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ACIKLAMALAR

KOD 521M M 1002
ALAN Makine Teknolojisi
M akine imalataihg, Endistriyel Kahipaihk,
DAL/MESLEK Endustriyel M odellemecilik ve Bilgisayar Destekli
M akine Ressamhig
DERS Temel imalat islemleri
MODULUN ADI Delme ve Vida Islemleri

MODULUN TANIMI

Matkap tezgahlari, kilavuz, pafta ve rayba gibi € aletleri
kullanarak delme, vida gekme islemlerini kapsayan egitim

materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel El Islemleri Moduiluniin alinmas gereklidir.
YETERLIK Delme ve vidaislemlerini yapmak.
- Modoulle ilgili uygun ortam ve arag gerecler saglandiginda
Xﬁzg:‘UN GENEL istenilen hassasiyette temel delme ve vida islemlerini
belirtilen stirede yapabil eceksiniz.
1.  Istenilen siirede, diizgiin kesme yapabilen matkab:
bileyebileceksiniz.
2. Isin teknigine uygun delme ve delik biyitme
islemlerini yapabileceksiniz.
MODUL UN AMACLARI 3. Rayba payr birakilmig deliklere rayba c¢ekme

islemini yapabileceksiniz.

4.  Istenilen sirrede dis bicimine uygun kilavuz cekme
islemini yapabileceksiniz.

5. Istenilen siirede dis bicimine uygun pafta cekme
islemini yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Atblye, simf, & aetleri, zimpara tasi, masa matkap
tezgahi, sttunlu matkap tezgahi, projeksiyon, tepegoz,

DONANIMLARI bilgisayar ve 6rnek isler.
> Her islem sonunda islemle ilgili yeterlilikleri
Olcmek icin belirlenmis bir sirede test ve uygulama
islemi gerceklestirilecektir.
" Dersin islenmesi sirasinda soru —cevap
OLCME VE - >
DECERL ENDIRME Y 6ntemi uygulanacaktir.

Verilen isi verilen sirede yapabilme yeterliligi
saglanacaktir.

Islem basamaklarimt ayristiracak en kisa islemi
siral ayabilecektir.

YV VVYV







Sevgili Ogrenci,

Modiiliimiiz, “Temel El islemleri Modiili" niin devamichr. Delik delme ve vida agma
moduilii sizlere talas kaldirma, dikkatli ve hassas isleme yetenegi kazandiracaktir.

Gunimuzde temel imalat, 6nemini hi¢ yitirmeden sirdirmektedir. Aym zamanda
makine teknol ojisinin vazgegilmez unsurlarindandir.

Modulimiz iceriginde bulunan vida islemleri ise sokilebilen birlestirme unsurlarinin
en basinda gelir.

Ogreneceginiz bilgileri uygulamaya baslacigimzda mesleginizi daha gok sevecek ve
bu bilgileri giinliik hayatimzda kullanabileceksiniz.

Farkinda olmadan zaten degisik bigimli parcalar sokip takma islemleri yapmaktayiz.
Iste bunlarin hepsi delme, vidalama gibi birlestirme elemanlarinin sayesinde ol maktadr.

Birgogunuzun evinde makine, bisiklet vb. aetlerler vardir. Arizalandiginda tamirine
kalkistigimiz bu alet ve makinelerde ne gibi birlestirme elemanlarimin kullanildigin,bu
vidalarin teknik Ozelliklerinin neler oldugunu  hi¢ distindiniz m4? Bunlar ne tir
malzemelerden, hangi sistemle yapilmislardir? Bunlari su  anda  bilmiyorsunuz.
Modul imiiziin sonunda delme ve vidalama islemlerinin basit birer vida ve somundan ibaret
olmadiginm goreceksiniz.

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

Unutmayiniz ki Ulkemizin sizler gibi teknik elemanlara, bilincli Uretici ve tiketicilere
ihtiyaci vardir.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Istenilen siirede, diizgiin kesme yapabilen matkabr bileyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Is guvenligi, matkabin imal edilisi ve kesici ug acilari hakkinda bilgiler
toplayinz.

1. MATKAPBILEME

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

1.1. Basit Ayakh Zimpara Tasimn Ozellikleri

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

Ayaklt zimpara tasinda genellikle iki ayr1 zimparatasi

bulunur. Zimpara taglarindan biri sert, digeri yumusak
cinste, motorun miline dengeli olarak takilir.
Bileme sirasinda isin desteklendigi dayamalar ile zimpara
tas1 arasindaki bosluk, 3 mm’ yi gegmeyecek sekilde ayarlt
olmalidir. Aksi halde is parcasi tas ile dayama arasina
sikisarak tasin patlamasina neden olabilir. Bu ¢ok tehlikeli
sonuclar dogurabilir. Sert malzemeleri yumusak tasla,
yumusak malzemeleri sert tagla bilemeliyiz.

Resim 1.1: Ayaklhh zzmpara tas

1.2. Zyimpara Tasinda Cahsirken Kullamlan Koruyucu Aletler

> Koruyucu Gozlik

Cesitli - sekillerde ve degisik malzemelerde
yapilmiglardir. Genel amag, zimpara tasinda calisirken
sigrayan talas ve kivilcimlardan gozimuizi korumaktir.

Sekil 1.1: Koruyucu gozlukler




> Koruyucu Maske

Koruyucu maskede amag, sadece gozlerimizi degil
biitlin bagimizi korumaktir. Y ogun bir sekilde elde taslama
yapacaksak maske kullanmamizda fayda vardir.

Resim 1.2: Koruyucu maske

1.3. Matkap Bilemede Dikkat Edilecek Kurallar

Iyi bir is elde etmek icin, kesici aetin iyi bilenmis olmasi gerekir. Matkaor elde
bilerken su husudlara dikkat edilmelidir:

1- Koruma gzl Ukleri takarak zimparatasini ¢alistirimz. Matkap korse veya zirhin uca yakin
kisimlar: asinmisg yada yanmus ise normal zirh ¢ikincaya kadar ucu tasa tutunuz.

2- Matkabn bilerken 6zel mastari ile kontrol ediniz.

3- Matkap elde dogru tutularak taslanmalidir. Bas parmak matkabin, diger parmaklar
zimpara tasinin alet dayamasinin Gstiine gelecek sekilde tutulmalidir.

4- Celik, dokim gibi malzemeleri delmek icin matkap ug agisint 118  bileyiniz.

5- Matkab tas eksenine gore yaklasik olarak 59 egik tutup ucunu bileyiniz.

6- Matkab: lUzumundan fazla tasa bastirmayiniz, bu matkap ucunun yanmasina sebep olur.

zimpara tasi

Sekil 1.3: Tas zorlanmamalhdir Sekil 1.4: Zimparatasina €l aleti vb. tutmayimz
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7- Matkaplar bilenirken sik sik suya batirilarak sogutulmalidir.
8- Zimparatas1 dayamasini tas calisirken ayarlamayiniz.
9- Zimparatasina, bileme aetlerinden baska parca tutmayinmz.
Matkap bilerken asagidaki hususlarin meydana gelmemesine dikkat edilmelidir:

e Tdas agist boslugunu gereginden az birakmayimz. Ug strtindr ve gabuk i1sinarak
matkap kirabilir.

e Tdas acis boglugunu gereginden fazla yapmayimz. Kesici ucun cabuk korelmesine
veya kirilmasina sebep olur.

e Kesici agizlarin birini digerinden uzun yapmayimz. Ug merkezinin eksenden kagik
olmasina veya matkabin ¢apindan biiyik delmesine sebep olur.

$ vV =

€

d)
Sekil 1.5: Matkap u¢ acilarinin durumu a) Normal ug, b) Ug acisi kiiclik, ¢) Uc acisi blyuk,
d) Aci simetrik degil, €) U¢ kenar merkezde degil

1.4. Bilenen Matkabin Kontroli

Sabit Ac1 Gonyesi ile Kontrol: Matkaplar bilenirken kesici kismindaki acilarin belli
degerlerde olmasim saglamak gerekir. Bunun igin daha 6nceden sabit agilarda yapilmis
(118 ) ag1 gonyeleri kullanlir.

Ak f _‘
Resim1.3: Sabit ag1 gonyeleri ile bilenen matkap kontrolu

Act Boluntilii Universal Gonye ile Kontrol: Sabit agi gonyelerinden farki, agi
bélUntUlerinin ayarlanabilir olmasidir. Matkap ka¢ derecelik bir agiyla bilenecekse o acida
Universal ag1 gonyesi ayarlanir. Ayarlanan bu ag1 degerine gore matkap kontrol edilir.



Resim 1.4: Aci boltntalu Gniver sal agi gonyes



((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Zimparatasin calistirarak kontrol
ediniz.
» Koruyucu aetleri kullanniz.

» Zimparatasin bileyiniz.

» Zimparatasinda matkabr bileyiniz.

» Matkabin ug agisini kontrol aletleri ile
kontrol ediniz.

» Matkap cizelgelerini kullammniz.

» Tas1 calistirarak, tasin salgili donip
dénmedi gine bakmalisiniz.

> Ise baslamadan 6nce mutlaka
koruyucu gozl ik takmalisinmz.
(Gormek hayattir.)

» Tasin diizglin kesme yapmasi i¢in
tas1 bileme topaci veya elmasla
bilemelisiniz.

» Matkab bilerken mutlaka uygun
acida tutmal: ve tasafazla
bastirmamalisimz. Aksi halde
matkab istediginiz agida
bileyemezsiniz ve ucu yakabilirsiniz.

» Bilenen kissmlarin dogrulugunu
mastar veya agi gonyeleri ile kontrol
etmelisiniz.

» Delinecek malzemenin cinsine ve
0zelligine gore matkabin ug agisin
bilemelisiniz.

> Ornek: Altiminyum ve altiminyum
alasiml1 bir malzeme delecekseniz
matkabinizin ug agist 140 olmali.




(c")l_ CME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede, ¢coktan secmeli 6lgcme degerlendirme kriteri
uygulanmustir.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Celik, dokim gibi malzemeleri delmek icin matkabin ug agisi kag derecedir?
A) 116 B) 118 C) 128 D) 146

2- Matkabin ug agisim simetrik olarak bileyemezsek ne olur?
A) Matkap ¢capindan daha blyUk delik deler.
B) Matkap uygun capta deler.
C) Sogutma sivisi kullanmaya gerek kalmaz.
D) Mengeneyi dondirmeye zorlar.

3- Zimparatag1 tezgahimizin dayamasint 3 mm' den fazla yaparsak ne olur?
A) Elimiz tasa yetismez. B) Parcay1 diizgin taglayamayiz.
C) Parcatas ve dayama arasinasikisabilir. D) Parca gok fazlaisinir.

4- Koruyucu g6zl Uk nigin gereklidir?
A) Gozlerimizi talas ve kivilcimdan korumak igin gereklidir.
B) Malzemeyi net gorebilmek icin gereklidir.
C) Gozlerimizin bozulmamasi icin gereklidir.
D) Gozlerimizi 1giktan korumak icin gereklidir.

5- Talas agisi boslugu gereginden az birakilirsa ne olur?
A) Matkap, capindan blyik deler.
B) Matkap, salgil1 doner.
C) Matkap 6z kalinlagir ve delme zorlagir.
D) Uc 1isimir ve matkap kirilabilir.

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

A) Kesmenin daha etkili olmasini saglamak.

B) Kesici aletin ucundaki 1sinmay1 gidermek.

C) Kesici aetin hizli donmesini saglamak.

D) Taasin malzemeden uzaklasmasini saglamak.

7- Sabit ag1 gonyeleri kag derecedir?

A) 110° B) 118° C) 122° D) 142°

8- Korlenmis bir matkapla del meye devam edersek ne olur?
A) Matkap ucu yanar. B) Matkap daha hassas delik deler.
C) Deligin capr buydr. D) Matkap tezgahi fazlaisinir.



B. UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislart dikkate aarak

gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi 20 dakikachr.

Kullamlacak Alet ve Avadanhklar:
1- Ayakl zimparatast Ug Agis1 118°
2- Koruyucu gozl ik

3- Is onllgu

4- Sogutma sivist

5- Sabit agi gbnyesi

6- Bilenecek matkap

7- Tag bileme topaci veya el masi

Ug Kesici

Kenar Acgist

5"

Zimpara
Tas

Sekil 1.6: M atkap bileme

! Islem basamaklar: ve nerilerde belirtilen hususlar: dikkate alarak matkabr bileyiniz.



ACIKLAMA: Asagida listelenen davraniglarim gozlediyseniz EVET, gozleyemediyseniz
HAYIR sitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

KONTROL LISTESI

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Zimparatasini ¢alistirip kontrol ettiniz mi?

Koruyucu gozlik kullandimz nm?

Sogutma sivist kullandimz mi?

Matkab elde dogru tuttunuz mu?

Matkabi tas eksenine uygun agida tuttunuz mu (59°)?

Matkabin kesici agizlarimn simetrikligini saglayabildiniz mi?

Matkabi uygun agida bileyebildiniz mi (118°)?

Is guvenligi kurallarina uydunuz mu?

Matkabn bilerken sabit ag1 gonyesi ile kontrol ettiniz mi?

V|V|V|V|V|V|V|V|V|V

Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar donup Ogretmeninize

danmisarak bunlar1 tamamlayinz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Isin teknigine uygun delme ve delik biiyitme islemlerini yapabileceksiniz.

C )

> El breyizlerinin kullamlma alanlarim aragtirarak el breyizlerinin hayatimiza
kazandirdig1 kolayliklar hakkinda bilgi toplayinmz.

2. DELIK DELME

Endiustride parcalardan talas kaldirarak delikler elde etme islemine Delme denir.
Delme, parcalarin bosaltilarak kolay islenmesinde, birbirine kolay baglanmasinda énemli bir
yer tutar.

2.1. Delik DelmeIslerinde Kullamlan Aparat Ve M akineler

2.1.1. Breyizler

Hafif ve pratik olan bu makineler her tirlt kullanima uygun olsalar da genelde sac,
duvar, agag ve bilyik plakalara delik delinmesinde kullanilir. ilk zamanlarda, & kuvveti ile
calisan torleri  kullanlmugtir.  GUnUmizde ise elektrik enerjiss ve sarjli  tlrleri
kullarmlmaktadr.

Elektrikli el breyizi Sarjh el breyizi
Resim 2.1: El breyizleri

2.1.2. Masa Matkap Tezgahlari

Tasinmas: kolay ve kigik yapili olduklart igin masa tipi
olarak adlandinlirlar. Kuicuk ¢apl: deliklerin seri olarak delinmesinde
kullanilir. Devir sayilar situnlu ve radyal matkap tezgahlarina gére
dahafazladir. Genellikle is baglama tablasi sahittir.

Resim 2.2: M asa matkap tezgah
11



2.1.3. Situnlu Matkap Tezgahlari

Hareket iletim mekanizmas: ve is tablasi bir situn Uzerine yerlestirildigi icin bu
sekilde adlandirilir. Blyuik ebatli parcalara daha biyik capta deliklerin delinmesinde
kullanlir. Is parcalar mengene ya da pabuclar yardimi ile dogrudan tablaya baglanabilir.

Cesitleri
> SUtunlu matkap tezgahi
> Islem sirali matkap tezgah:
»  Cok milli matkap tezgahi
> Radyal matkap tezgah:

Resim 2.3: Situnlu matkap tezgahi Resim 2.4: Radyal matkap tezgahi
2.2. Matkaplar

Parcalara deliklerinin delinmesinde ve havsa agmada kullanilan kesici takimlara
verilen addir. Talaslar malzemeden uzaklastirmak icin helisel kanallara sahiptir.

Matkap sap1 Helisel kanal Zirh

Kesici kenar

ko— | Matkap cap

‘ Matkap boyu

Sekil 2.1: Matkabin kisimlari
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Cesitleri:

> Helisal oluklu matkaplar
> Duz ve konik sapl1 matkaplar
> Punta matkaplari

Deligin merkez kagigini Onlemek igin dnce punta matkab: ile 6n delik delinir. Daha
sonra matkapla delik delinir.

Havsa matkaplari

Delik delindikten sonra havsa isteniyorsa silindirik veya konik havsa matkaplar: ile
havsaagilir.

Namlu matkaplar
Cok uzun delikleri delmek i¢in namlu matkaplar: kullanilir.

a) b) c)

Resim 2.5: a) Helisel Oluklu Matkap, b) Punta Matkabi, c) Havsa M atkabi
2.2.1. Matkaplarin Yapildigi Ger egler

Gunimuzde matkaplarin ¢ogu Yuksek Hiz Celigi (HSS) adi verilen alasimh
celiklerden yapilir. Matkabin 6mrind arttirmak icin bazi matkaplar kaplanir. Daha sert
malzemelerin delinmesinde kaplamali veya kaplamasiz, sert metal uclu matkaplar da
kullanilir. Tyi bir matkap kolayca kérlenmeyecek uygun bir mal zemeden yapilmalichr.

Matkap ucunu del meye baglamadan 6nce delik merkezlemeyi kolaylastirmak amaci ile
Once noktaile merkezi noktalanr.

Helisel Matkaplar

Bu matkaplar genellikle iki helis kanaa sahiptir. Genel amacli kullammlara uygun
olan bu matkaplarin yam sira ¢ ya da dort helis kanalli matkaplar da vardir. Bu tir
matkaplar dokiim malzemelerin delinmesinde kullanilirlar. Govdesine boydan boya delik
delinmis matkaplar kullanarak yiiksek ilerlemeler elde edilebilir. Delikten kesme yiizeyine
tatbik edilen sogutma sivisi 1scnmay: onler.
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Cesitleri

Duiz ve konik sapli matkaplar
Cok helidi matkaplar
Sogutma delikli matkaplar
Sag ve sol helidi matkaplar

VVVYYY

Titanyum kaplamal1 matkaplar

2.2.2. Matkaplarin Baglanmasi

Mandrenle Baglama: Mandren merkezi
olarak sikan U¢ ¢eneli bir baglama aracidir.
Silindirik sapli matkaplarit mile baglamak
Uzere 6zel olarak yapilmigtir. Mandrenin
matkap tezgahinin konige uygun bir sapi
vardir. Mandrenlere konik sapli matkaplar
baglanmamalidir.

Sert metd (takma) uclu matkaplar

S

Resim 2.6: Sogutma delikli matkap

alin disl
ayak

matkap

konik sap
govde

kovan
ayak

dayama
alin disl

anahtar

matkap

Sekil 2.2: Mandren yar dimi ile matkabi
baglama
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Mors Kovanlarn ile Baglama: Buiyik

capli matkaplar, genellikle konik sapli
yapildigindan tezgahin  mors  kovamna
takilarak  kuwvetli ve salgisiz baglama
temin edilir. Konik sapli matkaplar ise ail =
tezgahin mors kovanina takil arak baglanir.

~ dil

mors

&, Mmandren
g S3PI

mandren

Sekil 2.3: Morskovani ile matkabi tezgaha
baglama

2.2.3. Kesme Hiz1 ve Devir Sayisi

Kesme Hizi(V): Matkap tzerindeki bir noktanmin dakikada metre cinsinden aldigi yola denir.

-

Kesme hizindaki nokta

Sekil 2.4; Kesme hiza

V=me+DeN/1000.....m/dak

V= Is pargasi uzerindeki noktanin dakikadaki hizi
(m/dak)

N= Is parcasimin dakikadaki devir sayisi (dev/dak)

D= Matkap cap1 (mm)

Kesme hizi matkabin ve islenen malzeme cinsine gore secilir. Yaygin olarak
kullanilan kesme hizlar1 Tablo 2.1' de verilmistir.

Kesme Hiz1 (m/dak)
is Parcas Seri celik (HSS) Sert metal
DOkim 14-22 16-50
Celik (orta sert) 25-28 70-110
Bronz 35-120 85-140
Piring 45-130 95-150
Bakir 60-150 110-184
AlUminyum 86-180 125-190

Tablo 2.1: Malzeme cinsine gore kesme hizlary arahklar:
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Devir Sayis (N): Matkabin bir dakikada yaptigi dénme miktarina denir. Devir sayisi,
matkap capina ve kesme hizina goére degisir. Cap kuglldikge devir buyutulmeli; cap
buyudukce devir kucultilmelidir.

V=nD.N/1000 > N=V.1000/z.D (dev/dak)

Ornek: Capr 12 mm olan yiksek hiz geliginden (HSS) yapilmis bir matkapla gelik malzeme
delinecektir. Kesme hiz1 25 m /dak olduguna gore devir sayisint hesaplayimz.

Verilenler: Istenenler Coziim
D=12mm N="? N=V+1000/m*D
V =25 m/dak =25+1000/ 3,14 12

=660 dev/dak (Tezgahtaki en yakin deger alinir)

2.2.4. Sogutma Sivilari

Kesici alet talas kaldirirken stirttinme nedeniyle 1s1 meydana gelir. Bu 1stnma, sogutma
swvist araciligi ile giderilebilir.

Sogutma sivilar c¢esitli yaglar, yag karisimlar: ile hayvansal, bitkisel ve madensel
yaglardan elde edilir.

Asagidaki amaclar icin kullanmhr:
> Kesmenin daha etkili olmasint saglamak.
> Kesici ucunda meydana gelen 1sinmayi gidermek.
> Y Uzey kalitesini arttirmak.
> Talasin geregten ayrilmasint kolaylastirmak.

Not: Dokum malzemeler islenirken sogutma sivisi kullamimaz.
2.2.5. Delme islemlerinde Baglama
Tezgah Mengenesine Baglayarak Delme: En ¢ok kullamlan baglama metodudur. Bu

yontemle mal zeme tablaya sabitlenmis mengenenin genelerine givenli bir sekilde baglanarak
delmeislemi gerceklestirilir.

Sekil 2.5: Tezgah mengenesine baglama
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Tezgah Tablasina Baglayarak Delme: Mengeneye baglanamayacak durumdaki parcaar,
tezgah tablasina baglanarak delinirler. Delinecek malzemeler geometrik sekline gore, V
yataklari, baglama pabuglar1 gibi elemanlar yardim ile givenli bir sekilde baglanarak
delinir.

Sekil 2.6: Tablaya baglayarak delme

Takoz Uzerinde Serbest Delme: Kiigilk, ince veya cok biiyiik pargalarin uygun bir takoz
Uzerine yerlestirilerek delinmesi saglanabilir.

s par¢asi, diizgiin yiizeyli
takoza tam olarak oturtulmalidir.

Sekil 2.8: Atolyelerde guivenlik kurallarina uygun davranimz
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2.2.6. Delme Islerinde Dogabilecek Kazalar ve Bunlara Kars1 Korunma

>
>
>
>
>
>
>
>

Is elbisesinin kollar: lastikli, matkaba dolanmayacak sekilde olmalidhr.
Tezgah calisirken hicbir sekilde hareketli kissimlara dokunmayinz.

Kesme sonundailerleme azaltiimalidir. Aksi halde malzemeyi donddrebilir.
Tezgah calisirken devri degistirmeye kal kismayiniz.

Y umusak malzeme delinirken sivri uglu matkap kullanmayimz.

Delme esnasinda uygun sogutma sivist kullaniniz.

Kérelmis matkapla kesinlikle delme yapmayimz.

Matkapta temizleme malzemesi olarak sadece firgalar kullamimalicir. Ustiibii
kullaniimamalidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Matkab: mandren ve mors koni gi
ile tezgaha baglayinz.

> s parcasim tezgahin tablasina
civata ve pabuglarla baglayimz.

> s parcasim tezgahin tablasina
mengene ile sabitleyiniz.

> Is parcasini tezgahin tablasinais
kaliplart ile baglayimz.

» Dolu mazemeyi deliniz.

» Cesitli profildeki pargalar degisik
matkaplarla deliniz.
» Punta matkabiyla punta deligi

aciniz.
» Cesitli havsalar acarak deligi
blyutuntz.

> s eksenine dik konumda giivenli bir

sekilde matkalr baglayimz.

» Tezgah tablasinin delinmemesi iginis

YV Vv V V

parcasinin altina uygun bir altlik
koyunuz.

Mengeneleri sikicatablaya sabitleyip ve
bir destege dayandirinmz.

Is kaliplar1 baglama gonyesi ile
ayarlayimz.

Delinecek delik merkezine nokta
vurunuz.

Parcaya uygun matkabi seginiz.

Kuclk capli matkaplar icin yiksek devir
say1s1, byik capli matkaplar iginse
distk devir sayist seciniz.
Arkadaslarimzin guvenligini de
unutmayinmz.
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(C")LQME DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; coktan secmeli, bosluk doldurma ve dogru -
yanlis kriterleri uygulanmustir.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
1- Uzun deliklerin delinmesinde kullanilan matkap cesidi hangisidir ?

A) Helisel matkap B) Namlu matkabi
C) Punta matkab D) Havsa matkabi

2- Gendllikle sac, duvar, agag ve buylk plakalara delik delinmesinde kullanilan €l aletleri
hangisidir ?

A) Masa matkaplar B) Breyizler

C) El kilavuzlar D) Spiral

3- Asagidakilerden hangisi stitunlu matkaplardan degildir?

A) Masatipi matkap tezgahi B) Islem sirali matkap tezgah
C) Cok milli matkap tezgahi D) Radyal matkap tezgah:

4- Kesme hiz1 15 m /dak olan situnlu matkap tezgahinda 12 mm’lik delik delmek icin devir
say1s1 he olmalidir(w = 3,14 ) ?

A) 198 B) 298
C) 358 D) 398

5- Asagidakilerden hangisi delmede baglama usullerinden degildir ?

A) Tezgah mengenesine baglamak B) Tezgah tablasina baglamak
C) Manyetik tablaya baglamak D) Takoz izerinde serbest delme

6- Matkabin ¢apn biytdikge kesme hizi da biydr.
() Dogru ( ) Yanls

7- Kesme sonundailerleme azaltiimal1 aksi halde malzemeyi dondirebilir.
() Dogru () Yanls

8- Silindirik sapli matkaplar ................ yardimiyla baglanirlar.
9- Kuclk capl1 deliklerin seri olarak delinmesinde ............... kullanlar.

10- Delik delme islemine baslamadan dnce delik merkezine........................ vurulmalidir.
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B. UYGULAMALI TEST

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislar dikkate alarak

gerceklestiriniz. islemi yapabilme siiresi 1 ders saatidir.

Kullamlacak Alet ve Avadanhklar:

>

>
>
>

ACIKLAMA: Asagida listelenen davraniglarim gozlediyseniz EVET, gozleyemediyseniz

Matkap tezgah
Tezgah mengenesi
Markalama al etleri
Matkap
“R10
- ~

120

@20

L. >y

250

Sekil 2.9: Matkapla delme

HAY IR sttununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir

> Delige uygun matkalb segebildiniz mi?

> Matkap tezgam ve diger takimlarn temiz ve tertipli
tuttunuz mu?

> Kesme sivisinin  isin gerecine uygun olmasina dikkat
ettiniz mi?

> Matkabi silindirik ve konik sap durumuna gore tezgah
fener miline bagladimz mi?

> Matkap capina gore tezgahin devir sayisim ayarladiniz
m?

> Tezgahi calistirip kontrol ettiniz mi?

> Is parcasim giivenli bir sekilde mengeneye veya pabucla
tezgaha bagladimz mi?

> Delinecek deligin merkezine nokta vurdunuz mu?

> Delik sonundailerlemeyi azalttiniz mi?

> Is glvenligi kurallarina uydunuz mu?

> Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger, faaliyette gOzlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar donerek ya da

Ogretmeninize damsarak bunlari tamamlayinmz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Rayba pay: birakilmig deliklere rayba cekme islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Delik aistirmatolerans standartlarini 1ISO’ ya gore arastirinmz.

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

Ise uygun rayba, raybalanacak parcanin capina, sertligine, kardirilacak talas miktarina
veimalat ozelliklerine gore segilir.

Yumusak ve orta sertlikteki malzemeler icin HSS; sert malzemeler icin sert maden
uclu rayba; konik delikler icinse konik raybalar secilmelidir.

3. 2. Rayba Cegitleri
3.2.1. Makine Raybalari

Makine raybalarinin konik uclu ve diz uglu olmak Uzere iki tipi vardir. Konik uclu
rayba slrtintp sarmamas icin hafifce konik ve kademeli yapilir. Kesme isini yalmz uctaki
agizlar yapar. Oluklar talaslarin disariya cikmasint ve kesilen yere sogutma sivisinin
ulasmasint saglar. DUz uglu (¢evreden kesen) raybalarin konik ucglu raybalardan daha fazla
kesici agzi vardir. Kesici agiz sirtlari daha dar olup bittin boyda bosluk agist mevcuttur.

adiz boyu boyun  konik sap il

bosluk
a apsi

l——bl a
raybalama
boyu

kama
ﬂ agisi

talas

takma ug
arls

Sekil 3.1: Normal ve takma uglu makine raybalari
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3.2.2. Ddlikli Raybalar

Bu tir raybalar gendlikle makinelerde rayba ¢ekme esnasinda kullamlir. Delikler
boydan boya govde Uzerindedir. Delikli olmasindaki amag¢ makinenin gondermis oldugu
sogutma sivisim direk malzeme ve kesme yuzeyine iletmektir. Boylelikle hem kesme
kalitesini arttirir. Hem de 1scnmayi Onlemis olur.

3.2.3. El Raybalari

El raybalar1 6zellikle ince isleme ve bitirme raybasi olarak kullamldigindan agizlar
boydan boya diz taslanir. Rayba sapinin ucu buji kolunun takilmasi icin dort kose yapilir. El
raybast i¢in 0.125 mm’ den fazlaraybalama pay: birakilmamalidir.

Resim 3.1: El raybas
3.2.4. Ayarhh Raybalar

Raybalarin en verimlisi ayarli raybalarcir. Olciilerinin lstiinde ve altinda yeterli bir
araikta istenilen ¢apa gore ayarlanabilirler. Ayarli raybalarda kesici agizlar govde Uzerine
acilmis konik yariklar icinde bulunur. Kolay bilenmeleri, istenilen capa ayarlanabilmeleri ve
uzun Omurlt olmalar: sebebiyle cok kullamslidirlar.

Sekil 3.2; Ayarhhrayba
3.2.5. Konik Raybalar

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

3.2.6. Sert Metal Uclu Raybalar

Buyik kuvvetlere dayanmasi gereken raybalar, sert maden uclu olarak yapilmistir.
Sert maden uclar yuksek sicaklikta sertliklerini korurlar ve asinmaya kars1 dayaniklidirlar.
Bu nedenle, dlgllerini uzun zaman bozulmadan koruyabilirler, seri imalattatercih edilirler.

.l‘

Resim 3.2: Sert metal uclu rayba
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3.3. Raybalamada Islem Sirasi
3.3.1. Elde Rayba Cekme

1- Raybanin delik igerisinde yataklanabilmesi igin delik derinligi en az rayba ¢api
kadar olmalidr.

2- Mutlaka kesme yag1 kullamimalidir.

3- Rayba dik konumda olarak tam eksende agizlatilmalidir.

4- Rayba daima kesme yonunde dondurdlmelidir. Kesinlikle geri gevrilmemelidir.

5- Kama kanall1 deliklere helis oluklu raybalar salinmalidir.

6- Rayba az ve duzenli baski ileilerletiimelidir.

3.3.2. Makinede Rayba Cekme

1- Is parcasi ve rayba dikkatli bir sekilde makineye baglanmalichr.

2- Raybanin devir sayisi deligi delmis olan matkabin devir sayisina gore 1/3 oramnda
olmalidir.

3- Sert geliklerde kesme hizi 5 m/ dak’1 gegmemelidir.

4- Raybalama esnasinda mutlaka kesme SIV1SI kullanmImalidir.

PP A N s
Resim 3.3: M akinede rayba ¢cekme islemi

3. 4. Raybalamanin Y apilis1
3.4.1. Raybalamada Uygun Kesme Y ag Kullamimas

Kesme sivilart kesmeyi kolaylastirir. Kesme esnasinda gikan talasi malzemeden
uzaklastirir. Isinmayi 6nler. Bu sebeplerden dolay1 kesme yag: kullamilmalichr.

3.4.2. Rayba Cekilen Deliklerin Kontrol Edilmes

Once gozle otlamann olup olmadig: kontrol edilir. Daha sonra 6lgme aletlerinden i¢
cap olcen (i cap kumpast, mikrometresi, komparatortl) aletlerle dlguldr.

3.4.3. Raybalamada Otlamanin Onlenmesi

Raybalama esnasinda tirtil11 ve plrizl 0 ylzey olusmasina Otlama denir.
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Rayba kuvvetlice bastirilinca deligin igerisine sikisir ve agizlar malzemeye dalar. Bu
nedenle deligin yuzeyinde rayba agiz sayisi kadar agiz yeri meydana gelir. Bu elverissiz
durumu gidermek icin rayba gevsetilerek dondiril Urse agizlar eski yerine takilmayacag igin
raybalama kolayca yapilir. Ayni zamanda otlama énlenmis olur.
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(ARASTI RMA

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Rayba cekilecek is parcast
deligi dik olacak sekilde
mengeneye baglayinmz.

Ayarl1 veya sabit bir buji
kolunu raybamn doért kose
ucuna takimz.

Raybay1 az bir kuvvetle
asagiyadogru bastiriniz.

Raybalamaislemi bitinceye
kadar raybay: saat akrebi
yonunde (sag helislerde)
doéndirinuz.

Rayba gekilecek delik eksenini, mengene
genelerine 90° lik bir aci ile glivenli olarak
baglayiniz.

Raybanin dort kose ucuna uygun buji kolu
secmelisiniz. Aksi halde raybamn dort kose
ucunu bozabilirsiniz.

Raybaya asag1 dogru fazla kuvvet
uygularsaniz, hem otlama olur. Hem de kesici
uclari koreltirsiniz.

Hem kesme hem geri alma esnasinda raybay1
mutlaka saat ibres yontinde dondirmelisiniz.
Kesinlikle aksi yonde raybay1
dondirmemelisiniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen dlgme degerlendirmede coktan segmeli sorular, bosluk doldurma
sorulart ve dogru -yanlis kriterleri uygulanmigtir.

A. OBJEK TiF TESTLER (OLCME SORULARI)
1- istenilen capa gore ayarlanabilen raybalara ne ad verilir?

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

2-Sert olan malzemel erin raybalanmasina en uygun olan rayba hangisidir?

A) Konik rayba B) Ayarli rayba
C) Sert maden uclu rayba D) Makine raybasi
3- Rayba ¢gekme esnasinda donis yoni her zaman ..........cccoceveeeveieneeenne. yonunde olmalidir.

4- Makinede rayba cekerken raybamn devir sayisi, deligi delmis olan matkabin devir
SAYISININ .o oramnda olmalidir.

5- Raybalama isleminde puriizsiiz ve hassas ylzey olusturmaya Otlama denir.
() Dogru () Yanls

6- Raybalama esnasinda rayba zorlanirsa Uzerindeki baski azaltilip ters yonde cevrilerek
sikismasi giderilmelidir.

() Dogru ( ) Yanls
7- Konik bileziklerin ve konik deliklerin raybalanmasinda ayarl: raybalar kullanir.

() Dogru ( ) Yanls
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B. UYGULAMALI TEST

gerceklestiriniz. islemi yapabilme sires bir ders saatidir.

Kullamlacak Alet ve Avadanhklar:

1- Rayba

2- Buji kolu
3- Mengene
4- Kumpas

ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslarn gozlediyseniz EVET, go6zleyemediyseniz

Sekil 3.3: Rayba ¢ekmeislemi uygulanacak parca

Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar: dikkate alarak uygun bir

mal zemeye rayba ¢ekiniz.

HAYIR sitununda bulunan kutucuga X isareti koyunuz.

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini, gozlenecek davramslart dikkate alarak

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayir

Is parcasimin olci tamhg ve ylzey kalitesine 6nem
verdiniz mi?

A\

Raybalama islemi sirasinda doniis yonine dikkat ettiniz
mi?

Raybalanacak delige rayba pay: biraktiniz mi?

Isin 6zelligine gore raybay: sectiniz mi?

V| |V|V

Rayba cekilecek malzemenin cinsine gbre kesme yagi
kullandimz mi?

Is glvenligi kurallarina uydunuz mu?

Rayba ¢ekilen deligi Olclu aeti ile kontrol ettiniz mi?

V| V|V

Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, fadiyete tekrar donerek ya da

Ogretmeninize damsarak bunlari tamamlayinmz.
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OGRENME FAALIYETI-4

( UYGULAMA)

Istenilen siirede dis bigimine uygun kilavuz gekme islemini yapabileceksiniz.

C )

> El kilavuzlar: ile makine kilavuzlar1 arasindaki fark: arastiriniz.

4. ELLE KILAVUZ CEKME

4.1. Vidalar
4.1.1. Vidamn Tanim

Duzgln bicim ve 6lcudeki silindirik yizeyler Gzerine acilmis helisel oluktan ibarettir.
Vidabir delik icine veya silindirik bir parganin disina acilabilir.

Vidamn Elemanlari

> Dis Ustl capt
>  Dis dibi capt
> Bogur capt
> Dis Ustu genisligi
>  Dis dibi genisligi
> Adim
>  Dis yiiksekligi
dis Usti capr
dis dibi capi
dis derinligi |
1) <
oa N
=3
—
, ,—___.-—-——1
4
helis l
agisi !
bégiir capr i

Sekil 4.1: Vidanin elemanlari
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4.1.2. Vida Cesitleri
Profillerine Gore Vidalar:
Ucggen profilli vidalar
Kare profilli vidalar
Trapez profilli vidalar
Testere profilli vidaar
Yuvarlak profilli vidalar

VVVYY

Ucggen Kare Trapez Testere  Yuvarlak
Sekil 4.2: Profillerine gore vidalar

4.1.3. Olgu Sistemlerine Gore Vidalar

Metrik vidalar: Ucggen profillidir. Ug agist 60° dir. Cap ve achm milimetrik
sistemdir.

Whitworth vidalar: Olgiiler parmak (ing) cinsindendir. Ug agist 55° dir. Adim,
parmaktaki dis sayisi olarak verilir.

Kullamm Yerlerine Gore Vidalar:
Baglama Vidalar1: Metrik ve whitworth vidalar ayni zamanda baglama vidalaridir.

4.1.4. Kuvvet ve Hareket ileten Vidalar
»  Trapezvidalar
Testere vidalar

>
> Yuvarlak vidalar
> Karevidaar

4.1.5. Vida Elemanlarinin Hesab

Vidalar, uludararasi standartlar goz 6ninde bulundurularak Gretilirler. Elamanlarinin
oOlculeri gendlikle hazir olarak tablolardan alinmaktadir.

Vida Adimi Hesabr: Whitworth vidalarda vida adimi, 25.4 mm’ nin bir parmaktaki dis
say1sina bolumine esittir. (1" = 25.4 mm'dir.)

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

Cozim:
H=25,4/Z =>25,4/ 16 =>25,4/ 16 =1,587 mm’ dir.

Metrik vidalarda vida adimu milimetre olarak verilir veya tablolardan ainir; ayrica
hesaplanmaz. Metrik 12 vidanin acimi 1,75 mm' dir (Tablodan ).

4.2.Vida Cekme Aragclari
4.2.1. Kilavuzlar

——kare bas
——sap

H1 =

tolerans
isareti

=R

= IS

|/ Wi/

=
2.
=i

—— boyun
+—oluk

— kesici disler

— ug

Sekil 4.3: Kilavuzun kisimlari

Tamm ve Kisimlart: Deliklere dis agmada kullanilan yiksek hiz celiginden yapilmus,
Uzerinde kesici disleri bulunan aletlere Kilavuz denir. Metrik ve whitworth olarak
yapilmislardir.

Kilavuz Cesitleri

Normal dis kilavuzlar
Ince dis kilavuzlar
Boru kilavuzlar
Makine kilavuzlar

YV VY

Kilavuz Takimi: Takim U¢ adet kilavuzdan meydana gelir:

I. Kilavuz: Bu kilavuzlarin disli kismi, ug ¢ap, dis dibi ¢apina esit olan bir kesik konidir.
Deligi iyi agizlar ve az talag kaldirir. Sap kismindabir ¢izgi vardir.

1. Kilavuz: Dig Ustli ¢capt birinciden biraz daha buyUktir. Birinciden daha derin taas
kaldirir. Sapindaiki cizgi vardir.

1. Kilavuz: Bu son kilavuz ikinci kilavuzun agtigr kanallar1 izleyerek viday: olusturur.
Sapinda U¢ gizgi vardir.

NOT: Bazi kilavuz takimlarimin saplarinda ¢izgi bulunmaz. Bu tip kilavuzlarda kesici uc

kisminin ag1z ug konikliginin fazla olmusuna bakilarak (en fazla olan 1, daha sonra 2, en az
olansa 3) siralanir.
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agizlama boyu

k
ilavuz dislerinin kesme etkisi

%

L kilavuz

Sekil 4.4: Kilavuz takimi ve kesme sirasi

Kilavuz Cekmede Dikkat Edilecek Husudar

VV VVVYVY

A\

Delik ¢apr vidanin dig Ustl ¢apindan, adinm kadar kiigik delinmelidir.

Deligin girisine 90° havsa agilmalidir.

Delik ekseni dik olacak sekildeis parcast mengeneye baglanmalidir.

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

Kilavuz gekerken malzemeye uygun bir yaglama yapilmal ichr.

Ozellikle ¢elik malzemelerde, her iki tic doniste bir talasi kirmak igin geri
hareket yaptinimalidir. Geri hareket, kilavuz kanallarinin talagla tikanmasini ve
kilavuzun kirilmasin: onler.

Eger kor delige kilavuz gekiyorsak kilavuz bir kag defa cikarilmali, delik ve
kilavuz talaglardan temizlenmelidir.

Kilavuz Cekmede islem Sirasi

VVYVY VVVVVYVY

Kilavuza uygun kilavuz kolu segilerek kilavuz (buji) koluna takilmalidir.
kilavuz segilmelidir.

I numaral1 kilavuzumuz delik eksenine dik olacak sekilde agizlatilmalidir.
Kesme sivisi kullanmimalidir.

Saat ibresi yoniinde az bir baski ile dondurtlmelidir.

Her %4 turda saat ibresi tersine geri dondurilerek talasin kirilmast
saglanmalidir.

Kilavuz sikisirsa ¢cok fazla zorlanmamalidir.

Vidaislemi bitinceye kadar ayni islemlere devam edilmelidir.

Ayni sekilde 1. ve ll1. kilavuzlarda deli ge salinarak vida tamamlanmal ichir.
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4.2.2. Kesme Sivilar1 ve Kullanma

Kesmenin etkili olabilmes saglamak,

ayrilmasim kolaylastirmak icin kesme sivilart kullanlir.

Y

Bronz ve pring

Malzemeler Kesme sivilari
» Azdirencli ¢celik N - N
> Yiksek direndli celik » Madensel yaglar ve suda ¢ozilen yaglar
» Dokme demir > Kuru
» Do6vme demir » Sodal1 su ve suda ¢ozulen yaglar
» Bakir ve aliminyum » Gazyag
>

Kuru veya suda ¢ozilen yaglar (Bol
miktarda kullanilabilir.)

Tablo 4.1: Delme ve vida gekmede kullanilan sogutucul ar

4.2.3. Kilavuz Kollar

> Sabit kilavuz (buiji) kollar:

> Ayarl1 kilavuz (buiji) kollar

Sekil 4.5: Sabit ve ayar h kilavuz kollari
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

Delik ekseni dik olacak
sekilde parcay1 mengeneye
baglayiniz.

Vidamn matkap ¢apina
uygun delik deliniz.

Koruyucu havsa aginmz.

Y ag kullanarak kilavuz
cekiniz.

Kilavuzlar: siraylave dik
olarak kullanimz.

Dik veileri geri hareketlerle
yag kullanarak kilavuzu
cekiniz.

Is pargasinin mengene genesine paralel
olmasina dikkat ediniz.

Tablodan matkap capini kontrol ederek
matkap seginiz.

Havsa matkap ¢apinin vida dis Ustu gapina
esit olmasina dikkat ediniz.

Kesmenin saglikli, vidanin da diizgiin
¢ikmast icin mutlaka kesme yagi kullammniz.

Tam dik olmayan kilavuzu zorlamayin,
gerilmeden dolay: kirabilirsiniz. Kilavuzu
dik olarak ayarlamak icin bir génye
kullaniniz.

Kilavuz sikisirsa hafif ileri geri hareketle
sikismay1 gideriniz.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede coktan segmeli sorularla bosluk doldurma
kriterleri uygulanmustir.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Dlzgun bicim ve 6lcideki silindirik ylzeyler Uzerine acilmis helisel oluklara..................
denir.

2- Asagidakilerden hangis vidanin elemanlarindan biri degildir?

A) Dis Ustl cap B) Adim
C) Dis dibi cap D) Vidatarag
3- Parmaktaki dis sayisi 12 olan 1/2" parmak vidanin adimi kag mm’ dir?
A) 2,4 B) 2,11
C) 12,56 C) 1,08

4- Asagidakilerden hangisi profillerine gore vida gesitlerinden degildir?
A) Karevidalar B) Trapez vidalar
C) Dikdortgen vidalar D) Ucgen vidalar

5- Olgii sistemlerine gore vidalar ..........c.cceveveevene. VE oo seeee e olarak ikiye ayrilirlar.

6- Asagidakilerden hangisi kuvvet ileten vidalardir?
A) Trapez vidalar B) Karevidaar
C) Ucgen vidalar D) Boru vidalar

7- Dokme demir malzemeye kilavuzla vida agarken hangi kesme yag: kullanilmalidir?
A) Madensel yaglar B) Sodal1 su
C) Kuru D) Gaz yagi

8- Kilavuz cekilecek deligin matkap ¢api ne olmalidir?
A) Delik ¢apr vidanin dis Ustt ¢apindan, adim kadar kiigtik delinmelidir.
B) Delik capn vidanin dis Ustl ¢capindan, adimi kadar blyik delinmelidir.
C) Delik ¢apr vidanin dis dibi ¢capindan, adimi kadar kiicik delinmelidir.
D) Delik ¢apr vidanin dis dibi ¢apindan, adim kadar blyuk delinmelidir.

9- Kilavuz govdelerinde cizgi yoksa kilavuz cekme sirasi neye gore belirlenmelidir?
A) Kilavuzun boyunagére B) Kilavuz sapina gore
C) Rasgele D) Agiz uc konikligine gore

B. UYGULAMALI TEST
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Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislart dikkate alarak
gerceklestiriniz. islemi yapabilme siiresi bir ders saatidir.

Kullamlacak Alet ve Avadanhklar

VVVVVVVYY

Masa matkap veya siitunlu matkap tezgahi

Matkap ucu

Kilavuz takim
90° gonye
Kilavuz kolu
Mengene
Kumpas

Y agdanlik

1x45°

Havsa matkabi
|

ﬁ

s

Sekil 4.6: Kilavuz ¢ekme

36



Islem basamaklar1 ve énerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak uygun bir malzemeye
kilavuz ¢ekiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslarn gozlediyseniz EVET, g6zleyemediyseniz

HAYIR sitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Kilavuz agilacak deligi markal ayabildiniz mi?

Kilavuz agilacak ddligi uygun matkapla delebildiniz mi?

Havsa agtiniz mm?

Kilavuz takimin siraya koydunuz mu?

Kesme yagi kullandiniz mn?

Vida ¢ekerken diizen ve temizlige 6nem verdiniz mi?

Hazir vida cizelgelerini kullandiniz mi?

V| V|V |V|V|V|V|V

Kilavuzlart ileri geri cevirerek talaslarin kirilmasim
sagladiniz mi?

Is glvenligi kurallarina uydunuz mu?

Kilavuzu delige dik olarak agizlatabildiniz mi?

Vidadislerini hassas agabildiniz mi?

Viday1 kontrol ettiniz mi (vidatarag: kullanarak)?

V|V|V|V|V

Siresinde islemi yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksklik varsa, fadliyete tekrar donerek ya da

Ogretmeninize damsarak bunlari tamamlayinz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Istenilen siirede dis bicimine uygun pafta gekme islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Endustride hangi tip birlestirmelerde ne tir vidalar kullamlmaktadir? Bu
vidalarin acilis yontemlerini ve kullamm amaclarin: arastiriniz.

5.ELLE PAFTA CEKME

5.1. Paftalar
5.1.1. Tanim

Silindirik parcalarin disina vida agan alettir. Yiksek hiz celiginden (HSS)
yapilmiglardir.

Paftalarla vida agmak sikca yapilan islemdir. Bu islem bir defada yapilir. Pafta
lokmasi, pafta kolunun ain ylizeyine iyice yataklanmalidir. Dis vida agmak igin pafta
dogrudan dogruya vida agillacak parcamin Uzerine oturtularak sabit bir baski altinda
dondurdlmelidir.

5.1.2. Pafta Cegsitleri
Dislerine Gore
1-Normal dis paftalar

> Metrik paftalar
»  Whitworth paftalar
2-ince dis paftalar

> Metrik ince dis paftalar
»  Whitworth ince dis paftalar

Resim 5.1: Paftalokmas
Bicimlerine Gére

Boru paftalary: Sivi, gaz ve su tasiyan borularin birlestirilmeleri, uglarina agilan boru
vida disleri ile gerceklestirilir.

Parmak 0l¢lstine gore yapilirlar ve Uzerlerinde R 3/4” gibi yazilar vardir. Bazilarinda
ise parmaktaki dis sayilar yazilidir.

38



ayar kanali

sikma (ayar sabitleme) kolu
ayarli taraklar

ictanbur
Sekil 5.1: Boru paftas

Cok parcah paftalar: Pafta kolu vazifesini goren bir gergeve icine, celikten iki

parcal1 bir vidaile aralarindaki mesafenin ayarlanabildigi iki lokma kizaklandirilmigtir.

Tek parcah paftalar: Cabuk ve kolay olarak bir defada vida acabilirler. Genellikle

bir silindirin ortasina delik delindikten sonra vida agilarak kesici agizlar meydana
getirilmistir. Agizlarin her biri sira ile parcadan aynt miktarda talas kaldiracak sekilde
yapilmistir

5.2. Pafta Cekmede Islem Sirasi ve Dikkat Edilecek Hususlar

>

>

VVVVY V V¥V

Paftamin rahat agizlamas: igin malzeme
ucuna pah kirilmalidir.

Vida acilacak malzemenin capi dis Ustl
capr kadar olmasi lazimsa da, pafta
cekerken  sisme  yiuzinden  bilhassa
celiklerde bir miktar kiclk yapilmalidir.
Pring, bronz, dokim gibi yumusak
malzemeler icin ise ¢cap ayni segilebilir. Bu
cap faklarn 0,1-02 mm arasinda
degisebilir.

Paftalar yazili kism pafta kolunun Ust
kismina gel ecek sekilde takilmalidir.

Parca mengene cenderine dik konumda
baglanmalidir.

IIk dis olusturulurken bir miktar baski uygulanmalichr.

Paftamn parga ekseninde olup olmadig: kontrol edilmelidir.

Kesme yagi kullamimalidir.

Talasin stkismamast igin ¥4 oramnda saat ibresi tersi yoniinde dondirilmelidir.
Vidaiglemi bitinceye kadar bu islemlere devam edilmelidir.

Sekil 5.2: Pafta cekme islemi

Pafta Kollari: En ¢ok kullanilanlar silindirik bigimli olanlaridir. Paftamn takildig:

kisim standart pafta lokmalarimn ¢capindan kiguk yapilirlar.

=Y

Resim 5.2: Pafta kolu
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5.3. Vidalarin Kontrolu
5.3.1. Kumpadarla

Baglama vidalari genellikle 6zel bir dlgmeye tabi tutulmazlar. Bazen olguleri
bilinmeyen civataya uygun bir somun yapmak gerekebilir. Bu gibi durumlarda vida gap:
kumpasla ol¢ulr.

I¢c vidalarin kumpasla kontrolii saghikli olmaz. Sadece dis vidalarin kontroliinde
kumpas kullanabilir. Dis Ustl ¢ap1 ve adiminin uygun olup olmadig: olgulebilir.

5.3.2. VidaTarag: ileKontrol
Vida taragi, birgok ince ¢elik yapraklarin bir araya getirilmesi ile yapilmistir. Her

yaprakta standart dise gore acilmis disler vardir. Yaprak tzerine yazilmig rakam, whitworth
vidalarda parmaktaki dis sayisim, metrik vidalarda vidamn adiminm gosterir.

Resim 5.4: Vida tarag ile kontrol

"Resim 5.3: Vidataragi
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Parcay1 mengeneye dik
baglayiniz.

» Paftay1 uygun pafta koluna
baglayiniz.

» Koruyucu pah kiriniz.

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

Pafta cekilecek mil ekseninin, mengene
cenelerine gore dik olup olmadigin gonyeile
kontrol ediniz.

Pafta cekilecek malzeme ¢apini dis Ustl
capindan 0,1-0,2 mm daha kigUk isleyiniz.

Pafta | okmasinin 6l ¢lisiine uygun pafta
kolunu secerek yazil1 kismu Uste gelecek
sekilde pafta kolunun yuvasina yerlestiriniz
ve paftayi, pafta kolu Uzerindeki civatalar ile
sabitleyiniz.

Pafta lokmasinin diizglin ve rahat agizlamasi
icin mutlaka 45° lik pah kiriniz.

Kesme yagi kullanarak pafta gcekme islemini
yapiniz.
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(C")L(;ME DEGERLENDIRME )

Asagida verilen dlgme degerlendirmede goktan segmeli sorularla  bosluk doldurma
kriterleri uygulanmustir.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Silindirik parcaarin disina vida agan dete .............. denir. Yiksek hiz celiginden (HSS)
yapilmiglardir.

2- Vida agilacak malzemenin ¢apinin dis Ustl capr kadar olmast gerekirse de pafta gekerken
capin sismesi yuzinden .......... s oranlarinda kuguk yapilmasi gerekir.

3- Paftaile vida agilacak milin ucunamutlaka ...........ccccceee vvveeenee. chr.
4- Olcusiini bilemedigimiz veya kirilmis bir vidamn 6l¢ustini nasil bulabiliriz?

A) Paftaile B) Kilavuzile
C) Vidamastari ile D) Vidataragi ile

5- M10x1.5 vidanin agilmast igin pafta kullanilacaktir. Is parcasinin ¢apr ne olmalichr?

A) 85 B) 8.75
C) 9.25 D) 9.85

6- Asagidakilerden hangisi bicimlerine gore pafta gesitlerinden degildir?

A) Tek parcal1 pafta B) Cok parcal1 paftalar
C) Ince dis paftalar D) Boru paftasi
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B. UYGULAMALI TEST

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

Ku]lamlacak Alet ve Avadanlhiklar:
1- Ise uygun malzeme

2- Pafta |1=
3- Paftakolu | S r ) 2 4
4- 90° gbnye e e |

5- Yagdanlik
6- Mengene L |
7- Kumpas

8- Vidatarag:
9- Y agdanlik

Y

Y

Sekil 5.3: Pafta cekme islemi uygulanacak parca

! Islem basamaklar1 ve énerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak uygun bir malzemeye
pafta gekiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslar gozlediyseniz EVET, gozleyemediyseniz
HAYIR sitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir
Pafta cekilecek parcamn c¢apini, vida ¢apindan 0,1-0,2
daha kiicuk tutmaya 6zen gosterdiniz mi?
Vida gekerken diizen ve temizlige 6nem verdiniz mi?
Pafta koluna esit kuvvet uygulayabildiniz mi?
Paftay: dik olarak agizlatabildiniz mi?
Kesme yagi kullandimz mi?
Is givenligi kurallarina uydunuz mu?
Hazir vida cizelgelerini kullandimz mi?
Vidadislerini hassas acabildiniz mi?
Viday: kontrol ettiniz mi (vidatarag: kullanarak)?
Slresinde islemi yapabildiniz mi?

A\

V|V|V|V|V|V|IV|V|V

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksklik varsa, fadliyete tekrar donerek ya da
Ogretmeninize damsarak bunlari tamamlayinz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi 1 CEVAP ANAHTARI

ON[O|O|PRWIN|F

> mOoO>Xro>w

OGRENME FAALIYETIi 2 CEVAP ANAHTARI

O|gO|>|m|w

Yanhs

Dogru

Mandren

OO (NOO| DWW NP

Masa
matkap
tezgahi

=
o

Nokta
vurma

OGRENME FAALIYETIi 3 CEVAP ANAHTARI

=

B

N

C

w

Saat ibres
yonlinde

1/3 oraminda

Yanhs

Yanhs

~N| oo b~

Yanhs




OGRENME FAALIYETIi 4 CEVAP ANAHTARI

Vida
D
B
C
Metrik-
Whitworth

G |W[N|F

Olo|N| O
o> 0Olw

OGRENME FAALIYETIi 5 CEVAP ANAHTARI

1 Pafta

2 0.1-0.2

3 Pah
kirilmahdir.

4 D

5 D

6 C

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendiniz degerlendiriniz. Yanlhs cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislar dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi (i¢ ders saatidir.

Kullamlacak Alet ve
Avadanliklar:
Matkap tezgah =
Pafta lokmas: ve kolu

Kilavuz takim: ve kolu 1
Ayarl1 el raybasi

Matkap

Kesme yagi
Kmpes / .

Vidatarag

o
|
.-

VVVVVVYY

i &
Ajf?/?/i&\jg

/ )

Resim 5.4: Modil degerlendirmeisi

TALIMAT
1. parcaya pafta gekiniz.
2. parcadaise:
1 numaral1 kismaistenilen ¢apta ddlik,
2 numaral1 kismaistenilen ¢apta rayba,
3 numaral1 kismaise istenilen vida 6l ¢Uslinde kilavuz ¢ekiniz.
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ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslarn gozlediyseniz EVET, g6zleyemediyseniz
HAYIR sitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

»  Deikler delinmeden 06nce tezgahi uygun devire
ayarlayabil-diniz mi?

> s parcasini glivenli bir sekilde tezgaha bagladimz mi?

»  Paftacekilecek parcamn ¢apini vida ¢apindan 0,1-0,2 daha
kicuk tutmaya 6zen gosterdiniz mi?

»  Paftave kilavuzla vida gekerken diizen ve temizlige 6nem
verdiniz mi?

»  Pafta, raybave kilavuz koluna esit kuvvet uyguladiniz mi?

»  Kesmeyag kullandimz mi?

> s guvenligi kurallarina uydunuz mu?

»  Haar vidacizelgelerini kullandiniz nu?

»  Vidadislerini hassas agabildiniz mi?

»  Raybalanacak delige rayba pay: biraktiniz mi?

»  Raybayr cekerken ve cikartirken sirekli saat ibres
yonunde gevirdiniz mi?

»  Pafta, rayba ve kilavuzu malzemeye dik agizlatabildiniz
mi?

» Acilan i¢ dig viday:, kumpas ve vida tarag: ile kontrol
ettiniz mi?

> Islemi siiresinde yapabildiniz mi?

Delme ve Vida Islemleri Modiilii faaliyetlerinin ve arastirma calismalarinin sonunda
kazandiginiz bilgilerin 6lglilmes ve degerlendirilmes icin 6gretmeniniz size 6lgme aract
uygulayacaktir. Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaiyeti

gecebilirsiniz.

Delme ve Vida Moduluni bitirme degerlendirmes icin Ogretmeninizle iletisim

kurunuz.
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