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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Medeki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirlan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM 1369

ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK M akine Bakim Onarim
MODULUN ADI Makine Kurma 2

MODULUN TANIMI

Bir makinenin uygun sekilde nakliye emniyetlerini sokme,
koruyucu yaglardan temizleme, yere sabitleme, gerekli
baglantilarr yapma ve yag ile sogutma suyunu koyma
islemleri ile ilgili bilgi ve becerilerinin verildigi 6grenme
materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Makine Kurma 1 modulini basarmis olmak.

YETERLIK

Makineyi ve donanimlarin yerine sabitlemek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda, makineyi yerine sabitleyip
gerekli sokme, takma ve doldurmalart yaparak makineyi
calisir hale getirebileceksiniz.

Amaclar

1. Makinenin nakliye emniyetlerini sokebileceksiniz.

2. Makinenin koruyucu yagim temizleyebileceksiniz.

3. Makineyi yerine sabitleyebileceksiniz.

4. Makinenin hidrolik, pnomatik ve sogutma sivist
baglantilarini yapabileceksiniz.

5. Makineye yag ve sogutma sivisi koyabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Projeksiyon, tepegtz ya da epidiyaskoplu sinif ve atdlye
ortamu.

DONANIMLARI
» Modil icin de her 6grenme faaliyeti sonunda kendinizi
Olcebileceginiz coktan secmeli ve uygulamali 6lgme
oL CME VE degerlendirme tekniklerine tabi tutulacaksinmz.
DEGERLENDIRME » Modil sonunda kazandigimz bilgi, beceri ve davramslar

Ogretmeniniz tarafindan hazirlanan 6lgme araci ile
degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Insanlar islerinde alet kullanmaya basladiklart zaman isler daha hizl1, daha giivenli ve
kolay yapilmaya baslandi. Bunun farkina varan insanoglu dnce basit, sonra bllyuk makineler

yapti.

Gegmise bakildiginda insanoglunun hayatt makinelesme ile kolaylasmis ve
makinelesme ile refaha erigmistir. Dinya Uzerinde gelismis devlet ve milletlere bakildiginda
bu ginkii duruma gelmelerindeki en ©Onemli unsurun makinelesme ve devaminda
sanayilesme oldugu kolayca gorulr. Ulkemizin ve milletimizin de Atatirk’ Un hedef olarak
gosterdigi muasir medeniyet seviyesine gikmasi igin ¢ok galismaliyiz. Gunimuizde galismak
beyin ve beraberinde makineler ile olmaktadir.

Makinelesmede sadece makineye sahip olmak yeterli degildir. Makineye sahip
olmanin yamnda makineyi teknigine uygun nakletmek, dogru sekilde kurmak, givenli olarak
zemine baglamak ve Uretici tavsiyelerine gore calistirmak gerekir.

Bu modil size makinenin tarifini, makine c¢esitlerini, makineyi kurmaya yarayan
elemanlari, zemine guvenli bir sekilde baglamay: kavratmak amaci ile hazirlanmustir.






OGRENME FAALIYETIi—1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli teknik ortam saglandiginda bir makinenin nakliye
emniyetlerini sokebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Etrafimizda yeni alinmis bir makinenin ambalgjini ve sokimtini inceleyiniz.

1. MAKINE NAKLIYE EMNIYETLERI

1.1. Ambalaj Uzerindeki Uyarilar

Fabrikalar tarafindan Gretimi yapilan makineler kara, deniz ve hava yolu ile ¢cok uzak
yerlere nakledilmektedir.

Her Ulkenin belirli teknolojilerde ilerledigi dinyamizda nakliye, artarak devam
edecektir. Etrafimizdaki makinelere baktigimizda bunlarin birgogunun yabanci tlkelerden
geldigini kolayca goruriiz. Bunun yanminda Ulkemiz sanayinin de yabanci Ulkelere makine
sattigin biliriz.

Uzun yillar biydk ugraslar sonunda ileri teknolgji ile Uretimi yapilan makineler,
nakliye esnasinda ¢ok iyi korunmalidir.

Bu korunma nakliye esnasinda karsilasilabilecek bitiin zorluklar géz dntine alinarak
yapilir. Deniz asir1 bir tilkeden gelen bir makinenin yolculugunu goz oniine getirelim. Once
fabrikamn vingleri ile kamyonlara yiklenip gemiye kadar goturilecek, burada yine vingler
ile gemiye yuUklenip hava ve deniz sartlari kabul edilerek denize acilacak, daha sonra
vinglerle karayolu tasitina yiklenip is yerine varacak ve burada da tasima araclar ile atolye
icinde gezdirilecek. Bitlin bu yolculuk esnasinda degisik hava sartlarina, yol sartlarina ve
nakliye sartlarina maruz kal acaktir.

Butin bu zorluklarin en kétusti goz 6nune alinip tam bir nakliye emniyeti ve iyi bir
ambalg yapilir.



Civata somun

Sekil 1.1: Agac takozlar Uzerine aivatalar ile baglanmp su gegirmemesi icin ambalaj yapilmig
makine ve avadanliklari

Makineler civata veya civiler ile takoz ve kalaslara baglanip daha sonra ambal ajlamast
yapilarak nakliyeye hazir hale gelir.

Makine nakliyesinde her firma makinesinin nakliyesinde gerekli aciklamalar ve
bilgiler ambal g Gizerine emniyetli bir sekilde yerlestirir.

Bunlar; Uretici firma adi, acik adred, irtibat telefonlarr, makinenin adi, makinenin
serisi, makinenin seri numarasi, teslim edilecegi yer adres ve irtibat bilgileri, makinenin
ambalgjl1 agirligi, makinenin ambalgjli dl¢lleri, makinenin ambalgj icindeki adedi, tasima
sekli, depolama, koruma vb. énemli agiklamalar yer alir.

Ayrica nakliye esnasinda uyulmas: gereken bazi husudar isaretlerle anlatilir.

Bunlar genel olarak kullanilan ve her yerde aym anlam tasiyan isaretlerdir.

Bunlar genellikle nakliye ve tasima esnasinda lazim olacak bilgilerdir. Bu isaretler
nakliyenin hangi arag ile yapilmasi gerektigi bu aracin yik kaldirma kapasitesi, ambalg

icindekilerin kirilgan olduklari, depolamada Ust Uste en fazla kag tane koyulabilecegi ve hava
sartlarinda depolanabilecegi gibi bilgilerdir.



-
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Sekil 1. 2: El arabasi ile tasiyimz, ving ile tasiyimiz ayrica agir ik 20 ton’dur ve en az 10 ton yik
tagiyabilen istif araci ile tasiyimz isar etleri

Ustteki ressimlerde makinenin hangi araglar ile tasinacag ve bu araglarin tasima
kapasiteleri ile vingle kaldirmalarda halat segiminde gerekli olan makinenin agirlig: isaretleri
gosterilmektedir.

XY [T

Sekil 1. 3: Glnesten koruyunuz, ambalaj icindeki kirihadr, Gst Gsteistifleme siniri ve
yagmurdan koruyunuz isaretleri

Ustteki resimde ambalajli makinenin depolama ve koruma isaretleri gorilmektedir.
Bunlar giinesten korunmasi, ambalg icindeki makinenin kirilict 6zelligi oldugu, depoda st
Uste en fazla kag adet konulabilecegi, yagmur ve yasliktan korunmasi gerektigini ifade eden
isaretler gorulmektedir.

Ambalg] Uzerindeki isaretler uyulmast zorunlu olan isaretlerdir. Bu isaretlere
uyulmamast makinenin garanti disina ¢gitkmasina sebep olur, bdyle bir durum da hem alic
firmay1 ve hem de nakliyeciyi sikintiya sokar.

1.2. Nakliye Emniyeti

Nakliyes yapilan makine eger hareketli, esnek ve mafsali kismlardan meydana
geliyorsa ya da fabrika ayarlarimin nakliye esnasinda bozulmasi istenmiyorsa nakliye
emniyetleri uygulanr.

Nakliye emniyetleri; hareketli, esnek, mafsali ve ayarli kisimlara baglanan
sokilebilen parcalardir.

Nakliye emniyetleri kullanma kilavuzlarinda aciklayici bilgi ve resim ile yer dir.
Nakliye emniyetleri kilavuzunun ilgili kismu okunup incelenmeden stkilmez. Aksi takdirde
makine zarar gorebilecegi gibi garanti kurallar: ¢ignenmis olur. Nakliye emniyetleri makine
zemine oturtulup gerekli ayarlar ve zemin baglantilar: yapilmadan sokilmez.
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Sekil 1.5: Bir makine kilavuzunda gosterilen nakliyeicin emniyetli tasima noktalari

Nakliye emniyetleri sokuldikten sonra yer degistirmesi ve denge ayarlarinin
tekrarlanmasi gerektiginde, sokulip koruma atina aimnan nakliye emniyetleri tekrar
kurallarina uygun olarak baglanmalidir. Zemine tekrar baglanip denge ayarlar1 bittiginde
sokulmelidir.

Sekil 1.6: flerleme mekanizmasi igin nakliye emniyeti uygulanma sekli
6



Nakliye
emniyeti

Sekil 1.7: Boyuna har eket tablasina nakliye emniyeti uygulams:
1.3. Makineyi Ambalajdan Cikarma

Makine ambalgj1 agilmadan 6nce yanlis ambal gjlama veya nakliye esnasinda herhangi
bir ¢ozllme ya da hasarin olup olmadigina dikkat edilmelidir. Eger hasar var ise hemen satict
firmaile irtibata gecilmelidir.

Ambalgjl1 bir sekilde atdlyeye getirilen makineler; mimkin ise makineye ayrilan yere
getirilip ambalgjlar1 burada acilir. Ambalgjin acilmasinda kullanilan kesici ve delici detler
makine ve aparatlara zarar vermemes icin dikkatlice kullamlir.

Sekil 1.8: Atdlyeicindeki yerine ambalaji ile tasinma

Bu, ambalg icindekilerin kolayca kontrolli ve kabul edilmesinde, makine aparatlarinn
atolyedeki diger aparatlar ile karismamasinda ve de etrafin temizligi agisindan tavsiye edilir.
Atdlye icindeki tasima esnasinda da makine agirligimt givenli bir sekilde tasiyabilecek
kapasitede araglar kullanilir.

Ayrilan yerine getirilen makine, Uzerindeki aciklama ve isaretlerin son defa

okunmasindan sonra dikkatlice acilir. Ambalgjin agilmasi hakkinda tavsiyeler var ise bunlara
mutlaka uyulmalidir.

Kdas ve tahta zemine bagli olan makine dikkatlice ve uygun anahtar, gekic, pense
kesiciler kullanlarak bu gecici atliklardan sokil Or.
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Uygun ving yada kaldirma araclar ile yerden yikseltilen makinenin ambalgjlar
guvenli bir sekilde uzaklastirlir. Yerden yukseltilecek olan makine agirligina uygun halatlar
ile vince takilir. Kaldirma bir seferde ve hizlica yapilamaz. Once biraz kaldirilarak dengede
olup olmadigina bakilir. Denge bozuk ise yere indirilip baglantilar tekrar gozden gegirilir.
Daha sonra tekrar yerden biraz yikseltilen makinenin dengesi kontrol edilir, denge iyi ise

makine agir agir yerden yuksdltilir ve ambalagj malzemeleri ile 1zgaralar attan gekilerek
guvenli bir yere gotardl Or.

Sekil 1.9: M akineyi ambalajindan ¢ikartma

Ambalg malzemeleri ve 1zgaramn ¢ekilmesinden sonra makine givenlik sebebi ile
yere indirilir. Gereksiz yere makine askida birakilmaz. Bu guvenlik igin oldugu gibi makine
acisindan da zararlidir.

Gorevi biten ambalgjin Uzerindeki aciklama, uyar: ve isaretler koruma altina ainir,
digerleri atilir.



(UYGULAMA FAALIVETI )

Islem Basamaklari Oneriler
» Makine  ambalgimin  Uzerindeki | > Atdlyemize yadadiger atdlyelere
aciklamalart inceleyiniz. > gelen tezgéhlara ait ambalgjlara
bakabilirsiniz.

» Buldugumuz herhangi bir ambalgjin| >

Uzerindeki isaretleri inceleyip ne
anlama geldiklerini belirtiniz.

Modil de anlatilmug sekil ve sembolleri
arayinz.

» Atolyemizdeki bir tezgdhin nakliye| >
emniyetlerini  sorumludan isteyerek
makine Uzerindeki yerlerini

inceleyiniz.

Bunlar
sorunuz.

nereye takilacagim sorumluya




( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,
verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Makine neden ambalajlanir?
A) Y ollarda1slanmasin, tozlanmasin, dagilmasin giines 1s1gina maruz kalmasin ve
kolay nakledilsin diye ambalajlanir.
B) Guzel gorinmesi icin ambalgjlanir.
C) Agir gelmesi igin ambalgjlanir.
D) Uyarilar1 asmak icin ambal gjlanr.

2- Yandaki isaretin anlam nedir?
A) istif arac1 10 ton agirliga sahiptir.
B) Bu aracaen fazla 10 adet yukleyin.
C) S6z konusu makine en az 10 tonluk arag ile kaldirilabilir.
D) Aracin hizi

3- Halatlar ile vince baglanan makine neden bir seferde ve hizlica kaldiriimaz?
A) Acele etmemek icin kaldirilmaz.
B) Makine dengesiz olabilir kontrol (i gerekebilir kaldirilmaz.
C) Haatin kopmamasi i¢in kaldirilmaz.
D) Vincin zorlanmamast icin kaldirilmaz.

4- GOrevi biten ambalajin Uzerindeki aciklama ve uyarilar ne yapilir ?
A) Satic firmaya gonderilir.
B) Yakilarak yok edilir.
C) Koruma altinaalinir.
D) Geri donlstime gonderilir.

5- Nakliye emniyeti kullanma amaci asagidakiler den hangisidir ?
A) Makinenin hareketli parcalarinin nakliye esnasinda frenlenmesi
B) Sigorta
C) Makine dengesi
D) Nakliye araci denge

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Asagidaki isaretlerin ne anlama geldigini belirtiniz.

20
TON

= I Ia
|
2 ADET
E

Asagidaki sekilde nakliye emniyetini gosteriniz

DEGERLENDIRME
Icerikteki amag Ggrencinin nakliye emniyetlerini sokebilir hale gelmesidir.

Problem ve eksikliginiz varsa ilgili konuya donerek tekrar ediniz. Gerekli
gordugliniizde 6gretmeninizden bilgi alimz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Makinenin koruyucu yagin temizleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Atdlyemize gelmis ve hala koruma yag: icinde bulunan aletlerin Gzerindeki
koruyucu yagi inceleyiniz.

2. MAKINE KORUYUCU YAGI

2.1. Koruyucu Yag ve Ozellikleri

Makineler Uretilip satisa sunulmadan 6nce makinenin uzun slre depolarda
bekleyebilecegi veya uzun yol ve kot hava sartlarinda nakledilmes ihtimallerine karsi
0Ozellikle nemden ve dolayisi ile korozyondan korunmalari igin yaglanirlar.

Bu yaglamada, metal aksamlarin hava ile irtibatim kesmek esastir. Boylece nemin ve
devaminda korozyonun éniine gecilmis olunacaktir.

Makineler belirlenen ¢alisma yerine kurulmadan dnce makine koruyucu yaglardan ve
greslerden temizlenmelidir.

Temizlik once tahta bir spatula yardimiyla €l ile yapilir. Burada en 6nemli husus metal
yadametal karisimi makineyi asindiracak veya ¢izecek spatula kullanmamaktir.

Kabaca yapilan temizlikten sonra ylzeyler saf naftalin veya 6zel temizleme yaglari ile
temizlemektir. Burada da esas olan metal firca veya asindirici malzeme kullanmamaktir.

Temizlenen yiizeyler ve calisma yizeyleri son olarak pamuk veya pamuklu bir kumag
ile kurulanir.

2.2. Calisma Yag: ve Ozellikleri

Makineler birden fazla parcadan meydana gelir ve bu parcalarin bazilari birbirleri
Uzerinde kayarak ya da yuvarlanarak hareket ederler. Bu hareketlere kuvvet iletimi ve hiz
dahil olunca arada olusan slrtiinme gl kaybina, asinmalara ve 1siya sebep olur.

Ist makinelerin en biiyik diisman: olarak gordlebilir. Ciinki 1si ile malzemeler genlesir
ve gorevlerini yapamaz. Bitin bunlarla birlikte kasilmalara ve sikismalara sebep olup
makinelerin calismalarina engel olurlar.

12



Butun bu sikintilar ancak diizenli ve uygun bir yaglamaile ¢ozilebilir.

Y aglama ile birbirine temas eden pargalarin arasinda yag katman olusur. Bu katman

parcalarin temasint 6nledigi gibi kayganlik 6zelligi ile kaymay: kolaylastirir.

Y aglarda aranan ¢zellikler:

YVVVYVYYYVY

Sirtiinmeyi en azaindirmesi

Y Uzeyler arasinda yag filmi olusturabilmesi
Viskozitesinin uygunlugu

Asit derecesinin diisiik olmast

Islatma degerinin yiksek olmasi

Uzun émurlt ve 1siya dayanikli olmasidir.

Sekil 2.1: Birbiri zerinde kayarak hareket eden bir mekanizma

Sekil 2.2: Kayarak hareket eden ylzeyler arasindaki yag katmani

13



2.3. Yaglamanmin Faydalari

Uygun bir yaglama yapilmasi sonucu makinenin verimi artacag: gibi hassas bir sekilde
calisma émri de uzar.

Bunlarla birlikte yaglama:

Paslanmay1 dnler.

Istnmay: Onler.

Kaymay: kolaylastirir.

Makineici temizlik yapar.

Sizdirmazlig: saglar.

Vuruntulu ¢alisan makinelerde amortisor gorevi yapar.

VVVYVYYYVY

Ozellikle yeni makineler ambalaj1 agilip koruyucu yag: temizlendikten sonra, zaman
gegirilmeden ¢alismayag: ile yaglanmalidhr.

Bu yaglamanmn geciktirilmesi ile korumasiz yiizey havanin nemi ile kars: karsiya gelip
korozyona ( paslanmaya) ugrayacakiir.

2.4. Makineyi Test Etme

Makineler koruyucu yaglarindan arindirilip ¢alisma yaglar ile yaglandiktan sonra el
iletest edilir.

Makinenin hareketli ve donen kisimlari € ile tahrik edilerek yaglamanin tam olarak
yapilip yapilmadig: anlasilir. El ile kasnaklar dondurultr ve donen aksam gozlenir, rahat ve
surtinme sesi yok ise yaglama yeterlidir.

Ayrica birbiri UGzerinde kayarak hareket eden kisimlar var ise dondirme kollart
yardimu ile yok ise € ile ileri geri hareket ettirilmeli, kasma ve srtiinme olup olmadig:
gozlenmelidir.

Bu kontrollerde kasinti ve sirtinmeler var ise calisma yag: ile tekrar yaglama
yapilmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

Atolyemizde hala ambal g1 agilmadan
bekleyen makine ve avadanlik var ise

» Atolye sorumlunuzdan yardim isteyiniz.

koruyucu yagini inceleyiniz.

Atdlyemizdeki calismayaglarim

» Atolyemizde diizenli olarak yaglanmasi

inceleyip tezgéhlan ele yaglayimz.

gereken makineleri tanyiniz.

Koruyucu yag ile diger yaglar

» Degisik yag numunelerini sorumludan

arasindaki farkli inceleyiniz.

bulabilirsiniz.

Calisan bir tezgdhi dikkatlice inceleyip

» Calisan tezgdhlar sessiz bir ortamda

sesini test ediniz.

dinleyiniz.




( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,

verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.
A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Uzun yol ve kot hava sartlarina kar st makineler nasil korunur?
A) Koruyucu yag ile korunur.
B) Hidrolik yag: ile korunur.
C) Calismayagi ile korunur.
D) Hepsi ile korunur.

2- Koruyucu yag neiletemizlenir?
A) Tahta spatulaile temizlenir.
B) Herhangi bir sac parcasi ile temizlenir.
C) Basingli havaile temizlenir.
D) Hepsi iletemizlenir.

3- Asagidakilerden hangis yagda aranan 6zellikler den degildir ?
A) Yag filmi olusturabilmesi
B) Asidi az olmasi
C) Ucuz Olmast
D) Viskozitesinin uygunlugu

4- Makineyi test eemenin amac nedir?
A) Calismayagimn uygun ve yeterli oldugunun kontrol G
B) Elektrigin duzenli olup olmadig:
C) Makinenin paslamp paslanmadigi
D) Makinenin saglam olup olmadig:

5- Temizlenen koruyucu yagdan ne kadar sonra ¢alisma yag kullanilir?

A) Bir giin sonra

B) Hemen

C) Makine calismaya baslayinca
D) Pas gorilmeye baslaninca

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.

Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar: kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayr

1 Ambalgj1 agilmadan bekleyen makine ve avadanlik var ise
koruyucu yagini incelediniz mi?.

5 Atdlyemizdeki calismayaglarim inceleyip tezgahlar elle
yagladimz mi?

3 | Koruyucu yag ile diger yaglar arasindaki farkli incelediniz mi?

4 | Galisan bir tezgahi dikkatlice inceleyip sesini test ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Tamam EVET ise diger 6grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Makineyi zemine sabitleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Atolyemizdeki makinelerin zemine baglant: sekillerini inceleyiniz.

3. MAKINEYI SABITLEME

3.1. MakineYerlesim Yeri

Uretici firma tavsiyelerine uygun tasinarak is yerine getirilen makine yine tavsiyelere
uygun olarak ambal gjindan ¢ikarildiktan sonra calistirilacag: yere yerlestirilir.

Yerlestirme Oncess makinenin yeri hazirlanir. Makinenin yerlestirilecegi yerin
ozellikleri kullanma kilavuzunda agikga belirtilir. Uretici firma makinesinin agirlik ve
titresim gibi Ozelliklerini bildiginden bu Ozelliklere uygun zemin arastirmasi yapip en iyi
sonucu kilavuzlarindatavsiye eder.

Kullanma kilavuzlarinda tavsiye edilen beton kalitesi, beton kalinlig: agik¢a yazilidir.
Bunlara uyulmalidir. Aksi takdirde makineden tam verim alinamayacag: gibi garanti
sartlarinin da digina ¢ikilmisg olunur.

Ayrica makinenin yerlestirilecegi yerin olglleri ve baglama noktalar kilavuzda agikga
belirtilir.

Kilavuzda belirtilen yerlesim yeri baglantilari uzun hesaplamalar ve deneyler sonucu

olusturulan baglant: yerleridir. Baglantimin buralardan ve tavsiyelere uygun yapilmasi sarttir.
Aksi takdirde verim alinamayacag gibi garanti sartlar da asilmig olacaktir.
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Sekil 3.1: Bir makine kilavuzunda yerlesim yeri olctlerinin gosterilisi

Makineler yerlesim yerlerine mimkun ise ving veya forklift ile bu mimkin degil ise
silindirik i¢i dolu c¢elik malzemeler Uzerinde getirilir. Tasima esnasinda yuvarlanma
olacagindan alttaki malzemelerin silindirik olmalar1 sarttir.
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Sekil 3.2: Bir makinenin silindirik malzeme tizerinde tasinmasi

Sekil 3.2 de bir makinenin silindirik malzemeler Uzerinde yerlesim yerine tasinmasi
gorilmektedir. Burada dikkat edilmesi gereken iki husus vardir. Bunlardan ilki silindirik
malzemelerin aymi c¢apta olmasi, diger husus ise silindirik mazeme sayisimin yeterli
olmasidir. Geriden bosa ¢ikan malzemenin hemen tezgdhin 6niunde tekrar makine atina
strtlmesidir.

3.2. Makineyi Sabitleme

Uretim yapacak olan makineler yiiksek hizda calisacaklarindan, calisma esnasinda
titresimin etkisi ile yerlesim yerlerinden kayabilir.

Bu kaymalarin dniine gegmek icin makine zemine baglanir. Bu baglama ayn zamanda
titresimi de azaltacaktir.

Makinenin kullanma kilavuzundaki yerlesim yeri seklinden faydalanarak zemine
dubeller veyatemel baglama civatalar: ile baglanir.

Dubeller sonradan yapilacak baglantilar icin biylk bir kolayliktir. Matkap ile zemin
dubele uygun delinerek baglant: yapilir.
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Temel civatas ile baglamada, makine beton dtkmeden bhilinip ona gore temel
civataart betonicine 6lcull bir sekilde yerlestirilmelidir.
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Sekil 3.3: Makine kilavuzundan yerlesim yeri ve baglanti delikleri dl¢uleri

Ustteki resimde bir makineye ait yerlesim plani gorilmektedir. Bu planda makinenin
Olculerinin yam sira makineyi zemine baglamada gerekli olacak baglama delikleri detayl
olarak verilmistir. Makinenin yeri hazirlamrken bu sekil ve Olgllerden faydalamilmasi
gerekir.

Kilavuzdaki olcilere gore zemin matkap ile kullamlacak dubelle uygun delinir.
Zemine baglamada beton dokme zorunlulugu var ise bu kez temel civatalar beton igine
plandaki dl¢llere gore yerlestirilir.

Makineler zemine baglanmirken ayni zamanda teraziye de getirilir. Bu is igin baglama
civatdarinin yaninda yer alan seviye ayar civatalarinin altina zemine batmay: 6nleyen ¢elik
plakalar koyulur. Bu plakalarin olculeri makinenin buyukluk ve agirligina gore degisir,
ancak her makine ureticis kendi makinesine gére hesap ve arastirmalar sonunda elde ettigi
bilgiler dogrultusunda 6l ¢l tavsiyelerde bulunur.
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Sekil 3.4: Zeminetemel avatas ile baglanmis ve dengeleme civatasi ile dengelenmis makine
ornegi

Resim 3.1:. Dengeleme plakasi ve su terazisi

Ustteki resimde tesviye plakas lizerinde dengelenmis, teraziye alinmis ve zemin
civatasi ile baglanmis makine gorilmektedir. Burada dikkat edilmesi gereken, 6nce su terazi
ile uzun tezgéhlar da hortum ve su kullanilarak yapilan ayarlamadan sonra kontra somun
sikildiktan daha sonra zemine baglama yapil abilecegidir.

Plaka zemine tesviye civatasi batmamas: ve zamanla dengenin bozulmamas: ayrica

yukin zemine yayilmast amaci ile kullamlir. Plakanin kalinligi, genisligi ve uzunlugu
kullanma kilavuzunda ayrica belirtilmektedir.

22



& /
Resim 3.2: Makineleri zemine baglamada kullamlan dubel ve civata 6rnekleri
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Resim 3.3: Kuguk makinelerin zemine baglanmasinda kullamlan dubel ve civatalar
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3.3. Cwvata, Somun ve Vidalarin Kontroli

Uretimi tamamlanan makine, nakliye esnasinda karsilasilabilecek 1s1 degisiklikleri goz
6nlne adinarak bazi civata ve somunlari tam sikilmadan ambal gjlanir.

Buradaki amag uzun yol siresince ani ve ¢ok farkli sicaklikta hava kosullarina maruz
kalabilecegi ve devaminda genlesmeler ile stkismalarin yasanabilecegidir.

Makineler zemine baglamirken veya calisma ayarlari yapilirken, bazi civata somun ya
da vidalarin sokilmesi veya yeniden ayar1 gerekebilir. Bdyle durumlarda genlesme ile
sikisan elaman sokilemez ya da stkme 1sran karsisinda bozulabilir. Bunlarla birlikte ayar
icin baz1 elamanlarin gevsetilmes ya da sokulmesi gerekebilir.

Yukarida saydigimiz sebeplerle gevsek birakilan veya gevsetme ihtiyact duyulan
civata, somun ya da vidaar makine calistinlmadan ©6nce mutlaka uygun bir sekilde
sikilmalidir.

"

Resim 3.4: Standart anahtarlar

Ciwvata, somun ve vidalarin kontrolinde uygun anahtar ve torna vidaarin
kullanilmasina dikkat edilmelidir. Uygun olmayan anahtar ve tornavidalar civata ve
somunlara zarar verip ayrica kazalara sebep olabilir.

Bir civata veya somunun hassas olarak sikilmasi gerekiyorsa torkmetreden mutlaka
faydalamlmalidir.

Resim 3.5: Torkmetre vetornavida

Torkmetre, civata ve somunlarin tavsiye edilen, uygun kuvvette sikilmalarin
saglamak amaci ile gelistirilmis bir alettir. Bu alet sayesinde civata ve somunlar ne az ne de
cok sikilir. Boylece genlesmelerin tehlikesinden de korunur.

Ayrica sikkmayi daha saglam yapmak amacindan yola cikilarak anahtar kolu uzatma
yoluna kesinlikle izin verilmemelidir. Boyle bir islem civata ve somunlarin gereginden fazla
sikilip kopmasina veya dislerin silinmesine sebep olacagi gibi sokilmesi gerektiginde
kazal ara sebep olabilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

» Bir makine kullanma kilavuzundan
makinenin yere montg olgulerini
bulunuz.

>

Makine kilavuzlarina at6lye yerlesim

sorumlusundan yardim isteyerek
ulasahilirsiniz.

» Herhangi bir makinenin zemine
baglant seklini inceleyiniz.

>

Degisik makinelerde baglant: tipleri farkl:

olabilir.

» Dubél vetemel civatas bulup
inceleyiniz.

>

Sokulmis ya dayeni baglant: elemanlar

arasindaki farki izleyiniz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,
verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Makinenin yerlesim yeri 0zellikleri nasil tespit edilir?
A) Kullanma kilavuzundan
B) Diger makinelerden
C) Olgimile
D) Hepsi ile

2- Makineler zemine neile baglamr?
A) Somunlar ile baglanir.
B) Civataar ile baglanir.
C) Dibel veyatemel civatasi ile baglanir.
D) Saplamalar ile baglanr.

3- Asagidakilerden hangis dengeleme plakasi kullanma amaa degildir ?
A) Dengeleme civatasinin yere batmamast
B) Dengenin uzun siire bozulmamasi
C) Baglama civatasina destek
D) Makine yukuntin genis tabana yayilmasi

4- Makineler nakledilmeden bazi aivatalarin gevsek birakilma sebebi nedir?
A) Asirt genlesmeler
B) Dengeleme
C) Salanti
D)Hepsi

5- Torkmetre kullanma amaci nedir ?
A) Civatalar: cok stkmak
B) Civatalar1 gabuk stkmak
C) Somunlar1 hizl1 stkmak
D) Civata ve somunlar: uygun kuvvet ile stkmak

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

gOzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagidalistelenen davramslar: kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayr

Bir makine kullanma kilavuzundan makinenin yere montgj
ol¢llerini buldunuz mu?

2 | Herhangi bir makinenin zemine baglant: seklini incelediniz mi?

3 | Dubel vetemel civatas: bulup incelediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplariniz1 kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimizla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamamu: EVET ise diger 6grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—+4

( AMAC )

Makinenin hidrolik, pnomatik ve sogutma sivisi baglantilarini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Atolyenizdeki makinelerin hidrolik, pnomatik ve sogutma sivist sistemlerini
inceeyiniz.

4. MAKINENIN HIDROLIK, PNOMATIK VE
SOGUTMA SIVISI BAGLANTILARI

4.1. Pnodmatik Devre Elamanlarini Baglama

Pnomatik sistemler, havanin basinclandirilip daha sonra bu basingtan mekanik
hareketlerin Uretildigi sistemlerdir. Basingli hava, icinde depolanabilen enerji sayesinde
insan gucunin ve hizinin yetmedigi yerlerde, zor ve karmasik hareketleri hizli bir sekilde
gerceklestirir.

Uygulamamin kolayligi, temiz olusu, sistemlerin basit ve anlasilir olusu, bakiminin
kolay ve uzun dmurli olmasi gibi UstlnlUkleri sayesinde endistrideki pek ¢ok uygulama
alamnda pahali mekanik ve elektromekanik sistemler yerini basingli hava ile calisan
sistemlere birakmustir.

Pnomatik sistemlerin ucuz, kolay baglanmr, temiz, hafif ve glivenli olmalar1 sanayideki
kullammlarin arttirmustir.

Gunumuzde ilag, makine, mobilya, tip, kimya, nikleer, tartm, montaj, tekstil, k&gt,

deri, cam, seramik, ambalg, robot ve bunlar gibi birgcok sanayi sektdriinde basincli hava
sistemleri kullamimaktadir.
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Resim 4.1: Pnomatik robotik sistemler, pndmatik silindir ve mengene

Makineler Uretim esnasinda bittin sistemleri ile hazir hale getirilir, ancak nakliye ve
tasima esnasinda dokulmelere ve uzun yolculuklar sebebi ile bozulmalara yol agmamast igin,
makinelerin yaglari ve sogutma sivilart doldurulmaz ve bazi basingli hava ile calisan
makinelerin hava baglantilar1 yapilmaz.

Bu baglantilar tezgah zemine baglandiktan sonra uzmanlar tarafindan yapilir.
Basingli hava ile calisan makinelere hava sartlandiricidan gectikten sonra girer.
Sartlandiricilar Uretici firma tarafindan makinenin uygun bir yerine baglanmis olup ¢ikislart

tezgéha baglidir. Girislerinde ise bir vana bulunur, tezgéhin hava baglantist bu vanamn agik
ucunayapilir.
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Resim 4.2: Sartlandirici ve vanadan havanin gecis sekli

Vanaya hava girisi ya hortumun kelepce ile baglanmasi yoluyla ya da kolay baglama
elemanlari ile olur.

Resim 4.3: Pdmatik sistemler de kolay baglanti ve hortum baglant: elemanlari

Resim 4.3 de gorulen baglanti elemanlar: ile makineye kadar getirilen basingli hava
vananin agilmasi ile 6nce filtre sayesinde temizlenir daha sonra basing ayar: yapilir.

4.2. Pnomatik Devre Elemanlarinin Ayari

Makinelerde birden fazla silindir veya hava motoru bulunabilir. Makinenin girisindeki
manometre ile havanin basinci en fazla ihtiyag duyulan basinca gore ayarlanir. Eger diger
silindirler ya da hava motorlarinda daha diisik basing isteniyorsa her silindirin yén kontrol
valfi dniine ayrica manometre koyularak sadeceilgili silindire gore basing ayar: yapilir.
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Sekil 4.1: Bir pndmatik devrede manometre ayarlari

Manometrelerde basinct ayarlanan hava yaglanarak sisteme gonderilir. Bu
yaglayicinin yagi kilavuzdaki tavsiyelere gore isaretlenen yere kadar doldurulur ve ¢alisma
esnasinda belirli araliklarla kontrol edilir.
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Sekil 4.2: Kullanma kilavuzunda valf ayaruileilgili bir resim

Sekil 4.2'de bir makinenin kullanma kilavuzunda ilgili silindirin valfine kumanda
eden selenoidin ayar1 gosterilmektedir.

Bunlarin disinda pnématik sistemlerde basing siralayicilart ve zaman ayarlayicilar
demanlarin ayari da bulunmaktadir. Bitin bu ayarlarin yeri ve ayar sekli kullanma
kilavuzunda detayli olarak anlatilir.
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Pnomatik sistemlerde énemli bir diger ayar da sartlandiricidaki yaglama ayaridir. Bu
ayar makinenin kullanma kilavuzunda degisik ortam ve hava sartlarina gore hesaplanan
tavsiyelere gore yapilir. Bu yaglayici venturi prensibine gore ¢alisip havanin igerisine yag
puskirtme isi yapar. Boylece hava kaydiricilik 6zelligi kazandig: gibi paslanmal arinda 6niine

gegilir.

-l = YAG AYAR ViDASI
Y

~~

Sekil 4.3: Venturi prensibine gore bir yaglamada yag ayar vidas
4.3. Sogutma Sistemleri Baglant1 ve Ayari

Makinelerin birgogu Uretim esnasinda sirtinmeler ile karsilasir. Ozellikle delme,
kesme ve talas kaldirma islemlerinde 1ssnmalarin 6niine gecilmesi gerekir, aksi halde
kesiciler yiksek 1sidan zarar gérecegi gibi bunun yaninda is parcalart hatta makinenin
kendisi de zarar gorebilir.

Talagh imalat yapan makinelerde 1sinin 6ntine gecmek icin stirekli devir daim yapan
sogutma sivilart kullanilir.

Sogutma sivilart bor yaginin belirli oranda su ile karisimindan elde edilir. Bunlarin
disinda seri Uretim yapan is yerlerinde sogutma sivist adh altinda hicbir karisima gerek
duyulmadan kullanilan 6zel sivilar da mevcuttur.

Sogutma sivilarimin, sogutma Ozelliklerinin  yam sira talaslan is Uzerinden
uzaklagtirma gorevleri de vardir.

Isinan ylzeylerin 1sisin, talasim ve pidligini Uzerine alan sivi tanka dénduglinde
dinlendirilir ve tzerindekilerden arindirilir.
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4.3.1. Sogutma Sistemi Ayarlari

Yy :
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Sekil 4.4: Bir testere makinesinde sogutma sivisi sistemi

Sogutma sivisi pompadan suyun ¢ikis noktasi olan musluga kadar ya celik borularlaya
da plastik hortumlar ile gelir. Boru ve hortumlarin baglantisinda sizdirmazlik esastir. Bunun
icin baglantilarin usultine uygun ve sizdirmazlik elemant (conta) kullanilarak yapilmasi
gerekir. Ayricaplastik hortum baglantilarindaise mutlaka kel epge kullanilmalidir.

Sogutma sivist sistemlerinde sivi miktarinin ayari genellikle sivimn dokdldigu
musluktan yapilir. Depodaki sivi seviyesi de siklikla kontrol edilmelidir.



(UYGULAMA FAALIYETI )

inceleyiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Atolyelerimizdeki pndmatik sistemleri
» Pnomatik sistemleri bulup inceleyiniz. pndmatik atolyelerinde daha kolay
bulabilirsiniz.
» Bir makinenin hava baglant: seklini » Pnomatik sistemli makinelerin kolay agilir

kapaklar: altinda bulabilirsiniz.

» Sartlandiricinin Gizerindeki ve varsa
silindirlerin kendi manometrel erini
inceleyiniz.

Sartlandirictyr basingli hava baglanti
noktasimn yaninda bulabilirsiniz.

» Manometrel erin ayarlarindaki
farkliliklar
» tespit ediniz.

Buyuk ve kicutik gosterge farkliliklarina
dikkat ediniz.

» Sartlandirici Uzerindeki yaglama
sistemini inceleyip ayar vidasini
bulunuz.

Var olan degerleri degistirmeyiniz.

» Bir makinenin sogutma sivisi sistemini
inceleyiniz.

Bu sistemi testere tezgdhinda kolayca
bulabilirsiniz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,
verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Pnoématik sistemler de baglant1 sizdirmazhgi nasil saglanir ?
A) Standart ve kolay baglama elemanlar: ayrica kelepge ile saglanir.
B) Keten ile saglanir.
C) Yapstiricr ile saglanir.
D) Kolay kuruyan boyaile saglanir.

2- Pnématik bir sistemde birden fazla manometr e ve basing ayarlayicisina neden
ihtiyac duyulur?

A) Emniyetli olsun diye ihtiyac duyulur.

B) Her yerden kontrol icin ihtiyag duyulur.

C) Birinin bozuldugunda digerinden faydalanmak icin ihtiyag duyulur.

D) Farkl1 basinglaraihtiyag duyuldugu igin ihtiyag duyulur.

3- Sartlandiniada bulunan yaglayia, filtre ve basing ayar layicisinin siralamasi
asagidakilerden hangisidir?

A) Yaglayici- Filtre- Basing ayarlayici

B) Basing ayarlayici- Y aglayici- Filtre

C) Filtre- Basing Ayarlayici- Y aglayici

D) Filtre- Y aglayici- Basing ayarlayici

4- Sartlandiria Uzerindeki yaglayicimn gorevi nedir?
A) Havamin yagint almak
B) Havay: puskirtmek yontemi ile yaglamak
C) Havarin nemini almak
D) Basincim ayarlamak

5- Sogutma sivilary neden dinlendirilir ?
A) Sadece sogumalari icin dinlendirilir.
B) Dinlenmeleri icin dinlendirilir.
C) Sogumalar ve tizerlerindeki pidikleri tanka birakmalari icin dinlendirilir.
D) Temizlenmek igin dinlendirilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bolime geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar: kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayr

Pnomatik sistemleri bulup incelediniz mi?

Bir makinenin hava baglant: seklini incelediniz mi?

Sartlandiricirun Uzerindeki ve varsa silindirlerin kendi
manometrelerini incelediniz mi?

Manometrel erin ayarlarindaki farkliliklar: tespit ettiniz mi?.

Sartlandirict Uzerindeki yaglama sistemini inceleyip ayar
vidasim buldunuz mu?

| 0|~ W | DN

Bir makinenin sogutma sivisi sistemini incelediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamamu EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Makineye yag ve sogutma sivisi koyabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Atolyenizdeki makinelerin yaglama ve sogutma sistemlerini inceleyiniz.

5. MAKINE YAGI| VE SOGUTMA SIVIS

5.1. Madensdl Yaglar

Madensel yaglar ham petroltin belirli dereceler arasinda isitilarak damitilmasi sonucu
elde edilen yaglardir.

Makinelerin bazi parcdart calisma esnasinda birbirlerine temas eder ve hatta
birbirlerine temas ederek zit hareketler yapmalari gerekir. Btln bunlarin hepsi srtinmeyi
ve devamindaise s ile asinmaya sebep olur.

Madensel yaglar makinelerdeki stirttinmeyi kaymaya ¢evirmek icin kullamlir.

Birbirine surtiinen iki ylzey arasindaki yag katmam strtinmeyi onledigi gibi kayma
meydana getirir. Bu da verimi artirir, 1sty1 Onler, sizdirmazlik saglar, vuruntular: azaltir ve
makineici temizlik saglar.

Yaglamanin Onemi ve geciktirmenin sakincalart sebebi ile makine imalatGilar
Urettikleri makinelerde hangi yaglarin nerelerde, hangi yontemlerle ve ne siklikta
kullanilacagimt  kullanma  kilavuzlarinda agikga belirtirler. Bu tavsiyelere uyulmasi
zorunludur. Aksi takdirde garanti kapsamu disina Gikilmis olunur.
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10. YABLAMA VE SDBUTHA
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Tablo 5.1: Bir makinenin kullanma kilavuzundan yaglama tavsiyeleri sayfasi

Makinelerin yaglanmasinda onceleri hayvansal ve bitki yaglari kullamimakta idi;
ancak bitkisel yaglarda organik asit fazla oldugundan makinelerin ylizeylerinde asinma

meydana gel mektedir.
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Madensel yaglarda damitma sonrasi asitleri diizenlenir ve en disik seviyeye indirilir.
Ayrica yag icindeki yabanci maddeler sllfurik asit kullamlarak zarasiz hale getirilir ve en
son filtre edilir.

Makineye ne kadar yag koyulacag: kullanma kilavuzundan bulunacag: gibi makinenin
Uzerinden de tespit edilebilir.

28 Litre 20-50N

Sekil 5.1: Bir makinenin yag deposu Uzerindeki agiklayic bilgi

Sekil 5.2: Yaglanmamis ve yaglanmus iki ylizey

Sekil 5.2 de hareketli iki ylzeyin yaglanmamis ve yaglanmis durumu
gosterilmektedir. Yaglanmayan yuzeylerin birbirine sirtiinmesi nedeni ile ytizeyde sicaklik
artar ve yuzeyler asinir. Y aglama oldugunda bir yag filmi iki ylizey arasinda olusmasi nedeni
ile strtinme azaltilir.

5.2. Yaglama Cesitleri
5.2.1. Elle Yaglama

Makinelerin agik yuzeyler ve gok disuk devirde donen kisimlart ile agiktaki kayma
yuzeyleri elle yaglanabilir.

Elle yaglama ya yagdanlik ile ya da gresorlikler ile yapilir. Bu yaglamalarda

genellikle ince yag tercih edilir. Elle yaglamada yagin eskimesi ve degistirilmes
dustinulemez; ancak gerek goruldiginde yag verilir.
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Resim 5.1: Yagdanhk ve yagdanhk ile yaglama

Resim 5.1 de yagdanlik yardim ile bir makinenin yaglanmasim gériiyoruz. Burada
yag miktar: etrafa dagilmayacak ve hareketli kisimlar kaplayacak sekilde ayarlanmalidir.
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Sekil 5.3: GresdrlUge gresveya ince yagin basimas

Makina veya tezgah Uzerindeki gresorliklere belli araliklarla gres pompalar: aracilig
ile gres veya ince yag basilir. ince yag veya gres, kullamm kilavuzuna bakilarak belirlenir.
Gres pompasindaki yag veya gres bitince arka kapagi agilarak icine ilave yapilabilir.

Ince yag gresorliklerinin icinde ince yag iplik fitil ile cekilerek alt tarafa ilerlemekte
ve bdylece yaglama yapilmaktadir. Kutucuk icinde yag bittiginde yeniden doldurmak ve
belirli araliklarla yaglama yapip yapmadiginm kontrol etmek yeterlidir.

"

Resim 5.2: Gresorlik ve gres pompasi
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5.2.2. Otomatik Yaglama

Makina parcalarinin bazilar elle yaglanir. Bazi kisimlar ise otomatik yaglama sistemi
ile otomatik olarak yaglamr

Bazi otomatik yaglamada makine iginde donen kisimlar makinenin igindeki yaga
carparak veya temas ederek yagi donen kisimlarailetir.

Otomatik yaglamada genellikle yaglama bilezikleri tercih edilir. Yaglama bilezikleri
muylularin Uzerine takilarak c¢alisir. Bunlarin ¢aplart muylu ¢apindan biyik oldugu igin
muylunun donmesi esnasinda strttinmenin etkisi ile muyludan daha yavas donerek yagi
muylu ve yataga tasir.

Y aglama bileziklerinin tek parca olammn takilip sokiilmes zor oldugundan iki parcgalt
yaglama bilezigi daha ¢ok kullanlir.

Bazi otomatik yaglama sistemlerinde yag deposundaki yag, bir yag pompasi ile
pompalanarak boru veya hortumlar araciligi ile yaglama yerlerine ulastirilir.

Sekil 5.4: Yaglama bilezigi ile yaglama Or negi
Baz1 yaglama sistemlerinde manuel pompali grestrlikler kullamlir. Bunlarda yay

baski kuvveti ile siirekli olarak uygulanan itme kuvveti ile yaglamayapilir. Y aglamaihtiyact
oldugunda elle basilip birakilarak gresorltigiin icindeki pompa aracilig: ile yag pompal anir.
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Sekil 5.5: Manuel pompal gresorlik
5.2.3. Basinch Yaglama

Y uksek devirli ve yaglanmasi ¢cok 6nemli ayrica yaglamann sansa birakilamayacag:
yerlerde basingli yaglama yapilir.

Yag pompa tarafindan yaglama kanallar1 veya rekorlarla stirekli olarak basingli bir
sekilde gonderilir. Ozellikle surtinmeli yataklarin ve disli carklarin kullanldig: yerlerde
basingl yaglama diizenli uygulanir.

Makinecilikte kaymali yataklarda kullamlan basingli yaglamamn ©6nemi basing
gostergeleri ile daha iyi anlagilir. Basingli yaglama kesildigi zaman 151k veya ses ile sinyal
verilerek makinenin veya aracin durdurulmasi (stop ettirilmesi ) istenir, aksi halde yatak
saracak yani sirtinmeden dolayi 1s1, kaynama ve kilitleme olacaktir.

Resimb5.3: Basingli yaglama or negi

Basingli yaglamalarda yag gostergesi sik sik kontrol edilmeli ve mimkin ise yaglama
durmast veya yag basinct dusmes sinyali ortamdaki calisanlart uyaracak sekle
donustUrilmelidir. Bu 1sik, ses sinyali veya elektronik sinyal olabilir.



5.3. Sentetik Yaglar

Sentetik gres yaglari, madensel olanlara gére daha uzun siire verimli olarak ¢alisir. Bu
sebeple genis kullanim alanlarina sahiptir. Bu yaglarda katilastirici olarak lityum sabunlar
kullanilir.

Sentetik yaglarin uzun 6murlt ve verimli olmas: sebebi ile bunlar uzay teknolgjisinde
de kullanilmaktadir. Sentetik esasli yaglar kimyasal yolla elde edilen yaglardir. Dogal yapiya
sahip diger yaglarin gorev yapamayacaklart hallerde yaglamay: yapabilmek amaciyla
Uretilir.

Mineral esad1 baz yaglarin 6zellikleri, ham petrolin 6zellikleri ile simrlidir. Ayrica
son yillarda dinyadaki ham petrol Uretiminin azalmasi ile petrol fiyatlarinda gorilen izl
artis, gunimuzin gelisen teknolojisi sonucu daha zor sartlarda calisabilecek yaglara
gereksinim duyulmasi nedeniyle sentetik yaglayicilarin kullanilmasi ile ilgili calismalar gin
gectikce artmaktadir.

Sentetik yaglar, petrol esasli olmayan kimyasal sentez yontemleriyle elde edilir.
Kimyasal islem strecinde sentetik yapryr meydan getirecek hidrokarbon molekdiller boyut ve
sekil bakimindan birbirinin benzeri olacak bigimde tasarlamir. Sentetik yaglar 6zenle
dizenlenmis bu yapisi sayesinde distk strtinme, distk sicaklik, en az asinma, enerji (yakit)
tasarrufu gibi birgok dstiin 6zellige sahiptir. Cok distik sicaklikta kolay akar, ok yiksek
sicaklikta incelmez. Yiksek oksidasyon ve i1sil mukavemeti sayesinde kullamm &mrind
uzatir. Laboratuvar ortaminda farkl: bir teknoloji ile Uretilen sentetik yaglar, mineral yaglara
oranla daha yiksek ve daha disik sicakliklar ile yUksek basinca karsi dayaniklidir.

Sentetik yaglar da, kullamlan sentetik baz yagin tipine gore adlandirilir.
Baslica Sentetik Baz Yaglar

Poliafaolefin (PAO)
Alkali aromatik
Polybutenes
Alifatik

Diester

Polyester
Polyalkeneglycol
Phosphate Ester

VVVVVVVY

Sentetik yaglarin hammaddesi olan sentetik baz yag, ileri teknoloji ile yogun
islemlerden gecerek Uretildigi icin maliyeti yiksektir. Bu nedenle sentetik yaglar mineral
yaglara gore daha pahalidir.



5.4. Yaglama Y apilmadiginda Dogacak Zararlar

Makinelere de yaglamaiki esas amag icin yapilir.

Bunlar:
> Birbiri Uzerinde kayarak calisan makine parcalarim arasinda bir yag filmi
olusturarak strtiinmeyi 6nleyip bir kayma meydana getirmektir.

Boylece asinmada en aza inecek ve makinelerin Omrl uzayacaktir. Ayrica verim
artacagi gibi paslanmalarinda dniine gegilmis olunacaktir.

> Yaglama uygun ve hatta yiksek devirli makinelerde basingli yapilarak
makinenin 1sinmasina engel olunur. Makinenin icerisinde dolasan yag,
makinenin 1sisimt alarak makinenin yag deposuna ( karter ) géturur, burada bir
sure dinlenen yag 1siy1 burada birakir. Boylece yag sogutmada yapmis ol ur.

Bunlarin disinda uygun yapilmayan bir yaglama sonucu makine gurdltil i ¢alisir.

5.5. Sogutma Sivilari ve Sogutma Y aglari

Torna, freze, matkap gibi is tezgahlarin da sert malzemelerin Uzerinde 6zel kesicilerle
islem yaparken hem malzeme ve hem de kesici 1simr. Bu hem malzemenin genlesmesine
hem de kesicinin kérelmesine sebep olur.

Bu 1sinmanin 6nuine gegmek igin dretim esnasinda diizenli ve strekli olarak sogutma
swvilart kullanmilir. Sogutma sivilar: ya dogrudan ya da su ile karistirillarak kullanilir.

Genellikle bitin tezgéhlar da kullamlan bor yag1 sadece taslama tezgéhlarinda
kullanilmaz. Taslama tezgéhlarinda ya dogrudan kullamlan sogutma sivilar: ya da sodali su
veya kesme yaglar: kullanilir.

Bor yagi, bakteri Uretmeyecek kadar temiz, sertligi dusuk ve kimyasal tuzlan
bulunmayan sularla hazirlanmalidir. Makinenin kapasitesine gére su miktarimin yaklasik
olarak 1/6'si kadar bor yagi su igine akitilarak iyice karistirilir. Karisim st rengi alincaya
kadar karigtirmaislemi devam eder.

Ayricabor yag1 karigiminin igerisine % 15oraninda deterjan eklenirse bakteri olusumu
engellenerek stvinin 6mri uzatilmus olur.

Bor yag: icindeki yag miktar: refraktometre ile tespit edilir.

Bor yaginin disinda dogrudan kullanilan yaglar da vardir. Bunlar seri Uretim yapan
tezgéhlarda kullanilan ve bor yagimn tezgaha verdigi zarar: da 6nleyen yaglardir.

Cleartex A ve Cleartex B; cdlik, alasimli celik, bakir ve adasimlarinin islenmesinde
Macron A, B ve C; auminyum ve magnezyum gibi malzemelerin yiksek hizda islenmesinde
sogutma sivist olarak su ile karigtirilmadan dogrudan kullanlir.

Bu yaglar depolanma esnasinda su ile temas ettirilmemelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

Bir makinenin yaglama kurallarim
inceleyiniz.

» Kullanmakilavuzundan bulabilirsiniz.

Makineler Gzerindeki gresorl Ukleri
kontrol ediniz.

> Yagi eksilenleri tamamlayiniz.

GresorlUklere gres pompast ile yag
basin

Bir makinenin yaglama yapip
yapmadigini inceleyiniz.

» Makinelerin Uzerinde yaglama kontrol

camt bulunur.

Y| V| V| V

Sogutma sivisi eskiyen bir makinenin
sogutma sivisini degistiriniz.

» Su miktari bor yaginin 6 kat1 olmalidir.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,

verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.
A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Bir makinenin yaglama seklini ve yag ¢esitlerini nasil 6grenebiliriz?
A) Kullanma kilavuzundan dgrenebiliriz.
B) Bir yetkiliye sorarak 6grenebiliriz.
C) Etrafa damsarak dgrenebiliriz.
D) Hepsi

2- Asagidakilerden hangis yaglama cesidi degildir?
A) Serbest yaglama
B) Elle yaglama
C) Basinglh yaglama
D) Otomatik yaglama

3- Sentetik yaglar nereden elde edilir?
A) Petrolden elde edilir.
B) Dogadan elde edilir.
C) Hayvanlardan elde edilir.
D) Kimyasal sentez ile elde edilir.

4- Asagidakilerden hangis karisimsiz ve dogrudan kullamlan sogutma yaglarinin

Ozelliklerinden degildir?
A) Pahalidir.
B) Paslanmay: onler.
C) Uzun 6marl adar.
D) Karisimlari igin ¢cok az su yeterlidir.

5- Sogutma sivis karisiminda 3 litrelik bor yagina ne kadar su katilmahdir ?

A) 3litre
B) 6 litre
C) 18litre
D) 9litre

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.

Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayr

Bir makinenin yaglama kurallarim incelediniz mi?

Makineler Uzerindeki gresorlikleri kontrol ettiniz mi?

Bir makinenin yaglama yapip yapmadigini incelediniz mi?

Alw Nk

Gresorluklere, gres pompasi ileince yag veya gres basabildiniz
mi?

Sogutma sivist eskiyen bir makinenin sogutma sivisin
degistirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu

yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamam EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Makine Kurma 2 modulund bitirmis durumdasimz. Eger bu modilu basar ile
tamamladiysaniz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki modillerde de sik sik
kullanacagimzi unutmayimz. Bu konularin daha bircok kez karsimza gikacagimn farkinda
olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek
alamimzda yetismis bir eleman olmanzi saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-4 CEVAP ANAHTARI

gl lw|N|P
O|mO|0|>

OGRENME FAALIYETI-5 CEVAP ANAHTARI
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