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ACIKLAMALAR

KOD 521MM 1008
ALAN Makine Teknolojisi
Makine imalatcihgl, Endiistriyel Kalipailik, Endistriyel
DAL/MESLEK Modellemecilik ve Bilgisayar Destekli Makine
Ressamligi
MODUL UN ADI Temel Taslama islemleri—2

MODULUN TANIMI

Duzlem ylzey taslama ve silindirik yilzey tasglama
tezgahlarina degisik bigim ve ozellikteki is parcalarim ve
zimpara taglarim guvenli bir sekilde baglamay: ve taslama
islemleri yapmasinm 6greten egitim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Makine |malatg1l1g1[1da gere_l_dl olan_ is gu_\_/enl_lg! ve is
kazalarina karst guvenlik onlemleri modillerini  almis
olmak.

YETERLIK Temel taslamaislemeri yapmak.

MODULUN AMACI

GENEL AMAC

Bu modoil ile uygun ortam ve geregler saglandiginda istenilen
ylzey tamliginda ve belirtilen siirede dizlem yizey taslamg
ve silindirik ylzey taslamaislemlerini yapabileceksiniz.
AMACLAR

1-Bélirtilen sirede dizlem yizey taslama islemleri
yapabileceksiniz

2-Silindirik taslama tezgahlarinda silindirik dis ylzey
teslama islemlerini istenen vyizey kalites ve o6lcl
tamliginda yapabileceksiniz.

EGITIMOGCRETIM Diizlem ylizey taslama tezgahi, muknatisli tabla, meng
ORTAMLARIVE baglama pabucu ve civata, mikrometre, slindirik tasl
DONANIMLARI tezgahi, zimparatasi, firdondi ve aynasi
Modultn icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme sorulari ve performans testleri ile kazandigimz
OLCMEVE bilgi ve becerileri Olgerek kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmeniniz  modil sonunda, size olgme teknikleri

uygulayarak kazandiginiz becerileri

degerlendirecektir.

bilgi ve







Sevgili Ogrenci,

Makine imalatciligi, Endustriyel Kalipeilik, Endiistriyel Modellemecilik ve Bilgisayar
Destekli Makine Ressamligi gibi meslek dallarinda ¢alisan kisilerin temel imalat islemlerini
bilmeleri gerekir.

Taslamacilik, temel imalat islemlerinin en son safhasim olusturur. Birbiri Gzerinde
kayarak veya birbiri icerisinde donerek calisan is parcaarinin istenilen tolerans ve ylzey
kalitelerinde islenmeleri gerekir. Eger bu islemler istenilen yiizey kalitesinde ve 6lclisiinde
yapilmazsa taslama safhasina gelmis is parcalarinin yapimi icin harcanan malzeme, isGilik,
zaman, tezgahin kullanilmasi ve elektrik sarfiyatlar: gibi calisma ve harcamalar bosa gitmis
olacaktir.

Temd taglamacilik ileilgili bu modul size:
Is baglama araglar:
Tezgah arizalarinin giderilmesi
Zimparataglarinin tezgaha baglanmasi
Duzlem yizey taslamada dikkat edilecek kurallar
Silindirik ylzey taslama da dikkat edilecek kuralar konularinda bilgi ve beceri
kazandirmay1 amaglamaktadir.






OGRENME FAALIYETI-1

( avac )

Belirtilen siirede duizlem ylizey taslamaislemleri yapabileceksiniz

(' ARASTIRMA )

o Atolyenizdeki ve diger at6lyelerdeki is tezgahlarimin dénel kisimlari ile tezgah kayit
ve kizaklarinin yuizey kalitelerini inceleyiniz.

e Atdlyenizdeki dizlem yizey taslama tezgahimin hidrolik gu¢ Unitesini inceleyip
hidrolik pnématik dersine giren 6gretmenl erinizden bu konuda 6n bilgi aimz.

e Dizlem ylzey taslama tezgahina ait is baglama araglart ve diger avadanliklarin
konuldugu dolabin igindekileri inceleyiniz.

1.DUZLEM YUZEY TASLAMA

1.1. Diizlem Y uizey Taslama Tezgahlarina Is Baglama Sekilleri

1.1.1. Miknatish Baglama Aar aclari

Miknatisli veya manyetik baglama; diizlem taslanacak parcalarin miknatis kuvvetiyle
baglanmasidir.

1.1.1.1. Miknatish Tabla

Elektrik verildiginde Uzerinde manyetik alan olusan tabladir. Miknatisli tablamn
ylziinde, manyetik olmayan metal ile ayrilmig nuknatis kutuplar1 vardir ve akim verildigi
zaman yalitilmis tel bobinler bunlari miknatislar. Miknatisli tablanin baglandigi tezgah
masasi hidrolik sistemle galisir (Resm 1.1). Tablamn gidis ve gelis hizlarimn ayn olmasi
icin kullanmlan ¢ift milli hidrolik silindir, hidrolik gl Gnitesinden gelen enerjilendirilmis sivi
akiskanla dogrusal hareket yapar. Miknatisli tabla taslama tezgahinin masasina civata,
somun ve pabuclarla baglanir (Resim1.2). Resim1.3' de miknatisli tabla ve miknatid: tablaya
bagl1 is parcasinin taglanmast gorilmektedir.

Resim 1.1: Tezgah Tablas ve Cift Milli Hidrolik Silindir



Miknatig tablalar Ozellikle ince is parcalar
icin uygundur. Is parcasi yiizeyinin parae ve
dizgin olmast miknatisi  tablamin  ylzey
dizginligine  baglichr.  Miknatishh  tablalarin
duzgunlik kontrolti komparatorle yapilir(Resiml.4).
Pratik olarak su islem de uygulanabilir: Miknatidi =
tabla beyaz tahta kalemiyle cizilir, gizilen cizgilere
tas ¢ok hassas olarak yanastirlir, eger tas yalmz

Manyetik tabla

degilse tablataglanarak dizeltilir.
Resim 1.2: Miknatisl: Tabla

Kuguk parcalar: veya yuksekligine gore tabam kiiguk olan pargalari miknatisii
tablaya baglarken taslama basinci atinda pargamn kaymasi ve egilmesini 6nlemek
icin bir dayama pargast kullamlmalidir. 1,5x 50x 150 mm boyutlarindaki bir ¢elik
sac parcasi, kicuk parcalar igin cok iyi bir dayama gérevi yapar.

Resim 1.3:M:knat:sl: Tablaya Bagl: fsin Taglanmas

Resim1.4: Miknat:sl: Tablan:n Paraléllik ve Diklik Kontrollintin Yapilmas



1.1.1.2. Sints Cetvdli Miknatish Tabla

Y Uksek tamlikta baglama saglayan sinls cetvelli miknatish tablatek tarafa veya her iki
tarafa dondurtlerek 60° ye kadar acil1 baglama yapilir. Calisma esnasinda agisi bozulmayacak
sekildeimal edilmistir. Sinls cetvelli miknatisl baglama tertibati,acil1 ylizeylerin taslanmast
icin kullamldig1 gibi aynm zamanda diizlem yiizey taslamaisleri igin de kullanlabilir ( Resim
15).

Resim 1.5. Tek YOnlu ve Cift Yonll Sinlis Cetvelli Miknatis: Tabla

1.1.2. Miknatissiz Baglama Aragclari

Miknatislanma yiizey alam dar olan, 0zellikle oturma yiizeyi olmayan is parcalarinin
baglanmasinda kullanilan baglama araglaridir.

1.1.2.1. Hassas Tezgah Mengenes

Oturma ytizeyi olmayan veya oturma ylzeyi genis olmayan degisik bicim ve sekildeki
is parcalarimin agili veya agisiz olarak baglanmasinda kullamilir. Tezgah masasinin T
kanallarina gegen civatalar yardimiyla tezgah masasina baglanirlar. Mengene agizlarn ve
yuzeyleri sertlestirilmistir (Ressim1.6). Baglama kanallar1 olmayan oturma yuzeyi dizgin
olan mengeneler ise miknatish tablaya baglanarak kullamlirlar.

Resm 1.6

1.1.2.2. Is Kahplari

Ozdes parcalarin seri olarak baglanp taslanmas: icin 6zel olarak yapilirlar.



1.1.2.3.V Yataklar:

Miknatis: tablaya baglanamayan silindirik is parcalarimin baglanmasinda kullanilir
(Resim 1.7). Acisi ayarlanabilir V yataklar: ile istenilen agida baglama yapilabilir.

V yataklari ile silindirik ylzeyler Uzerine acilmis kana veya kademeler taslanmir. V

yataklar: miknatisl tablaya baglanarak kullamlir (Sekil 1.1).

Sekil 1.1: Mengene Yardimeyla V Yatagina Baglanan Isin Taglanmas

1.1.2.4. Pabuc ve Civatalar

Miknatig tablaya veya mengeneye baglanamayan
biyik ve sekilsiz is pargalart baglama pabuclari ile
baglanilirlar.

Baglama pabuclar1 tezgah masasinin T kanallarina
civata somun ve rondeda yarcimiyla baglamr. s
parcalarinin  Olgllerine  ve  baglama  ylzeylerinin
genisligine gore degisik bicim ve olgtde yapilmis baglama
pabuclart vardir. Baglama pabucglari miknatisli tablaya
baglanan is parcalarinin yan yiizeylerine dayama olarak da
konulabilir. DUz baglama pabuclar1 althk yardimiyla
baglanir ve parcayr Ust ylizeyinden sikarlar (Resim1.8).




Merdivenli veya kademeli baglama pabuglari is parcalarim merdivenli altliklar
yardimiyla sikarlar. Y Uksekligi degisken parcalart T kanalli tablalara tespit etmede kullanlir
(Resim1.9).

Resim 1.8: Baglama Pabucu

Gl o

Resim 1.9: Merdivenli Pabug ve Merdivenli
Pabucla Isin Baglanmas

Z pabu glar parca yuzeylnden daha dis

R AT

Resim 1.10: Z Pabug ve Z Pabucla is Parcasnin Baglanmase

Kanall1 pabuglar seri baglanan islerin baglanmasim kolaylastirr (Resim1.11).

Resim 1.11: Kanall: Pabug ve Kanall: Pabucla isin Baglanmag
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1.1.3. Duizlem Y Uizey Taslama Tezgahlarina is Baglama Kurallar:

Isin tablaya oturan yiizeyi diizgiin olmalichr.

Is miimkiin oldugunca tablanin ortasina yerlestirilmelidir.

Acili ylzeyler miknatish sinUs tablalari ile islenmelidir.

Acili yUzeyleri islemek icin miknatisli tablaya agili mengene baglanacaksa mengene
tabaninin diizgiin olmasina dikkat etmelidir.

1.2. Taslama Tezgahlarinda Meydana Gelebilecek Arizalar ve
Giderilmesi

Takim tezgahlarinda meydana gelen veya gelebilecek arizalar taslama tezgahinin da
bitun kissmlarinda olabilir.

Arizalarin meydana gelmesindeki en biyik nedenler sunlardir:

Tezgaha ait kumanda kollarimn veya butonlarinin iglevlerinin diginda kullanmak
Tezgahin ¢alisan kisimlarinin yaglanmamasi

Tezgaha ait calisma kilavuzlarinin iyice okunmadan ve incelenmeden tezgahta is
yapilmasi

Tezgahin mekanik, elektrik, hidrolik var ise pnomatik donammlarinin iyi
ogrenilmemesi

Tezgahin periyodik olarak gunlik, aylik, ati aylik veya yillik bakimlarimn
yapilmamast  olarak siralanabilir.

YV V VVYV



ARIZA NEDENLERI cOzuMm
1-Dizlemtaglama | Basing yoktur. Hidrolik gu¢ Unitesindeki yag
tezgahinin tablasi seviyes azalmistir. Ayni cins yag
hareket etmiyor. ekleyiniz.

Gug Unites  elektrik motorunun
doénus yonu ters olabilir. Fisi sokip
fazlardan  iki  tanesinin  yerini
degistiriniz.

Manometre  basincimt  kontrol
ediniz.

Basing sinirlama valfi Hidrolik sistem calisirken basing
dusik degere ayarlanmistir. | stnirlama valfinin kolunu
manometrede 8-10 bar basing degeri
okuyuncaya kadar ceviriniz.
Akis kisma valfi bozuk Hidrolik sistem calisirken akis
veya kapalidir. kisma valfini sola dogru yavasca
aciniz, tablamn hareketi degismezse
valfi tamir ettiriniz veya degistiriniz.
Y 6n kontrol valfi arizalidir vdf sirgusti kecelerini
degistiriniz.
Pompa sisteme yag Pompa arizasinm gideriniz.
gbnderemiyordur.
2-Tezgah Y 6n kontrol valfimin Vaf slrgisi veya vaf popeti
masasinin sagave | surgust yag kagiriyordur. akiskanin  gegtigi  yollart  tam
sola hareket hizi acamiyor veya kapatamiyordur. O-
ayn degil. ring ve geri getirme yayinm

degistiriniz.

Hidrolik silindirin oringleri
veya keceleri asinmustir.

Kege veyaoringleri degistiriniz.

3-Hidrolik pompa

Yag ¢ok kalindir.

Uygun incelikteki yagla

asiri 1Sinyor. degistiriniz.
Basing cok yiksektir. Manometre basincini  8-10bar’a
ayarlayiniz.
4-Zimpara tast Kay1s kasnak tertibatinda Kayis1 yerine takimz. Kayis,
mili aniden arnzavardir. calisma esnasinda ara sira ¢ikiyorsa
duruyor veya hizi motor mili ile is mili arasindaki
dusuyor. hareket iletimini gbzden gegiriniz.
Tas mili yataklar: yagsiz Yag seviyesini ve yaglama
kalmistir. sistemini kontrol ediniz.
5-Tagin kesme Mikrometrik tamburun Mil boslugunu gideriniz.
miktar: ayn: degil. | vidali milinde bosluk vardr.

Tablol.1 Taslama Tezgahlarinda Meydana Gelebilecek Arizalar ve Coziimleri.




1.3. Duzlem Y Uzey Taslama Tezgahlarina Zimpara Tasinin
Baglanmasi.

Zimpara tasimn tas mili GUzerine merkezkag kuvvetinden etkilenmeyecek sekilde
dengeli ve guvenli bir sekilde takilmasina“Baglama’ denir.

Zimpara taglarn yiksek devirde calisirken kaza meydana gelmemesi icin guvenli bir
bicimde baglanmali ve saglamligi kontrol edilmelidir.(uygulama sayfasina bakiniz).
Dengeleme islemi yapilmamis zimpara tasi tas miline kesinlikle baglanmamalidir.
Dengelenmemis olarak takilan tas kesme islemini zorlastirir ve is pargcasimn paralelligini
bozar.

Y ataklanmis mil Uzerinde donen zimpara taslar flans ve somun ile mile baglanirlar.
Zimpara tasimn baglanmasin saglayan araglar asagida agiklanmustir.

1.3.1. Tas Mili
Yiksek devirle donen zimpara tasimi Uzerinde tasiyan mildir. Tas mili gbvdedeki
yerine ¢ok iyi yataklandirilmistir (Resim1.12).

1.3.2. Flanslar

Zimpara taginin her iki yamnda bulunur ve yan yizeyleri ile tasa temas edip tag
milinin donme hareketini zimpara tasina aktarirlar. Flanglarin zimpara tasina degen
ylzeylerinin orta kismu merkezden cevreye dogru bosaltilmigtir. Bosatilan kismin disinda
kalan diizgun islenmis yuzeyler tasin sikilmasini saglarlar (Resim1.13). Flansin stkma yuizeyi
tasa her tarafindan temas etmelidir. Flanslar mile kolay ve kayarak gecmelidir.

Resim1.12: Tas Mili ve Yataklanmas Resim1.13: Flang
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1.3.3. Flans Cam Olgileri

Flans caplarn tas capinin en az 2/3'0 kadar olmalidir. Tas1 karsilikli olarak sikan
flanglarin gaplar: birbirine esit olmalidir( sekil 1.2).

Zimpara tasi
\l Conta
Zimpara taglarinin baglantisinda tas ¢api(d), flans /

capt (S), flangin sikma ylizeyi(b) ile gosterilirse Flang . ot

diiz tas ve konik taglar icin flang ¢capr sekil 1.3’
deki degerlere gore hesaplanir. i

s=2/3d

Diztasicin (A)
b=16s

Somun

=1/2d Tas mili
Konik tas igin (B)
b=16s

Sekil 1.2:Flanglari Tag: Kargsilikl: Olarak Stkmase

Sekil 1.3: Tag Capina Gore Flang Olcileri.

1.3.4. Tas Mili Slkma Somunu

Tas milinin donus yonine gore flanslarin tas ylzeyine oturmasim ve sikilmasin
saglar. Somunun stkma yonu sol ise somunu sokerken bu husus gz 6niine alinmalidir. Sola
cevrildiginde stkan somunlarin alin yizeylerinde L eft (sol) anlamina gelen ‘L’ isareti vardir.
Sikistirma somunlart dénme yéniinde gevsemeyecek sekilde olmalidir.
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1.3.5. Tas Gobegi Kursun Bilezigi

Deliklerinde kursun bulunan zimpara taslarinin delik caplar: tas mili ¢apindan kictik
veya blyuk olabilir (Sekill.2).Delik ¢apr kiiglkse mile gegebilmes igin tornalanir. Tasin
mile tath bir sikilikta gegmesi icin delik ¢apr mil ¢apindan 0,15 ile 0,20 mm buyuk yapilir.

Delik capi mil ¢apindan blyukse tas deligindeki kursun bilezik cikarilarak tekrar
kursun dokdlur ve miletatl: bir sikilikta gegecek sekilde torna anir.

Deliklerinde kursun bulunmayan zimpara taslar1 flanglarin fatura ¢aplarina uygun
olacak sekilde tornalanir. Tasin iyi oturmasi icin fatura kdseleri bosal til mistir.

1.3.6. Contalar

Zimparatasi ile flang arasina konurlar. Flanslarin tas yizeyine yapmis olduklart sikma
basincin tas yiizeyine esit olarak dagitir ve stkmamin diizgiin yapilmasim saglarlar. Kege,
deri, lastik, karton gibi malzemelerden kesilir veya satin ainir. Contalarin capi flang
capindan blyudktur; kalinhiklar: 0,5 ile 0,75 mm arasindadir.

1.3.7. Zimpara Taslarimin Tezgaha Baglanmasinda Alinacak Tedbirler

» Madeni bir kisma yapistinilmamis veya herhangi bir sekilde mile baglanmamis
zimparataslari, tasin ¢apinave sekline uygun bir flangla tezgaha takilmamalidir.

» Zimpara taglar, yerlerine takilmadan 6nce kontrol edilecek catlak ve hasarli olanlar
kullarmlmamalidir.

» Zimpara taslar, tezgaha takilirken flangla tas arasina, capi flans capindan kigik
olmayan kagit, kauguk ve deri gibi yumusak malzemeden yapilmis uygun contalar
konulmalidir.

» Zimpara tasimin takildigi miller, teknige uygun yapilmis ve yataklanms olacak,
salgisiz donecek ve sikistirma somunlari, déonme yoninde gevsemeyecek tarzda
vidalanmis olmalidir.

» Zimpara taglari, imalatcimin  belirttigi  standartlara  uymuyorsa tezgahlarda
kullaniimamalidir.

» Zimparataslari, imalatginin belirttigi hizin Uizerinde kullamlmamalidir. Tasin standart
Ozelliklerini gosteren ve tas Uzerine yapistirilan etiket koparilmamalidir.

» Duz ylzeyli zimparataslarimn yan ytzeyleri mimkin oldugunca kullanilmamalidir.

1.4. Diizlem Yizey Taslamada islem Sirasi

1.4.1. Taslama Prensipleri

Taslama, zimpara tas1 ile ylzeylerden talag kaldirma iglemidir. Sertlestirilmis veya
yanzca ylzey sertlestirme islemi gormis parcalarda taslama ile 6l¢l tamligi saglanr.
(Resim1.14). Is parcalarinin dis yiizeylerini parlatmak amaciyla da taslama yapilabilir.

Duzlem yiizey taslama tezgahlari, yatay milli dizlem ylzey taslama tezgahlar1 ve
disey milli diizlem ylizey taslama tezgahlar: olmak Uzere iki cesittir.
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Resim1.14: Silindirik Tasla Yapilan DuzZlem Yizey Taslama

Y atay milli dizlem yiuzey taslama tezgahlarinda zimparatasi kendi ekseninde yiksek
devirde donerken tablayabagli is pargas: datasin altindan belirlenmis bir hizda geger.
(Sekil1.4 a,b,c).Y atay milli diizlem taslama tezgahlar ¢evreden kesme yaparlar. Cevreden
kesen taslarla daha ince ve daha hassas yuizey kaliteleri elde edilir.

¢ Zimpara tasgi

=0, Sogutma
¥ ~ O\ sup
is pargast | H‘ o Y.
Y% Tabla

Sekil 1.4: Cevreden ve Alindan Kesen Zimpara Taslarinn ve Is Parcasinin Hareketleri

Dusey milli dizlem taslama tezgahlar: ise degisik sekil ve Ozelliklerdeki pargalarin
taslanmalar: icin doner tablali veya dikddrtgen tablali yapilirlar (Sekil 1.5 a-b-c).Tas, ain
ylzeyinden kesme yapar. Kigik kapasiteli tezgahlarda canak tas daha biyik kapasiteli
tezgahlarda parcal tag kullanilir (Resim1.16) .

Sekil 1.5 abvec detas veis pargasimin baglandigi tezgah tablasinin dontis ve hareket
yonleri gorulmektedir. Blyuk ve agir is parcalar: ile birden fazlais parcas: 6zdes ve hizl bir
sekilde islenmek istendiginde disey milli taslama tezgahlar: kullanilir. Sekil1l.5 b’ de gok
sayidais parcasinin doner tablal1 taglama tezgahlarinda islenmesi goril mektedir.
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Resim 1.16: Tag Parcalarinin Sikilmas

Tablanin enine hareketi, doner masal1 tezgahlarin bazilarinda tabladan, bazilarindaise
tas bagligindan verilir. Disey mili tezgahlarda daha biyik kesme (talag hacmi) olur; ancak
islenen ylzey kalitesi ¢ok iyi olmaz. Tas alin ylzeyi ile kesme yaptigindan siirtiinme fazla
olur, bu da1sinmay: arttirir. Is parcalarimn 1sidan dolay: carpilmalarim énlemek icin tas ice
dogru konik bilenir. Tasin iyi bilenmesi, sirtinme yizeyinin azaltiimas: ve uygun kesme
hiz1 saglanmasiylaince ve plrizsiz islenmis ylzeyler de elde edilebilir.
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1.4.2. Tasin Kesmes

Tas ise temas edince kesme konumunda olan her tas tanes is Uzerinden talas
kaldirmaya baslar. Kesme sirasinda kérlenen veya yerlerinde gevsemis olan taneler tasin
basinc ile talaslarla birlikte firlar. Iyi bir taslama icin gerekli biitiin sartlar yerine getirilirse
cikan ylzey kalites temiz ve diizgin olur.

Duzlem taslamada is, tasin altindan ne kadar hizl1 gecerse ylzey o kadar kaba, ne
kadar yavas gecerse ylizey o kadar ince cikar.

1.4.3. Zimpara Taslarimin Bilenmesi

Talagh dretimde kullamlan tim kesiciler gibi zimpara taglari da zamanla korlenirler.
Zimpara taglarimn kérlenmesi daha cabuk olur. Zimpara tasinin dokular: gozenekli oldugu
icin bu gozenekler zamanla dolar ve taneciklerin kesmesi zorlasir. Tas gozeneklerinin bu
sekilde dolmasindan ve kérlenen tanelerin dokilmemesinden dolay: tasin ylzeyi kayganlasir
ve yaglanmis gibi durur. Bu gesit taslarla kesme yapmak zordur. Ylzey kalitesi iyi gikmaz,
ylzeylerde yanmalar meydana gelir.

Tasin yilzeyinde yaglanma olmasa bile tas bazen kesmekte zorlamir. Tag
yaglanmamasina ragmen kesme yapmiyorsa ya iri tanelidir ya datas ile is parcas: arasindaki
surtinme yuzeyi fazladir. Tas dislk devirde galismasina ragmen iyi kesmiyorsa tas gok
serttir.

Tasin korlenmis oldugu taglanan yizeyden anlasildigr gibi gikarmis oldugu sesten de
anlasilir. Is parcasimin yiizeyi cok parlak ve kismen yanmalar varsa tas korlenmistir. Keskin
tas, tiz bir ses cikarir.

Korlenen tas kesme yapmadig: icin verilen talas derinliklerine bagli olarak ise dalma
yapar, bu hem isi bozar hem de tehlikeli sonuglar dogurur.

Korlenen veya keskinligini kaybeden tasin
keskinlestirilmesine Bileme denir. Is parcasimin yiizey
kalitesine yani yuzeyin kabaligina ve inceligine gobre
teglar bilenmelidir. Tas kaba taslama yizeyi icin kaba,
ince taglama ylzeyi icin ince bilenir. Elmas bileyicinin
tas Uzerindeki ilerleme hiz1 fazlaise tas kaba, az ise ince
bileniyordur.

Resim1.17: Tagin Hidrolik Sistemle
Otomatik Bilenmesi

Elmas bileyici ile tag arasindaki 1s1y1 6nlemek icin sogutma suyu kullanmalidir. Elmas
bileyici veya bileme tekerini tas Uzerinde ilerletirken tasin kenarlarimin kirilmasini 6nlemek
icin tas1 kenarlardan disariya kaydirmamak gerekir. Tas kenarlara yaklasirken bileme izt
azaltilmalidir. DUzlem ylizey taslama tezgahlarinda taslarin bilenmesi ¢ogu kez otomatik
olarak yapilir ( Resim 1.17).
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1.4.4. Tasin Cevresal Hizi (K esme Hizi) ve isin flerleme Hizi

1.4.4.1. Zimpara Tasinin Cevre Hizi

Donmekte olan zimpara tasimn gevresindeki bir noktanin saniyede metre cinsinden
almis oldugu yola Kesme Hizi denir. Kesme hizi degeri tasin Ozelliklerine gore imalatG
firma tarafindan belirlenir Zimpara tasimin devir sayisi, kesme hizi ve zimpara tas: ¢apina
gore degisir ve su formulle hesaplanir:

V=T11"D-N/ 1000-60 (nV/s)

Bu formiilde;

V= Tasin gevresel hizi( kesme hizi) m/sn
D= Zimparatas: ¢ap1 (mm)

N= Tezgaha verilecek devir sayisi (dev / dk)

Taglar kullamldikga gaplart kigllir. Tasin ¢apr kiguldigl zaman tas milinin devir
say1si da degistirilmelidir (Matkap tezgahinda kiguk c¢apli matkap uglart igin buyuk devir
say1si kullandiginizi hatirlayin ve tas mili devir sayisi ile karsilastirin).

Motor milinden tas miline hareket veren kasnak sistemindeki kayis ¢ikartilarak devir
degistirme islemi yapilir. Devir degistirilemiyorsa tablanin ilerleme hizi degistirilir.

Tas miline verilecek devir sayisimn hesaplanmas: ile ilgili olarak asagidki Ornegi
inceleyelim.

Ornek: Capr 150 mm olan zimpara tasi ile ¢elik bir parga diizlem yiizey taslama
tezgahinda taglanacaktir. Tasin kesme hizi 30m/s alindigina gore tas milinin devir sayisi ne
olmalidir?

V=I1-D-N / 1000-60 ‘ dan N=1000-60-V / I1.D
N=1000-60-V /IT-D = 1000:60-30/3,14-150 ‘ den N= 3822 dev / dk olur.

1.4.4.2. isin ilerleme Hizi

Taslama isleminde tas kendi ekseninde belirli bir kesme hiz1 ile dénerken is parcas: da
tasin altindan belirli bir hizla geger. Buna tasin ilerleme hizi denir. flerleme hizi, taslama
tezgahinin hidrolik sistemindeki akis kisma valfleriyle azaltilir veya cogaltilir.

1.4.5. Tasin Kesme Hiz fleisin flerleme Hizimin is K alitesine Etkisi

Normal sartlar dtindaiyi bir taslama yapabilmek icin tasin kesme hizi V=25 ile 30 m/s
degerleri arasinda segilir. Tasin kesme hizi malzemenin cinsine gore degisir ( Tablo 1.2).

Taslanacak malzemeye gore secilen kesme hizi degerleri devir sayisimn segilmesini
etkiler. Bircok taslama tezgahimn kayis ve kasnak tertibatinda kayisin yeri degistirilerek
uygun bir devir sayisi saglanabilmektedir.

Ancak bu islemler cogu zaman yapilmamakta, taslanacak malzemenin cins
degismesine veya tasin ¢api kiiculmesine ragmen ayn devir sayist kullanilmaktadir. Boyle
durumlarda isin ylzey kalitesi bozuk cikar ve tas cabuk korlenir. CNC tipi tezgahlarda
zimpara tasinin devir sayisi, tasin ¢apina ve malzemenin cinsine gbre otomatik olarak
ayarlanabilmektedir.
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Ideal bir kesmenin olabilmesi igin tasin kesme hizi ve isin ilerleme hizi degerleri
tablodan segilmeli ve uygulanmalidir. Bu hem isin kalitesini arttirir, hem de tasin
korlenmesini geciktirir.

Tasin Isin Talas derinligi (mm)
cevrehizi |ilerleme
(m/saniye) |zt Kaba Ince
(m/saniye)
Yumusak celikler 20----30 |0,16--- 0,3 |0,02-0,03 |0,005
Sert Celikler 18----25  |0,13-----0,2|0,01 0,002
Gri dokim 10----15 |0,16---0,25 |0,1-0,3 0,01---0,03
Hafif metaller 10----20  |0,16---0,32 |0,2-0,4 0,02---0,05
Sert madenler 3------ 5 0,05---0,08 | 0,01-0,005 | 0,001

Tablo 1.2: Islenecek Malzemenin Cinsine Gore Tagin Kesme Hiz ve Isin flerleme Hizi Degerleri

Kusursuz bir taglama yiizeyi elde edebilmek icinisin ilerleme iz tasin gevresdl hizina
ve malzemenin cinsine gore ayarlanmalidir. Tablo 1.3' te tasin kesme hizi ve isin ilerleme
hiz1 degerleri gorulmektedir.

Bu tablo devir sayisint degistirme imkammizin olmadigr durumlarda tabla ilerleme
hizi degerini ne kadar degistirecegimizi gosterir. Tablo 1.2 ile beraber kullanilir. Bu oran
tasin ylzeyinden asindirici tanelerin kirilmasim veya yerlerinden dokilmelerini saglayan
kuvvetleri bdirtir. Hizlardan birinin ayarlanmasiyla (is pargasi hizi tercih edilir) oran
dengelenir veidea bir asinma veya kendiliginden bileme etkisi elde edilebilir.

Malzeme cinsi Tasin cevre hizi/ Isin gevre izi= A
Sertlestirilmis ve Duz tas Canak tas
yumusak celikler

85---- 100 55
Gri dokim 58---- 70 40
Bakir ve alagimlar 60-----75 35
Hafif metaller 42----60 25

Tablo 1.3: Tagin Kesme Hiz ile isin flerleme Hiz Degerleri Oranlar:.
1.4.6. ilerleme Miktar1 ve Talas Derinligi

Tas milinin devir sayisi ve tablanin ilerleme iz degeri kadar tablanin enine yani
yanlamasina hareketi de cok onemlidir. Bu isleme tablamin ilerlemesi denir. ilerleme
degerinin artmasi talas debisini yani taslama payini arttirir. Talas pay1 ¢ok olursa is fazla
1sinir ve carpilir. flerleme her kursta bir veya iki kursta bir verilir Bu istenilen yiizey
kalitesine gore degisir. Kaba taslamada ilerleme tas, isin her iki basindaiken verilmelidir.
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Celik malzeme

Dokim Malzeme

Kabataslama

Incetaslama

Kabataslama

incetaslama

0,01---0,03

0,0025-0,005

0,1--0,3

0,01--- 0,03

Tablol.4: Malzemeye Gore Verilecek Talas Paylar:

Son bitirme talas1 verilirken isin yalriz bir basinda enine ilerleme verilmesi gerekir.
Taglanacak parcalara verilecek taslama paylart parcanin inceligine ve kalinhgina gére
degisir. Cevreden kesme yapan taglar icin verilmes gereken degerler Tablo 1.4'te
belirtilmistir. Her pasoda verilmesi gereken talas derinligi kaba tagslamaicin( 0,05 mm), ince
taslamaicin 0,005 ile 0.010 mm degerlerini asmamalidir. Dokim malzeme icin kicik enine
ilerleme hiz1 (6- 10 m/dk.) ,celik malzemeicin biyuk ilerleme hiz1 8-16 m/dk alinir.

Is parcas: taslamrken menevisleniyorsa ( givercingogsii rengini aliyorsa) ilerleme ve

talas derinligi degerleri azaltilir.

1.4.7. Kurs Boyu

Kurs boyunun ayar: dizlem taslama tezgahimn yatay milli veya dusey milli olusuna
goére degisir. Yatay milli taslama tezgahlarinda kurs boyu, zimpara tas1 parcamn her iki

ucundan 5-10 mm cikacak sekilde ayarlanir.

Y atay milli tezgahlarda kurs boyu: L=is boyu +10 mm

Dusey milli tezgahlarda kurs, zimpara tas1 parcanin her iki ucundan tamamen ¢ikacak

sekilde ayarlamr ( Resm 1.18).
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Dusey milli tezgahlarda kurs boyu: L= Is boyu+tas capt

.r —————

Resim 1.18 Diisey Milli Taglama Tezgahinda Tm (;apzn Is Kenarz'd Tamamen Cikmas
1.4.8. Taglamada Sogutma

Tasin donme ve isin tag altinda ilerleme hareketi esnasinda zimpara tasi taneleri kesici
is parcasimn ylzeyine batarak kesme yapar. Kesme sirasinda olusan talaslar yuksek
sicaklikta macunlasarak zimpara tasimn gozeneklerine girer ve tagi koreltir. Sogutma suyu
macunlasmay1 ve yiksek kesme basincindan dolayr meydana gelen 1siyr disrr. Ayrica is
parcasimn carpilmasinm ve paraelliginin bozulmamasim saglar. Buna Islak Calisma denir.
(Resim1.19). Sogutma sivilar geneldeiki sekilde yapilir.

1.4.8.1. Sodal Su ile Yapilan Sogutma:

Iyi bir sogutma seklidir. Genelde dokim malzemeleri taslamirken kullamlir.15 kg suya
yaklasik 1 kg soda( sodyum karbonat) katilarak hazirlanir. Ancak sodali su tezgahin ve tasin
Uzerinde tortu birakir. Tortu tas gozeneklerini doldurdugu gibi tasin da dengesini bozar,
kesmeyi zorlastirir. Bu olumsuz neticeyi ortadan kaldirmak icin tas emdigi suyu disari
atincaya kadar yaklasik bes dakika bosta calistirilir.

1.4.8.2. Bor Yagh Su ile Yapilan Sogutma :
Celik cins malzemeler igin iyi bir sogutma seklidir. En sik kullanilan sogutma

seklidir. 15 kg suya( 1 teneke su) 1 -1,5 kg bor yag: katilmasi ile yapilir. yi bir sogutma,
pasi ve korozyonu onler, yiizey kalitesinin temiz cikmasina yardimci olur.
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1.4.8.3. Islak Kesme:

Taglama tezgahlarinda sogutma tertibatim kullanarak yapilan kesme islemine ‘1slak
Kesme denir. Is parcasi lizerine, tas yiiziine ve yanlarina bol miktarda sivi piskiirtiil ir.
Boylece keserken meydana gelen 1si, is parcasi Uzerinden alinarak sicakligin yikselmes
Onlenir. Islak kesme tagin 6mrund uzatir. Kesme islemi yuksek kalitelidir.

1.4.8.4. Kuru Kesme:

Kuru taslamada sogutma, tas gozeneklerinin amis oldugu hava akiminin is tGzerine
yansitilmasiyla saglamir. Bu sekilde taglama islemine ‘Kuru Taslama denir. Ancak bu,
sogutma icin yeterli degildir. Kuru tagslamada sogutma hizl1 olmadigindan tas ¢abuk asinir, is
cabuk yanar. Kuru taglama, is parcas: ile tag arasindaki sirtiinme yilzeyi az oldugunda
yapilir. Matkap uglar: ve freze tezgahlarinda kullanmlan kesiciler bilenirlerken kuru taglama
yapilir.Duzlem taslama tezgahlarinda kuru taslama yapilmasina cok sik rastlaniimaz.(Resim
1.20).

Resim 1.19 Idlak Calisma Resim1.20 Kuru Caligma

1.4.9. Diizlem Y izey Taslamada islem Siras

Guvenlik 6nlemleri aindiktan sonra:

Y

Tas bilenir. Tasin bilenmes tabla Gzerine konan elmas ucglu taslama aparatiyla
yapilir. Bazi tezgahlarda hidrolik sistemle ileri dogru gidip gelme hareketi yapan
elmas bileme aparatlar: bulunur.

Miknatig tablatemizlenir, is parcas: baglanir.

Tablanin kursu ayarlamr ve yon degistirme mandallar: sikilir.

Makinenin hidrolik sistemini ¢alistiran butonuna basilir.

Sogutma sivisi agilarak tas is pargasina yanastirilir, en yiksek noktaya degince 0,050
mm talas derinligi verilir.

Tablanin kurs yonu degistigi anda enineilerleme elle verilir.

Taglanacak yuzeyin paraldligini saglamak icin is pargast birkag defa ters cevrilerek
taglanur.

VV VYVYVV
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> s pargasinin yiizeyi taslarken yamyorsailerleme ve talas derinligi azaltilir veya daha
yumusak tas kullanlir.
> Incetalas 6ncesi tas bilenerek bitirme talas: verilir.

1.4.10. Olgme ve Kontrol
Taglanacak parcanin istenilen dlglide olmasini saglamak icin kontrol edilmesi gerekir.

Bunun i¢in daha ziyade mikrometreden yararlanilir (Resim1.21). Mikrometre ile 6l¢t kontrol
edilerek verilecek ince taslama pay1 saptanir.

Resim 1.21: Mikrometre ile Kalinlik Olgme

1.5. DUzlem Y Uzey Taslamada Dikkat Edilecek Kurallar

Tezgaha baglanacak zimpara taslar: isin ve tezgahin 6zelligine uygun olmali, tasa
verilecek devir sayisi tezgahta bulunan devir sayisindan yiiksek ol mamalidir.
Taglama tezgahlarindaki donen kisimlarin yataklanmasi, yaglanmasi, ayarlamasi ve
bakim teknigine uygun olarak yapilmalidir.

Tasin zorlanmamasina ve parcaya carpmamasina dikkat edilmelidir.

Kademeli diizlem yiuzeylerinin taslanmasinda ayarlar, iyi kontrol edilmelidir.

Tas zamamnda diizeltilmeli ve bilenmelidir.

YV ¥V VV VYV V¥V

Makine tablasi yataylik ve dizlemlik yoninden komparattrie kontrol edilmeli ve
gerekirse taslanarak duzeltilmelidir.

Tasin velisin Hizi fleilgili Bagintilar
» Zimparatas: cok yumusak ise 6l¢usii cabuk disecegi igin, is pargasimn hizi azaltilir.

» Zimpara tas1 cok sert ise isin ylzeyi cam gibi parlak olur, is parcast ¢cok isinir.
Badyle bir durumdatablanin hizi arttirilir veyatasin hizi azaltilir.

> Incetaslamadais parcasinin hiz1 arttirilir; fakat tablailerlemesi degistirilmez.
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(" UYGULAMAFAALIVETI )

iSLEM BASAMAKLARI‘

Tezgahi ¢alistirip durdurun

Zimparatasim baglayimz.

Dikkat

ONERILER

Batun emniyet tertiplerinin (mahfazalar, kapakla
yerine takilmis oldugunu goriniz.

Gomleginizi kollar1 kivrilmis olarak giyiniz,
kravatimzi  disanya tasmayacak  sekilde
baglayiniz.

Kumanda panelindeki buton ve kumanda
kollarinin gorevlerini iyi 6greniniz.

Tas1 yerine takarken saglamligin kontrol ediniz.
Tasatornavida sapi ile tiklayimiz. Tok bir ses gel
tas saglam demektir.

Tas1 bileyiniz

Tas1 ilk olarak veya yeniden calistirirken yana
cekiliniz.

Tasin kirik veya gatlak olmasi durumunda tas
catlayip firlayabilir

Tas basligim asag: indiren kol Uzerindeki
mikrometrik bilezigin ilerleme miktarin 6grenini
Hidrolik sistem basincinin 8-10 bar arasinda
olmasina dikkat ediniz.

22



Isi baglayimz

Manyetik tabla

Dikkat

Dikkat

Tas1 bileyiniz.

Miknatig tablay: temizleyiniz.

Tablamn paralellik kontrolunt yapinz.

Tabla paralel degilse tablayr miknatislay:
taslayiniz.

Baglama pabuglar: ile is pargalarim sikarken hel
uctaki  civatdlar, asin  sikkmayimz. CU
taslamadan dolay1 1sinan is parcast genlesir. F
sikkilan civata genlesmeye izin vermedigir
parcada egiklik meydana gelir.

Is parcasinin sikica baglandigindan emin olul
(Gevsek baglanmis tas tasin  kirilmasina
yaralanmalara sebep olur.) Is parcasim elir
kavrayip sarsimz.

Tabladayamalarinin yerini belirleyip
sikmazdan once tablay: elle ilerleterek ilerl
miktarim kontrol ediniz.

Sogutma suyunu aginiz.
Ilerleme yoni degisirken tablayr zimpara
genisliginin dortte biri kadar enine ilerletiniz.

Isin yiizeyinde yarklar meydana geliyorsa tabl:
hizint diisUrindz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular: cevaplandirinmz.

1-Is parcasinin hatal1 taslanmas: asagidakilerden hangisini olumsuz etkiler?
A) Mazeme maliyetini
B) Tezgah enerji sarfiyatin
C) Zaman kaybin
D) Hepsini

2-Asagidakilerden hangisi conta malzemesi olarak kullamlimaz?
A) Lastik B) Kece C) Deri D) Sac

3- Taslama tezgahinin tablasim otomatik olarak hareket ettiren eleman hangisidir?
A) Tek etkili silindir
B) Cift etkili silindir
C) Cift milli silindir
D) Teleskobik silindir

4-Y atay milli bir taglama tezgahinda taslanacak parcamn boyu 200 mm ise dayamalar aras
mesafe ne kadar olmalichir?

A) 210 mm B) 200 mm C) 180 mm D) 280 mm
5- Duizlem taglama tezgahinda hidrolik sistem basinci kag bar olmalidir?

A) 40- 50 bar

B) 80-100 bar

C) 8-10 bar

D) 200-250 bar

6- Kesme hizi 30 m /sn, ¢ap1 400 mm olan silindirik bir zimpara tasina verilecek devir sayist
ne olmalichir?

A) 1495 dev/ dk

B) 2300 dev/dk

C) 2000 dev/ dk

D) 2500 dev/ dk

7- Dusey milli bir tezgahta islenecek parcamn boyu 700 mm ve tas segmentlerinin
olusturdugu tas ¢apr 500 mm ise dayamalar arasi mesafe ne kadardir?
A) 710 mm B) 750 mm C) 1200 mm D) 1700 mm

8- En blyuk devir sayisi hangi malzemeye verilir?
A)Yumusak celige
B) Pirince
C) Sert metale
D) Sert ¢elige
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

46

Toleranst 0.01(Taslanacak parcaisil islem gormus olmalidir.)
Kullamlacak Arag ve Gerecler

Duzlem ylzey taslamatezgahi, niknatis tabla, tezgah mengenesi, bileme elmasi
Aciklamalar

1- Resmi verilen parcayi, diizlem ylizey olarak taslayinmz.

2- Islemleri yaparken kontrol listesindeki davranislari evet veya hayir olarak
isaretleyiniz.

25



DEGERLENDIRME TABLOSU

Makine Teknolgjisi Ogrencinin Ad: ve Soyad:
Temel Taslamaislemleri 2
ACIKLAMA: Uyguladigimz ve kazandigimz davranis igin EVET,
uygulayamadigimz ve kazanamadiginiz davrams icin HAYIR segenegini

isaretleyiniz.

Sira DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir
1 Givenlik dnlemlerini aldiktan sonraise basladimz mi?
2 Kumanda panosunu kullandiniz nu?

3 Miknatisl tablay: temizlediniz mi?

4 Miknatig tabla ylzey paralelligini kontrol ettiniz mi?
5 Sistem basincim ayarladimz mi?

6 Tas1 bilediniz mi?

7 Parca kalinligina uygun destek segtiniz mi?

8 |Is pargasim miknatisl tablaya bagladimz mi?

9 Isin olclisiine gore tabla hareketini simrladimz mi?

=
o

Tas1 is parcasina belli bir mesafe icerisinde otomatik
olarak yaklagtirdimz mi?

11 | Mikrometrik tamburu kullanarak tasi ise en yiksek
degme noktasina deginceye kadar yaklastirdimz mi?
12 | Mikrometrik tamburu sifirladimz mi ?

13 |Diger yizey icin taslama pay: birakarak parcayi
tagladimz mi?
14 | YUzey kalitesine gére tablailerleme hizini ayarladiniz

mi?

15 |60 mm &l¢usini taslamak icin isi mengeneye
bagladiniz mi?

16 |45 mm 6l¢usini taslamak icinisi mengeneye
bagladiniz mi?

17 | Tezgam temizleyip is parcaniza numaranizi vurdunuz
mu?

DEGERLENDIRME

Uygulama faaliyetiyle kazandiginiz davramglarda isaretlediginiz EVET cevaplarn
kazandigimz becerileri,HAYIR' cevaplarn kazanamadigimz beceriyi ortaya koyar.
HAYIR cevam verdiginiz beceri ve davraniglar kazanabilmeniz icin ilgili konular tekrar
etmelisiniz. Bunun igin 6gretmeninizin belirledigi isyeri ve egitim kurumlarinda gorsel ve
uygulamal: ¢calismal ar yapabilirsiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Silindirik taslama tezgahlarinda silindirik dis ylizey taslama islemlerini istenen ylzey
kalites ve olcu tamliginda yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Otomotiv, Tesviye, Makine Kalip bdlimlerinde bulunan makine ve motorlarin
silindirik veya konik delik icerisinde calisan mil veya muylularinin( mil’in yatak icinde
calisan kismi) ylzey kalitelerini inceleyiniz.

Mil delik tolerandarini inceleyiniz, Ayni ¢apli mil ve deliklerin birbirleri ile calisma
durumlarina gére isleme paylari degerlerini, torna tezgahinda islenen parcalarin tolerans
degerleriyle karsilastirinmz.

2. SILINDIRIK YUZEY TASLAMA

2.1 Silindirik YUzey Taslama Tezgahlarimin Kisimlari
2.1.1. Silindirik Taslama Tezgahlarimin Calisma Prensibi

Silindirik is parcalarimn dis yuzeylerini silindirik veyakonik olarak taslayan
tezgahtir. Kovan, pim, mil gibi silindirik veya konik olmasi istenen ylizeyleri taslamak icin
kullanilir (Resim 2.3). Bu tezgahlarais parcalar: genellikle iki sekilde baglanir:

a) Is parcasi aynaya baglanarak puntaile desteklenir,
b) Iki punta arasina baglamr, parca boyu uzun ise sabit ayaklarla desteklenir
(Resim2.1) .

R ——

iki punta arasinda taglama Zimpara tasgi

is pargasi Punta

Resim 2.1: is Parcasinin Ayna Punta Aragina Firdéndil ve Punta fle Baglanmas:
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Taslama tezgahlar is pargcasin iki punta arasinda taslayacak sekilde yapilmistir. Her
iki baglama seklinde de is pargasi donme hareketi yapan zimpara tas1 dntinden uzunlamasina
ileri geri hareket ederek gecer. Tablanin her kursundan sonra zimpara tasi, verilecek talas
derinligi kadar is parcasinadogru ilerletilir.

Tablahidrolik sistemle otomatik olarak hareket ettirilir. CNC taslama tezgahlarinda ise
tablanin ileri geri hareketi bilyeli mil ile saglamr. CNC silindirik taslama tezgahlar is
parcalarini istenilen yiizey kalitesi ve 6l¢l tamligindataglayan bir tezgahtir (Resim 2,2).

Resim 2.2: CNC Silindirik taslama tezgah:

CNC silindirik taglama tezgahlarimin galisma sekli diger taslama tezgahlarina benzer
yapidadir. Tek farki zimparatasinin devir sayisi, isin ilerleme hizi ve tasin ise yaklasip
uzaklasmasimn bilgisayar kontrol Ui ile yapilmasidir. Resim 2. 2 de CNC taslama tezgahi
gorulmektedir.

2.1.2. Silindirik Taslama Tezgahlarimin Ana Kisimlari
Silindirik taslama tezgahlarinin ana kisimlar: sunlardir:

a) Fener mili kutusu

b) Gezer punta govdesi

¢) Kumanda panosu
d) Zimparatag bagligi.
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Zimpara tagl ve motoru

Fener mili kutusu._r

Fener mili

Dayama

Govde
Hidrolik
sistem

Kumanda kollar
Kumanda panosu

Bileyici

Resim 2.3 Silindirik Taslama Tezgah:

2.1.2.1. Fener Mili Kutusu

Elektrik motorundan kayis ve kasnak sistemi yardimiyla aldigi donme hareketini is
parcasinailetir. Fener milinin yataklanmasin saglar. Fener milinin i¢ kismu sabit puntanin,
chs kism ise Universal veya firdondii aynasinin baglanmast icin bicimlendirilmistir. ic yiizeyi
konik olarak islenmis ve yataklanmus bir mildir. Doner tablas Uzerinde yatay olarak
kaydirilabilir ve civatalar yardimyla istenilen yere tespit edilebilir (Resim 2. 4).

Tas milinin hizina gdre is milinin devrinin azaltilmasi veya arttirilmast kademeli
kasnak ve kayslar ile saglanir ( Resm 2.4).

Resim 2.4: Elektrik Motorundan Alinan Donme Hareketinin Fener Miline Kayig
ve Kasnakla Aktarzdlmas
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2.1.2.2. Gezer Punta Gévdes

Doner tabla Uzerinde yatay olarak hareket eder. Gorevi, alin ylzeylerine punta deligi
acilmis parcalar punta yardimiyla desteklemektir. Is parcalarinin ayna-punta arasinda veya
iki punta arasinda taglanmasin saglar (Resim 2.5).

2.1.2.3. Kumanda Panosu
Elektrik enerjisi ve hidrolik enerji ile caligan sistemlere ait buton kol ve digmelerin
baglandig: kisimdir (Resim 2.6).

Resim 2.5: Gezer Punta Resim 2.6: Kumanda Panosu

2.1.2.4. Zimpara Tas1 Bashgi
Zimparatast milini ve bu mile hareket veren elektrik motorunu tagir.

2.2. Slindirik YUzey Taslama Tezgahlarinda Calisma Kurallary

2.2.1. Tas Secimi

Iyi bir kesmeislemi, zimparatas ile islenecek silindirik veya konik parganin uyumuna
baglidir. Dikkat edilecek en 6nemli nokta, tas secimi ve segilen tasa gore is pargasimn
ilerleme ve donme hizinin ayarlanabilmesidir.

2.2.1.1.Taslanacak Malzemenin Cinsine Gére Tas Secimi
Celik ve alagiml1 celikler icin al iminyum oksit; font, demir olmayan metaller ve metal
olmayan gerecleri taglamak ic¢in silisyum karpit taglar secilmelidir.

2212 Istenilen Hassasiyet ve Y iizey K alitesine Gore Tas Segimi
Ince taneli taglar ince islenen ylzeyler, iri taneli taglar kaba islenen ylzeyler icin
uygundur.

2.2.2. Zimpara Tasinin is Parcasina Degme Y izeyi

Bir kesici agzin metal Uizerinden talas kaldirarak almis oldugu yola Zimpara Tas: ve Is
Parcasinin Temas Y Uzeyi denir.

Is parcasinin capr bllyiidiikce tasin temas yiizeyi de artar ve daha uzun talas kaldirir.
Belirli bir zaman icinde aym miktar metal daha uzun talaslarla kaldirilirsa bu talaslar daha
ince olur. Ince ve uzun bir talas, kisa ve kalin bir talasa gore daha az kesme basinc ister.
Daha biytk capli parcalar uzun talas kaldirillarak taslanmirsa zimpara tas1 daha sertmis gibi
tesir eder ve daha geg asinir. Temas ylzeyi buyidikce daha yumusak tas kullanmalidir

Temas ylUzey alam kiglUkse ince taneli tas kullanlmalidir. Temas ylzeyi genis
oldugundairi taneli taslar kullanilir.
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2.2.3. Zimpara Tasimin Kesme Hizi

Duzlem yuzey taslamada 6grendigimiz gibi zimpara tasinin ¢evresindeki bir noktanin
bir saniyede metre cinsinden adig1 yola Kesme Hizi denir Kesme hiz1 artinca devir sayisi da
artar. Silindirik tagslamada ideal kesme hiz1 30 m/ sn’dir.

Zimpara taslarinin imalat1 sirasinda tasa verilebilecek kesme hizi degeri imalatci firma
tarafindan belirtilip tas etiketine yazilir veya tablodan alinir.(Tablo2.1)

Belirlenen bu kesme hizi degerine gore tas milinin devir sayisi hesaplanir. Ancak bu,
en buylk capa gore belirlenmis bir deger oldugundan tasin ¢capi kigllince devir sayisi
arttirnlmalachr

Tasin kesme hiz1 ve tas ¢apina gore devir sayisi(N) asagidaki formille hesaplanir:

N=1000-60-V/II-D devir /dk N= Tas miline verilecek devir(dv/dk)
V= Tasin kesme hiz1 degeri (m/saniye)
D=Tas1in ¢api(mm)

Tas miline verilecek devir sayisina gore zimpara tasinin kesme hizi ise asagidaki
formiille hesaplanir.
V=1I- D.N/1000.60 m/sn

Ornek: Kesme hizi 30 m /sn olan bir tasin capr 200 mm’ ye diistigiinde tasa verilecek
devir sayisi ne olmalicir?
N = 1000:60-VAT ‘D ‘den N= 1000-60-30 /3,14-200 = 1900 dev/ dk olmalichr.
Tasin sertligi malzemenin cinsine uygun olarak secilmesine ragmen tas cabuk
korleniyorsa devir sayist dusurdlmelidir.

Taslanacak Duzlem Y lzey Silindirik Yuzey Taslama

malzemenin cinsi Taslama

Dis ic
Celik ve takim 25--45 30--40 25
celigi, seri celik
Gri dokim 25--28 25-30 22-25
Kizil dokim 30- 45 3040 25-35
Sert madenler 8 8 8
Hafif metaller 2540 35 20-25
Plastik madde ve 30 30 30
sert lastik
Cam 10-12 10-12 8-10
Porselen 25 25-30 25
Granit 20-28 25-30 25

Tablo 2.1 Zimpara Tagina Verilecek Kesme Hizz Degerleri
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2.2.4.1sin Cevresel Hizu

Is parcasimin hizi tas hizina gére belli bir oranda olmalidir.Isin dénme hiz1 tas taneleri

dokulUp yeni keskin tanelerin ¢ikmasim saglayacak sekilde olmalidir. Tas yumusak etki
yapiyorsa yani taneleri cabuk dokiltyor ve capr duslyorsa isin hizi azaltilmalicir. Tasin
etkisi sertsetasin is pargasiyla olan temasi ¢ogaltiimali; yani isin donme hizi arttirilmalidir.

Isin cevresd hizi arttirlirsa talas miktar: artar neticede tas cabuk asimir. Uretimin

arttinlmas: bakimindan boyle bir taglama yontemi secilecekse daha sert tas secilmelidir.
Silindirik taslamada is ne kadar hizl1 donerse yiizey o kadar kaba ne kadar yavas donerse
ylzey o kadar ince ¢ikar.

2.2.5. ilerlemeve Talas Derinligi

> llerleme gok sayida kesici tanelerin is parcasina dokunmasini saglayacak sekilde
verilmelidir.
» Kabataglamadailerleme tas genisliginin % G ince taglamadaisetas genisliginin
» 1/ 3 Ukadar olmalidir ( Sekil 2,1).
» Kursayar tas is parcasindan cikmayacak sekilde verilmelidir.
» Tas genisligi, taslanacak yuzeyden biyik ise ilerleme verilmez ( bknz. Dama
taglama)
> Iri taneli ve yumusak taslarda talas derinligi cok ince; taneli sert taslarda ise talas
derinligi az verilmelidir (Tablo2.2).
» Talas derinligi cok iseigin donme hizi az verilir.
Taslanacak Malzemenin Cinsi | Tablanin ilerleme| Talas Derinligi (mm)
Hizi(m/sn)
K aba ince
Y umusak gelik 0,16- 0,3 0,02- 0,03 0,005
Sert celikler 0,13- 0,2 0,01 0,002
Gri dokum 0,16- 0,25 0,01-0,3 |0,01-0,03
Hafif metaller 0,16- 0,32 0,2-04 |0,02- 0,05
Sert metaller 0,02- 0,08 0,01- 0,005 | 0,001

Tablo 2.2: Taslanacak Malzemeye Verilecek Talag Derinlikleri ve Is Parcasinin flerleme Hiz

B

4'S=3/4 b 8= 1/3b
Sekil 2.1: is Parcasinin Ilerleme Hareketi
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2.2.6. Kaba veince Taslama

Kaba taslamada talas debisi ( hacmi ) fazladir. Taaslar ¢cabuk kaldirmak icin, is
parcasinin hizi ve enine ilerleme mesafesi (talas derinligi ) arttirilir. Pargalart 6nce kaba
sonra da ince taslama ile isleyeceksek ince taglamaicin son pasodaiki veya dahafazla talas
payr birakmamiz gerekir. Tabla ilerlemes de kaba taastaki ilerlemenin 2/3' Une
dustrdlmelidir.

Sekil 2.2: Silindirik Dus Yiizey Taslamada fs Kursu

2.2.7. KursBoyu (Is Kursu)
Ilerlemede kurs ayar1, is pargasinin tastan tamamen ¢ikmasini ve tas mahfazalarina
carpmasini 6nleyecek sekilde olmalidir (Sekil 2.2).

2.2.8. Taslamada Sogutma Sivist

Kucuk tipteki taslama ve aet bileme tezgahlarinda sogutmaya pek onem verilmez.
Ancak silindirik ylzeylerin taslanmasinda sogutma suyu, dizlem taslama tezgahlarinda
oldugu gibi mutlaka kullamlmalidir. Sogutma sivisi sicakliktan dolayr meydana gelen
carpilmalart ( sekil degisikligi) ve olcl hatalarim onler. (Resim2.7 ve Sekil 2.3 de sogutma
suyu kullanilarak yapilan taglamaislemi gorilmektedir.)

Resim 2.7 Sekil 2.3
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2.3. Silindirik Yiizey Taslamada islem Sirasi

>
>
>
>

VVV VV VYV

Is parcas: kademeli ise tagin yan yiizeylere degmesini dnlemek icin kademe diplerine
faturaacilir.

Is pargasi 1sil islem gormiisse tavlanarak gerginligi alinr.

Is parcas: lizerinde kama kanal1, yuvarlak veya yuvarlak olmayan delikler varsa bu
delikler sert agacla doldurulur.

Is parcas: 6zelligine gore, uygun bir firdéndu ve gezer punta yardimiyla firdéndii
aynasina veya aynaya baglanmir. Kisa parcalar U¢ ayakli ayna ile baglanarak
taslanurlar.

Tabla dle ilerletilerek dayamalarin yerleri ayarlanr. Is kursu ayar1 yapilirken tas,
genisliginin 1/3 U kadar parcanin kenarindan digar1 ¢ikarilir.

Tas, is yuzeyine 1 mm aralik kalincaya kadar yaklastirilir.

Tablayr hareket ettiren hidrolik sistem calistirilir ve tas ise yanastirilarak
mikrometrik bilezik sifirlanir.

Once kaba talas verilir, kaba talas islemi bittikten sonratas bilenir (Resim 2.8).
Komparatorleisin silindirikligi kontrol edilir.

Mikrometreileis parcas: 6lcllUr, kalan taglama pay1 ince taglama yapilarak bitirilir.

Resim 2.8: Silindirik Tasin Bileme Aparat: fle Bilenmesi

2.4. Taslanacak islerde Aramlan Ozellikler

>

Is parcalan sertlestirilecek veya ylizey sertlestiriimesi yapilacaksa bu islem uzman
kisilerce yapilmalidir. Yanlis sertlestirmeden dolay: egilen veya catlayan is pargalar
Olcl hatalarina sebep ol ur.

Kademeli millerin ve muylularin diizgin taslanabilmesi icin fatura bitimlerine kanal
acilmalidir. Kanalin genisligi ve derinligi, is parcasimn c¢alisacagi konuma gore
verilmeli, rasgele verilmemelidir.

Is parcalar1 ain yiizeylerine acilacak punta delikleri, is capr ile orantili olmalidir.
Biyuk ve kisa agilmig bir punta deligi tasin baskisiyla is par¢asimin firlamasina ve
egilmesine sebep olur. Kuguk agilmis punta delikleri ise gezer punta veya sabit
puntanin is parcasin yataklayip tutmasin engeller.



>

Iki punta arasinda islenecek parcalarin puntayuvasi gres yag: ile yaglanmalidir. Gres
yagi, meydana gelen 1sidan dolay1 punta uglarimin is pargasina kaynasmasini ve
bozulmasin onler.

2.4.1. Silindirik Yuzey Taslamaya Etki Eden Faktorler

>

>
>
>

Zimparatas1 uygun nitelikte secilmis olmalidir.

Tas sagisiz baglanmalidir.

Is pargasi ve tas hizi arasinda belirlenen orana uyulmalichr(Tas hizi esas alinmalichr).
Is parcasi dengeli ve saglam baglanmal1 ve uygun sogutma sivist secilmelidir.

2.4.2. Silindirik Y lizey Taslamada Giivenlik Onlemleri

>

VV V VV VYV

Tas takilmadan dnce mutlaka kontrol edilmelidir. Ses vermeyen bir zimpara tasin
kullanmayimz. Tas1 askiya alarak tornavida sapiyla hafifce vurdugunuzda tok bir ses
vermesine dikkat ediniz.

Tasin dengelenmis olmasina dikkat ediniz. Tas1 flans capinakadar kullanmayiniz.
Tabla yon degistirme dayamalanimin yerini iyi ayarlayimz. Is pargasinin tas
mahfazasina degmemesine dikkat ediniz.

Ayarlama temizleme ve yaglama yaparken tagi tabladan uzaklastirimz.

Gevsek ve kayan kayislarla taslama yapmayin. iIs milini déndiren kayisin
gerginligini iyi ayarlayinz.

Olcii alet veya mastarlarinm kutularinda ve tezgah tizerinde muhafaza ediniz, cebinize
koymayinmz.

Elinizi ve basinizi dénen kisimlardan uzak tutunuz.

Tezgaha ait avadanlik, anahtar, gres yagi, komparatér, mikrometre gibi
donamimlarini tezgah dolabinda ait oldugu yere koyunuz. Diizensiz dolaplar
is yapma zamamn arttirir (Resim2.9).

Resim 2.9: Duizensiz Dolaplar Caligma
Dizenini Olumsuz Etkiler

2.5. Dis Yizeylerin Taslanmasi

2.5.1. Boyuna Taslama

Is, kendi ekseni etrafinda uygun bir cevresal hizla donerken aym zamanda boyuna

ilerleme hareketi yapar. is parcasinin ilerleme hareketi tas genisliginden fazla olmamalidir.
(Sekil 2.4).
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Tasin enine hareketi

Tasin donilg yogi

isin boyuna hareketi

isin doniis yonii ( Tagin dniis y6nii ile aymi)
Sekil 2.4: Boyuna Taslamada isin ve Tag:in Doniis Yonleri .

Boyunataslamadatas sabit olup is parcas: boyunailerleme hareketi yapar. Tasin donis
yonu ileisin donus yonu aymdir (Sekil 2.4).

25.1.1.Dalma Taslama : Tasin donus yoni ile isin donds yont aynidir. Ancak is

parcasi yalnizca ekseni etrafinda déner, boyuna hareket etmez. Tas parcaya talas derinligi
kadar dalar.

Profilli parcalardatas is parcasi gérintstine gore bilenir.(Sekil 2.5)

Sekil 2.5: Dalma Taglama Yontemi fle Islenmis Parcalar

2.5.1.2. Konik Taslama : Boydan boya konik yiizeyler ileis par¢asimn ug kisminda

veya ortasinda bulunan konik yizeyler tezgah tablasina agi verilerek islenirler(Sekil2.6).
Verilecek aci koniklik agisinin yarist kadardir.

Tablaya verilecek agcimn hesaplanmast:
tgo/2=D-d/ 2.
tga = Konilik agisinin yarist
D: Konik yizeye ait buyik ¢ap (mm)
d: Konik yiizeye ait kiiglik cap (mm)
L: Konik boyu ( mm)

Sekil 2.6: Konik Yiizeylerin Islenmesi.
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Ornek: Buyiik capr 30 mm, kiigiik capi 20 mm ve konik boyu 100 mm olan konik pargay:
taglamak icin tablaya verilecek egim agist ne olmalidir?

Cevap: tga/2=D-d/ 2.
tga/2 = 30-20/2.100
tgo/2 =10/200=0,2
tgo/2 = 11,3°

2.5.2. isin iki Punta Arasinda Taslanmasi

Duz veya kademeli miller ve bunlara benzer pargalar iki punta arasinda taglanirlar
(Resim 2.10). Is parcasimi baglamak icin firdondi aynasi ve firdondu bilezigi kullamlir
(Sekil2.7 ). Isi dondiren fener mili tarafina takilacak punta sabit veya tirnakli olur. is,
boydan boya taslanacaksa tirnakli punta kullamimast gerekir. Tirnakli punta isin alin
ylizeyine bastirirken punta yuvas: da merkezleme yapar.

Sekil 2.7:is Parcaginin Firdondil fle Baglanmas: Resim 2.10

Isi dondiiren baslik tarafina sabit punta takilip taslama yapilacaksa puntanin salgisinin
olmamasina dikkat edilmelidir. Ozellikle hassas olmasi gereken islerde bunun 6nemi
buydktdr, dikkat edilmezse is ile beraber donen puntamn salgisi dogrudan dogruya ise
aktarilmus olur (Resim 2.11).

Resim 2.11:Punta Yuvas
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2.5.3. Isin Aynaya Baglanarak Taslanmasi
Kademeli, boyu kisa ve din ylzeylerine punta yuvas: agilamayan parcalar, aynaya
baglanarak taglanirlar (Sekil 2.8).

Aynaya is baglamak daha pratiktir. Ayna ile is baglarken ayaklarin iyi ve salgisiz
sikma yapmasina ve ayna ayaklarimn temizligine dikkat etmelidir.

Taslama yaptiktan sonra ayna sokillp temizlenerek tezgah dolabina dizenli bir
sekilde konmalicir. Ug ayakli aynaya baglanamayan parcalar dort ayakli ayna yardimiyla
baglanirlar.

Dort ayakli aynalar, simetri ekseni olmayan parcalarin u¢ kissmlarindaki veya ortasindaki
silindirik yizeylerin tezgaha baglanip taslanmasinda kullanilir (Resim 2.12).

Ayna

Sekil 2.8 :Ug Ayakl: Ayna Resim 2.12: Dort Ayakl: Ayna

2.5.4. isin Malafa Uzerinde Taslanmasi

Malafa, ortasindan boydan boya delik olan is parcalarint silindirik taslamak icin
kullamlir (Sekil 2.11). Malafada taslanmasi gereken bir parcaya malafa, ¢cok siki olarak
gecirilmemelidir. Elle kuvvetlice sikistirmak yeterlidir. Ara dl¢llt ve ortast boydan boya
delik olanis parcalarim silindirik taglamak icin ayarli malafa kullaniir (Sekil 2.12).

o -
aunt

MALAFA IS PARCAS| Ayarlimalafa

Sekil 2.8 Sekil 2.9
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(" UYGULAMAFAALIVETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Tezgahi calistirnimz ve
durdurunuz.

Ise uygun tas1 tezgaha
baglayiniz ve bileyiniz.

Kumanda panelindeki bitin digme, buton ve kollarin
gOrevini dgreniniz.

Buitlin mahfaza ve kapaklarin kilitli olmasim saglayiniz.

Is elbisenizi kollar1 kivrilmis sekilde giyiniz.

Kravatinizi disariya tasmayacak sekilde gémleginizinicine
koyunuz veya takmayiniz.

Tezgaha ait diger avadanliklari dolaptaki yerlerine
koyunuz.

Tas capint Olcerek tasin kesme hizina gore tasa verilecek
devir sayisim hesaplayimz.

Kayis gerginligini kontrol ediniz.

Sogutma suyunu kontrol ediniz.

Ayarlama temizleme ve yaglama icin tablay: elle hareket
ettiriniz.

Dizgun tinlama sesi vermeyen bir zimpara tasim
kullanmayimz. Ege veya tornavida sapiyla hafif
vurdugunuzdatiz bir zil ses duymaya dikkat ediniz.

Tasin dengelenmis olmasinm saglayimz.

Degistirilmis bir zzimpara tasim mutlaka bileyiniz. Bileme
aparatindaki elmasin katere iyi tutturulmasina dikkat
ediniz.

Zimpara tas1 mile kolay gegmiyorsa kursun burcu biraz

raspal ayinz.

Zimpara tasini tabladan uzaklastiriniz.

Tabla kursu uzunluguna gore yon degistirme dayamalarin
dogru ayarlamaya dikkat ediniz.
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Zimpara tasim  dondirerek
kabailerleme ayarini yapiniz.

Taglama tezgahimin puntalarim temiz, is parcasimin punta
deliklerinin  dizgin acilmis ve kirden temizlenmis
olmasina dikkat ediniz.

Fener mili kutusunu, iki punta arasinda taslamaya gore
diizenleyiniz.

Tabla € tekerinin yamnda bulunan tabla kontrol kolunu
gevseterek otomatik ilerleme mekanizmasim elle hareket
edecek sekilde ayarlayimz, tabla ilerleme miktarin
belirleyiniz, isin donme hizina gére merdivenli kasnak
Uzerinde kayisin yerini d‘?gi tiriniz.

- ,;_ww j ]

Punta uclarim gres yagiylayaglayimz.

Fener mili ucunda takili bulunan sabit punta ile gezer
punta arasina tezgahin avadanliklari arasinda bulunan
mastar mil’i baglayarak komparator yardimyla tablamn
paraelligini kontrol ediniz.

Tablaegim agisinin 0° olmasina dikkat ediniz




Is parcasim tezgaha
baglayiniz.

Uygun bir firddnduyl parganin sol ucuna baglayimz ve bu
uctan fener puntasi ucuna dayayip gezer puntay: tabla
boyunca parcayr diger ucundan destekleyinceye kadar
kaydirimz.

& ;a%%'rd"
L ey R

Firddndii

" e

Is parcasi uzun ise sabit yatag: tabla kizaklarina
baglayimiz. Ayaklarin is pargasim kurtaracak sekilde

acilmalarim saglayiniz.

Gezer punta kolunu kendinize dogru gekerek punta ucunun
punta deligine girme miktarim belirleyin. Sonra, gezer
puntay: tabla kizag: Uzerine sabitleyiniz.

Puntalar is parcasini kuvvetle tutacak sekilde yay basincini
ayarlayiniz

Sogutma sivisi tertibatini ayarlayiniz.

Sogutma sivisinin sigramasint Onleyen siperleri yerine
takimz.

Zimparatasim galistiriniz, is par¢asin dondiriniz.
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Silindirik  taslama
yapiniz.

Kontrol ediniz.

islemini

Otomatik ilerletme kolunu sikarak tablayr otomatik
hareket edecek sekilde ayarlayiniz.

Tablay: otomatik olarak hareket ettiriniz.

Firdondinin tas mahfazasina degmedigini ve is pargast
kurs mesafesini dogru ayarladigimizi gordikten sonra tasi
is parcasina yaklastirimz.

Mikrometrik bilezigi sifirlayimz, sogutma suyunu aginmz.
Isi kaba olarak taslayimz. ve 6lguiniiz.

Ince taslama icin bitirme payr birakimz ve
silindirikligi kontrol ediniz.

Tasin kesme hizina gore isin devri yiksekse ylizey kaba
cikar. Is parcasimin dénme hizimi yavaslatimz.

Tasin ylzeyi cam gibi parlak ve sivanmigsa tasin devrini
disUriniz veya arttirimz. Bu islemleri yapmadan dnce tagsi
bileyiniz.

Pring, bronz, auminyum ve hatta yumusak celikleri
taglarken is pargcasinin dénme hizim arttirimz.

Fener mili kapagini acarak kayisin yerini is par¢as: yavas
donecek sekilde degistiriniz.

DIKKAT: ince taslama yaparken tezgah cesitli
nedenlerle uzun sire durdurmak gerekiyorsa isi tekrar
taslamadan dnce tezgahi bes dk bosta calistiriniz.
Mikrometre ile parcamn ¢apimi kontrol ediniz. Paralellik
ve eksenlik kontrolu yapiniz.

Eksenlik kontrolu icin aynay: elinizle yarim tur cevirerek
is parcasim tekrar olguiniz.

Islemlerinizin dogru oldugunu gordilkten sonra son paso
icin biraktigimiz 0,025 mm talas payim vererek silindirik
taslamayi bitiriniz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida silindirik taglamaileilgili olarak verilen sorular1 cevaplayiniz.
1-Kaba taslamadailerleme tas genisliginin....... kadar incetaslamadaisetas genisliginin

....... kadar olmalichr

2-1s kursu ayar1 yapilirken tas, genisliginin ....... kadar1 parcanin kenarindan disar1 ¢ikarilir.

3-Tasin donls yonu ileisin donls YONU. .. .......oovveiiie i e e,
4-Puntayuvas ............ yaglanmalidir.

5-Tagsin sertligi malzemenin cinsine uygun olarak segilmesine ragmen tas gabuk korleniyorsa
devir SISl .o.vvvviii i

6-Kademeli millerin ve muylularin dizgin taglanabilmesi icin ............... kana acilmalidir.

7-Fener milininigc kismt ................. ,dis kismiise............. .......aynasinin baglanmast icin
bicimlendirilmisgtir.

8-Tas yumusak etki yapiyorsayani taneleri cabuk dokullyor ve capr distyorsaisin hizi

9-iri taneli ve yumusak taslardatalas derinligi............... , incetaneli sert taglardaise talag
derinligi ............... verilmelidir.
10-Alin yuizeylerine punta yuvas: agillamayan pargaar................. baglanarak taslanirlar.



(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )
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Toleranst0,01
Aciklamalar

1- Verilen parcanin @ 40 mm o6l ¢ustini boyunataslama, @ 30 ve @ 20 mm &l ¢iilerini dalma
taslamaile taglayinmz.

2- Islemlerinizi yaparken kontrol listesindeki davramslarimz evet veya hayir olarak
isaretleyiniz.



PERFORMANSKONTROL TABLOSU

Makine teknol ojisi Ogrencinin ach ve soyad:

Teme taglamaislemleri 2

Aciklama:. Uyguladiginiz ve kazandigimz davranis igin EVET, uygulayamadiginiz ve
kazanamadigimz davranis icin HAY IR secenegini isaretleyiniz.

Sira GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR Evet |Hayrr

1 Guvenlik onlemlerini aldiktan sonraise basladiniz mi?

2 Komparatdrle eksenlik ve para ellik kontrol U yaptimz mi?

3 Ucayakl1 aynay: bagladimz n?

4 Kayisin yerini degistirerek isin donme hizim ayarladimz mm?

5 Tas1 bilediniz mi?

6 Is parcasint ayna punta arasina bagladimz n?

7 Tas1, is parcasina belli bir mesafe icerisinde hizli olarak
yaklastirdiniz mi?

8 Mikro metrik bilezigi sifirladimz nm?

9 @30 mm’ yi dalmataslama yontemi ile tasladimz m?

10 | Mikrometreile 6lcl kontrolU yaptimz nm?

11 (@20 mm’ lik yuzeyi dalma taslama yontemi ile tasladimz mi ?

12 | Firdondi aynasint bagladimz mi?

13 | 40 mm'.lik kismu boyuna taslamak icin dayamalarin yerini
ayarladimz mi?

14 | @40 mm olgusini boyuna tasladiniz mi?

15 | Tezgahi temizleyipisi teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

kazandiginiz becerileri, ‘HAYIR' cevaplar1 kazanamadiginiz beceriyi

HAY IR cevabi

etmelisiniz.

Uygulama faaliyetiyle kazandiginiz davramglarda isaretlediginiz EVET cevaplarn

ortaya koyar.

verdiginiz beceri ve davramslar kazanabilmeniz igin ilgili konulari tekrar




MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

30
|
|
|
|
|
|
|
|
o488

2x45°

&0 60 15
135

Tolerans+ 0,01
Aciklamalar

o Resmi verilen parcay: diizlem yilizey ve silindirik ylzey olarak taslayinmz.
e Islemleri yaparken performans denetim listesindeki davranislar evet veya hayir
olarak isaretleyiniz.

Islem basamaklari
(Taslayacagimz parganin isil islem gdrmis olmas: gerekir.)

e Parcanin taslanmams 6l¢uistiniin resim 6l uistine uygunlugunu arastirinmz.

e Parcayr punta divizér arasina alarak 48 Olglsiine dizlem yizey tasglama
tezgahinda getiriniz.

e (3 30x mm 6l¢usiini boyuna taslama @ 30x15 mm 6l¢usinu dalma taslamaile
taslayiniz.

o Tasladigimz parcamn temizligini yaparak pargayr Ogretmeninize teslim
ediniz.
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Makine teknol ojisi Ogrencinin ach ve soyadi

Temel Taslama islemleri 2

Aciklama: Uyguladigimz ve kazandigimz davrams icin EVET, uygulayamadigimz ve
kazanamadigimz davranis i¢in HAY IR segenegini isaretleyiniz.

Sira

GOZLEMLENECEK DAVRANISLAR

Evet

Hayir

Guvenlik onlemlerini aldiktan sonraise basladiniz mi?

Komparatdrle eksenlik ve paraellik kontrol U yaptimz mi?

Is pargasimin capaklarini temizlediniz mi?

Miknatig tablay: temizlediniz mi?

Tas1 bilediniz mi?

Is pargasim emniyetli bagladimz mi?

Tas1 is parcasina degmeyecek mesafeye kadar indirdiniz mi?

Sinirlayicilarin yerini dogru ayarladimz mi?

©| O N|O|O| B~ W N -

Tas1 is parcasina temas ettirip mikro metrik tamburu sifirladimz
mi?

=
o

Duzlem ylzeyleri taslayip 48 6l ¢lisline getirdiniz mi?

11

Mikrometreile 6l¢l kontrolt yaptimz nmi?

12

Is pargasim (¢ ayakli aynaya baglayip 15 mm'lik kademeyi
taglayarak @ 30 6lgusine getirdiniz mi?

13

Is parcasini U ayakli aynaya baglayip 15 mm'lik kademeyi
taslayarak @ 30 dl¢lsine getirdiniz mi?

14

Is pargasim firdondii aynasina baglayip 60 mm' lik kism
taglayarak @ 30 6lgusine getirdiniz mi?

15

@ 40 mm 6lusini boyunatasladiniz mi?

47




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI

X [N|O|U|A[W[IN]|F-

bdlelpdielpdieliviiv)

OGRENME FAALIYETIi 2 CEVAP ANAHTARI

3/4' 0, U3 i kadar

/3’0 Kadar

Aynmidrr.

GresYag

Dusur almelidir

Fatura Bitimlerine.

Sabit Puntanin, Universal Veya Firdondii

Azaltilmahdir

Cok Az

PO NOoOOAWIN|F

o

Aynaya

DEGERLENDIRME

Test cevaplarimzi karsilastinimz. Yanhs cevaplarimz icin modul kitabimzdaki ilgili

konular: tekrar ediniz.
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