Donanimi Piktogramlari

Tip Piktogrami
Materyal Piktogrami

Standart Uygunluk isareti OSA Uyelik Piktogrami

Artikel, Barkod ve Uretim Yeri

Kesici Urunler Evsaf Tanimlamasi

A 36 T BF 80

Asindirici Kisaltmasi Tane iriligi Sertlik Baglayiai Tipi Kisaltmasi | Cevre Hizi (m/s)

A Aliminyum Oksit Kaln 8 10, 12, 14, 16, 20, 24 | Sert P,Q,R,S BF Sentetik Regine Urtintin metre / saniye
AR Ozel Aliminyum Oksit =~ Orta 30, 36, 46, 54, 60 GokSert TU,V, W (Elyaf Takviyeli) cinsinden déniis hizini
ac Ozel Aliiminyum Oksit belirten sayi.

ve Silisyum Karbur

cua Ozel Aliminyum Oksit
¢ Silisyum Karbur

za Ozel Zirkonyum Oksit
Aliminyum

Materyal Simge ve Renkleri

Metal & Pas‘lanmaz Dékiim Aliiminyum
L_WCelik (Inox)

Sekil 5.1: Kesme diskleri ve kullanim bilgileri

1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

@ Ray
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2. Taglama Diskleri: Portatif el motorlarinda kullanilan, 6zel olarak bir is pargasinda kaynak dikisi
acma, kaynak capagl temizleme, malzeme capagi alma ve genel ylizey temizligi operasyonlari
icin Uretilen taslardir. Taslama diskleri de amaclari disinda kullanilmamalidir. Sekil 5.2’de tasla-
ma diskleri ve kullanim bilgileri gbsterilmistir.

Taslama Diskleri Etiket Bilgisi ;
: Azami Dénme ve Azami
Boyut SR 4 _ Calisma Hizi Bilgisi

L R

Guvenlik ve Kisisel Koruyucu Uygulama Alani

Donanimi Piktogramlari .;::::'
*STARL
*ACERD | o
Materyal Piktogrami . b Tip Piktogrami

Standart Uygunluk isareti OSA Uyelik Piktogrami

Artikel, Barkod ve Uretim Yeri

Taslama Diskleri Evsaf Tanimlamasi

A 24 RS BF 80

Asindirici Kisaltmasi Tane iriligi Sertlik Baglayici Tipi Kisaltmasi Cevre Hizi (m/s)

A Altiminyum Oksit Kaln 8, 10,12, 14,16,20,24  ora L, M,N, O ge Sentetik Regine Uriiniin metre / saniye
M Ozel Aliminyum Oksit | Ora 30, 36, 46, 54, 60 st P QRS (Elyaf Takviveli) ' cinsinden déniis hizini
¢ Silisyum Karbir Gok Sert T, U, V, W belirten say!.

zan  Zirkonyum

Materyal Simge ve Renkleri

e ﬁ Pas!anmaz Dokim Aliminyum
eta [ PCelik (Inox) .

Sekil 5.2: Tagslama diskleri ve kullanim bilgileri
C) islenecek Malzeme Tiiriine Gére Asindirici Tas Tanesi Se¢imi

islenecek malzeme tiirlerine gore asindirici tas secimi iyi yapilmalidir. Uretici firmalar zimpara
taslarinin 6zelliklerine gore gesitli kullanim ve tas secimi tablolari yayinlamaktadir.
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Kullanilacak zimpara taslari verilen degerlere dikkat edilerek kullanilmahdir. Sekil 5.3’te asindi-
rici tas tanelerinin ozellikleri gosterilmistir. Tablo 5.6’da asindirici taslarin kullanim alanlarina gére
secimi tablosu gosterilmistir.

ASINDIRICI TAS TANELERININ OZELLIKLERI

Asindirici Tane Cinsi Aciklama Sertlik Dayanikhlik  Yapi Ozellik ve Asinma Davranisi

Cam ve tag
malzemelerin ylzey

taglamasinda, metal
ve kaplamalarin son Cok Sert Az Dayanikli  Kristalin
kat talas kaldirma > > > @

o islemleri icin cok sert Keskin kenarli asindirici, kaba, kirilgan ve kirllmaya karsi
Silisyum Karblr e \ri1gan asindirici hassas mikro asinma gdsterir

Ahsap, metal

ve kaplamalarin o

taslama islemleri Sert Dayanikli Kristalin,

icin sert ve Diizensiz - - -

p— . dayanlikli asindirici
Aluminyum Oksit Keski seklinde, blok yapili asindirici makro aginma gosterir

Paslanmaz gelik,

metal ve ahsap

malzemelerin

yuksek talas taglama Kristalin,
islemleri igin sert sert  Cok Dayanikh Duzenli

_ ve gok dayanikli
Zirkonyum agindirici

Yiiksek alasimh

celik ve paslanmaz

celiklerin talag alma "
islemleri igin sert ve Sert  Cok Dayanikli Mikro
¢ok dayanikl, uzun Kristalin

omdrla ve kendinden

Seramik keskinlesen asindirici Keskin kenarli, sivri agindirici mikro asinma gésterir,
= kendiliginden keskinlesir

Yiksek alagimli Recine ile
celik ve paslanmaz ?
celiklerin taglama baglanmig
islemleriicin tim Sert Dayanikli  Alliminyum
kullanimlarda Oksit

Kompakt it taslama etkili

Aliiminyum Oksit esittas Smiirli Mineralleri ~ Korlenmis asindirici birlesim icinden kopar, yeni ve keskin

Ve uzun omuriu agindiriciya yer agar
asindirici

Sekil 5.3: Asindirici tas tanelerinin 6zellikleri

Tablo 5.6: Asindirici Taglarin Kullanim Alanlarina Gore Segimi Tablosu

g ASINDIRICI TASIN KULLANIM ALANLARINA GORE SECILMESI
@
<
= A
< =
7 3
= & SC
o Cam
>
T AO
Tas ZR
Mermer / Vitrifiye Dustik Alagimli Celik AG Paslanmaz Celik / cE
Kauguk Piring / Bakir / (Inox) Yiiksek Alasimli Celik /
Plastik Demir igermeyen Metal Alaminyum / Istya Duyarli Celik
Ahsap Zamak D6kme Demir
178 Deri
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G) islenecek Malzeme Tiiriine Gore Tas Hizi Segimi

Kesme veya taslama islemi icin kullanilan her Griinin maksimum cevresel hizi ve maksimum
devir sayisi Uriin etiketi tGzerinde belirtilmistir. Ayrica maksimum cevresel hiz degeri etiket izerinde
bulunan diiz ve renkli bir seritle de belirgin sekilde tanimlanir. Uriinlerin maksimum calisma hizlari
TS EN 12413 standardina gore belirlenmistir. Uriiniin giivenli kullanimi igin etiket lizerinde belirtilen
maksimum c¢evresel hiz ve maksimum devir hizinin gecilmemesi sarttir.

Cevresel Hiz: Cevresel hiz asindirici tanelerin parcadan gecis hizini tanimlar. Birimi m/sn. dir.
Genellikle zimpara taslari 30 ila 100 m/sn. kesme hizinda calisacak sekilde uretilir. Uriin etike-
tinde belirli ¢evresel hiz degerleri igin diiz ve renkli bir serit bulunur. Sekil 5.4’te zimpara tasl
cevresel hizi ve gevresel hiz renkleri gosterilmistir.

V2 Kesme H.
-~

. 59 _TIS | 63 m/s ‘ .780 mls‘ .100 m/s

Sekil 5.4: Zimpara tasi hizi ve gevresel hiz renkleri

5.1.3. Kullanim Alanlarina Gore Zimpara Tasi Cesitleri
Zimpara taglari kullanim alani ve kullanim gesitlerine gore siniflandiriimaktadir. Bu siniflandir-
ma el aletlerinde kullanim ve makinelerde kullanim durumlarini igine alan siniflandirmadir.
A) El ile Taglama Yapilan Zimpara Taglari
1. Elle Bileme Zimpara Makinesi Zimpara Taslari
Elle bileme zimpara taslari normal celikler ve sert maden malzemeleri islemek icin Uretil-

mektedir. Gorsel 5.1'de soldaki tas normal celik, sagdaki tas sert maden malzemeleri islemek
icindir. Gorsel 5.1’de zimpara makinesi taslari gosterilmistir.

Gorsel 5.1: Zimpara makinesi taslari
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2. Spiral Taglama Makinesi Zimpara Taslari

Spiral zimpara taslari kesme ve taslama diskleri seklinde tretilmektedir. Takildiklari makine-
lerin baglant gobegi caplari farlidir. Disk zimparalar da bu grubun icinde yer almaktadir. Gorsel
5.2'de renklerine gore zimpara tasi diskleri gosterilmistir.

Gorsel 5.2: Renklerine gore zimpara tasi diskleri
3. Avug i¢i Taslama Makinesi Zimpara Taslar

Bu tiir zimpara taslarinin baglanmasi icin tas govdesine celik saplar yerlestirilmistir. Daha
cok kalip atolyelerinde ve hacim kaliplarinin taslanmasi isleminde kullanilir. Bu tir taslar el tas-
lama makinelerinde de kullaniimaktadir. Gorsel 5.3’te sapli zimpara tasi ¢esitleri gosterilmistir.

Gorsel 5.3: Sapli zimpara tasi gegsitleri

B) Silindirik Yiizey Taglama Tezgahi Taslari

C)

1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

C)

E)
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1. Silindirik Yiizey Taglama Zimpara Taslari
2. Delik Taglama Zimpara Taslari
3. Bigcimlendirme Tagslama Zimpara Taslari

Diizlem Yiizey Taglama Tezgahi Taslar

1. Yatay Milli Diizlem Yiizey Taslama Tezgahi Taglari
2. Dikey Milli Dizlem Yiizey Taslama Tezgahi Taslari
3. Bigcimlendirme Taslama Zimpara Taslari

Puntasiz Taslama Tezgahi Taslari

D) Alet Bileme Tezgahi Taglan

CNC Taglama Tezgahlari Taslari



5.1.4. Taslama Alet ve Makine Cesitleri

A) Elle ile Taglama Alet ve Makineleri

1. Elle Bileme Zimpara Makineleri
2. Spiral_TasIama Makineleri
3. Avug I¢i Taslama Makineleri

B) Diizlem Yiizey Taslama Tezgahlari

is parcalarinin diizlem yiizeylerinin taslanmasinda kullanilan tezgahlardir. Yatay veya dikey milli
olabilirler. Yatay milli diizlem ylizey taslama tezgahlari ve diisey milli diizlem yiizey taslama tezgah-
larinin tablalarinin hidrolik kumanda sistemleri; sinir kontrol valfleri ile X ve Y yonlerinde, otomatik
hiz ve yon hareketlerini ayarlanabilmektedir. Z istikametindeki talas derinligi hareketi, mikrometrik
boliintili tamburdan diizenlenmektedir.

Dizlem ylizey taslama tezgahlari kullanimlari kolay tezgahlardir. Temel fonksiyonlari ve kullanil-
masi dgrenildiginde is parcasi isleyen kisiler zorlukla karsilasmazlar. Uretici firmalara gore calistirma
ve kumanda kollari farkli yerlerde olabilir. Fakat ¢alisma sekilleri ve ayarlamalarinda fazla degisiklik
yoktur.

Baslangicta X, Y, Z hareketlerinin ayarlari is parcasina gore kabaca elle yapilmaktadir. Daha sonra
da gesitli yon kontrol valfinin kollariyla ayri ayri otomatik olacak sekilde ayarlanmaktadir. Gorsel
5.4’te yatay milli diizlem ylizey taslama tezgahi ve boliimleri gosterilmistir.

Miknatish Tabla

Tas
Bashgi

is
Tablasi

Kontrol
Kollan

ilerleme
Kollari

Kontrol Paneli .
Sogutma Deposu

Gorsel 5.4: Yatay milli diizlem yiizey taslama tezgahi ve bélimleri
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1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI
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1. Yatay Milli Diizlem Yiizey Taslama Tezgahlari

Bu tip tezgahlarda tas mili yatay konumdadir. Bu ylizden zimpara tasi ¢cevresinden kesme ya-
par. Kesme islemi is parcasinin bagli oldugu tezgah tablasinin saga ve sola hareketiyle enine ilerler.
Talas derinligi de tas basligindan verilir. Tas bashginin asagi ve yukari hareket hassasiyeti genellikle
0,01-0,001 mm’dir. Tezgah tablasi hidrolik sistemle tam veya yari otomatik olarak ¢alisir. Yatay milli
dizlem taslama tezgahlari ile kiiglik boyutlu ve hassas pargalar taslanir. Ayrica diiz kanallar ve ben-
zeri oluklar da bu tezgahlarda taslanir. Sekil 5.5'te yatay milli dizlem ylizey taslama tezgahinin 2 tir
calisma prensibi gosterilmistir.

/ Tas hizi, v Tas hizi, v \

Enine
ilerleme, w

Paso

) derinligi, d
derinligi, d &

ilerleme, w

Is iz, v

L a) b)

Sekil 5.5: Yatay milli diizlem yiizey taglama tezgahinin 2 tir ¢alisma prensibi
2. Dikey Milli Diizlem Yiizey Taglama Tezgahlari

Bu tip taslama tezgahlarinda tas mili dikey konumdadir. Bu ylizden zimpara tasi alindan kesme
yapar. Ozellikle biiyiik boyutlu, hacimli ve agir is parcalarinin kaba olarak taslanmasinda kullanilir.
Dikey milli taglama tezgahlarinda kesme, enine ilerleme ve talas verme islemleri yatay milli taslama
tezgahlarinda oldugu gibidir. Bu tezgahlarin dairesel kesitli parcalarin alin ylizeylerini taslamak tize-
re kullanilanlari da vardir. Bazi tezgahlarin tablalari dairesel hareket yapmaktadir.

Disey milli taslama tezgahlarinda bliylik boyutlu ve genis ylizeyli is pargalari taslanmaktadir.
Kullanilan zimpara tasi biyik boyutlu olanlarda, zimpara tasi parcali taslh olarak Uretilmistir. Bu tir
tezgahlarda cevreden kesme yapan tezgdhlara gore verilen pasolar daha fazladir. isleme zaman
acisindan onemli katkilar saglamalarina ragmen elde edilen ylizey kaliteleri daha kabadir. Tasin siir-
tlinme ylizeyi genis oldugundan 6zellikle ince is pargalari daha fazla isinir ve garpilir. Bu ylizden ince
parcalar taslanirken tasin stirtinme yiizeyini bileyerek daraltmak gerekir. Canak taslar kullaniliyorsa
kesmesini kolaylastirmak ve temas ylizeyini azaltmak icin tas ice dogru konik bilenir. Béylece fazla
Isi meydana gelmesi 6nlenmis olur. Bu durumda tasin kesmesi kolaylasirken daha ¢abuk asinir. Sekil
5.6'da dikey milli diizlem ylizey taslama tezgahinin 2 tir ¢alisma prensibi gosterilmistir.

\

Paso
derinligi, d
erinligi, Tas hizi, v

derinligi,
is
a)

Sekil 5.6: Dikey milli diizlem yizey taslama tezgahinin 2 tiir ¢alisma prensibi

Is hizi, v

b)




C. Silindirik Yiizey Taslama Tezgahlan

Silindirik is parcalarinin dis ve i¢ ytzeylerini silindirik veya konik olarak taslayan tezgahtir. Ko-
van, pim, mil gibi silindirik veya konik olmasi istenen ytizeyleri taslamak icin kullanilir. Bu tezgahlara
is pargalari genellikle iki punta arasinda ve tezgah aynasiyla baglanir. Taslama tezgahlari is pargasini
iki punta arasinda taslayacak sekilde yapiimistir. Her iki baglama seklinde de is pargasi donme ha-
reketi yapan zimpara tasi 6niinden uzunlamasina ileri geri hareket ederek gecer. Tablanin her kur-
sundan sonra zimpara tasi, verilecek talas derinligi kadar is parcasina dogru ilerletilir. Tabla hidrolik
sistemle otomatik olarak hareket ettirilir. Gorsel 5.5’te silindirik ylzey taslama tezgahi ve bolimleri
gosterilmistir.

is Baglama Aynasi Zimpara Tas!
Volani
Ayna
Motoru Motoru
Hidrolik
Punta
is Tablasi
Sag Sol
Hareket Kontrpl
Paneli
Volani

Kontrol Kollari
Gorsel 5.5: Silindirik ylizey taglama tezgahi ve bolimleri

1. Silindirik Dis Yiizey Taglama Tezgahlari

Silindirik ylizey taslama tezgahlari bu islem icin Gretilmistir. Tagslama tezgahi ve taslanacak par-
calarin boyutlarina gore standartlastinimistir. Tas tezgaha flans yardimiyla baglanir. Kéreldiginde
alin ylzeylerinden bilenir. Sekil 5.7’de silindirik dis ylizey taslama bigimi gosterilmistir.

Paso

| AC llerlemesi

Tas hizi

is hizi

Sekil 5.7: Silindirik dis yuzey taglama bigimi
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2. Silindirik i Yiizey Taslama Tezgahlar

Silindirik dis ylzey taglama tezgahlarinin ¢ogu ayni zamanda silindirik i¢ ylzey taslama islemi
icin de kullanihr. Sekil 5.8'de silindirik i¢ ylizey taslama bigimi gosterilmistir.
is hizi

Paso
ilerlemesi

Tas hizi

Capraz ilerleme
hareketi

Yeni taslanmis yluzey
Orijinal is yuzeyi
Sekil 5.8: Silindirik i¢ ylizey taslama bigimi

3. Bicimlendirme Taslama Tezgahlan

Vida, disli cark ve degisik bicimli parcalar icin 6zel uygulanan yéntemdir. Bu amag igin taslama
tezgahlari da 6zel Uretilirler. Sekil 5.9'da bicimlendirme taslamasi 6rnekleri gésterilmistir.

Sekil 5.9: Bicimlendirme taslamasi 6rnekleri

C. Puntasiz Taglama Tezgahlari

Puntasiz taslama tezgahlari is pargalarini baglamadan taslama yapan tezgahlardir. iki zimpara
tasi arasindaki is parcasinin bir dayamaya dayatilarak taslanmasi islemidir. Puntasiz taslama islemi-
nin gesitleri asagida yazilmistir. Sekil 5.10’da puntasiz taslama yontemi gosterilmistir.

Ayar Boyuna ilerleme:
Taglama tasi m

tagi

Meyil
agisi, /

(Kargidan gorunus) (Yandan gérinug)
Sekil 5.10: Puntasiz tagslama yontemi
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D. Alet Bileme Tezgahlari

Korlenmis freze ¢akilari, matkaplar vb. kesici takimlarin bilenmesinde kullanilir. Elle islem yapi-
lanlarinin yaninda CNC alet bileme tezgahlari da vardir.

E. CNC Taglama Tezgahlari

Silindirik ve diizlem yilizey taslama islemlerinde CNC taslama tezgahlari kullaniimaktadir. Seri
ve karmasik parcalarin islenme kolayligi bu tezgahlarin yayginlasmasini saglamaktadir. islemlerin
hangi tezgah ve sistemlerle yapilacagini yine parca maliyeti belirlemektedir. Fiyatlarinin da diger
CNC tezgahlarina gore yiiksek olmasi yayginlasmasini engellemektedir.

5.1.5. Zimpara Taslarinin Dengelenmesi

Zimpara taslari dinamik ve statik olarak dengelenmektedirler. Taslama tezgahinda dinamik
dengeleme aksami yoksa dengeleme sehpasinda dengelenir. Dengeleme islemine baslamadan
once tasin kuru olmasi gerekmektedir. Tas islaksa kurumasi icin 40-50 dakika taslama tezgahi Gze-
rinde bosta dondurilmelidir.

Zimpara Tasi Dengeleme islem Sirasi

1. Dengeleme isleminden dnce zimpara tasi bilenir. Gorsel 5.6'da zimpara tasinin taslama tezga-
hinda bilenmesi gosterilmistir.

Gorsel 5.6: Zimpara tasinin taslama tezgahinda bilenmesi

2. Dengeleme sehpasi ayarlamalari Gzerindeki su dlizecleri vasitasiyla yapilarak kurulur. Gorsel
5.7'de dengeleme sehpasi ayarlama islemi gosterilmistir.

Gorsel 5.7: Dengeleme sehpasi ayarlama islemi
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3. Gorsel 5.8’de zimpara tasinin numaralandiriimasi ve malafaya baglanmasi gosterilmistir. Gorsel
5.8a tasa 8’e kadar esit aralikli numara verilir. Gorsel 5.8b zimpara tasi dengeleme sehpasi
malafasina baglanir.

Gorsel 5.8: Zimpara tasinin numaralandirilmasi ve malafaya baglanmasi

4. Sekil 5.11a: Dengeleme sehpasina koyulan tasin dengeleme parcalari ¢ikartilir. Tas serbest bi-
rakilarak durmasi beklenir. Tasin en agir noktasi altta durur.

5. Sekil 5.11b: 1 numarali dengeleme pargasi asagida 5 numara yazisinin tam karsi noktaya monte
edilir ve sabitlenir.

6. Sekil 5.11c: Diger iki dengeleme pargasi (2 ve 3) simetrik olarak yaklasik 120° dagitilir. Sekil 5.11'de
dengeleme ayar islemi gosterilmistir.

a) b) c)

Sekil 5.11: Dengeleme ayar islemi

7. Zimpara tagsi yaklasik 90° dondirilir ve serbest birakilir.
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8. Zimpara tasl tekrar 5 numarali alt konumda durursa diger iki dengeleme pargasi simetrik olarak
bir miktar birbirlerine yaklastirilir. Gérsel 5.9°da dengeleme pargalari ayari ve sikilmasi goste-
rilmistir.

Gorsel 5.9: Dengeleme pargalari ayari ve sikilmasi
9. Zimpara tasi tekrar yaklasik 90° dondurular ve serbest birakilir.

10. Zimpara tasi 5 ve 4 numaral alt konumda durursa 4 numaraya yakin dengeleme pargasi biraz
3 numaraya dogru yaklastirilarak sikilir. Gérsel 5.10’da dengeleme pargasi ayari ve sikilmasi
gosterilmistir.

Gorsel 5.10: Dengeleme pargalari ayari ve sikilmasi

11. Zimpara tasi tekrar yaklasik 90° dondurliir ve serbest birakilir. Zimpara tasi degisik numarala-
rin yaninda duruyorsa dengeleme saglanmis demektir. Gorsel 5.11'da dengeye gelen zimpara
tasl konumlari gosterilmistir.

Gorsel 5.11: Dengeye gelen zimpara tasi konumlari

12. Zimpara tasi degisik konumlarda durmuyorsa ayarlama islemlerine devam edilir.
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5.1.6. Zimpara Taslarinin Tezgaha Baglanmasi

Zimpara taslari kullanilacaklari alet ve tezgahlara gesitli yontemlerle baglanmaktadir. Baglama
sirasinda giivenli ve dogru sekilde baglama ¢ok dnemlidir. Baglama islemi icin alet ve tezgahla birlik-
te verilen araclar kullanilmalidir. En basit aletlerin tas baglantilari bile ¢cok 6zenle yapilmalidir. Zim-
para taglarinin hepsi cok ylksek devirlerde galistiklari igin tehlikeli olabilmektedir. ZImpara taslari
baglanirken ve kullanirken bazi genel kurallara uyulmasi sarttir. Sekil 5.12’de taglama tezgahlarinda
kullanilan zimpara tasi baglanma gesitleri gosterilmistir.

df>1/3D h>1/6DS J=1/4D

h>1/6DS b>h-(3ile8mm)  P>df+2R df21/2D D< 230 mm
v b21/6df

g h>1/4DS

Sekil 5.12: Taglama tezgahlarinda kullanilan zimpara tasi baglanma cesitleri

Zimpara Taslarini Baglama ve Kullanma Kurallari

. Her ¢esit taslama isleminde koruyucu gozlik ve maske mutlaka kullanilmalidir.

. Mil ve flansa gore tas secilmelidir.

. Her ¢esit tas catlak ve hasar kontroll yapilarak takilmalidir.

. Tas baglama contalari varsa mutlaka baglama isleminde kullaniimalidir.

. Salgil donen millere tas takilip kullanilmamahdir.

. Tas ¢esidine gore hangi ylzeyleri kullanilacaksa o yiizeyleri kullaniimahdir.

. Tas gesidine gore hangi malzeme tirleri taglanacaksa o malzemeler taglanmalidir.
. Taslarin Gzerinde Uretici firmalarin 6nerdigi degerlere uyulmalidir.

O 00 N OO U1 A W N =

. Alet ve tezgah Ureticilerinin onerdigi taslar ve baglama cesitleri dikkate alinmahdir.

[
o

. Taslama sirasinda alet ve tezgah koruyucu donanimlari kullaniimahdir.

\_ J

5.1.7. Zimpara Taglarinin Bilenmesi

Zimpara tasl, gbzeneklerinin dolmasi veya asindirici tanelerin tas blinyesinde kalarak korelmesi
sonucu etkili talas kaldirma 6zelligini kaybeder. Tasa yeniden talas kaldirabilme 6zelliginin kazandi-
rilmasi igin bileme isleminin yapilmasi gerekir. Zimpara taslari el takimlariyla veya tezgah lizerinde
bulunan bileme takimiyla bilenir. CNC taslama tezgahlarinda otomatik bileme sistemleri vardir. Bi-
leme islemi icin kullanilan aparat tezgah Uzerine sabitlenir. Sonra tasin ¢evresinden talas kaldirilarak
bileme islemi yapilir.

TEMEL TASLAMA ISLEMLERI
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Zimpara tasi bileme araci olarak; bileme elmasi, bileme diski ve bileme topaci kullanilmaktadir.
Gorsel 5.12’de bileme topaci ve bileme elmasi gosterilmistir.

a) Elle tas bileme topaglari b) Elle tas bileme elmaslari

Gorsel 5.12: Bileme topaci ve bileme elmasi

5.1.8. Taslama islemlerinde Sogutma

Taslama islemi sirasinda tas, hem kendinden hem de is pargasindan parca kopararak kesme
islemini yapar. Bu siirtme islemi sirasinda yiiksek isilar ortaya cikar. iste bu yiiksek isi olusmasindan
sonra kesici tasin tanecikleri macunlasmaya baslar. Bu macunlasma ve islyi engellemek icin sogut-
ma sivisi kullanilir. Bu sayede tasin isinmasi engellenerek tasin ¢arpilmasi ve paralelligi bozulmamig
olur. Bu sogutma sivisi ile yapilan isleme ise i1slak kesme denir.

Her taslama gesidi icin sogutma islemi yapilmaz. El zimpara tasi makinesinde sadece is pargasi
suya sokularak parcaya sogutma uygulanir. Spiral taslarla ve avug ici taslama makinesi taslariyla
calismalarda da islak sogutma kesinlikle uygulanmaz. Bu aletler calisirken hava ile sogutma kendi
kendine gerceklesmektedir.

Islak taslama islemlerinde sodali su ile bor yagli su kullanilir. Sodali su karisimi 15 litre suya 1
kg soda (sodyum karbonat) katilarak hazirlanir. Taslama islemi sirasinda tas sodali suyun bir kismini
icine emer ve tas durdugu zaman dengesini bozar. Bu ylizden taslama islemi bittikten sonra tas
yaklasik bes dakika bosta calistiriimahdir.

Bor yagli su ile sogutmada yine yaklasik olarak 15 litre suya 1 It bor yagi katilir. Bor yagi 6zellikle
korozyona karsi iyi bir sogutma aracidir. is parcalarina bazen hava yoluyla sogutma islemi de yapil-
maktadir. Bu sogutma islemine uygun tasin tezgaha baglanmasi sarttir. Normal islak taslama islemi
taslari igin az miktarda talas derinligi verilerek parlatma islemi icin uygulanabilir.

5.2. DUZLEM YUZEY TASLAMA

rinin bilinmesi gerekir. Kaliteli bir taslamamin en énemli 6zelligi iyi bir baglama seklidir. Glivenli ve
ayarlanabilen baglam araglari tercih edilmelidir.

5.2.1. Diizlem Yiizey Taglama Tezgahlari is Baglama Sekilleri

1. Miknatish Tabla ile Baglama: Miknatisli tabla ile baglama en ¢ok kullanilan baglama yontemi-
dir. Bu baglama ¢esidinde alt ylizeyin tam diiz olmasi ve tabla ylizeyine iyi oturmasi dnemlidir.
Dar yuzeyli kiiclik parcgalar ve boylari yiksek parcalar miknatisli tablaya desteklenerek baglan-
maldir.

2. Taslama Tezgahi Tablasina Baglama: Bu yontemde is pargalari taslama tezgdhinin tablasina
baglama pabucu veya Universal tezgah mengeneleri ile baglanir.

KOD= 27243
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3. Universal Tezgdh Mengenesiyle Baglama: Baglama yiizeyleri diiz olmayan veya acili islenecek
parcalar Giniversal tezgdh mengenesiyle baglanarak taslanir.

4. s Kaliplariyla Baglama: is kaliplariyla baglama islemi yiizeyleri cok az olan veya girintili ¢ikintili
karisik ylzeylere sahip pargalara uygulanir. Bu ¢esit parcalar icin 6zel baglama kaliplari tasar-
lanir.

5.2.2. Dlzlem Yiizey Taglamada Zimpara Taginin Kesme Hizi

Donmekte olan zimpara tasinin ¢evresindeki bir noktanin saniyede metre cinsinden almis ol-
dugu yola kesme hizi denir. Kesme hizi degeri, tasin 6zelliklerine gore imalatgl firma tarafindan
belirlenir. ZImpara tasinin devir sayisi, kesme hizi ve zimpara tasi capina gore degisir. Zimpara ta-
sinin hareket sekli diizglin dairesel oldugundan yaricapi (r) olan bir zimpara tasinin gevresinden
isaretlenen bir A noktasi, (bir tas tanesi kabul edilebilir) tasin bir devrinde n x 2 x r kadar yol alir. Tas
1 dakikada N kadar devir yaparsa A noktasi 1 dakikada 2 x n x r x N kadar yol alir. Tas N kadar devir
sayisini 60 saniyede yapacagindan A noktasinin 1 saniyedeki hizi; V=2xnaxrx N /60 mm /sn. olur.

Hiz Formiili: V=nxD x N / 1000 x 60 (m/sn.)
V = Tasin Cevresel Hizi (Kesme Hizi) m/sn.

D = Zimpara Tas! Cap! (mm)

N = Tezgaha Verilecek Devir Sayisi (devir/dk.)

Taslar kullanildik¢a caplari kigilir. Tasin ¢capi kiigtldigii zaman tas milinin devir sayisi da
degistirilmelidir. ZImpara taslarinin hizlari malzeme cinsi ve taslanacak ylizeye gore degismek-
tedir. Tablo 5.7’de zimpara tasi kesme hizlari gosterilmistir.

Tablo 5.7: Zimpara Tasi Kesme Hizlari

ZIMPARA TASINA VERILECEK KESME HIZI DEGERLERI

Ta§lanacak.Mz.:\Izemenin Dizlem Yizey Taslama Silindirik Yazey Ta§lam'a

Cinsi Dis ic
Celik ve Takim Celigi 25-45 30-40 25
Gri Dokim 25-28 25-30 22 -25
Kizil D6kiim 30-45 30-40 25-35
Sert Madenler 8 8 8
Hafif Metaller 25-40 35 20-25
Plastik Maddeler 30 30 30
Cam 10-12 10-12 8-10
Porselen 25 25-30 25
Granit 20-28 25-30 25

/1. ORNEK PROBLEM: Kesme hizi V = 30 m/sn. olan zimpara tasinin ¢apt @ D = 200 mm’ dir.\

Zimpara tasi ¢apina verilecek devir sayisi ne olmahdir?

Verilenler istenenler

V =30 m/sn. @ D =200 mm N=?

¢cOzUm

N=1000x60xV/axD=>1000x60x30/3,14 x 200 => 1800000 / 628 => 2.866,24 devir/dk.
\ %
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5.2.3. Diizlem Yiizey Taslamada ilerleme ve Talas Derinligi

Normal sartlar altinda iyi bir taslama yapabilmek icin tasin kesme hizi V=25 ile 30 m/sn. deger-
leri arasinda segcilir. Tasin kesme hizi malzemenin cinsine gore degisir. Taslanacak malzemeye goére
secilen kesme hizi degerleri devir sayisinin secilmesini etkiler. Bircok taslama tezgahinin kayis ve
kasnak tertibatinda kayisin yeri degistirilerek uygun bir devir sayisi saglanabilmektedir.

Bu islemler ¢ogu zaman unutulup yapilmamakta, taslanacak malzemenin cinsi degismesine
veya tasin ¢api kiiglilmesine ragmen ayni devir sayisi kullaniimaktadir. Béyle durumlarda isin ylzey
kalitesi bozuk gikar ve zimpara tasi cabuk korelir. CNC tipi tezgahlarda zimpara tasinin devir sayisi,
tasin ¢capina ve malzemenin cinsine gore otomatik olarak ayarlanabilmektedir.

ideal bir kesmenin olabilmesi icin tasin kesme hizi ve isin ilerleme hizi degerleri tablodan se-
cilmeli ve uygulanmalidir. Bu hem isin kalitesini arttirir hem de tasin kérelmesini geciktirir. Tablo
5.8'de malzeme cinsine gore kesme hizi ve isin ilerleme degerleri verilmistir.

Tablo 5.8: Malzeme Cinsine Gére Kesme Hizi ve isin ilerleme Degerleri

iISLENECEK MALZEME VE KESME HIZINA gt‘)RE i§iN ILERLEME HIZI VE TALAS DERINLIGi
DEGERLERI
Tasin Cevre Hizi | isin ilerleme Hizi Talag Derinligi (mm)

(m/sn.) (m/sn.) Kaba ince

Yumusak Celikler 20-30 0,16-0,3 0,02 -0,03 0,005

Sert Celikler 18- 25 0,13-0,2 0,01 0,002
Gri Dokiim 10-15 0,16 - 0,25 0,10-0,3 0,010-0,03
Hafif Metaller 10- 20 0,16 - 0,32 0,20-0,4 0,020 - 0,05

Sert Madenler 3-5 0,05-0,08 0,01 - 0,005 0,001

Kusursuz bir taslama yiizeyi elde edebilmek icin isin ilerleme hizi tasin gevresel hizina ve mal-
zemenin cinsine gore ayarlanmalidir. Tablo 5.9’de tasin kesme hizi ve isin ¢evre hizi degerleri gorl-
mektedir. Bu tablo, devir sayisini degistirme imkdanimizin olmadigl durumlarda tabla ilerleme hizi
degerini ne kadar degistirecegimizi gosterir. Tablo 5.8 ile beraber kullanilir. Bu oran tasin ylizeyin-
den asindirici tanelerin kirilmasini veya yerlerinden dokuilmelerini saglayan kuvvetleri belirtir. Hiz-
lardan birinin ayarlanmasiyla (is parcasi hizi tercih edilir) oran dengelenir ve ideal bir asinma veya
kendiliginden bileme etkisi elde edilebilir.

Tablo 5.9: Tasin Kesme Hizi ve isin Cevre Hizi Degerleri

TASIN KESME HIZI iLE iLiSKiN iLERLEME HI1ZI DEGERLERi ORANLARI
Tasin ¢evre hizi/ isin cevre hizi= A
Malzeme Cinsi Diz tas Canak tas
Sertlestirilmis ve Yumusak Celikler 85-100 55
Gri Dokim 58 -70 40
Bakir ve Alasimlari 60 - 75 35
Hafif Metaller 42 - 60 25

5.2.4. Diizlem Yiizey Taslamada Yan ilerleme
Tas milinin devir sayisi ve tablanin ilerleme hiz degeri kadar tablanin enine yani yanlamasina
hareketi de cok &nemlidir. Bu isleme, tablanin ilerlemesi denir. ilerleme degerinin artmasi talas
debisini yani taglama payini artirir. Talas payi ¢ok olursa is fazla isinir ve carpilir. ilerleme, her kursta
bir veya iki kursta bir verilir. Bu istenilen yiizey kalitesine gore degisir. Kaba taslamada ilerleme, tas
isin her iki basinda iken verilmelidir.
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Son bitirme talasi verilirken isin yalniz bir basinda enine ilerleme verilmesi gerekir. Taslanacak
parcalara verilecek taslama paylari parganin inceligine ve kalinhgina gore degisir. Her pasoda veril-
mesi gereken talas derinligi kaba taslama icin (0,05 mm), ince taslama i¢in 0,005 ile 0,010 mm de-
gerlerini asmamalidir. Dokiim malzeme icin kii¢lk enine ilerleme hizi (6-10 m/dk.), celik malzeme
icin blyuk ilerleme hizi 816 m/dk. alinir. Tablo 5.10’da ¢evreden kesme yapan taslar icin ilerleme
ve talas derinligi degerleri gosterilmistir.

Tablo 5.10: Cevreden Kesme Yapan Taslar icin ilerleme ve Talas Derinligi Degerleri

iLERLEME MIKTARI VE TALAS DERINLIGI
Celik Malzeme Dokim Malzeme
Kaba Taslama (mm) ince Taslama (mm) Kaba Taslama (mm) ince Taslama (mm)
0,01-0,03 0,0025 - 0,005 0,1-0,3 0,01-0,03

5.2.5. Diizlem Yiizey Taslamada Kurs Boyu

Kurs boyunun ayari, dizlem taslama tezgahinin yatay milli veya disey milli olusuna gére de-
gisir. Yatay milli taslama tezgahlarinda kurs boyu, zimpara tasi parganin her iki ucundan 5-10 mm
¢ikacak sekilde ayarlanir. Diisey milli tezgahlarda kurs, zimpara tasi parganin her iki ucundan tama-
men ¢ikacak ve 5-10 mm pay verilerek ayarlanir.

Yatay Milli Tezgahlarda Kurs Boyu: L = is par¢asi boyu + 10 mm
Diisey Milli Tezgahlarda Kurs Boyu: L = is parcasi boyu + zimpara tasi capi + 10 mm

5.2.6. Diizlem Yiizey Taslamada islem Sirasi

1. Zimpara tasi miknatish tabla Gzerine baglanan elmas uglu bileme aparatiyla bilenir.

2. Miknatish tabla temizlenir. Tezgahin miknatisli tabla manyetigi acik konuma getirilerek, is par-
¢alarinin tablaya sabitlendiginden emin olunmalidir. Gérsel 5.13’te miknatisli tabla ve temiz-
lenmesi gosterilmistir.

Gorsel 5.13: Miknatisli tabla ve temizlenmesi

3. Is parcasi yapisma yiizeyi azsa kenarlarina destek pargalari konmalidir. Gorsel 5.14’te yapisma
ylzeyi az olan is parcasinin destelenmesi gosterilmistir.

Gorsel 5.14: Yapisma ylzeyi az olan is parcasinin destelenmesi
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4. is parcasi boyu yiiksek ise kenarlarina destek parcalari konmalidir. Gérsel 5.15'te yiiksek boylu
is parcasinin desteklenerek baglanmasi gosterilmistir.

Gorsel 5.15: Yiiksek boylu is pargasinin desteklenerek baglanmasi

5. Tablanin kursu ayarlanir ve yon degistirme mandallari sikilir. Gorsel 5.16'da yon degistirme
mandallari ve hiz kollari gésterilmistir.

E B -
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Gorsel 5.16: Yon degistirme mandallari ve hiz kollari

6. Makinenin hidrolik sistemini calistiran butonuna basilir. Sogutma sivisi agilarak tas is parcasina
yaklastirilir. Tablanin kurs yoni degistigi anda enine ilerleme elle verilir. Tag is pargasinin en
yuksek noktasina degince 0,01 mm talas derinligi verilir.

7. Taslanacak ylizeyin paralelligini saglamak icin birinci ylzey islendikten sonra is parcasi ters cev-
rilerek taslanir. is parcasi kalinhigi mikrometreyle dlciiliir.

8. s pargasinin yiizeyi taslanirken yaniyorsa ilerleme ve talas derinligi azaltilir veya daha yumusak
tas kullanilir.

9. Taslama islemi bittikten sonra tezgahin hidrolik sistemleri kapatilir. Tagin durmasi beklenir.
10. Tasin donme islemi bittikten sonra miknatisli tabla kapatilir ve is parcasi sokaldr.

11. is pargasi kalinigi mikrometreyle 8lgilir.
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ARASTIRMA 5.2.7. Yiizey PiriizIGlugi ve Yizey isleme isaretleri

Yiizey Piiriizliliigii ve Yiizey isleme isaretleri

AMAC
Yilzey purizIUGligu ve ylzey isleme isaretlerini arastirmak

ISLEM BASAMAKLARI

¢ Arastirma icin verilen konu ve konularda hakkinda bilgi toplanacaktr.

¢ Verilen form kapak olarak kullanilacaktir. Bu kapak lizerine konu ile alakal gorseller veya
sekiller konulabilir.

e Arastirma konusu ile ilgili bulunan bilgiler ders 6gretmeninin istegi dogrultusunda baska
formlara yazilarak ders 6gretmenine teslim edilecektir.

Ogrencinin Adi Soyadi Sinifi Numarasi

TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

Arastirma
Baslama Tarihi

Ogretmenin imzasi
Arastirma
Bitis Tarih




UYGULAMA 5.2.8. Diizlem Yiizey Taslama Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Dizlem Ylzey Taslama

50

Kalinhk: 10

100

Sekil 5.13

KULLANILACAK ARAC GEREC

® 0-25 0,01 hassasiyetli dis cap mikrometresi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve i alskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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1 TEMEL TASLAMA iSLEMLERI

5.3. SILINDIRIK TASLAMA

Silindirik taslama islemlerine baslamadan once is parcalarinin nasil baglanacagi bilinmelidir. --'rI
Her is pargasinin kendine has baglama durumlari olabilir. islemlere baslamadan énce asagida sira- ¥ |
lanan baglama durumlarina gore is parcasi hazirlanmalidir.

27244 O

5.3.1. Taslanacak is Parcasini Tezgaha Baglama Cesitleri o
. . 1l

1. Iki Punta Arasina Baglayarak Is Pargasinin Taslanmasi: En hassas taslama isleminin yapildig 8
baglama seklidir. Bu baglama yonteminde fener mili puntasi ve gezer punta ekseni kesinlikle =

sifirlanmalidir. Firdéndii aynasi ve firdéndii tertibati ile is parcasi tezgdha baglanmaktadir. is
parcasinin 6zelligine gére diiz veya tirnakli punta ile baglanabilir. is parcasi lizerine agilan punta
delikleri temiz ve yeterli derinlikte olmalidir. Genellikle kademeli ve diiz millerin baglanmasin-
da sikga kullantlir.

2. Ayna Punta Arasina Baglayarak is Pargasinin Taslanmasi: Fazla hassas islem gerektirmeyen
kademeli ve diiz millerin taslanmasinda kullanilir. Ayna ayaklari temizlenmeli ve diklik kontrol-
leri yapilmalidir. Ayna punta arasina sifirlama malafa mili baglanarak sifirlama islemi kesinlikle
yapiimalidir.

3. Aynaya Baglayarak is Parcasinin Taslanmasi: Punta deligi acilmayan kisa boylu ve kademe-
li pargalarin baglanmasinda kullanilan bir baglama yontemidir. Ayna ayaklari temizlenmeli ve
diklik kontrolleri yapilmalidir. is pargasi aynaya baglanirken mutlaka salgi kontrolii yapilarak
baglanmalidir. Uzun is parcalari Gizerinde delik taslama isleminde de kullanilir. Bu islem yapi-
lirken parca yataklanir. Do6rt ayakli mengeneli ayna eksenden kagik pargalarin islenmesi igin
kullanilir.

4. Baglama Kalib1 ve Malafaya Baglayarak is Pargasinin Taglanmasi: Taslanmasi diger yéntem-
lerle zor olan veya seri islenecek is pargalarina uygulanir. Cok karisik bigimli parcalar genellikle
baglama kaliplarina baglanarak taslanir. Basit ve silindirik yapida olanlar konik ve genlesmeli
malafa millerine baglanarak taslanir. ince et kalinligi olan boru bicimindeki parcalar malafa
Uzerinde fazla sikilmamalidir.

5.3.2. Silindirik YUzey Taglama Cesitleri

Silindirik taslama tezgahlarinda iki gesit (dis ylizey ve i¢ ylizey) taslama yapma imkani vardir.
Taslama tezgahina ait yardimci takimlar sokulip takilarak tezgah gerekli islemi yapmaya hazirlanir.

A) Silindirik Dis Yiizey Taslama
1. Dis Yiizey Boyuna Taslama: is pargalarinin dis yiizeylerinden boyuna talas kaldiriimasi islemidir.
is parcasi bagli oldugu aynaya verilen devirle kendi etrafinda dénerken saga ve sola dogru iler-
leme hareketi yapmaktadir. is pargasinin hareketi tas genisliginden kesinlikle fazla olmamalidir.
Bu islemde tas sabit is parcasi hareketli durumdadir. is parcasi ve tasin dénme yénleri aynidir.
Gerek duyuldugunda is parcasi yataklarla desteklenmelidir.

2. Dis Yiizey Dalma Taglama: Dalma taslama islemi taslanacak yerin genisligi tas genisliginden
kiiciik oldugu zamanlarda yapilir. Uzerinde kanal olan is pargalarina da uygulanmaktadir. is
parcasi bu islemde saga ve sola dogru hareket etmez. is parcasi ve tasin dénme yénleri aynidir.
Tas is parcasina dogru ayarlanan talas derinligi kadar ilerleme yapar. Dalma taslama islemin-
den 6nce tas kesinlikle bilenmelidir.

3. Dis Yiizey Konik Taglama: Konik dis yuzeyler silindirik taslama tezgahinin tablasina agi verilerek
islenir. Konik ylizey islemi oncesi koniklik degeri ve tabla agisi hesaplanmalidir. Hesaplanan
tabla acisi kadar tezgah tablasi dondurilur. Gerek duyuldugunda is parcasi yataklarla destek-
lenmelidir.
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Sekil 5.14’te konik hesaplama formuilleri gosterilmistir.

D-d/2

Koniklik Orani: Biiyiik ve kiigiik
caplar arasindaki oranin koniklik
boyuna béliinmesiyle bulunur.

Koniklik Oramm=D-d/L

Egim: Koniklik oraninin ikiye
boliinmesiyle bulunur.

Egim=D-d/2xL

D =Biiyiik Cap d = Kiiciik Cap L = Konik Boyu

Sekil 5.14: Konik hesaplama formdilleri
tga=D-d/2xL

tga = Koniklik agisi

D = Konik ylzeye ait bliylik cap (mm)
D = Konik ylzeye ait kii¢clik cap (mm)
L = Konik boyu ( mm)

/" 1. BRNEK PROBLEM: Kiiciik capi d = 22 mm, biiyiik capi D = 44 mm ve konik boyuL=80 )
mm olan bir is parcasinin silindirik taslama tezgahi tablasina verilecek egim acisi kag¢ derece
olur?

Verilenler: istenenler:
d=22mm D =44 mm L=80 mm tga="7?
¢cOzim

tga=D-d/2xL=>44-22/2x80=>22/160=>0,1375

0,1375 derece olarak karsihgr =>7,8290° olur.
N e J

4. Dis Yizey Bicimli (Profil) Taglama: Bu taslama islemi dalma taslama yontemine benzer. Bigim
verme taslamasinda tas |§Ienecek ylzeyin bicimine gore bilenir. Bu durumda is pargasinin yl-
zeyi tasin bigimini almaktadir. is parcasi bu islemde saga ve sola dogru hareket etmez. is parca-
sive tasin donme yonleri aynidir. Tas is parcasina dogru ayarlanan talas derinligi kadar ilerleme
yapar. Bicimli taslama isleminden 6nce tas kesinlikle bilenmelidir.

B) Silindirik i¢ Yiizey Taslama

1. i¢ Yiizey Taslama: is pargalarinin i¢ yiizeylerinden boyuna talas kaldiriimasi islemidir. is
parcasi bagl oldugu aynaya verilen devirle kendi etrafinda donerken saga ve sola dogru ilerle-
me hareketi yapmaktadir. is pargasinin hareketi tas genisliginden kesinlikle fazla olmamalidir.
Bu islemde tas sabit is parcasi hareketli durumdadir. is parcasi ve tasin dénme yénleri aynidir.
Kullanilacak tas mili ¢ok ince olmamaldir. Gerek duyuldugunda is pargasi yataklarla destek-
lenmelidir. Delik taslamada zimpara tasi capi delik capinin 2/3’0 kadar olmalidir. Zimpara tasi
is parcasindan tas genisliginin 1/4’G kadar ¢itkmahdir. Kor deliklerde bu oran tas genisliginin
1/10’u kadar olmasi yeterlidir.
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2. i¢ Yiizey Dalma Taslama: Dalma taslama islemi taslanacak yerin genisligi tas genisliginden
kiiciik oldugu zamanlarda yapilir. Uzerinde kanal olan is pargalarina da uygulanmaktadir. is
parcasi bu islemde saga ve sola dogru hareket etmez. is parcasi ve tasin dénme ydnleri aynidir.
Tas is pargasina dogru ayarlanan talas derinligi kadar ilerleme yapar. Dalma taslama islemin-
den Once tas kesinlikle bilenmelidir.

3. I¢ Yiizey Konik Taslama: Konik i¢ yiizeyler silindirik taslama tezgahinin tablasina agi verilerek
islenir. Konik ylizey islemi oncesi koniklik degeri ve tabla agisi hesaplanmalidir. Hesaplanan
tabla acisi kadar tezgah tablasi dondurilir. Gerek duyuldugunda is parcasi yataklarla destek-
lenmelidir.

4. i¢ Yiizey Bigimli (Profil) Taslama: Bu taslama islemi dalma taslama ydntemine benzer. Bigim
verme taslamasinda tas islenecek yizeyin bicimine gore bilenir. Bu durumda is pargasinin yi-
zeyi tasin bigimini almaktadir. is parcasi bu islemde saga ve sola dogru hareket etmez. is parca-
sive tasin donme yonleri aynidir. Tas is parcasina dogru ayarlanan talas derinligi kadar ilerleme
yapar. Bicimli taslama isleminden 6nce tas kesinlikle bilenmelidir.

5.3.3. Silindirik Taslamada Zimpara Tasinin Kesme Hizi

Kesme hizi artinca devir sayisi da artar. Silindirik taslamada ideal kesme hizi 30 m/sn. dir. ZIm-
para taslarinin imalati sirasinda tasa verilebilecek kesme hizi degeri imalatgi firma tarafindan be-
lirtilip tas etiketine yazilir veya tablodan alinir. Belirlenen bu kesme hizi degerine gore tas milinin
devir sayisi hesaplanir. Bu hiz en biyik ¢apa gore belirlenmis bir deger oldugundan tasin ¢api k-
culdiiglinde devir sayisi arttirilmalidir. Tasin kesme hizi V ve tas ¢apina gore devir sayisi N degerleri
hesaplanmalidir.

Hesaplama islemlerinde N = 1000 x 60 x V / st x D formula kullanilir.
N = Tas miline verilecek devir (devir/dk.)
V = Tasin kesme hizi degeri (m/sn.)

D = Tasin ¢api (mm)

a A

1. ORNEK PROBLEM: Kesme hizi V = 30 m/sn. olan zimpara tasinin ¢capi @ D = 300 mm’ ye
diismiistiir. Yeni zimpara tasi ¢apina verilecek devir sayisi ne olmahdir?

Verilenler istenenler

V =30 m/sn. @ D =300 mm N=?

cOzUm

N =1000x60xV /mnxD=>1000x 60 x 30/ 3,14 x 300 => 1800000 /942 =>1.910,82 devir/
_ dk. )

5.3.4. Silindirik Taglamada ilerleme ve Talas Derinligi

ilerleme ve talas derinligi zit durumlari ifade eder. Talas derinligi arttigi zaman ilerleme azal-
tilmal, ilerleme arttigl zaman talas derinligi azaltilmalidir. Kaba taslamada ilerleme tas genisliginin
3/4’0 ince taslamada ise tas genisliginin 1/3’U kadar olmalidir. Kurs ayari, tas is parcasindan ¢ikma-
yacak sekilde verilmelidir. Bu islem igin tas genisliginin 1/3’G kadar is pargasindan ¢tkma uygundur.
Tas genisligi, taslanacak yiizeyden biiyiik ise ilerleme verilmez (dalma taslama). iri taneli ve yumu-
sak taslarda talas derinligi ¢ok, ince taneli sert taslarda ise talas derinligi az verilmelidir. Talas derin-
ligi cok ise isin donme hizi az verilir.

TEMEL TASLAMA ISLEMLERI
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Silindirik Dis Yiizey Taglamada islem Sirasi

1. is pargasi lizerinde kama kanali, delik ve girintiler sert agac pargasiyla doldurulur.

2. Zimpara tasi kdrelmisse ise baslamadan 6nce bilenmelidir.

cu.

3. Kontrol malafasi ile tezgah tablasinin egikligi ve donme hareketinin silindirikligi kontrol edilir.

4. Bazi taslama tezgahlarinda tas hizl sekilde 6ne gelerek kendi bosluk mesafesini sifirlar. Bu ne-

denle is parcasi baglanmadan tas tablaya yaklastirilmahdir.

5. Is parcasi 6zelligine goére uygun bir firddndii ve gezer punta yardimiyla firdéndii aynasina veya
aynaya baglanir. Kisa parcalar 3 ayakli ayna ile baglanarak taslanir. Gorsel 5.17’de is pargasinin

silindirik taslama tezgahina ayna punta arasinda baglanmasi gosterilmistir.

' ‘ :

Gorsel 5.17: is parcasinin silindirik taslama tezgahina ayna punta arasinda baglanmasi

6. Zimpara tasl is parcasi ylzeyine 1 mm aralik kalincaya kadar yaklastirilir.

7. Tabla elle ilerletilerek dayamalarin yerleri ayarlanir. is kurs ayari yapilirken zimpara tasi, genisli-
ginin 1/3’U kadar parganin kenarindan disari ¢ikarilir. Tabla sag ve sol dayamalari sikilir. Gorsel

5.18'de is pargasi kenari bosluk paylari gésterilmistir.
-

Gorsel 5.18: is parcasi kenari bosluk paylari gdsterilmistir.
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1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

8. Silindirik taglama tezgahi aynasi tasla ayni yonde donecek sekilde ¢ahstirilr.

9. Tablayi hareket ettiren hidrolik sistem galistirilir. Zimpara tasi is pargasina yaklastirilarak birbir-
lerine temas etmeleri saglanir. Bu islemden sonra mikrometrik bilezik sifirlanir.

10. is parcasinin yapisindan dolayi olusacak salgilar yok oluncaya kadar az talas derinligi verilerek
is pargasi islenmelidir.

11. Tezgah arada durdurularak islenen par¢ca mikrometreyle kontrol edilir.

12. Son 2-3 pasoda is pargasina talas derinligi cok az verilir. islenen parca mikrometre ile son kez
Olgular. Yapilan islemler dogru ise is pargasi tezgahtan sokilir.

5.3.5. Silindirik i¢ Yiizey Taslamada islem Sirasi

1. Is pargasi uygun olan bir baglama cesidiyle taslama tezgahina baglanir.

2. Is parcasinin ayna tizerinde salgi ve is tablasi agisi kontrolleri yapilir. Gérsel 5.19’da salgi ve
taslama tezgahi tabla acisi kontroll gosterilmistir.

Gorsel 5.19: Salgi ve taslama tezgahi tabla agisi kontrolii

3. Bazi taglama tezgahlarinda tas hizli sekilde 6ne gelerek kendi bosluk mesafesini sifirlar. Bu ne-
denle Is pargasi baglanmadan tas tablaya yaklastiriimalidir.

4. Segilen zimpara tasi delik taslama pensine baglanir. Taglama igin secilecek tas ¢api delik ¢apinin
2/3 kadar olmalidir.

5. Zimpara tasi is pargasi ylzeyine 1 mm aralik kalincaya kadar yaklastirilir.
6. Silindirik taslama tezgahi aynasi tasla zit yonde donecek sekilde ¢ahstirilir.
7. Tabla elle ilerletilerek dayamalarin yerleri ayarlanir. is kurs ayari yapilirken zimpara tasi, genisli-

ginin 1/4’G kadar parcanin kenarindan disari ¢ikarilir. Tabla sag ve sol dayamalari sikilir. Gorsel
5.18'de is pargasi kenari bosluk paylari gosterilmistir.
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Gorsel 5.20’de taglanacak malzeme boyu ayari gosterilmistir.

Gorsel 5.20: Taglanacak malzeme boyu ayari

8. Tablayi hareket ettiren hidrolik sistem galigtirilir. Tag motoru ¢alistirilir. Zimpara tasi is pargasina
yaklastirilarak birbirlerine temas etmeleri saglanir. Bu islemden sonra mikrometrik bilezik sifir-
lanir. Gorsel 5.21'de tas motorunun c¢alistirilmasi ve sifirlama islemi gosterilmistir.

Gorsel 5.21: Tas motorunun calistiriimasi ve sifirlama islemi

9. is parcasinin yapisindan dolayi olusacak salgilar yok oluncaya kadar az talas derinligi verilerek
is pargasi islenmelidir.

10. Zimpara tasi is pargasi Uzerinden uzaklastirilarak tag motoru durdurulur. Tezgah arada durduru-
larak islenen par¢a mikrometreyle kontrol edilir.

11. Son 2-3 pasoda is parcasina talas derinligi cok az verilir. islenen parca mikrometre ile son kez
olcllr. Yapilan islemler dogru ise is pargasi tezgahtan sokdilar.
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1 TEMEL TASLAMA ISLEMLER]

ARASTIRMA

Temel Taslama islemleri

AMAC
Temel taglama islemlerini arastirmak

ISLEM BASAMAKLARI

5.3.6. Delik ve Mil Gegme Sistemleri

¢ Arastirma icin verilen konu ve konularda hakkinda bilgi toplanacaktir.

e Verilen form kapak olarak kullanilacaktir. Bu kapak lizerine konu ile alakal gorseller veya

sekiller konulabilir.

e Arastirma konusu ile ilgili bulunan bilgiler ders 6gretmeninin istegi dogrultusunda baska
formlara yazilarak ders 6gretmenine teslim edilecektir.

Ogrencinin Adi Soyadi Sinifi

Numarasi

Arastirma

Baslama Tarihi . L
Ogretmenin Imzasi

Arastirma
Bitis Tarih
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5.3.7. Silindirik Dis Yiizey Taslama islemleri

UYGULAMA

Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Silindirik Dis Yiizey Taglama

3x45° 3x45°
e 1l e DS
o
3 & 21 o
a 3 e R
25 100 20
145

Sekil 5.15

KULLANILACAK ARAC GEREC

¢ 25-50 0,01 hassasiyetli dis cap mikrometresi
* Firdondi aynasi ve firdondi

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éalgutl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

UYGULAMA 5.3.8. Silindirik i¢ Yiizey Taslama islemleri
Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Diz ve Helis Kremayer Disli Agma

@34
@38H7
@44
@58h6

2x45° —
2x45° | 8 22 OQ
50 %5
Sekil 5.16
KULLANILACAK ARAC GEREC
e 25-50 0,01 hassasiyetli i¢c cap mikrometresi e Komparator

e Taglama aynasi

islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesin-
den sonra tezgahta is pargasi islenmeye baglanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iglerine; climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y cevaplayiniz.

1. (......) Zimpara taslarini kullanarak, is pargalarinin yiizeyinden ¢ok noktali olarak talas kaldi-
rarak, is parcasi ylzeyinin ylksek 6lcti tamligi ve ylizey kalitesi elde edilmesi islemine

taslama denir.

2. (......) Dogadaki en sert madde dogal elmastir.

3. (......) Sellak birlestirme inorganik birlestirme gesididir.

4. (......) iki zImpara tasi arasinda bir destek pargasi ile yapilan taslama islemine puntasiz tas-

lama denir.

5. (......) Zimpara taslarinda sertlik Z’den A’ya dogru gitmektedir. Z en yumusak A en sert ola-

rak belirlenir.

B) Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri cevaplayiniz.

6. Is parcalarinin diiz yiizeyli kisimlarinin, zimpara tasinin gevre yiizeyi veya alin yiizeyi taslan-

MASING c.eeerieeieenee e taglama denir.
7. Taslarin yapisi ......... S arasl rakamlarla ifade edilmektedir.
8. Zimpara taslari ......c........... VE irreeeeeeenn, olarak dengelenmektedirler.
9. Zimpara taglari bileme ......ccccenene. ve bileme ..o ile bilenmektedir.
10. Taslamada sogutma isleminde ................... VE ovvrrriireeeeeeeenn, kullanilmaktadir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.
11. Dogal elmas ka¢ mohs degerine sahiptir?
A)5
B) 10
C) 50
D) 100
E) 1000

12. Asagidakilerden hangisi zimpara tasi organik bir birlestirme elemanidir?
A) Bakalit
B) Bor
C) Seramik
D) Silikat
E) Piring
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1 TEMEL TASLAMA ISLEMLER]

13.

OLGME VE DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi zmpara tasi asindirici maddelerinden degildir?
A) NK normal korund

B) EKW asil korund

C) EKR asil korund

D) SC silisyum karbiir

E) BF siyah karbur

14. Asagidakilerden hangisi spiral taglama aletlerinde kullanilan kesicilerden biridir?

15.

A) Taslama diski
B) Taslama frezesi
C) Parmak freze
D) Matkap

E) Torna kalemi

Yatay milli taglama tezgahinda taslanacak parcanin boyu 200 mm ise dayamalar arasi
mesafe kag mm olmalidir?

A) 210 mm
B) 220 mm
C) 230 mm
D) 240 mm
E) 250 mm

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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ELEKTRIK ARKI ILE
DiKiS CEKME

OGRENME BiRiMi

NELER OGRENECEKSINIZ?
- Kaynak Makinesi Baglantisini
KONULAR - Elektrik Ark Kaynagi ile Ark Yapimini
6.1. KAYNAK MAKINES|I BAGLANTISI - Yatayda Diiz Dikis Cekmeyi
6.2. ELEKTRIK ARK KAYNAGI iLE ARK YAPIMI
6.3. YATAYDA DUZ DiKiS CEKME

TEMEL KAVRAMLAR
diz dikis cekme, elektrik ark kaynagi
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

6.1. KAYNAK MAKINESI BAGLANTISI

EaE ]

Elektrik Ark Kaynak Makineleri islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Elektrik ark kaynak makineleri ile kaynak yapilan yerlerde; elektrik soku, ark radyas-
.4(\ﬂ yonu, kirli hava, yangin ve patlama tehlikeleri, sikistirilmis gaz tehlikesi, kaynak temizle-
7_;‘_1 ‘*’ meye bagli riskler gibi birlestirmelere 6zgii tehlikeler vardir. Ulkemizde yaygin bir kullanim
@7 3lanina sahip olan elektrik ark kaynagi, uygun bir diizen icinde uygulandigi zaman gayet
giivenli, kaza olasiligi cok az olan bir kaynak yontemidir. iyi diizenlenmis, iyi aydinlatilmis
ve iyi havalandiriimis bir atolye; bakimli ve hatasiz kaynak makina ve donanimi, iyi egi-
tilmis personel glivenli ¢alismanin baslica unsurlaridir. Dikkatsizlik, bozuk alet kullanma
ve uygun olmayan kosullarda ¢alisma sonucunda olusabilecek kazalar ile zamanla ortaya
cikabilecek organ bozukluklari ve hastaliklardan korunma yollarina basvurulmalidir. Ayrica
bunlara karsi 6zel koruma yontemlerine basvurulmalidir. Kaynak dumanlarinin kaynakgl
tarafindan solunmasi 6nlenmelidir. Kaynakgilar kendisine 6gretilen glivenlik uygulamala-
rini uygulamak ve gerekli glivenlik dnlemlerini almalidir. Kaynakgcilar kullanacaklari arag
ve geregleri iyi tanimali, elektrikle ilgili tehlikeleri iyi 6grenmelidirler. Kaynakglilar, 6zel goz
koruma kasklarini ve ark radyasyonundan korunmak igin 6zel giysilerini giymelidir.

R,

27245 H
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Elektrik Ark Kaynak Makineleri islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi Kurallari

e Sorumlu olunmayan tezgahlara yaklasilmamali ve bu tezgahlar kullanilmamahdir.

» Kaynak makinesi yanina konan bir salter ile elektrik baglantisi yapiimali, gereginde akim bu
salterle hemen kesilmelidir.

» Kaynak makinesi kisim ve elemanlarinin tamiri kaynak makinesi kapatilarak yapilmaldir.
* Makine yUkli calisirken kutup degistirilmemeli, kutup degisikligi icin makine bosa alinmalidir.

e Viicutta olusacak nem elektrik sokuna neden olabilir. Nemli yerlerde elin ve elbiselerin kuru
olarak tutulmasi saglanmalidir.

e Kaynak makinesi basing etkilerinden korunmalidir.

e Alin kaynagi yapilirken gikan kivilcimlardan korunmalidir.

e Makine calisirken pensin iletken kisimlari toprakla temas etmelidir.

» Kaynak kablolari, yag ve greslerden korunmalidir.

e Kaynak akimi olustugunda kablolar bikilmemelidir.

e Calisilan tezgah, aparat ve aletlerin kontroliinii yaparak eksiklikleri varsa ders 6gretmenine
bildirilmelidir.

» Guvenlik aparatlari calismayan kaynak makinesi ve aletlerle calisiimamali ve ders 6gretmenine
bildirilmelidir.

* Yapilan islem haricinde kaynak makinesinin diger kapak, fis vb. yerleri agip karistirlilmamalidir.

* Her kaynak makinesinde bir kisi calismahdir.

e Kaynak icin uygun is kiyafeti kullanilmali ve is gozIGgi takmadan ise baslanmamalidir.

e Kravat, fular, bandana vb. ilave aksesuarlar takilmamalidir.

e Saclar kisa olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.

e Saat, kolye, yuzlik vb. aksesuarlar ¢ikartilmalidir.

e Kaynak makinesinde calisirken uygun eldiven kullaniimalidir.

* Yeni ¢cekilmis kaynak dikisine kesinlikle ¢iplak elle dokunulmamalidir.

» Kaynak makinesi ise ara verildiginde mutlaka kapatiimalidir.

» Kaynak yapmadan once is parcasinin kenar ¢apaklari ege ile alinirken ¢ok dikkat edilmelidir.

N /
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6.1.1. Kaynak Makinesinin Gli¢ Kaynagina Baglanmasi

Elektrik sebekesinden gecen elektrik enerjisinde gerilim yilksek, siddet ise dusliktir. Elektrik
ark kaynagi yapilabilmesi igin gerilimin disiik (25-55 volt), akim siddetin (10-600 Amper) olmasi
gerekir. Bu nedenle elektrik akiminin kaynak makineleri adi verilen gerilim Uretecleri tarafindan uy-
gun bir elektrik arki olusturacak sekle dénistirilmesi gerekir. Ortiilii elektrot ile ark kaynagi gerek
dogru akim ile gerekse de alternatif akim ile yapilabilir. Dogru akim kullanilmasi halinde elektrot
negatif kutba (dogru kutuplama) veya pozitif kutba (ters kutuplama) baglanabilir.

Her iki akim tlrinin de kendine has bir takim avantajlari vardir. Bununla beraber genelde
akim tird segimini elde var olan kaynak donanimi ile kullanilan elektrotun tiri belirler. Kaynak
makinesi, ilgili norm ve kurallara uygun olarak tasarlanmistir. Makine Gzerinde hicbir sekilde degi-
siklik yapilmamalidir. Bununla beraber telekomiinikasyon cihazlarini (telefon, radyo, televizyon) ve
glvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar tretebilecegi icin elektromanyetik dalgalar-
dan etkilenen cihazlar icin glivenlik sorunu yaratabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik dal-
galarin (parazitlerin) etkisini 6nlemek veya azaltmak icin asagida belirtilen aciklamalar dikkatli bir
sekilde okunmalidir. Kaynak makinesi endistriyel alanlarda kullaniimak Gzere tasarlanmistir. Yasam
alanlarinda kullanilmasi durumunda elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek icin belirli
onlemlerin alinmasi gerekmektedir.

Kaynak Makinesinin Gii¢ Kaynagina Baglanmasi islem Sirasi

1. Kaynak makinesi gli¢ kaynagina baglanmadan énce kullanim kilavuzu okunmaldir.

2. Kaynak makinesi temiz hava akimi alan yerde ¢alistirlimahdir.

3. Kaynak makinelerinin Ustleri koruma veya baska nedenlerle 6rtiilmemelidir.

4. Islak ve su buhari olan ortamlarda calistiriilmamahdir.

5. Baglanti islemlerini yaparken kaynak ki-
yafeti ve kaynak eldivenleri takili olarak
islemler yapilmalidir. Gorsel 6.1°de kaynak

kiyafeti ve kaynak eldiveni ile ¢alisma
durumu gosterilmistir.

Gorsel 6.1: Kaynak kiyafeti ve kaynak eldiveni ile ¢alisma

durumu

6. Kaynak elektrotu kablosu kaynak elektrotu treten firmanin bilgilerine gére baglanmalidir. Gor-
sel 6.2’de rutil kaynak elektrotu degerleri, gorsel 6.3'te bazik kaynak elektrotu degerleri gos-

terilmistir.
@ 3.25x350 mm
— AS R' 143 Rutil Kaynak Elektrodu  100+1 adet (pcs)
— ) +
=———1| AWSA51:E6013 Akim/Current
===t TSENISO2560-A:E420RR12 | 90-140A c €
===——""| Onaylar/ Approvals: AC min 50 V
S====r- | ABS, BV, DNV, LRS, RINA, TL DC () 0045
7 | CE. DB, GOST, SEPRO, TSE, TOV 06
= 0045-CPD-0781
= LIEHME |[=]%%
—% - 70-80°C/ 1 saat (he) EN IS0 2560-A
@ | |TEM No.: 71E30037 Made in Turkey |

Gorsel 6.2: Rutil kaynak elektrotu degerleri
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1 ELEKTRIK ARKI iLE DIKIS CEKME
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I s @ 3.25x350
AS B-Z 48 Bazik Kaynak Elektrodu 90 lxadet “;n(:;

oo | AWSAS.1:E7018 Akim/Current
— 1 | TS EN SO 2560-A:E42 3B42 H10 | 110-145A c €
104

Onaylar / Approvals: DC (+)

— - ABS, BV, DNV, GL, LRS, RINA, RMRS, TL

— L\ CE, DB, GOST, NAKS, SEPRO, TSE, TUV
— yeniden Kusubna Scakiss | 0045-CPD-078d
— ) y Rediying Temperature EN 13479
_ H e Yeast (hrs) | €N 1S 25E0-A
E—— !

@ | |TEM No.:71G20137 Made in Turkey

Gorsel 6.3: Bazik kaynak elektrotu degerleri

7. Elektrot kutusu lizerinde DC ( - ) yaziyorsa kaynak pensesi kablosu makinenin ( - ) kutbuna so-

ket saga cevrilerek fazla baski uygulamadan baglanir. Takilan soket kesinlikle gevsek birakilma-
malidir. Sase kablosu ( +) kutba baglanir. Gorsel 6.4’te kaynak pensesinin ( - ) kutba baglanmasi
gosterilmistir.

Inverter 25! TRA

Dogru Akim, eksi kutupta (-)
kullanilacaksa elektrod pensesi
makinenin eksi (-] ¢ikisina,

sase kablosu arti (+) cikisina baglanir.

Gorsel 6.4: Kaynak pensesinin (=) kutba baglanmasi

. Elektrot kutusu Gzerinde DC ( +) yaziyorsa kaynak pensesi kablosu makinenin ( + ) kutbuna

soket saga cevrilerek fazla baski uygulamadan baglanir. Takilan soket kesinlikle gevsek birakil-
mamalidir. Sase kablosu ( - ) kutba baglanir. Gérsel 6.5’te kaynak pensesinin ( +) kutba baglan-
masi gosterilmistir.

Inverter 255-uLTrA

Dogru Akim, arti kutupta (+)
kullanilacaksa elektrod pensesi
makinenin arti (+) cikisina,

sase kablosu eksi [-) cikisina baglanir.

Gorsel 6.5: Kaynak pensesinin (+) kutba baglanmasi

9. Kutuplarin yanhs baglanmasiyla kararsiz ark olusur, fazla sigrama olusur ve elektrotun is parca-

sina yapismasina neden olur.



10. Sase pensesi temiz ve boyasiz bir ylizeye agizlari tam temas edecek sekilde baglanir. Yiizeyde
boya ve kirlilikler temizlenmelidir. Gorsel 6.6’da sase pensesinin is pargasi ylizeyine temizlenerek
baglanmasi gosterilmistir.

Gorsel 6.6: Sase pensesinin is parcasi ylizeyine temizlenerek baglanmasi

11. Kullanilacak elektrot kaynak pensesine takilir. Gorsel 6.7’'de kaynak pensesine elektrotun bag-
lanmasi gosterilmistir.

Gorsel 6.7: Kaynak pensesine elektrotun baglanmasi

12. Gorsel 6.8a: Kaynak makinesi enerji kablosu uygun bir prize takilir. b) Makine tzerindeki agma
kapama anahtari acilir. ¢) Makinenin dogru calisip ¢alismadigi gozlenir. Gorsel 6.8'de kaynak
makinesi elektrik baglantisi, calistirilmasi ve kontrol edilmesi islemi gosterilmistir.

Gorsel 6.8: Kaynak makinesi elektrik baglantisi, calistiriimasi ve kontrol edilmesi islemi
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

13. Amper ayari; elektrot ¢apina, cinsine, kaynak pozisyonuna ve elektrot kutusundaki bilgiye goére
amper kontrol diigmesiyle ayarlanir. Goérsel 6.9'da amper kontrol diigmesi ile amper ayarinin
yapilmasi gosterilmistir.

Kaynak Paramelreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri / Kaynak Pozisyonlan

Akim Tipi ve Kutuplama : AC min 50 V; DC (-)

Gap Boy Akim Elektrod Agirhd Kutu Agirhdi [ kg ]
[mm]  [mm] [Amp ] [gr/100adet]  Elektrod Miktan [ adet/kutu |
2.00 300 50-70 1050 2.1/195
2.50 350 65-90 2070 2.1/100
3.25 350 90 - 140 3230 3.2/100
4.00 350 140 - 200 4770 4.8/100
4.00 450 140-190 6690 6.7/100
5.00 350 180 - 240 7550 49/ 65
5.00 450 180 - 230 9910 6.4/ 65

LM

1G/PA  2FPB 2G/PC  4G/PE  3G/PF

Gorsel 6.9: Amper kontrol digmesi ile amper ayarinin yapilmasi

6.1.2. Elektrik Ark Kaynaginda Kullanilan Temel ve Yardimci Elemanlar

Elektrik ark kaynaginin saglikli ve kaliteli yapilabilmesi kullanilan temel ve yardimci elemanlar
sayesinde saglanir. Bu elemanlar ayni zamanda ¢alisan kisilerin glivenli calismasi icin de ¢cok 6nem-
lidir.

Metal malzemelerin isi, basing ya da ayni anda ikisinin kullanilarak bir ergitme nifuziyeti sag-
lanarak bir veya iki metal malzemenin ayni ya da birbirlerine ilave metal katarak ya da katmaksizin
ayrilamayan birlestirme veya dolgu islemine kaynak denir.

A) Elektrik Ark Kaynagi Temel Elemanlari

1. Kaynak Makineleri: Kaynak isleminin gerceklesmesi icin belirli akim ve voltajdaki elektrik aki-
minin kaynak yapilan is pargasi lizerinden elektrik devresini tamamlamasi gerekmektedir. Bu
elektrik devresi tamamlanirken kullanilan elektrot eriyerek birlestirme islemini gerceklestirir.
Kaynak islemini gergeklestirmeyi saglayan makinelere kaynak makinesi denir. Yapilan kaynak
tiirlerine gore bircok kaynak makinesi ¢esidi vardir. Gorsel 6.10’da dogru akim kaynak makine-
leri gosterilmistir.

Gorsel 6.10: Dogru akim kaynak makineleri

2. Kaynak Pensesi ve Sasesi: Kaynak pensesi yliksek bir iletkenlige sahip bir malzemeden yapilmis
olup kaynak islemi sirasinda olusan yiiksek i1siya dayanikli bir malzemeden Uretilmistir. Kaynak-
cinin el ile tuttugu yer ise iyi bir yalitkan ile sarilmis olup elektrik akimindan kisiyi korumaktadir.
Kaynak pensesi hafif ve dengeli olarak Gretilmis olup kaynak yapan kisiye hareket 6zgurligi

vermektedir. Sase ise is parcasi ile elektrottan olusacak akimin gegmesine yardimci olan ele-
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mandir. Sase pargasi ile elektrottan olusacak akimin gegmesine yardimci olan elemandir. Sase
is parcasina direkt olarak baglanmak zorundadir. Boylece elektrik akimi dolasimini saglayarak
ark olusmasi saglanacaktir. Gorsel 6.11'de kaynak pensesi ve kaynak sasesi gosterilmistir.

i

Gorsel 6.11: Kaynak pensesi ve kaynak sasesi

. Kaynak Elektrotu: Kaynak akimini ileterek elektrik arki olusturan metal cubuklara elektrot de-
nir. Ark olusumu ile elektrotun ucu ergir. Ergiyik elektrot gerecteki ergiyik alana damlalar halin-
de akarak kaynak dikisi olusturur. En ¢ok kullanilan elektrotlar 6rtilerinin kimyasal yapilarina
gore siniflandirilan elektrotlardir. Kutular halinde bulunurlar ve Gzerlerinde kullanim bilgileri
yazilmistir.

Rutil Elektrotlar: Titan dioksit ortlltdir. Genellikle yumusak geliklerin kaynaginda kullani-
lr.

Bazik Elektrotlar: Kalsiyum karbonat ortiltdir. Genellikle sert geliklerin kaynaginda kulla-
nilirlar.

* Seliilozik Elektrotlar: Organik 6rtiltidir. Genellikle aralik (dolgu) kaynaginda kullanilir.

o Asit Ortiilii Elektrotlar: Demir ve mangan ortilidar. Aside dayanikhlik gerektiren yerlerde
kullantlirlar. Gorsel 6.12’de rutil elektrotlar ve ambalaji gosterilmistir.

Gorsel 6.12: Rutil elektrotlar ve ambalaji

. Kaynak Kablolar:: Elektrik ark kaynaginda akim Ureticisi ile sebekeyi baglayan kablolara sebeke
kablosu denir. Is parcasi ile elektrot arasinda baglantiyi saglayan kabloya ise kaynak kablosu
denir. Kaynak kablolari igin 6zellikle ¢ok telli kablolar kullaniimaktadir. Bunun en 6nemli sebebi
ise kaynak yaparken cok telli kablolarin esneme yaparak kaynak islemini kolaylastirmasidir.
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

B) Elektrik Ark Kaynagi Yardimci Elemanlari

1. Kaynak Onliigii ve Eldiven: Kaynak islemi sirasinda 1sidan ve ¢ikan kivilcimlardan korunmak igin
kullanilan is kiyafetleri olarak kullaniimaktadir. Elektrik ark kaynagi icin 6zel Uretilenleri tercih
edilmelidir. Gorsel 6.13’te kaynak galisani yardimci malzemeleri gosterilmistir.

Kaynak Maskesi

Kaynakgi Bonesi
Kaynak Cekici ——
Kaynakei Gozliugi

Kaynakgi Pensesi Kaynak Eldiveni

Tel Fir¢a

Gorsel 6.13: Kaynak calisani yardimci malzemeleri

2. Kaynak Maskeleri ve Cami: Yapilan arastirma sonuglarina gore kaynak islemi sirasinda olusan
enerjisinin %85'i I1s1 %15’i ise 151k enerjisine donlismektedir. Bu 1sik enerjisi iginde ultraviyole
isinlar, enfraruj isinlar ve gériinen isinlar vardir. iste bu isinlardan korumak icin kaynak mas-
kesi kullanmak ¢ok 6nemlidir. Bu kaynak maskelerinde calisanlari zararh 1sinlardan korumak
icin 0zel yapilmis camlar kullaniimaktadir. Bu kaynak maskesi ve cami olmadan yapilan kaynak
islemi gozlere buyuk zarar vermektedir. Bu zarar; katarakt ve uzun siire sonra olusan gérme
yetisindeki azalma seklinde karsiniza c¢ikar. Kaynak maskesinin bir diger gorevi de yiizii olusan
yuksek 1sidan korumak ve ¢ikan kivilcimlarin yiize yapismasini dnlemektir.

4. Tel Firga: Kaynak gekici ile temizlenen ciruflari temizleme islemi sirasinda kalan ufak malzeme-
lerden arindirmak icin kullanilan elemandir.

5. Kaynak Paravanlari: Kaynak islemi yapilan alanda olusan isiyi ve 15181 diger ¢alisanlardan koru-
mak i¢in yapilmis yardimci elemandir.

6. Kaynak Masasi: Kaynak islemi icin uygun calisma ortami olusturmak icin Uretilen masalara
kaynak masasi denir. Bu masalar elektrik iletkenligi yiiksek ve isiya dayanikli malzemeden ya-
piimaktadir.

7. Aspirator ve Vantilatér: Kaynak islemi sirasinda olusan zararli gazlari ortamdan almak igin kul-
lanilan elemana aspiratér denir. Olusan zararl gazlarin yerine temiz hava génderme islemini
yapan makineye ise vantilator denir.
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6.1.3. Elektrik Ark Kaynak Makinelerinin Ozellikleri

Kaynak makineleri, elektrik akiminin gectigi elektrik tesisatindan aldiklari elektrik enerjisini,
kaynak arkini stirekli kilacak gerilim ve siddete donistirerek kaynak akimini saglar. Bunu yaparken
ya elektrik sebekesinden aldiklari alternatif akimdan yararlanir veya kendi donanimlari yardimi ile

alternatif akimi dogru akima dondstirir. Ark kaynagini hem alternatif akimla hem de dogru akimla
yapmak mumkiindir. Kaynak makineleri, alternatif akim ve dogru akim kaynak makineleri olarak
siniflandirhr.

A) Alternatif Akim Kaynak Makineleri (Transformatorler)

AC (alternatif akim) kaynak makineleri kaynak trafolari (transformator) olarak da adlandirilan
makineler olup sadece AC kaynak akiminda da kullanilabilen elektrotlari yakabilmektedir (rutil 6r-
tula elektrotlar gibi). Bu makinalarin pense kablosu ve sase kablosu bolimleri sabittir, dolayisi ile
kutup secenekleri yoktur.

B) Dogru Akim Kaynak Makineleri (Kaynak Jeneratorleri, Kaynak Redresérleri)

DC (dogru akim) kaynak makineleri ¢ikis akimi olan kaynak akimlarini DC (dogru akim) cin-
sinden verir. Bu tip makinelerin ¢ikislarinda pozitif (+) ve negatif (-) kutup secenekleri vardir. Bu
nedenle tim elektrot ¢esitleri, makinenin glicline bagh olarak bu makinelerde kullanilabilmektedir.
Redresor ve invertor kaynak makineleri olarak adlandirilmaktadir. Artik Gretimleri yapilmayan ¢ok
eski tarihli Gretilmis elektrik ile ¢alisan kaynak jeneratorleri de bu tip (DC) kaynak akimi veren maki-
nelerdir. Teknolojik olarak gelismis DC kaynak makinelerinin bazi modellerinde, konum anahtari ile
her iki tip kaynak akimi alinabilen AC / DC kaynak makineleri de mevcuttur. Gorsel 6.14: a) invertor
kaynak makinesi, gorsel 6.14: b) redresoérli kaynak makinesi gosterilmistir. Gorsel 6.14'te invertor
ve redresorli kaynak makineleri gosterilmistir.

a) b) )
Gorsel 6.14: invertdr ve redresorli kaynak makineleri
Dogru Akim Veren Kaynak Makinelerin Ustiinliikleri
/ 1. Diisiik akim siddetlerine ulasmak miimk{indur. Bu sayede ince ¢aph elektrotlar ile ince
kesitli parcalarin kaynaginin basarili bir sekilde yapilabilir.
2. Dogru akim ile bitin elektrotlarin kullanilmasi mimkindur.
3. Dogru akimda arkin tutusturulmasi daha kolaydir.
4. Kisa ark boyu ile galismak mimkdnddar.
5. Duslik akim siddetlerinde kaynak yapmak mimkin oldugundan tavan ve dik kaynag gibi
zor konumlarda kaynak yapmak daha kolaydir.
6. Ark olusumu sirasinda meydana gelen sigramalar daha azdir. d
e
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Alternatif Akim Veren Kaynak Makinelerinin Ustiinliikleri

1. Alternatif akimda ark iflemesi nadiren sorun olur.
2. Alternatif akimda kalin kesitli pargalarin, kalin capli elektrotlar ile kaynagi daha rahat yapi-
labilmektedir.

6.2. ELEKTRIK ARK KAYNAGI ILE ARK YAPIMI

Elektrik ark kaynaginda dogru ark olusturma ¢ok énemlidir. Dogru olusmayan arkla kaliteli bir
kaynak yapilamaz. Kaliteli ark olusumunu; elektrot secimi, amper ayari, uygun yikseklik ve uygun
ilerleme degerleri belirler.

27246 i

Elektrik Ark Kaynagi: is parcalarinin elektrik enerjisinden faydalanarak elektrot ile parca ara-
sinda ark (kisa mesafe elektrik atlamasi) olusturulmasi sonucunda kaynak icin gerekli olan ergi-
me isinin elde edilmesi ve bdylece elektrot ve is parcalarinin ergimesi sonucunda pargalarin ek
yerlerinden kristallerinin birlestirilmesi islemine denir.

KOD=

Kaynak Arki: Parca ile elektrot arasindaki elektrik kivilciminin (elektron atlamasinin) olustur-
dugu bir alev siitunudur. Elektrot bir an parcaya dokundurulup geri cekilirse kisa devre sonucu
elektronlar, aradaki havayi iyonize ederek (iletkenlestirerek) akarlar. Bunun sonucunda arktan
parcaya slrekli akim gecer. Yiksek akim, kiiclik aralikta siddetli isik ve 1si ile elektrotu ve parga-
yi ergiterek kaynagi olusturur. Sekil 6.1'de elektrik ark kaynak bolgesi gosterilmistir.

Cekirdek gubuk

Orti
Malzeme
Ark gegcisi
Hava ) Koruyucu gaz

ortasi

Curuf Kaynak metali
Sekil 6.1: Elektrik ark kaynak bolgesi

Ark boyunun uzunluguna gore kisa ark ve uzun ark tirleri olusur. Arkin strekliligi igin gerekli
voltajin degeri, ark boyunun uzunlugu ile dogru orantilidir. Ark boyu icerisinde elektrik enerjisinin
olusturdugu is1, 3500-4200 °C kadar olup, kaynak yontemlerine gére 15000 °C isiya ulasilabilmek-
tedir.

Ark boyu kisa olursa elektrot ise yapisir ve ark séner. Ark boyu uzun olursa ark kesilir ve kaynak
bozulur. Yanan elektrot giderek kisalacagindan ark boyunun degismemesi icin stirekli olarak parca-
ya yaklastirihr. Ark boyu genellikle elektrot capi kadar olur.

Ark sonucu elektrot ve kaynak agzi, krater derinliginde ergiyerek (ergiyik banyosu) olustu-
rurlar. Elektrotun hareketi ile ergiyik banyosu soguyarak yer degistirirken kaynak dikisi de elektrot
ortlisiiniin gaz cemberine donisen kitlesi icerisindedir. Bu ktle, arki havanin etkilerinden korur-
ken clruf tabakasina dontserek kaynak dikisini de korur. Elektrot cesitlerine gore ark olusturma
durumlari degismektedir.

1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME
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Rutil ortild elektrotlar genelde St.37-42 arasi diistik karbonlu celikler kullanilarak yapilan basit
demir dograma isleri, basingsiz tank ve kazanlar, ferforje isleri gibi diisiik mukavemet beklenen
islerde kullanilan kaynak elektrotudur. Elektrot hafif is parcasina vurulur ve elektrot cekirdek capi
kadar yukari kaldirilarak elektrik arki olusturulur. Elektrotun ¢alisma agisi 45° ile 75° arasinda degis-
mektedir. Sekil 6.2’de rutil elektrot ark olusturma ve calisma agilari gosterilmistir.

Elektrodun gekirdek

¢ap! kadar
Vurarak (PORTAKAL Seklinde
Yuvarlak Alev)
Tutusturma sekli ilerlemede Tutus Agisi Ark Boyu

Sekil 6.2: Rutil elektrot ark olusturma ve galisma agilari

Bazik ortill elektrotlar yiksek mukavemet gerektiren isler, soguk ortamlarda galisacak par-
calarin kaynaklari, basingh kaplar, gemi insa sanayi gibi alanlarda kullanilan bu elektrotlardir. Ure-
tim sirecinde tlnel firinda kurutulmalarindan sonra 400°°C lik firinlarda ayrica kurutulmalarindan
dolayi nem yoktur. Bu nedenle hidrojen kontrolll elektrotlar olarak da adlandirilir. Elektrot hafifce
is parcasina slrtulerek elektrot cekirdek ¢apinin yarisi kadar yukari kaldirilarak elektrik arki olus-
turulur. Elektrotun ¢alisma agisi 85° dir. Sekil 6.3’te bazik elektrot ark olusturma ve ¢alisma agisi
gosterilmistir.

Elektrodun gekirdek
¢apinin yarisi kadar

Surterek A '. "" (MANDALINA Seklindeki
v Yuvarlak Alev)

Tutusturma sekli ilerlemede Tutug Agisi Ark Boyu

Sekil 6.3: Bazik elektrot ark olugturma ve galisma agisi

6.2.1. Elektrik Ark Kaynaginda Kaynak Arki Olusturmak icin Temel ve Yardimci

Elemanlarin Hazirlanmasi

Elektrik ark kaynaginda kaynak akim Ureteci ile sebekeyi baglamaya yarayan kabloya sebeke
kablosu denir. Bu kablonun sebekeye baglanan ucunda ikili veya Ugli bir fis vardir. Genel olarak
trifaze sebekeye baglanmak Uzere Uretilmis olan jenerator, redresor icin trifaze fis, ufak islerde kul-
lanilan transformatorler ve kaynak makinelerinde ise ikili fis vardir.
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

Kaynak akim Ureteci ile is pargasi ve elektrot arasindaki baglantiyi saglayan kablolara da kaynak
kablosu denir. Kaynak kablolari gerektiginde birbirlerine ancak 6zel ekleme pargalari yardimiyla
eklenmelidir. Calisma esnasinda kablolarin zedelenmemesine dikkat etmek lazimdir, yol gibi geci-
len yerlerde kablolar 6zel sagtan yapilmis bir koruyucu altindan gecirilerek kablolarin zedelenmesi
onlenmelidir.

Topraklama kablosu diye adlandirilan ve akim donisiini tamamlayan kablo is parcasina veya
kaynakgl masasina genellikle bir iskence yardimiyla tutturulur. Bazi 6zel hallerde kablonun ucuna bir
miknatis baglayarak is pargasi ile bu kablonun temasi saglanir. Bliylk kitleli parcalarin kaynaginda
topraklama kablosu 6zel baglama tertibatindan is parcasi tizerine temas ettirilir. Ufak pargalar ise
genellikle demirden yapilmis kaynakg¢l masasi adi verilen bir masa lizerinde kaynak edilir, bu durum-
da topraklama kablosu masaya baglanir.

Kaynak kablosu ucunda kaynak akimini elektroda ileten ve kaynakginin elektroda gereken ha-
reketleri yaptirmasini saglayan bir kaynak pensesi vardir. Bu penseye elektrot ¢iplak ucundan taki-
lir. Bir mandal prensibiyle calisan pensenin agzi, elektrotu istenen acida sikica tutabilecek bicimde
Uretilmistir. Kaynak aninda ¢ikan gazlarin o bolgeden uzaklastirilmasi icin 6zel emici diizeneklere
gereksinim duyulur. Bu emme dizenekleri; kaynak masasinin (izerine, yanina veya hareket edebilen
hortum yardimi ile istenen yere takilabildigi gibi masanin Ustliinden altina dogru emme yapacak
sekilde de takilabilir.

Orta buyuklikteki parcalar kaynak yapilacaksa kaynak sirasinda parcayi istenen konuma geti-
rerek kaynak islemini kolaylastirmak icin pozisyon saglayici adi verilen 6zel donanimlar kullanihr. Bu
sekilde kaynakginin isi kolaylastigindan daha rahat bir calisma ortami saglanmis olup kaynak dikisi-
nin kalitesi de yukselir ve hata olasiligI azalir.

Kaynakgl; kaynak esnasinda ortaya ¢ikan isinlardan, kullanilan elektrikten, sigrayan metal zer-
relerinden ve sicaktan korunmak igin 6zel maske, eldiven, 6nlik ve giysiler kullanmak zorundadir.
Parlak 1sinlar gozleri kamastirir. Bunun icin de gozlerin parlak isinlara karsi muhakkak surette ko-
runmasl gerekir. Bu korunma tatbikatta maske ve gozliklerle olur. Koruyucu camlarin rengi arkin
siddetine gore degisir, kaynakgi kaynagin cinsine ve arkin siddetine gore degisik camlar kullanir.

6.2.2. Elektrik Ark Kaynaginda Ark Olusturulacak Parga Yiizeyinin

Temizlemesi
Elektrik ark kaynagi sirasinda ylizey temizleme islemleri iki asamada yapilmaktadir. Bu temizle-
me islemi olarak kaynak islemine baslamadan 6nce is pargasini korozyondan, ¢capaktan temizlemek
icin is parcasina yapilan temizlik islemleridir. Elektrik ark kaynagindan énce kaynagin dogru yapila-
bilmesi icin is pargalarinin izerindeki pas ve kirlerden temizlenmesi gerekir. Ayrica is pargalarinin
teknigine uygun bir bicimde kaynatilabilmesi icin kenarlarinda olan ¢apaklarin da temizlenmesi ge-
rekir.

Kaynak Yapacak is Pargasi Yiizeyinin Temizlenmesi
1. Egelerle temizlenebilecek durumdaki korozyon tabakasi temizlenir.
. Korozyon tabakasi ¢ok kalinsa spiral tasla temizlenmelidir.
. Is parcasi korozyon miktari diisiik ise tel firca ile temizleme islemi gerceklestirilir.
. Kimyasal maddelerle kapl ylizeyler de iyice temizlenmelidir.
. Kaynak isleminden sonra is parcasi Gizerinde olusan cuiruflar kaynak cekici ile kirihr.

D U1 A WN

. Kirllan ctiruflarin kalanlari tel firca yardimiyla temizlenir.

6.2.3. Elektrot Capina Uygun Amper Ayari Seciminin Onemi

Ortiilii elektrotla ark kaynaginda dogru veya alternatif akim kullanilabilir. islemlerde ustalasan
kisiler istedikleri takdirde akim degerlerini kisisel tercihe gore yapabilirler.
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1. Elektrotlar i¢in Uygun Kaynak Akimi Araliklan: Elektrotlarin cekirdek telleri genellikle 450
mm uzunlukta olup ¢aplari 2,5 ile 6 mm arasinda degisir. Elektrik baglantisi elektrotun sapin-
dan yapildig icin bltin kaynak akimi ¢ekirdek teli boyunca akar. Cekirdek telinin bir elektrik
direnci vardir ve bu nedenle akimin gegmesiyle birlikte ¢ekirdekte i1si olusur. Olusan isi nede-
niyle sicakhk cok yiikselirse elektrotun erken ergime tehlikesi mevcuttur. Ancak bu olmadan
once Ortl hasara ugrayabilir. Sicakhgin etkisi 6rti maddeleri icindeki rutubeti buharlastirarak
ortlnin ince parcalar halinde kalkmasina ve elektrotun bazi bélgelerinin ¢iplak kalmasina ne-
den olur. Ayni zamanda bazi alasim elementlerinde meydana gelen oksidasyon kaynak dikisi
bilesimini de etkiler. Elektrot imalatgilari bu konulari géz 6niinde bulundurarak her bir elektrot
¢ap! icin uygulanabilecek en yiiksek akim degerini verirler. Arkin kararsiz hale geldigi bir alt
akim degeri de mevcuttur. Gergek akim degerleri 6rtlinin tipine, bilesimine ve gekirdek telinin
bilesimine bagh olarak degisir. Yiiksek alasiml gelik tellerin elektrik direnci daha biyik oldu-
gundan akim degerleri daha diistik olur. Bu degerleri lreticiler kendi Griinleri icin belirtir. Tablo
6.1'de elektrotlar icin genel akim araliklari verilmistir.

Tablo 6.1: Elektrotlar icin Genel Akim Araliklari

4 Tel Cani Akim (A} N
{mm) En Diisiik En Yiiksek
2.50 50 90
3.25 65 130
4.00 110 185
5.00 150 250
6.00 220 350
—

Cekirdek Capi

Cekirdek teli kaynak

K k Ak
aynak Akimi akiminin akigina bir
direng olusturur ve
1si Uretilir.
is Pargasi Ark

K
('

2. Elektrot Ortiisiiniin Yapilan Kaynaga Etkisi: Ortiilii elektrotlarla ark kaynaginda elektrot értii-
suniin kullanilmasinin temel nedeni ergimis kaynak metalini atmosferin (oksijen ve azot) koti
etkilerinden korumaktir. Ayni zamanda 6rti, kaynak isleminin basarisina katkida bulunan bir-
kac ek gorevi de yerine getirir. Amper ayarlari dogru ayarlansa bile ortlisti olusmayan bir kay-
nak dikisi istenilen kalitede olmayacaktir. Bu nedenle ortist dokilms elektrotlar kullanilma-
malidir. Ayrica yapilan kaynak dikisinin 6rti tabakasi da ¢abuk kirllmamalidir. Kaynak ortamina
giren oksijen kaynak kalitesini diistirmektedir. Sekil 6.4’te ark ortamindaki oksijen miktarinin
dikis bicimine etkileri gosterilmistir.

/Oksijen Igerigi Yiiksek Orta Diiglik \
Yiizey Gerilimi Duistik Orta Yiiksek
Dikis Bigimi m |_K m

I | | | |

\ ichblikey Diiz Dlsbi.ikev/

Sekil 6.4: Ark ortamindaki oksijen miktarinin dikis bicimine etkileri
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

6.3. YATAYDA DUZ DiKiS CEKME

3. Kaynak Dikis Bigiminin Kontrolii: Orti bilesenlerinin kaynak dikisinin bicimini nasil kontrol

ettigini anlamak icin 6nce kaynak banyosunun yiizey geriliminin bu konuda oynadig role ba-
kilmasi gerekir. Eger ylizey gerilimi ylksekse ergimis metal ylzeyi disbikey hale gelir. Diiz bir
yluzey Uzerinde sivi, kati ylizeyle olan ortak yiizeyini azaltmaya ¢alisir ve sivi ile kat ylzeyin
temas acisi 90° ye kadar yikselir yani ergimis kaynak metali kati esas metali islatmaz. Diger ta-
raftan, eger sivinin ylizey gerilimi distikse temas agisi kiigliktlr ve ergimis metal iyi bir 1slatma
ozelligine sahiptir. Kaynak dikisi kontroliinde icbikey ve disblikey durumlar varsa dikis hatali
¢ekilmis demektir.

. Ark Olusumunda Kaynak Metalinin Kontrolii: Ciruf kaynak metalini yerinde tutmaya yar-

dimci olan bir kalip gibi kullanilabilir. Bunun igin sivi clirufun Ug fiziksel 6zelligi denge halinde
tutulmalidir. Birincisi, ctiruf kaynagin kékiinden serbestce akabilecek akiskanhga sahip olmali-
dir. Boylece kaynak dikisi katilastiginda clrufun dikis icinde hapsolma tehlikesi ortadan kalkar.
Bununla birlikte akiskanlik cok fazla olmamalidir. Aksi halde sivi ctiruf kaynak metali ylizeyin-
den akarak uzaklasir. Eger clirufun ylizey gerilimi yeterli derecede yliksekse problemin ¢6zimi
kolaylasir. CUnki yeterli olgtide yizey gerilimi clrufun bulundugu yerde kalmasina yardimci
olur. Son olarak ciiruf, kaynak metalinin baglanti yerinden akip uzaklasma egilimini sinirlamaya
yardimci olan kat bir engel olusturmak tzere hizla katilasabilmelidir.

. Ark kaynaginda Kaynak Dikisi ilerlemesi ve Elektrot Yiiksekligi: Kaynak amper ayarlari, kay-

nak pensesi ve kaynak sasesi baglantilari, kaynak makinesi soket baglantilari vb. ayarlanir; hep-
si dogru ayarlansa bile, kaynak dikisi bozuk ¢ikabilir. Calisan kisinin ilerleme hizi ve elektrotu
parca Uzerinde tuttugu yukseklik yapilan kaynagin asil belirleyicisidir. Bu nedenle uygun ilerle-
me ve ylkseklik saglanmadan kaliteli bir kaynak dikisi olusmaz.

Yatayda diiz dikis cekme kaynak islemlerinin temelini olusturmaktadir. ideal olarak kaynak si-

rasinda is pargasinin pozisyonu, ergimis kaynak banyosunun yercekimi kuvveti ile akmamasini yani
yerinde sabit kalmasini saglayacaktir. Bircok Gretimde is parcalari bu tip islemlere uygun degildir ve
bu nedenle endistride kaynaklarin birgogu oluk pozisyonuna ek olarak tg¢ farkh temel pozisyonda
gerceklestirilir. Bunlar; yatay, dikey ve tavan kaynagi pozisyonlaridir. Yatay pozisyonun bir alt sinifi
vardir ve buna yatay ic kdse pozisyonu adi verilir. Sekil 6.5’te diiz kaynak ve kaynak pozisyonlari
gosterilmistir.
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Kaynak banyosu
yercekimi ile akmaz

Diisey Tavan
Sekil 6.5: Diiz kaynak ve kaynak pozisyonlari
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Kaynak pozisyonlari standartlastirilmis durumdadir. lyi bir kaynakginin bu standartlastiriimis
pozisyonlari bilmesi gerekmektedir. Sekil 6.6’da ISO birlestirme ve dolgu kaynagi isim ve numaralari
gosterilmistir. Sekil 6.7°de 1SO boru kaynagi numaralandirilmasi gosterilmistir.

Sekil 6.7: 1SO boru kaynagi numaralandiriimasi

Elektrik ark kaynaginda elektrotun is parcasina degmesi ile ark olusmaktadir. iste bu arkin dog-
ru ve dlizglin olusmasi icin is parcasi kalinligina gére uygun elektrot ucu ve amper ayarlamasi ge-
rekmektedir. Kaynak yaparken malzemenin kalinhgi, kaynak pozisyonu ve elektrotun cinsi yapilacak
hareketi belirler. Bunlardan biri ise elektrotun belirli bir diizeyde hareket etmesi ile olusan kaynak
hizidir.

Diizglin bir kaynak hizi ayarlamis durumunda diizgiin bir kaynak dikisi ve niifuziyet elde edilir.
Nifuziyet ise kaynak banyosunun is pargasina indigi derinlik olarak tanimlanir. Kaynak banyosunun
aniden katilagsmasi istenmez. Elektrot ortlisiinlin ani katilasmasi ve kaynak dikisinin hava ile tema-
sini keserek dikisi korur. Bu ylzden elektrot ortii malzemesinin dikis Gzerini iyi bir sekilde korumasi
icin belirli bir agida tutulmasi gerekir. Yatay konumda elektrotun yaklasik olarak 45-75° lik bir aciyla
hareketi saglanmalidir.

Kaynak islemi sirasinda baslangictan bitime kadar ayni hizda ve acida hareket saglanmalidir.
iste bu hareket sonunda ise is parcasi tizerinde kaynak metali yigilarak kaynak dikisini meydana
getirir.
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

6.3.1. Elektrik Ark Kaynag ile Yatayda Diiz Dikis Cekme Oncesi Markalama

Yapma

Diiz dikis kaynagi isin durumuna gore iki sekilde yapilabilir. Ogrenme asamasindaki kaynakgilar
ve dar kaynak genisliginde elektrota kaynak hareketi verilmez. Genis kaynak dikisi ¢cekme duru-
munda elektrota kaynak hareketi verilmelidir. Yatay konumda diiz dikis cekerken elektrotlar degisik
sekillerde hareket ettirilebilir. Burada énemli olan hareketin hep ayni aralikta yapiimasidir. iste bu
islemler sirasinda kaynak boynunun diiz ve dengeli kalmasi igin is parcasi markalama islemi yapilir.
Markalama islemi kaynak yapan kisinin acemiligi ve isin zorlugu durumlarinda yapilmalidir. Aksi tak-
dirde zaman kaybindan baska bir ise yaramayacaktir. Acemi kaynakgilar igin kaynak genisliginin ve
yoninin dogru markalanmasi 6nemlidir. Yatayda diiz dikis demek, sadece is parcasina paralel diiz
dikisler cekilecegi anlamina gelmemelidir. Cesitli agilarda diiz dikisler de gekilebilir. Markalama araci
olarak genelde tebesir kullanilir. Elektrota kaynak hareketi verilmiyorsa tek cizgi ile markalanmalidir.
Elektrota kaynak hareketi veriliyorsa kaynak genisligi kadar cift ¢izgi ile markalanmalidir. Sekil 6.8’de
diz kaynak dikisi cesitleri ve is parcasi markalanmasi gosterilmistir.

60+

Sekil 6.8: Diiz kaynak dikisi cesitleri ve is parcasi markalanmasi

6.3.2. Elektrik Ark Kaynagi ile Yatayda Diiz Dikis Kaynaginda Baslangic

ve Bitis Noktalarinda Dikkat Edilecek Hususlar

Diiz dikis kaynagina gegmeden Once yapilan veya yapilabilecek hatalarin bilinmesinde fayda
vardir. Kaynak islemlerinin dikkat edilmeyen tarafi baslangig ve bitis noktalarinda bilgi eksikliginden
veya acelecilikten kaynaklanan hatalar kaynak kalitesini etkilemektedir.

Yatayda Diiz Dikis Cekmede Dikkat Edilecek Hususlar

e Kaynak kablolari uygun kutba takilmalidir.

e Kaynak kablosu soketleri gevsek birakilmamalidir.

e Elektrotun ozelligine gbre amper ayari yapilmalidir.

e Kaynak yapilacak is pargasinin temizligi iyi yaptimahdir.

e Kaynak bolgesi gerekli durumlarda (kaynak yapan kisinin yetenegi) markalanmalidir.

e Elektrik arki olusturulduktan sonra fazla beklenmeden kaynak islemine baslanmalidir.

e Elektrota uygun kaynak agcisi verilmelidir.

e Kaynagin bas kisminda (5-10 mm) biraz yavas gidilerek elektrot bekletilmeli ¢ukur olusmasi
onlenmelidir.

e Kaynak dikisi sirasinda elektrota verilecek hiz ayni degerde olmalidir.

e Elektrot kaynak yapilan is parcasindan fazla yukariya kaldirilmamalidir.

e Kaynak elektrotunun bitmesi durumunda son taraftaki kaynak ctirufu kirilarak temizlenmeli-
dir.

e Kaynagin son kisminda (5-10 mm) biraz yavas gidilerek elektrot bekletilmeli gukur olusmasi
onlenmelidir.
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Kaynak ¢cekmeye yeni baslayanlara kaynak hareketi yaptirilmadan islem yaptirilmasi énemlidir.
Bu sayede; el ve goz kontrolleriyle kaynak dikisi ilerleme hizini ve elektrot yuksekligi ayarini 6g-
renmek kolaylasacaktr. ilerleyen zamanlarda elektrota kaynak hareketi verilerek yapilan islemlere

gecmek yararh olacaktir. Sekil 6.9’da kaynak acilari ve kaynak hareketleri gosterilmistir.

Sekil 6.9: Kaynak acilari ve kaynak hareketleri

Elektrik Ark Kaynagi Diiz Dikis Cekme islem Sirasi
1. is parcasinin kaynak yapilacak kisimlarinin temizligi yapilir.
2. Dikis sirasi markalanir ve tebesirle gizilir.
. Elektrota gore kaynak akimini ayarlanir ve kaynak makinesi ¢alistirilir.
. Elektrot baska parca lizerinde yakilarak akim kontrol yapilir.
. Elektrota gerekli egim agisi verilir.
. Elektrot kaynak baslangic noktasina degdirilerek kaynak cekme islemine baslanir.
. Kaynak ¢cekme hizinin ayni olmasina dikkat edilir.

. Kaynak cekme yiksekligi elektrot 6z ¢api ylksekligini gegmemelidir.

O 00 N o Uu &~ W

. islem bitigi zaman kaynak makinesi kapatilir. Ciiruflarin sogumasi igin beklenir.
10. Curuflar kaynak gekiciyle kirilir ve tel firgayla temizlenir.

11. islemler bittigi zaman is pargasi sokiiliir ve kaynak kablolari toplanir.
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1 ELEKTRIK ARKI ILE DIKiS CEKME

6.3.3. Elektrik Ark Kaynaginin Tarihgesi ve Kullanilan

AR Kaynak Yontemleri

Elektrik Arki Kaynaginin Tarihgesi ve Kullanilan Kaynak Yontemleri

AMAC
Elektrik arki kaynaginin tarihgesi ve kullanilan kaynak yontemlerini arastirmak

iSLEM BASAMAKLARI

¢ Arastirma icin verilen konu ve konularda hakkinda bilgi toplanacaktr.

¢ Verilen form kapak olarak kullanilacaktir. Bu kapak lizerine konu ile alakal gorseller veya
sekiller konulabilir.

¢ Arastirma konusu ile ilgili bulunan bilgiler ders 6gretmeninin istegi dogrultusunda baska
formlara yazilarak ders 6gretmenine teslim edilecektir.

Ogrencinin Adi Soyadi Sinifi Numarasi
Arastirma
Baslama Tarihi . ,
Ogretmenin Imzasi
Arastirma
Bitis Tarih
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6.3.4. Elektrik Ark Kaynagi ile Yatayda Duiz Dikis
Cekme Uygulama Ornekleri

1. UYGULAMA

Elektrik Ark Kaynagi ile Yatayda Diz Dikis Cekme

UYGULAMA

sekil 6.10

® 2,5 mm’lik elektrot e Kaynakgl pensesi e Cekic
e Kaynak cekici e Tel firca e Kaynak keskisi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éalgutl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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1 TEMEL TASLAMA ISLEMLERI

UYGULAMA

2. UYGULAMA

Elektrik Ark Kaynagi ile Yatayda Duz Dikis Cekme

'VATAN

-
] -

Sekil 6.11

KULLANILCAK ARACLAR VE GERECLER

¢ 2,5 mm’lik elektrot e Kaynakgl pensesi ® Cekic
e Kaynak gekici e Tel firga e Kaynak keskisi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is parcasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen odlgiitlere gére degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
SIRA e Olciit Aldigi
Baslama Tarihi, Saati NO OLCUTLER Puani Pua%
........ YA S S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;;algtl.C YEE 20
........ Y/ S ;
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen SUr‘e 4 u\/;uladl. v p ' 10
_______________________ dakika 5 is glivenligi ve is aliskanligl kurallarina 10
uygun davrandi.
Kullarilan Siire 6 is parcasi lfullarln!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bogs birakilan parantez iglerine; ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y cevaplayiniz.

1. (......) Kaynak makinesi elektrik ark kaynaginda kullanilan temel elemanlardan bir tanesidir.
2. (......) Tel capi 2,5 mm olan elektrot icin en disik 30 en yiiksek 110 amper ayarlamasi yapilir.

3. (......) Metal malzemelerin 1s1, basing ya da ayni anda ikisinin kullanilarak bir ergitme ni-
fuziyeti saglanarak, bir veya 2 metal malzemenin ayni ya da birbirlerine ilave metal
katarak ya da katmaksizin, ayrilamayan birlestirme veya dolgu islemine kaynak denir.

4. (......) Rutil elektrotlar genellikle sert geliklerin kaynak isleminde kullanilir.

5. (......) Elektrik ark kaynaginda sadece vurarak ark olusturulur.

B) Asagida yazilan climlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri cevaplayiniz.

6. Genel kaynak islemlerinde en ¢ok .................. elektrot kullantlir.
7. Elektrik ark kaynaginda akim Ureticisi ile sebekeyi baglayan kablolara .................... kablosu
denir.

8. Kaynagin olusmasini ve elektrotun erimesini saglamak icin ayarlanan deger .......ccccuvvevnennes
degeridir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.
9. Asagidakilerden hangisi bir elektrot cesidi degildir?
A) Rutil
B) Bazik
C) Selulozik
D) Karbon o6rtali

E) Asit ortuld

10. Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda kullanilan yardimci elemanlardandir?
A) Kaynak makinesi
B) Kaynak sasesi
C) Kaynak elektrotu
D) Kaynak kablolari

E) Kaynak gekici
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OLCME VE DEGERLENDIRME

11. Asagidakilerden hangisi elektrik ark kaynaginda yatayda diiz dikis gekme isleminde dik-
kat edilecek kurallardan degildir?

A) Kaynak kablosu soketleri gevsek birakilmamalidir.

B) Kaynak kablosu istenilen sokete takilabilir.

C) Elektrotun 6zelligine gore amper ayari yaptimaldir.

D) Elektrota uygun kaynak agcisi verilmelidir.

E) Elektrot kaynak yapilan is parcasindan fazla yukariya kaldirilmamahdir.

12. Kaynak elektrotunun ark olusturmasi ve kaynak makinesinden alinan akimin diger ucunu
kaynak yerine birlestirmek igin kullanilan baglanti asagidakilerden hangisidir?

A) Sase

B) Pens

C) iletken

D) Kaynak akimi

E) Kaynakgl pensesi

13. Asagidakilerden hangi elektrot ¢esidi ile vurarak ark olusturulur?
A) Rutil
B) Bazik
C) Selulozik
D) Karbon ortili

E) Asit 6rtali

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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DIKIS CEKME
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OGRENME BiRiMi

NELER OGRENECEKSINIz?

KONULAR - Oksijen Ve Asetilen Tiiplerini Acip
: : . . Kapatma Ve Manomereyi (Regllator
7. OKSIJEN VE ASETILEN TUPLERINi ACIP o
KAPATMA VE MANOMERE (REGULATOR AVARI) - ey Gl Ve Al SR
7.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI . Vsme s Telsiz Tilkis Melme
7.3. YATAYDA TELSIZ DiKiS CEKME - Yatayda Telli Dikis Cekmevi
7.4. YATAYDA TELLI DIKiS CEKME
TEMEL KAVRAMLAR

oksi gaz, telli ve telsiz dikis cekme
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1 0KSi GAZ ILE DIKiS CEKME

7.1. OKSIJEN VE ASETiLE_N '[UF_’LERiNi ACIP KAPATMA VE
MANOMETRE (REGULATOR) AYARI

Oksijen ve Asetilen Kaynak islemlerinde is Saghgi ve Giivenligi

Gaz kaynaginda pargalarin birlesme yerlerini ergime sicakligina kadar i1sitmak igin
asetilen, hidrojen, havagazi, metan, propan, biitan vb. gazlardan yararlaniimaktadir. Te-
minindeki kolaylik ve yiiksek 1si vermesi (yaklasik 3000 C') nedeniyle bunlardan en cok
asetilen gazi ile LPG tercih edilmekte ¢abuk yanmasi ve ylksek 1s1 elde edilmesi igin de
ayrica oksijen kullanilmaktadir. Gaz kullanilarak yapilan kaynak veya kesim islerinde olu-
san gazlarin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerinin bilinmesi kaynak islerinde alinacak gtivenlik
onlemleri bakimindan blylik 6nem tasimaktadir.

Oksijen ve Asetilen Kaynak islemlerinde is Saghig ve Giivenligi Kurallari

¢ Kaynak sirasinda etrafa kivilcim sigrayacagindan civarda yanici ve parlayict madde bulun-
mamahdir.

* icerisine yakit ve yanici maddeler konup bosaltilmis kaplarin kaynagi gerekli 6nlemler alin-
masindan sonra yapiimahdir.

e Hortumlar sicak pargalardan ve sigrayan kivilcimlardan korunmalidir.

« Ufleg gerektiginde sogutulmalidir.

* Kaynak aninda mutlaka gozlik kullaniimalidir.

e Yanmalara karsl is elbiseleri, deri 6nliik, tozluk, eldiven ve kolluklar kullanilmalidir.

e Kaynak masasi lizerinde sicak parga birakilmamalidir.

e Kaynaga baslamadan once sulu giivenlik kontrol edilmelidir.

e Oksijen kaynak takimindaki tiplerde gaz kacagi bulunup bulunmadigina, tGzerlerindeki em-
niyet valflerinin galisir durumda olup olmadigina, manometre ve basing disiricinin bu-
lunup bulunmadigina dikkat edilmelidir.

e Hortumlar kontrol edilmelidir. Yipranmis hortumlar kullaniimamalidir.

e Sabit sistemlerde de yine tlpler dik olarak konulmali ve sarsintilardan devrilmemesi i¢gin
baglanmalidir.

e Oksijen tliplerinde valflerin takilmasini ve donmesini kolaylastirmak icin yag ve gres gibi
maddeler strilmemeli, yagli bezle silinmemeli ve yagl elle tutulmamalidir. Oksijen tiple-
rinde lastik conta kesinlikle kullanilmamalidir.

e Hamlacin tikali olmasi halinde el veya parmaklar hamlag¢ agzina konarak kontrol yapilma-
malidir.

¢ Valf agilirken gaz cikisi yoniinde durulmamaldir. Hamlag viicuda dogru tutarak kontrol ya-
pilmamalidir.

« Ufleg, 6nce yanici gaz acilarak tutusturulmali ve daha sonra da yakici gaz verilerek
basinclandiriimalidir.

e Tupler kullanilmadiklari zaman valfler kapatiimali ve valf koruyucu basliklar takilmahdir.

e Kaynak yapilan yerde kullaniimakta olan gaz tliplerinden baska tiip bulundurulmamalidr.

¢ Acik sahada oksijen kaynak takimlari ile yapilan calismada, gaz tipleri calisilan yere en az
10 metre uzakta tutulmalidir. Kapali yerlerde ise gaz tiipleri bina disinda olmali ve kapali
yerlere alinmamaldir.

e Dar ve kapal yerlerde yapilan kaynak ve kesme islemlerinde; stirekli temiz'hava verilmeli,
yeterli havalandirma saglanamiyorsa temiz hava maskesi ile calisiimalidir. Igeri saf oksijen
verilmemelidir.

e Gaz kagagi vb. nedeniyle tiiplerde tutusma olursa tiiplerin valfleri mimkin olan siratle ka-
patilarak gaz kacagi dnlenmelidir. Tipler alev icinde kaliyorsa bir siper arkasindan su veya

karbondioksit sikilarak tip sogutulmali ve alevler sondirilmelidir.

\_ %
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7.1.1. Oksijen ve Asetilen Tiplerinin Kurallara Gére Tasinmasi

* TlUpler manyetik tutucular ile kaldirilmamalidir.

* Nakil i¢in kullanilan aragta sigara icilmemelidir.

* Zorunlu olmadikga kapali araglarla tiipler tasginmamalidir.

* Tlpler kapali araglarla tasindiginda arag havalandirilmaldir.

* Tlpleri taglyan aracin sofor kismi izoleli olmasina dikkat edilmelidir.

* Tlplerin Uzerinde icerdigi tehlikeleri gosteren etiketler olmalidir.

* Tlpler tasima sirasinda aksi belirtilmedikge dik olarak tasinmalidir.

* Tlpler tasima araci iginde devrilmeyecek ve birbirlerine carpmayacak sekilde tasinmalidir.
* Tasinan tlipler aracin herhangi bir yerinden disariya tasmayacak sekilde tasinmaldir.
* Tasimasl yapilan tiplerin Gzerinde koruyucu basliklari kesinlikle olmalidir.

* Zehirli gaz tlpleri ile yanici gaz tlpleri birlikte tasinmamalidir.

* Tuplerde sizint oldugu disinaldiginde arag durdurulmali ve kontrolleri yapilmalidir.

* Tasima aracl kaza yaparsa hangi tiir gaz tasidigi belirtilerek acil durum ekiplerine bildirilme-
lidir.

7.1.2. Manometrenin Oksijen ve Asetilen TUpine Takilmasinda

Dikkat Edilecek Hususlar

Bu islemi yapabilmek icin kullanilan gaz tiiriine gére manometrelerin olmasi gerekmektedir.
Her gazin basincini 6lgen manometre farli olarak Uretilir. Bozuk ve tlri bilinmeyen manometreler
kesinlikle kullanilmamalidir. Asetilen ve oksijen manometrelerinin takilmasinda ayniislemler yapilir.
Manometreleri takarken bazi kurallara uymak gerekmektedir. Gorsel 7.1’de tlip koruyucu bashgi
ve asetilen tlipl vanasi gosterilmistir. Gorsel 7.2°de manometrenin asetilen tlpline baglanmasi
gosterilmistir.

1. Gorsel 7.1a: Asetilen tipUniin koruyucu bashg ¢ikartilir.

2. Gorsel 7.1b: Asetilen tlipilnin manometre baglanti yeri vida ve alin kismi hata kontrolleri ya-
pilir.

3. Gorsel 7.1c: Asetilen tlipli vanasi karsinda kimsenin olmadigl anda, 1 saniye kadar yavasca
actlip kapatilir.

Gorsel 7.1: Tiip koruyucu basligi ve asetilen tlpi vanasi

4. Gorsel 7.2a: Manometre gévdesinden tutularak asetilen tiipi vidasinin alnina dayatilr.
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0KSi GAZ ILE DIKIS CEKME

5. Gorsel 7.2b: Uygun bir anahtarla manometre somunu sikihr.

-

\_

Gorsel 7.2: Manometrenin asetilen tlipline baglanmasi

7.1.3. Gaz Kagagi KontrolGnun Yapilmasi

Asetilen, oksijen ve kullanilan diger gaz tiiplerinin gaz kagagi kontrolleri mutlaka yapilmahdir.
Bu yapilacak kontrollerle bliylik is kazalarinin 6niine gegilmesi saglanacaktir. Manometrenin tiipe
baglanmasindan sonra yapilacak en énemli islem gaz kagagi kontrolinin yapiimasidir. Bu islem
icin sabunlu kopik, gaz kacak spreyi ve gaz kacak dedektori kullaniimaktadir. Gorsel 7.3'te tiip
ve regllator kisminin gaz kontroll gosterilmistir. Gorsel 7.4te hamlag ve regilator kisminin gaz
kontroll gosterilmistir.

1. Gorsel 7.3a: Once tiip lizerindeki basing ayar tutamagi gevsetilir.
2. Gorsel 7.3b:Tup vanasi kontrolli bir sekilde yavasca agilir.

3. Gorsel 7.3c: Reguilatoriin ve tipln baglanti noktalarina sprey sikilir. Biraz beklenerek havaka-
barciklari kontrol edilir.

Gorsel 7.3: Tip ve regillator kisminin gaz kontroli
4. Gorsel 7.4a: Basing ayar tutamagi sikilarak hamlag tarafina gaz verilir.

5. Gorsel 7.4b: Regllator, alev tepme valfi ve baglanti hortumu kisimlarina sprey sikilir. Biraz bek-
lenerek hava kabarciklari kontrol edilir.

6. Gorsel 7.4c: Hamlag, alev tepme valfi ve baglanti hortumu kisimlarina sprey sikilir. Biraz bekle-
nerek hava kabarciklari kontrol edilir.

Gorsel 7.4: Hamlag ve regiilator kisminin gaz kontroli



7. Kontrol edilen yerlerde hava kabarcigi olusuyorsa anahtarla tekrar vida somunlari sikilir.

8. Tekrar sikma isleminden sonra hava kabarcigi ¢ikisi devam ediyorsa kullanilan parga veya par-
calar degistirilmelidir.

7.1.4. Tuplerin icindeki Basincin Okunmasi ve Calisma Basincinin Ayari

Tup basinglari genelde 20-55 litre arasi hacme sahip tiiplerde 18-25 bar arasinda degismekte-
dir. Bu sekilde higbir tiip direkt olarak kullanilamaz. Kaynak icin gerekli alevin meydana getirildigi
Uflecteki kullanma basincina disiriimesinde basing diisiirme manometrelerinden faydalanilir.
Manometreler tek veya iki kademeli olabilir. Basing diisirme manometreleri Gzerinde iki tane ma-
nometre bulunur. Bunlardan tipe yakin olan tlpin basincini, ikincisi ise Gflegteki kullanma basin-
cini gosterir.

Kaynak islemi yapilirken gaz karisimlarinin manometreden ayarlanmasi gerekmektedir. Aseti-
len gazinin basinci 0,5, oksijen gazinin basinci 2,5 bar olmalidir. Sekil 7.1’de manometre ve asetilen
gazl tlipl elemanlari gosterilmistir.

Manometre

Manometre baglantisi )
Uflece giden

Tehlike uyari hortum

etiketi

Asetilen

Sekil 7.1: Manometre ve asetilen gazi tlipl elemanlari

7.1.5. Oksijen ve Asetilen Tlplerinin Kurallara Gore Kapatilmasi

Oksijen ve asetilen tipleri gelisi glizel kapatilmamalidir. Bu sekilde kapatiima islemlerinde hor-
tumlarin iglerinde gaz kalabilir. lyi kapatilmamalari durumunda ise patlama ve zehirlenme durum-
lari ortaya ¢cikmaktadir. Gorsel 7.5’te oksijen tlip(, asetilen tlipli, manometre ve hamlag baglantilari
gosterilmistir.

A) Gaz Tiiplerini Agma Kurali

1. Hamlag tzerindeki yanici gaz ve oksijen ventilinin kapall konumda oldugundan emin olunma-
hdir.

2. Yanici gaz ve oksijen regtilatorleri lizerindeki basing ayar tutamagi ( 1) saat yoniinln tersine
cevrilerek gevsek konuma getirilmelidir.

3. Yanici gaz ve oksijen tiipleri Gzerindeki ana ventiller ( 2 ) yavas yavas 1/2 tur cevrilerek agilma-
hdir. Oksijen tlipliniin ventili tamamen agilana kadar yavas yavas agmaya devam edilmelidir.

4. Reglilator tizerindeki basing ayar tutamagi ( 1 ) saat yoniinde cevrilerek yavas yavas sikilmalidir.
istenen calisma basing degerine gelince sikma islemi durdurulmalhdir.

NOT: Tup ventilleri takilarak ani agiliyorsa veya baska bir aletle agiliyorsa bu tipleri kesinlikle
kullanmayiniz. Gaz dolum ve satis firmasina haber vererek giivenlik nedeniyle tip ventilinin de-
gistirilmesi konusunda talimat veriniz.
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Gorsel 7.5: Oksijen tlpd, asetilen tlipl, manometre ve hamlag baglantilar

B) Gaz Tiiplerini Kapatma Kurali

1. Yanici gaz ve oksijen tlipleri tGzerindeki ventiller 2 tam kapatiimalidir.

2. Hamlagtaki 6nce yanici gaz ventili acilarak regiilator ve hortum icerisindeki basingh yanici gaz
bosalana kadar tahliye edilmelidir. Lile ucundaki gaz akisi bitince hamlag lizerindeki yanici gaz
ventili kapatilmalidir. Bu islem tamamlandiginda yanici gaz regiilatori Gzerindeki manometre-
lerin gostergeleri 0 konumuna getirilmelidir.

3. Hamlag lzerindeki oksijen ventili agilarak regtlilator ve hortum igerisindeki basingli oksijen gazi
bosalana kadar tahliye edilmelidir. Lile ucundaki gaz akisi bitince hamlag tzerindeki oksijen
ventili kapatilmahdir. Bu islem tamamlandiginda oksijen regtilatori lizerindeki manometrele-
rin gostergeleri 0 konumuna getirilmelidir.

4. Tlplere bagli olan yanici gaz ve oksijen regllatorleri Uzerindeki basing ayar tutamagi 1 saat
yoninin tersine cevrilerek gevsek konuma getirilir.

NOT: Tupleri agma ve kapatma kurallari Asetilen, Propan, LPG ve Dogalgaz icin aynidr.

Oksijen ve Asetilen Kaynagi Elemanlari

Oksijenle karistirilmis degisik yanici gazlari yakan eritme kaynak yontemleri de vardir. Kaynak
islemini gergeklestirmek igin ilk kullanilmaya baslanan asetilen gazidir. Oksijenle birlikte kullanilan
diger gazlar ayrica metal malzemeleri kesme isleminde de kullanilir.

En 6nemli yanici gazlarla kaynak yontemi oksijen ve asetilen gazlariyla yapilanidir. Asetilen ve
oksijenin yanmasiyla elde edilen yiiksek sicakliktaki bu alev tflegle yonlendirilir.

0KSi GAZ ILE DIKIS CEKME
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Tek basina kaynak yapilabildigi gibi ilave metal kullanilarak da kaynak yapilmaktadir. ilave metal
cubuk kullanildiginda ¢ubuk metal kaynagi yapilan metalin 6zelliklerini Gzerinde tasimahdir. Sekil
7.2'de oksijen ve asetilen kaynagi elemanlari gosterilmistir.

Somun 7 Oksijen ventili ~ Tutamak Gaz tliplnin vanasi Basing dlisirme manometresi
Kaynak ¢ubugu
SO Oksijen isaret Emniyet
) rengi (Beyaz ve kvalfleri
mavi standart gekvaltie
degil)
) Asetilen isaret rengi
Parca Kestane rengi
isaretleme:
N: New(Yeni)
Basing nozulu Yanici gaz Gaz Tup rengi
hortumlari

T s

~ "’I////////,:".”,‘,;} s

Gaz Tiipleri A

r/4

Karisim nozolu Oksijen

——

Sekil 7.2: Oksijen ve asetilen kaynagi elemanlari

Oksijen ve asetilenle kaynak yapmak icin tfleglere ihtiyag duyulur. Uflegler oksijen ve asetilen
gazini giris baglantt hortumlarindan ayri ayri alir. Uzerinde bulunan ventillerle gaz oranlari ayarlana-
rak kaynak bekinden birbirlerine karismis olarak gikar.

Yapilacak kaynak ¢esidine icin alev ayarlari kaynak bekine gore degismektedir. Karisan iki gazin
oranlari iyi degilse ideal kaynak alevini olusturmak mimkiin degildir. Sekil 7.3’te oksijen asetilen
Ufleci kesiti gosterilmistir.

Oksijen ventili

Karisim bolgesi Enjektor bolgesi Oksijen

R/, saga

Karigim borusu

77N

A

Enjektor
Yanici gaz
Tespit somunu Yanici gaz ventili RY, sola
Kaynak beri
Kaynak ekipmani
[ " Tutamak

Sekil 7.3: Oksijen asetilen tfleci kesiti
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7.2. ALEV OLUSTURMA VE ALEV AYARI

=l
7.2.1. Tuplerin Calisma Basinci Ayari i

Oksijen ve asetilenle kaynak yapmak icin tiiplerden gelen basingli gazin manometrelerle ayar- [=1#55
lanmasi gerekmektedir. Kaynak islemine baslamadan 6nce yapilmasi zorunludur. Oksijen ve aseti-
len ile yapilacak kaynak isleminde; asetilen gazinin basinci 0,5, oksijen gazinin basinci 2,5 bar olacak
sekilde ayarlanmalidir.

7.2.2. Uflecin Gaz Kacak Kontrol(i

Ufleglerin gaz kagak kontrolleri genellikle sabunlu képiik, gaz kacak spreyi ve gaz kacak dedek-
tori ile yapilmaktadir. Uzun sireli ¢alismalarda tifleglerde meydana gelen aksakliklardan biri de gaz
kacaklaridir. Gaz kacaklari; baglanti yerlerindeki vidalarin gevsemesi, temizleme gayesiyle sokilen
Ufleg¢ pargalarinin tam anlamiyla yerlerine oturtulmamasi ve eskiyen contalar nedeniyle meydana
gelir.

Uflegler tiipten hortumlar araciligiyla gaz iletimi saglar. Ufleg, tizerindeki valfler kapali olarak
kaynak masasi blinyesinde bulunan su kabina daldirilir. Gaz kacagi olan kisimlarda su icinde kabar-
ciklar olusur. Bu kabarciklarin yerleri tespit edilerek gaz kagaginin nedeni arastirilir ve gaz kagagi
ortadan kaldirhr.

Su icine sokarak gaz kacagi kontroliinde oldugu gibi Uflec icine gaz verilir. Daha sonra képuk
baglanti yerlerine siirlilir. Kagak olan yerlerde koplik baloncuklari biyiyecektir. Bu yontem daha zi-
yade tip, hortum ve baglantilarinin su icine sokularak kontrolii yapilamayacak kisimlarin kontroliin-
de uygulanir. Bu islem igin Uretilmis sprey bigimindeki kdpuklerden de faydalanmak mimkandiir.

7.2.3. Uflec ile Normal Alev Olusturma

Oksijen asetilen kayak uygulamalarinda diizgiin alev ayari olusturmak énemli bir noktadir. Uf-
lece giren gaz basinglari normal degerlerinde ayarlanmasi iyi bir yanmanin ortaya ¢ikmasini garanti
etmez. Gorsel 7.6'da gaz karisimlariyla elde edilen alev cesitleri gosterilmistir.

-

27249
| 4 x
l:...e
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a) Karbdrleyici Alev b) Notr Alev c) Oksitleyici Alev

=

= /

Gorsel 7.6: Gaz karisimlariyla elde edilen alev cesitleri

a) Karbiirleyici Alev: Yanici gazi fazla olan alevdir. N6tr alev konumunda iken yanici gaz akis
miktari fazlalastirilir ya da oksijen gaz akis miktari azaltilarak ayarlanir. Kullanildigi yerler hafif
karbdirleyici olarak aliminyum kaynagi, lehim teli ile bakir ve bakir alasimlarinin sert lehim-
leme isleminde kullanilir. Kuvvetli karbirleyici olarak; dokme demir kaynagi, ylizey dolgu
islemlerinde kullanilir.

b) NGtr Alev: Yanici gazi ve oksijeni dengeli yanan alevdir. Notr alev gaz cinsine gore degisken-
lik gbsterir. Notr alev; asetilen/oksijen (1-1,1), dogalgaz/oksijen (1-2) propan/oksijen (1-4)
hacim oranlari kullaniimasiyla elde edilir. Celiklerin kaynagi, bakir kaynagi (oksijen asetilen
ile), gimis ve bakir alasimli lehim telleri ve sert lehimleme uygulamasi (tim yanici gazlar ile)
islemlerinde kullanilir.
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c) Oksitleyici Alev: Oksijeni fazla olan alevdir. Notr alev konumunda iken yanici gaz akis miktari
azaltihr ya da oksijen gaz akis miktari fazlalastirarak ayarlanir. Piring kaynagi, ¢inko kaynagi,
asetilen ile dogrultma, sertlestirme ve tavlama islemleri (tim yanici gazlar ile), piring lehim
teli ile sert lehimleme (tlim yanici gazlar ile) islemlerinde kullanilir.

lyi bir alev olusturmak icin tiflecin tizerinde bulunan gaz ventilleriyle ince ayarlama islemi yapil-
malidir. Gorsel 7.7'de Ufleg ve (ifle¢ gaz ventilleri gosterilmistir.

Gorsel 7.7: Ufleg ve (ifleg gaz ventilleri

1. Tutamak (1) Gzerindeki mavi oksijen gazi ventili (3) yaklasik 1/4 tur dondirulerek acilir.

2. Tutamak (1) tzerindeki kirmizi asetilen gazi ventili (2) yaklasik 1/2 tur dondirulerek agilir ve
gaz tutusturulur.

3. Parlak mavi alev konisi olusuncaya kadar tutamak tzerindeki mavi oksijen ventili (3) ve kirmizi
asetilen ventili (2) yavas yavas agma ve kapama islemine devam edilir.

4. Notr alev elde edilene kadar ayarlama islemine devam edilir.
5. Ufleci kapatma islemi icin nce tutamak (1) Gizerindeki yanici gaz ventili (2) kapatilir.
6. En son tutamak (1) tizerindeki oksijen ventili (3) kapatilir.

Kaynak islemleri sirasinda kaynak dikisi kalitesini arttirmak igin kaynak teline bazi hareketlerin
yaptiriimasi gerekmektedir. Kaynak teline yaptirilacak bu hareketler kaynak ergiyik (kaynak banyosu
) metali icinde cubuk metalin daha iyi karismasini saglayacaktir. Telsiz dikiste kalin parcalar kaynati-
liyorsa saga kavis, diiz ve sola kavis, diiz hareket yaptirilmasi iyi olacaktir. Sekil 7.4’te kaynak teline
yaptirilacak hareket sekilleri gosterilmistir.

. Kaynak Yonii Kaynak Yénli
-— —
Kavisli Hareket Dairesel Hareket
Kaynak Yoni Kaynak YénU
-— —
\ S
Zikzakli Hareket Saga Kavis, Diiz ve Sola Kavis, Diiz Hareket

Sekil 7.4: Kaynak teline yaptirilacak hareket sekilleri
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7.3. YATAYDA TELSIZ DiKiS CEKME

Yatayda telsiz dikis cekme oksijen ve asetilen ile yapilan kaynaginin hazirlik asamasi sayilir. Bu
kaynak yonteminde tel kullaniimadigindan tiflece hakimiyet daha kolaydir. Kaynak islemlerine gec-
meden 6nce (flece ilerleme yaparken verilecek acilarin bilinmesinde yarar vardir. Telsiz dikis kay-
nagi 0,3-3 mm kalinhgindaki sac malzemelere uygulanir. Kalinligi daha fazla olan pargalarin kaynagi
telli olarak yapilr.

Telsiz dikis cekilirken (ifle¢ parcadan 3-5 mm arasindaki bir mesafede tutulur. Ufleg ile parca
arasindaki mesafe daima esit kalmali ve Ufleg belirli bir hizla ilerletiimelidir. Ayni noktada bekle-
nerek sa¢ delinmemelidir. Dikisler {iflece yarim daire sekilde hareket verilerek cekilmelidir. Uflece
hakimiyet saglanincaya ve yeteri kadar is aliskanligi kazanilincaya kadar uygulamaya devam edilme-
lidir. Telsiz kaynak islemlerinde iki ¢esit yontem uygulanmaktadir.

a) Sagdan Sola Telsiz Diiz Dikis Kaynagi (Sol Kaynak): Uflece 60-70° lik agi verilerek sagdan sola
dogru ilerletiimesiyle yapilan kaynaga denir. Ufleg ucuna yarim daire seklinde yaylar cizdire-
rek dikis olusturulur. On isitma ¢abuk oldugu icin ince saclara uygulanir.

b) Soldan Saga Telsiz Diiz Dikis Kaynagi (Sag Kaynak): Uflece 60-70° lik aci verilerek soldan
saga dogru ilerletilmesiyle yapilan kaynaga denir. Ufle¢ ucuna yarim daire seklinde yaylar
cgizdirerek dikis olusturulur. On 1sitma icin daha yavas gitme imkani oldugu igin kalin saclara
uygulanir. Sekil 7.5’te sag ve sol kaynak isleminde (flece verilecek acilar gosterilmistir.

Parca kalinligi artigl zaman metalin ergime siiresi uzamaktadir. Bunun igin uygun bir bek kulla-
narak istenilen sekilde kuvvetli alev olusturulmalidir. Tablo 7.1’de bek numaralarina gére malzeme
kalinlklari gosterilmistir.

/ Kaynak Y&nii Kaynak Yén(i \
Kaynak Ufleci
Ergiyik Metal Katilagmig Kaynak Metali
(Kaynak Banyosu)
N
\_ a) Sol Kaynak b) Sag Kaynak )

Sekil 7.5: Sag ve sol kaynak isleminde Uflece verilecek agilar

Tablo 7.1: Bek Numaralarina Gore Malzeme Kalinliklari

BEK NUMARALARINA GORE MALZEME KALINLIKLARI
Ufle¢c Bek Numarasi | Parca Kalinligi (mm) | Uflec Bek Numarasi | Parca Kalinligi (mm)
1 0,3-0,5 6 6-9
2 05-1 7 9-14
3 1-2 8 14-20
4 2-4 9 20-30
5 4-6
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Kaynak dikisi olustururken bir baska 6zellik kaynak banyosu ve ideal alev olusturma duru-
mudur. Ideal alev ve kaynak banyosu olusmazsa kaynak dikisi kalitesiz olacaktir. Gérsel 7.8'de
kaynak alevi ve kaynak banyosu olusturma islemi gosterilmistir.

Notr alev, parlak bir kaynak banyosu ve hig Asetileni fazla (karburleyici) alev, daha
veya ¢ok az kivileim olugturur. karigsimli bir banyo olusturur.

SRS

Oksijeﬁi lea (oksitleyici) alev, erimig Kaynagin baslangicinda, metal eriyene
kaynak banyosunun dzerinde bir képuk kadar 1sitilir.

olusturur ve daha fazla kivileim g¢ikarir.
Gorsel 7.8: Kaynak alevi ve kaynak banyosu olusturma islemi

7.3.1. Yatayda Telsiz Dikis Cekme icin Gerekli Olan Temel ve

Yardimci Elemanlar

Kaynak islemine baslamadan once gerekli elemanlarin hazirlanmasi gerekmektedir. Kaynak
yapan kisi isleme basladig zaman gerekli malzemeler yaninda ve erisebilecegi yerde olmalidir. Bu
kaynak kalitesi, is glivenligi ve verimli calisma icin cok gereklidir. Kullanilacak temel ve yardimci ele-
manlarin kullanima hazir olup olmadigi ve yeterli miktarda oldugu kontrol edilmelidir.

4 N

Temel ve Yardimci Elemanlar

¢ Oksijen tupleri

* Yanict madde tupleri

* Manometreler

* Emniyet ¢ek valfleri

* Gaz hortumlari

* Kaynak yapilacak malzemeye gore segilen Uifleg ve bek

* Kaynak 6nligu, kaynak gozltigi veya kaynak cami, kaynak eldiveni, kaynak pensesi
* Kaynakgi cakmagi
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7.3.2. Yatayda Telsiz Dikis Cekilecek Gerecin On Temizliginin Yapiimasi

Kaynak sirasinda ylizey temizleme islemleri iki asamada yapilmaktadir. Bu temizleme iglemi
kaynak islemine baslamadan dnce is pargasini korozyondan, capaktan temizlemek igin is pargasina
yapilan temizlik islemleridir. Elektrik ark kaynagindan 6nce kaynagin dogru yapilabilmesi igin is par-
calarinin Gzerindeki pas ve kirlerden temizlenmesi gerekir. Ayrica is pargalarinin teknigine uygun bir
bicimde kaynatilabilmesi icin kenarlarinda olan capaklarin da temizlenmesi gerekir.

4 N

Kaynak Yapacak is Pargasi Yiizeyinin Temizlenmesi

1. Egelerle temizlenebilecek durumdaki korozyon tabakasi temizlenir.

2. Korozyon tabakasi ¢ok kalinsa spiral tasla temizlenmelidir.

3. is parcasi korozyon miktari diisiik ise tel firca ile temizleme islemi gerceklestirilir.
4. Kimyasal maddelerle kapli ylzeyler de iyice temizlenmelidir.

\_ J
7.3.3. Yatayda Telsiz Dikis Cekilecek Gerecin Markalanmasi

Yatay konumda diiz dikis cekerken Ufle¢ degisik sekillerde hareket ettirilebilir. Burada énemli
olan hareketin hep ayni aralikta yapilmasidir. iste bu islemler sirasinda kaynak boynunun diiz ve
dengeli kalmasi icin is parcasina markalama islemi yapilir. Markalama islemi kaynak yapan kisinin
acemiligi ve isin zorlugu durumlarinda yapilmaldir. Aksi takdirde zaman kaybindan baska bir ise
yaramayacaktir. Acemi kaynakglilar icin kaynak genisliginin ve yoniiniin dogru markalanmasi 6nem-
lidir. Yatayda diiz dikis demek, sadece is parcasina paralel diiz dikisler cekilecegi anlamina gelme-
melidir. Cesitli agilarda diiz dikisler de ¢ekilebilir. Markalama araci olarak genelde tebesir kullanilir.
Uflece kaynak hareketi verilmiyorsa tek cizgi ile markalanmalidir. Uflece kaynak hareketi veriliyorsa
kaynak genisligi kadar cift ¢izgi ile markalanmalidir. Ortadan cizilen tek gizgilerin tizerine belirli ara-
liklarla nokta ile isaret konmasi faydali olacaktr. Sekil 7.6’da duiz kaynak dikisi cesitleri ve is pargasi
markalanmasi gosterilmistir.

Sekil 7.6: Diiz kaynak dikisi cesitleri ve is pargasi markalanmasi
7.3.4. Yatayda Telsiz Dikis Cekme icin Basing ve
Normal Alev Ayarinin Yapiimasi
Yapilacak kaynak isleminde; asetilen gazinin basinci 0,5, oksijen gazinin basinci 2,5 bar olacak
sekilde ayarlanmalidir. Bu basing ayarlamasi yapilmadan normal alev (nétr alev) olusturmak im-
kansizdir. Bir ikinci yapilmasi gereken kaynatilacak parca kalinhigina gére ifle¢ bekinin secilmesidir.
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* Atolyeye girildiginde icerde gaz kokusu veya farkli bir koku varsa camlar agilmali ve
ders 6gretmeni bilgilendirilmelidir.

e Atolyede calismalar bittiginde kaynak ekipmanlarinin temizligi unutulmamalidir.

* Kaynak islemi bittikten sonra kaynak islemi ile ilgili gaz vanalari kurallarina gore kapatil-
malidir. Gaz hortumlari toplanmaldir.
%

7.3.5. Yatayda Sagdan Sola/Soldan Saga Telsiz Diiz Kaynak Dikisi

N

O 00 N O U b W

11.
12.

13.

7.4. YATAYDA TELLI DiKiS CEKME

Cekme Uygulamasi islem Sirasi

. Kaynak temel ve yardimci ekipmanlari hazirlanir.

. Kaynak tlipleri, manometreler, gaz hortumlari ve diger ekipmanlarinin gézle ve elle kontrolleri

yapihr. Gaz kacagi icin ekipmanlarin ek yerlerine gaz kacagi kontroli yapilr.

. Kaynak yapilacak malzemenin 6n temizligi yapilir.

. Kaynak yapilacak malzemenin 6zelligine gére markalama islemi yapilir.

. Kaynak islemi igin kaynak 6nlGg, eldivenleri ve gozlGgi takilir.

. Kaynak yapilacak is par¢asi uygun konumda kaynak tezgahi lizerine konur.

. Gaz tlipleri agma kurallarina gore acilr.

. Oksijen ve yanici gaz ayarlari manometrelerden uygun basing degerine ayarlanir.
. Alev olusturma kurallarina goére normal (notr) alev olusturulur.

10.

Cekilecek kaynagin yoniine gére (sag kaynak veya sol kaynak) tflece agi verilerek is pargasi
Uzerinde konum almasi saglanir.

Kaynak alevinin 6z kismi parga Uzerine yaklastirilir ve parga isitilir.

Ergiyik metal goriindtgl zaman Ufle¢ kaynak yoni tarafina ergiyik metal olusturacak sekilde
ilerletilir.

Kaynak islemi sirasinda ilerleme hizina ve Uflecin is pargasi Gzerindeki yiksekligine dikkat edil-
melidir.

Yatayda telli dikis cekme ek kaynak teli kullanilarak yapilan kaynak uygulamasidir. Oksijen ve

asetilenle yapilan kaynakta en 6nemli hususlardan biri dikisi meydana getiren ilave tel ile kaynatilan
metalin ayni veya yakin Ozellikte malzemeden olmasidir. Miimkiinse kaynatilacak metalden ince
seritler halinde tel kesilir. Kaynatilacak pargalar tzerindeki yag, kir, boya ve oksit gibi yabanci mad-
delerden temizlenmelidir. Telli dikis cekmede parca kalinligina gére kaynak yonini belirlemek ge-
rekmektedir. Telsiz dikis cekmede oldugu gibi kaynak yonini belirlerken kaynatilacak gerecin cinsi
ve kalinhgi dikkate alinir. Yon tayini yapilirken kaynak yapilacak malzemenin kalinligi 3 mm’ye kadar
ise sola dogru, kaynak yapilacak malzemenin kalinligi 3 mm’den fazlaysa saga dogru kaynatilr.

a) Sagdan Sola Telli Diiz Dikis Kaynagi (Sol Kaynak): ince malzemelerin (1-3 mm) kaynaginda uy-

gulanan yontemdir. Sola kaynak (ifle¢ arkada ek teli 6nde olacak bicimde yapilan kaynaktir. Bu
kaynak yonteminde (fle¢ kaynak konumu siresince kaynak yéniinde parga ile 60-70° lik agiyla
tutulmalidir. Telin malzeme ile yaptigi aci 30-40° arasinda olmalidir.

Lo
N
N
~
N

KOD=
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b) Soldan Saga Telli Diiz Dikis Kaynagi (Sag Kaynak): Kalin parcalarin (3 mm’den kalin) ve bi-
yuk capli borularin birlestiriimesinde uygulanmaktadir. Kalin pargalarin kaynatilmasinda daha
biyik kiitlesel isiya gerek oldugu icin bu kaynak yéntemi ile basarili sonug alinir. Ufleg énde
ek kaynak teli arkada olacak sekilde yapilir. Ufleg kaynak konumu siiresince kaynak yéniinde
parca ile 50° lik aciyla tutulmaldir. Telin malzeme ile yaptigi aci 30-40° arasinda olmalidir. Tek
olumsuz yoni, kaynak dikis gériintlistiniin iyi gériinmemesidir. Sekil 7.7'de sag ve sol kaynak
isleminde Uflece ve kaynak cubuguna verilecek acilar gosterilmistir.

K a) Sol Kaynak b) Sag Kaynak \
Kaynak Yonu Kaynak Yonu

Kaynal}CubuEu

v
Erg?yik Metal Katilagmis Kaynak Metali
\ (Kaynak Banyosu) j

Sekil 7.7: Sag ve sol kaynak isleminde Uflece ve kaynak cubuguna verilecek agilar

7.4.1. Yatayda Telli Dikis Cekme icin Gerekli Olan Temel ve Yardimci

Elemanlar

Kaynak islemine baslamadan 6nce gerekli elemanlarin hazirlanmasi gerekmektedir. Kaynak
yapan kisi isleme basladig zaman gerekli malzemeler yaninda ve erisebilecegi yerde olmalidir. Bu
kaynak kalitesi, is glivenligi ve verimli calisma icin ¢ok gereklidir. Kullanilacak temel ve yardimci
elemanlarin kullanima hazir olup olmadigi ve yeterli miktarda oldugu kontrol edilmelidir. Telsiz dikis
kaynagina gore telli dikiste fazladan kaynak ¢ubugu bulunmaktadir. Kaynak ¢ubugu ( Kaynatilacak
malzeme 6zelliklerinde olmalidir.)

7.4.2. Yatayda Telli Dikis Cekilecek Gerecin On Temizliginin Yapilmasi

Kaynak sirasinda ylizey temizleme islemleri iki asamada yapilmaktadir. Bu temizleme islemi
kaynak islemine baslamadan dnce is pargasini korozyondan, ¢apaktan temizlemek igin is pargasina
yapilan temizlemek igin yapilan islemlerdir. Elektrik ark kaynagindan énce kaynagin dogru yapila-
bilmesi icin is parcalarinin izerindeki pas ve kirlerden temizlenmesi gerekir. Ayrica is pargalarinin
teknigine uygun bir bicimde kaynatilabilmesi icin kenarlarinda olan capaklarin da temizlenmesi ge-
rekir.

4 N

Kaynak Yapacak is Pargasi Yiizeyinin Temizlenmesi

1. Egelerle temizlenebilecek durumdaki korozyon tabakasi temizlenir.

2. Korozyon tabakasi ¢ok kalinsa spiral tasla temizlenmelidir.

3. is parcasi korozyon miktari diisiik ise tel firca ile temizleme islemi gerceklestirilir.
4. Kimyasal maddelerle kapli ylizeyler de iyice temizlenmelidir.

N J
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7.4.3. Yatayda Telli Dikis Cekilecek Gerecin Markalanmasi

Yatayda kaynak dikisi icin is parcasi markalamasi telsiz dikiste oldugu gibi yapilir. Yatayda diz
dikis demek, sadece is pargasina paralel diiz dikisler cekilecegi anlamina gelmemelidir. Cesitli agiI-
larda diiz dikisler de cekilebilir.

7.4.4. Yatayda Telli Dikis Cekme icin Basing ve Normal Alev Ayarinin
Yapilmasi

Yapilacak kaynak isleminde; asetilen gazinin basinci 0,5, oksijen gazinin basinci 2,5 bar olacak
sekilde ayarlama yapilmalidir. Bu basing ayarlamasi yapilmadan normal alev (n6tr alev) olusturmak
imkansizdir. Bir ikinci yapilmasi gereken kaynatilacak parga kalinligina goére tfleg bekinin segilmesi-
dir.

7.4.5. Yatayda Sagdan Sola/Soldan Saga Telli Dz Kaynak Dikisi

Cekme Uygulamasi islem Sirasi

1. Kaynak temel ve yardimci ekipmanlari hazirlanir.

N

. Kaynak tipleri, manometreler, gaz hortumlari ve diger ekipmanlarinin gozle ve elle kontrolleri
yapilir. Gaz kacagi icin ekipmanlarin ek yerlerine gaz kacagi kontroli yapilir.

Kaynak yapilacak malzemenin 6n temizligi yapilir.
Kaynak yapilacak malzemenin 6zelligine gére markalama islemi yapilir.

Kaynak islemi i¢in kaynak 6nltgu, eldivenleri ve g6zIGgu takilr.

3.
4.
5.
6. Kaynak yapilacak is parcasi uygun konumda kaynak tezgahi izerine konur.
7. Gaz tupleri agma kurallarina gore acilir.

8. Oksijen ve yanici gaz ayarlari manometrelerden uygun basing degerine ayarlanir.
9. Alev olusturma kurallarina goére normal (notr) alev olusturulur.

10. Cekilecek kaynagin yoniine gore (sag kaynak veya sol kaynak) tflece agi verilerek is parcasi
Gizerinde konum almasi saglanir.

11. Kaynak alevinin 6z kismi parga tzerine yaklastirilir ve parga isitilir.

12. Ergiyik metal gériindigli zaman Ufleg¢ kaynak yonu tarafina ergiyik metal olusturacak sekilde
ilerletilir.

13. Bu arada kaynak ¢ubugu ergiyik metalin icine batirilarak erimesi saglanir. Kaynak cubuguna
alev tutarak eritme islemi yapmayiniz. Devamli olarak kaynak ¢ubugu ergiyik metalin iginde
erimelidir.

14. Kaynak cubugu ve Ufleg ayni hizda ilerletilmelidir.

15. Kaynak islemi sirasinda ilerleme hizina ve Uflecin is parcasi Gizerindeki yiksekligine dikkat edil-
melidir.
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0KSi GAZ ILE DIKIS CEKME

UYGULAMA 7.5. YATAYDA TELSIZ DiKi$ CEKME
UYGULAMA ORNEKLER|

1. UYGULAMA

Yatayda Sagdan Sola Telsiz Dliz Kaynak Dikisi Cekme

Y
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Sekil 7.8
KULLANILACAK ARAC GEREC
e Kaynakgl pensesi e Tel firca

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is parcasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.

ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | 5 | Isglvenligi ve is aliskanlg kurallarina 0
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi kullanilma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Yatayda Soldan Saga Telsiz Diiz Kaynak Dikisi Cekme
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Sekil 7.9

KULLANILACAK ARAC GEREC

e Kaynakgl pensesi e Tel firga

islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden

sonra tezgahta

is parcasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ S X
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éalgutl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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0KSi GAZ ILE DIKIS CEKME

UYGULAMA 7.6. YATAYDA TELLI DIKi$ CEKME UYGULAMA
ORNEKLERI

1. UYGULAMA

Yatayda Sagdan Sola Telli Duiz Kaynak Dikisi Cekme

2 a
$ €.
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Sekil 7.10
KULLANILCAK ARACLAR VE GERECLER
e Kaynakgl pensesi e Cubuk tel
e Tel firca
islem Sirasi

islenecek is pargasinin islem sirasi yazilarak ders 6gretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is parcasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ YA S S ;
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \/sa‘Eutl.C YEE 20
........ Y/ S .
3 Is parcasini verilen stirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siire 4 uy?guladl. vap ! 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100




UYGULAMA

2. UYGULAMA

Yatayda Soldan Saga Telli Diiz Kaynak Dikisi Cekme

80
'

—

Sekil 7.11

KULLANILCAK ARACLAR VE GERECLER

e 0-25 0,01 hassasiyetli dis cap mikrometresi
islem Sirasi

islenecek is parcasinin islem sirasi yazilarak ders égretmenine kontrol ettirilir. Ogretmenin onay vermesinden
sonra tezgahta is pargasi islenmeye baslanabilir.

Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen olgiitlere gore degerlendirilecektir.
ISIN DEGERLENDIRME OLCEGI
Baslama Tarihi, Saati
........ Y/ A S .
1 Is parcalarini tolerans olctilerine gore yapti. 30
is parcasini istenen yiizey kalitesinde
Bitis Tarihi, Saati 2 \;éagtl.C YEE 20
........ YA S .
3 Is parcasini verilen siirede bitirdi. 20
is parcasini yaparken teknolojik kurallari
Verilen Siure 4 uyzr,uladl. vap ' 10
....................... dakika | g |ls givenligive is aliskanlg kurallarina o
uygun davrandi.
Kullanilan Siire 6 is parcasi lfullarjl!ma degerlerine dikkat 10
ederek dogru bicimde hazirladi.
....................... dakika Toplam Puan 100
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1 0KSi GAZ ILE DIKiS CEKME

OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida ciimlelerin bas kisimlarinda bos birakilan parantez iclerine; ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y cevaplayiniz.

1. (......) Asetilen, karpitin (CaC2 kalsiyum karbiir) su ile temasi sonucu agiga ¢ikan bir gazdir.

2. (......) Asetilen yanici bir gazdir ve oksijen ile birlestigi takdirde, oksijen asetilen kaynagi icin
gerekli olan kaynak alevini meydana getirir.

3. (......) Oksijen asetilen kaynaginda, yakici gaz olarak sadece oksijen gazi kullanilir.
4. (.....) Oksi gaz kaynaginda kullanilan oksijen havadan uretilir.

5. (......) Oksijen olmadigl zamanda yanma olayi gerceklesir.

B) Asagida yazilan ciimlelerde bos birakilan yerlere uygun kelimeleri cevaplayiniz.

6. Kullanilacak asetilen gazinin basinci ..................... bar olmalidir.
7. Kullanilacak oksijen gazinin basinci ..o bar olmalidir.
8. Sag veya sol kaynak uygulama secimi, is pargasinin ..........ccccceuveneee. ile belirlenir.

C) Asagida verilen sorulari cevaplayiniz.

9. Tip basincinin kaynak isleminde kullanilabilir basinca diisiiriilmesinde asagidakilerden
hangisi kullanilir?

A) Barometre
B) Hortum

C) Manometre
D) Oksijen

E) Takometre

10. Oksi asetilen kaynaginda kullanilan yanici gazlardan biri asagidakilerden hangisidir?

A) Asetilen
B) Hidrojen
C) Karojen

D) LBR

E) Oksijen
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OLCME VE DEGERLENDIRME

11.

Yanma olayinin gergeklesmesi icin mutlaka olmasi gereken asagidakilerden hangisidir?
A) Asetilen

B) Ates

C) Cakmak

D) Isi

E) Oksijen

12. Oksitleyici alev elde etmek i¢cin normal aleve gére asagidakilerden hangisi bir miktar fazla olmali-

13.

14.

15.

dir?
A) Argon
B) Asetilen
C) Azot

D) LPG

E) Oksijen

Telsiz dikislerde iifleg ve kaynak pargasi arasinda kag derecelik a¢i olmalidir?

A) 50-60

B) 50-70

C) 60-70

D) 60-80

E) 70-80

Zola telli dikis kaynaginda kaynak dikisinin olusturulmasi igin tel agisi ka¢ derece olmali-

ir?

A) 10-20 B) 20-30 C) 30-40
D) 40-50 E) 50-60

ideal olarak normal kaynak yapmay saglayan alev asagidakilerden hangisidir?

A) Karbonlayici B) Notr C) Kaynak
D) Karbrleyici E) Oksitleyici alev

Cevap anahtarini kontrol ediniz.
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KAYNAKCA

imalat Yontemleri Makina ve Teknolojisi Alani Cergeve Ogretim Programi, Ankara, 2020.
Tark Dil Kurumu Yazim Kilavuzu, Tirk Dil Kurumu Yayinlari, Ankara, 2012.

Tlrkge Sozlik, Turk Dil Kurumu Yayinlari, Ankara, 2019.

Not: Kaynakga TDK'ye gore diizenlenmistir.
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GENEL AG KAYNAKCASI

Erigim Tarihi
Komparatorlerin Kullaniimasi 29.12.2020
https://web.itu.edu.tr/gulmezt/Metroloji/Metroloji%20Bolum%205.pdf Saat 01.59
Zimpara Tasl Asindirici Elemanlari 28.01.2021
o Saat 03.32
http://www.askaynak.com.tr/contents/32/20120102082153_asindiricilartr.
pdf
islenecek Malzeme Tiiriine Gére Tas Hizi Secim 28.01.2021
Saat 03.39
http://www.karbosan.com.tr/content/file/1/2322018132043223.pdf
Zimpara Taslarinin Ozellikleri, Zimpara Taglarinin Secimi, Zimpara Taglarinin Sertligi, 26.12.2020
Zimpara Taslarinin Yapisi (Dokusu), Zimpara Tasi Birlestirme ( Baglama) Elemanlari, Saat 19.32
Zimpara Taslarinin Bilenmesi
https://tf.selcuk.edu.tr/dosyalar/files/033003/5_taslama_islemleri.pdf
Dogru Akim Kaynak Makineleri (Kaynak Jeneratorleri, Kaynak Redresorleri), Elektrik 18.01.2021
Ark Kaynagi ile Ark Yapimi Saat 20.19
http.://www.askaynak.com.tr/contents/34/20110918150308_teknik-egitim-el-kitabi.
pdf
Ufleg ile Normal Alev Olusturma 28.01.2021
Saat 22.02

http.//www.askaynak.com.tr/contents/394/20141020143531_askaynak-by-harris-ka-
talog-ve-urun-fiyat.pdf

GORSEL KAYNAKCASI

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=1634
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CEVAP ANAHTARI

1. BGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Kor, Konik, .. .

D D D Y Kor delik  delik Egim Kullanim Pozitif A B D B E
2. OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

Baglant, On
Y D D Y D Adm Hareket, Anma Trapez B A D B
bosluk
Boru

3. OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Y D Y D Kama Yardimci Punta C D A B A D B
4. GGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Y D Y D D Dissayisl ﬁglzis' Divizor Disdibi 40° C B E D C C
5. OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
D D Y D VY D(]"zlem 1-16 staﬁk{ Toplaycl, Sodallv, A E A A
Yizey dinamik  elmasi  bor yagh

6. OGRENME BiRiMmi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

D Y D Y Y  Rutil Sebeke Amper D E B A A
7. GGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

D D D D Y 25 05 Kalinlg C A D E C C B
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