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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygilastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 6gretim
programlarmda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek {izere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmstir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasilabilirler.

Basilmig modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagtilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1004
ALAN Makine Teknolojisi

Makine imalatcih@i, Endiistriyel kalipcihik,Endiistriyel
DAL/MESLEK Modellemecilik,Bilgisayar Destekli Makina Ressamhgi
MODULUN ADI Temel Tornalama islemleri -2
MODULUN TANIMI | Makinecilikte temel imalat islemlerini kapsamaktadir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel Tornalama 1 Modiiliinii almis olmasi gerekir.
YETERLIK Temel Tornalama Islemleri Yapmak

MODULUN AMACI

GENEL AMAC

Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda;

kanal tornalama, kademeli tornalama, konik tornalama, tirtil

¢ekme, tornada pafta ve kilavuzla vida c¢ekme bilgi ve

becerilerini kazanabileceksiniz.

AMACLAR

1-  Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.

2-  Her tiirlii yontemle konik tornalama
islemlerini,.yapabileceksiniz.

3-  Tirtil gekme islemlerini yapabileceksiniz.

4-  Tornada parcalara kilavuz ile vida agma islemlerini
yapabileceksiniz

5- Tornada pafta ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz

EGITIM OGRETIM Bu modul programinin islenmesi i¢in; Universal torna
ORTAMLARI VE tezgahi,diiz ve gapraz tirtil,pafta ,kilavuz takimlari ile torna
DONANIMLARI kalemleri,diger el takimlarinin kullanilmasi gerekir.
Degerli 6grencimiz; Bu modiil programu siiresince yapmis
oldugunuz 6grenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden
OLCME VE basarili sayilabilmeniz igin test ve uygulamalari istenilen
DEGERLENDIiRME seviyede yapabilmeniz gerekir.Bu nedenle her faaliyet

sonunda kendinizi test ediniz.Basarisizlik halinde ise faaliyeti
tekrarlayiniz.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin dolayisiyla sanayi ve endistriyel iiretimin bas dondiirlici hizla
ilerlemekte oldugu bu dénemde sizlere de 6nemli goérev diismektedir.

Sizlerin basar1 ve mutlulugu bizlerin ve lilkemizin basarisidir.
Bu nedenle severek gelmis oldugunuz boliimiiniizde basarili olacaginiza inaniyoruz.
Bu bagarimiz sayesinde rekabet giiclimiiziin artacagina bizler inaniyoruz.

Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur.
Giintimiizde oldugu gibi gelecekte de meslek dalimiz sanayinin itici giicii olan talagl
imalat (makine teknolojileri) alanidir.

Bu modiildeki konular tornacilikta temel islemleri olusturan 6nemli konulari
kapsamaktadir. Gelecekte endiistrinin ihtiya¢ duyacagi tiim kalifiye elemanlarin teknik
egitim alan, modiiler egitimini tamamlamis elemanlar olacagini bilmelisiniz. Bu dileklerle
sizlerin basarilarini bekliyoruz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik kanal agma islemlerini arastiriniz.

Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢calismalar1 yaparak
rapor haline getiriniz.

Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. KANAL ACMA

1.1. Parcasin1 Ayna Punta Arasinda Baglama

Emniyetli bir kanal agma iglemi i¢in, dnce is pargasinin alm ylizeyi torna edilerek isin
¢apina uygun punta matkabiyla punta yuvasi acilir. Is ayna ile punta arasina alinarak
emniyetli bir baglama islemi gergeklestirilir.(Temel Tornalama- 1 Modiiliinii inceleyiniz.)

1.2. Kanal Kalemini Baglama

> Kanal kalemi punta ekseninde baglanmalidir.(Yiiksek baglanirsa erken
korlenir ve kesmez, algak baglanirsa da kalemi isin altina gekmeye ¢aligir
ve kalem kirilir).

> Kanalin konum ve agisina gore kalemlik iizerinde isin eksenine dik veya
ac1l1 baglanabilir.

> Kanal kalemleri genellikle dar olgiliye sahiptir ve kanalin genisliginden
daha dar olmasi 6l¢ii tamligini elde etmede rahatlik saglar.

1.3. Kanal Tornalamak i¢in Devir Sayisim Ayarlama

Tezgahin devri kanalin ortalama g¢apina gore kesme hizi hesaplanarak ayarlanir.
Ortalama c¢ap = parcanin dis capt + kanalin dis ¢ap1 /2 formiiliiyle hesaplanir.
N=Vx1000/Dox3,14

Do=D-+Dk/2 formiili ile kanal ¢apini 6nce hesaplamaliyiz.

Omnek: Is parcasiin dis ¢ap1 40mm, kanalin dis ¢ap1 30mm olan is parcasini islemek
icin uygun devir sayisini bulalim.(hss kalemi i¢in kesme hiz1 15m/dak)

N=1000X15/3.14XD0=15000/3.14x35=136dev/dak
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Not: Bulunan degere en yakin alt devir degeri alinir.

1.4. Kanal Tornalama

Oluk agmak, par¢anin dis veya i¢ yiizeylerinde olan kanallari tornalama iglemidir.
Oluk g¢esitleri, olugun bi¢imi ve torna kaleminin profiline gore degisir.

En ¢ok kullanilan oluk ¢esitleri:
> 1-Diiz oluklar.
> 2-V- trapez oluklar.(a¢1l1 oluklar)
> 3-Yuvarlak oluklar.(Kavisli oluklar)
> 4-Delik i¢i kanal ve oluklardir.

Sekil 1.1: Bazi kanal kalemleri.

Bashca Kanal Acilan Yerler:

A-Tornada vida acarken vidanin bitim yerine kanal agilir.

B-Kademeli millerin kademe diplerine taslama kanali agilir.

C-Trapez ve yuvarlak kayislar i¢in kasnaklara kanal agilir.

D-Rulmanlarin konumlarini sabitlestirmek i¢in deliklerin i¢ine ve silindirik pargalarin
dis yiizeylerine segman kanal1 agilir.

E-Birbiri lizerinde donerek c¢alisan makine parcalarina yuvarlak ug¢ profilli kanal
kalemi ile helisel oluk halinde yag kanallar1 da agilmaktadir. Kanal derinligi miimkiin
oldugu kadar az verilmelidir; ¢linkii kanalin gereksiz yere derin agilmasi par¢ca dayanimini
azaltir.



i

Sekil 1.2 Delik ici kanal kalemleri.

— —— — —

Sekil-1.3 Kanal A¢ilnus Is Parcast.

1.5. Kanal Yan Yiizeylerini Tornalama

Genellikle agili kanallarda kalem veya kalemlige tornalama agisi verilerek parcanin
yan yiizeyleri tornalanir.

A - Aq1 profiline uygun agida kalem bileyerek kalemin yan yiizeyleri ile kanalin yan
yiizeyleri tornalanir ( V trapez kanallarda).

B - Biiyiik acili kanallarin yan yiizeylerini sporta agi vererek konik tornalama
yontemiyle islenir.

C - Yuvarlak kavisli yiizeyler ise kanal profiline uygun bilenmis kalemle islenir.

D - Kopya tornalama tezgahinda ise sablon pargaya gore tezgah ana parcayi isleyecegi
icin genellikle ince talas kalemi kullanilarak biitiin yiizeyler islenir.

E - Uygun ilerleme verilerek kanal agilir, kontrol edilir ve tamamlanir.



1.6. Capak Alma

F- Kanal kalemleri dar ve dayanimi az oldugu igin sogutma s1vis1 kullanilarak kalemin
omrii uzatilir.

Islenen kanallarin kdse kisimlarinda meydana gelen capak yigilmalari

»  Kalemle koselere pah kirarak,
»  Torna egesiyle egeleyerek,
»  Zimpara kullanarak, temizlenir.

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Is parcasini iiniversal
ayna ve punta arasina
baglaymiz.

bagladiginizda gezer
sabitleyerek ilerlemeyi kontrol ediniz.

Acgacak  oldugunuz
kanala ~ uygun  kalemi
bileyiniz.

oldugunuz isin  ozelligine
kaleminizi uygun profilde bileyiniz.




Uygun bilenmis
kalemi punta ekseninde
sporta baglayimiz.

Baglamis oldugunuz kalem punta ekseninden
yliksekte baglanirsa erken korlenir. Algak baglandiginda
ise i parcasi kalemi altina ¢ekmeye calisir.Kalemi punta
ekseninde baglamaya dikkat ediniz.

Uygun devir sayisini
ayarlayarak kanal1 aginiz.

Kaleminizi is
parcasina, kanal Ol¢iisiinii
verecek bigcimde yanaginiz.

Kanal kalemlerinde is parcasina degen ylizey
fazla oldugundan ilerlemeyi yavas ve dikkatli
yapmalisiniz.

Kanali agarken,

komsu dik kenarlar1 olugturunuz.

Agilan kanalin dlgme
ve kontroliinii yapiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Kanal kaleminin punta ekseninden algak baglanmasi ne gibi olumsuzluk meydana getirir?
A) Parcayi kirar. B) Parca kaleme biner ve karilir.
Q) Is pargast 1s1nr. D) Kalem kanali 6l¢iisiinden biiyiik yapar.

2. Kanal kalemlerinin ¢abuk 1sinmamasi, yanmamasi ve korlenmemesi i¢in asagidakilerden
hangisini yapmalty1z.?

A) Bagka tlirden bir kalem kullaniriz.

B) Is pargasinin devrini arttiririz.

C) Kalemin yanmamasi i¢in sogutma sivisi kullaniriz.

D) Kanalin dl¢iisiinii degistiririz.

3. Kanal tornalamak i¢in torna tezgahinin devrini hangi ¢ap 61(;1"isﬁne gOre ayarlariz?.
A) Kanalin genisligine gore B) Isin dis ¢apina gore
C) Ortalama capa gore D) Herhangi bir devir segilir.

4.A¢ilan kanallarin dogrulugunu ve uygunlugu Snemlidir,kontrol i¢in en uygun ydntem
asagidakilerden hangisidir?

A) Goz ile kontrol ederiz B) Mastar ve kumpas ile

C) Numune pargaya bakarak D) Kontrole gerek yoktur.

5. Agilan kanallarin derinliginin normalden fazla agilmasmin sonucunda asagidakilerden
hangisi olusur?

A) Parcada degisim olmaz

B) Pek 6nemli problem degildir.

C) Hatali kalem kullanilmigtr.

D) Parcanin kanal bdlgesinde ¢api kiigiiliir parca kirilir.

6. Makinecilikte keskin kdse ve vyiizeylerden kaldirlan  talagin nasil olustugunu
isaretleyiniz?

A) Kesilen talagin yanmasi ile

B) Kesisen yiizeylerin olusturdugu keskin koselerdir.

C) Hatali kesme yapilmistir.

D) Capaklar 6nemli degildir.

7. Birbiri tizerinde donerek calisan pargalarin {izerine kanal agariz.Bu kanalin 6nemi ¢oktur.
Kanal agagidakilerden hangisi i¢in agilir?

A) Parcalarin birbirini agindirmasi igin

B) Yag kanalidir,yagin iki parca arasinda film olusturmasi i¢in

C) Pargalarin iizerini slislemek igin agilmistir.

D) Kanal agilmasa da olabilirdi.



(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )
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KONTROL LISTESI
lan Adx: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA . -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adi: | Torna Tezgahinda Kanal A¢gmak
No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Simfi:
Amaci: kanallar agabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz
islemleri 6gretmeniniz ile tekrar calisiniz.
;1(1:1 Gozlemlenecek Davramslar: Degerlendirme:
) EVET | HAYIR
1 [s giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandiniz mi?
2 Kanal agmak icin yeterli bilgileri aldiniz mi?
3 Kanali nasil agacaginiza karar verdiniz mi?
4 Kanal i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
Kanal agarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
8
kullandiniz m1?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere
bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz
m1?
11 | Yaptiginiz {iriiniin kullanilabilir kalitede
olduguna inandiniz m1?
12 | Kullandigmiz takim, alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?
13 | Temizligini yaptigimiz takimlar yerine koydunuz mu?
14 Malzemeden artan kismi1 yerine koydunuz mu?




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Gerekli ortam ara¢ ve gerecler saglandiginda her tiirlii yontemle konik tornalama
islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

1- Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik konik tornalama (sevk kizagiyla konik
tornalama ) islemini arastiriniz.

2-Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢alismalar1 yaparak
rapor haline getiriniz.

3-Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2-KONIiK TORNALAMA

2.1. Konik Tornalama

Ayni eksen iizerinde olusan eksene dik yiizeylerin ¢ap Olgli farklarinin meydana
getirdigi agisal dis yiizeye konik diyoruz. Baska bir deyisle koninin eksene dik bir diizlemle
kesilmesiyle meydana gelen sekil veya parcalar konik olarak tanimlanir. Bu parcanin ekseni
ile dis yiizeyi arasinda bir ac1 vardir. Buna konik acgis1 adi verilir. Is parcamizi tezgaha
verecegimiz bu ac1 degeriyle tornalayarak elde ederiz. Yaptigimiz bu isleme de konik
tornalama islemi denir.

Asagidaki sekilde bir koninin eksene dik konumda diizlemlerle kesilmesi halinde
olusan konik parcalarm aymi konik acismma sahip fakat farkli cap oOlgiilerini igerdigini
gormekteyiz.

koninin ekrene dik diizlemlerle

kezilmesi
. ! !
...___L__ I i !
| | L
! ! i
— af— . I . — -—i-— -—m—.
| I } .
i : il
-1 i i i
i i I
Difzlem Diizlem 2 Diizlem3 Dizlem 4

Sekil:2.1 Koninin eksene dik diizlemlerle kesilmesiyle olusan kesik koni, ve konik parcalar: ifade
etmektedir.
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Sekil:2.2 Basit Bir Konik Parca

ry
=Tz honiklik orana:Lix 4R
o, ?3%% ®| %
Y
y 1
L

) g

Sekil:2.3 Konik Makine Parcasinin Baslica Elemanlarinin ifade Edilmesi

Yukarida sekil-2.3’te bir konik par¢anin tornalamada ve eleman hesaplamasi
islemlerinde kullanilan degerlerini gostermektedir.
Bunlar:

»  l-konik esas boyu

»  L-parga boyu

o -konik ayar agis1

»  D-konik biiyiik ¢ap1

»  d-konik kiigiik ¢ap1

1/X-koniklik orant /2 = konik ayar acisidir. Bu degerlerin harf ve sembolleri de
hesaplamalarda kullanilmak amacryla bilinmelidir..

Koniklik orani: Bir konikte iki ¢ap farkinin iki konik boyuna oranina boliimiiyle elde
edilen degerdir.Koniklik oran ile egim Ol¢iisii ayn1 tanimlamay1 gerektirir.Birbirine girmis
kavramlardir.

1:5 1:10 1:20 1:50 1:400 seklinde ifade edilir.
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Agiklama: Koniklik orani verilen bir par¢ada 6rnek:1:50 koniklik orani bilinen bir
konik parganin 50mm boyda koniginin ¢ap1 1 mm biiyliyecek veya kiigiilecek anlamini tagir.

Ornekleme: Kiigiik cap1 8mm olan konik parcanin koniklik orani1:10 boyu ise 60 mm
dir.Biiyiik ¢ap1 ne olmalidir. 1:60mm  Koniklik orami=1/10 D=?

D=Koniklik oran1 x boy +konik kii¢iik cap1

D=(1/10)x60+8=(60/10)+8=6+8=14mm biiyiik ¢ap Olgiisii elde edilir.Bu formiil ile
kiigiik cap 6l¢iisiinii de hesaplayabilirsiniz.

Makinecilikte ¢ok kullanilan koniklerin kullanilma yerleri ve konikli oranlari asagiya
cikarilmistir. Bunlardan yararlaniniz.
» 1:5-Amerikan konigi — {JARNO-BROWN} freze malafa koniklerinde,fener mili

koniklerinde.
1:8-Amerikan konigi; {SHARP} torna fener mili konikleri
1:10 Musluk konigi ; tek konumlu musluklarin i¢inde ve iistiindeki baslikta.

1:15 Muylu konigi ; saft-kasnak-krank —uskur v.b konik muylularda
1:20Mors konigi; mors kovanlarinda,matkap ve makine raybalarinda,makine
kilavuzlarinda,mandren saplarinda kullanilir.

1:50-Pim konigi ;konik pimlerin koniklik oranidir.

1:400 Malafa konigi ; alet bilemede kullanilan cakilar1 baglama malafalar1 bu
oranda konik yapilir.

YVV VYVVYV

Konik Tornalama Usulleri: Tornacilikta talagli imalatin temel islemlerinden bir
tanesi de konik tornalama yapmaktir. Bu iglemleri agagidaki usullerde yapabiliriz.

2.1.1. Sipere (Sporta) A¢i Vererek Konik Tornalama

Siperi uygun aciya ayarlama: Universal torna tezgahlarinda kalemlik ve alt tablasi
ile siper adim1 verdigimiz acisal bollintiisii,6l¢li tamburu olan kismui kullaniriz.Sport, agi
verilmedigi zaman, par¢a eksenine paralel hareket edebilecek Ozellikte vida ve somun
sistemi ile ¢alisir. Tornalamayi, bu sistemle yapariz.Konik agisin1 da tabla vidalarini ¢ozerek
istenen ag1 Olgilisii kadar siperi cevirerek ayarlariz.Boylece sport iizerindeki kalem ile is
ekseni arasinda bir ac1 olustururuz,Bizim ayarladigimiz konik tornalama agisini,sport
vidalarin sikarak tamamlamis oluruz.

Parca ve sport konumlarmin konik tornalamadaki konumu:Parganin islenme ve
baglama durumu goéz Oniine alinarak siperin hangi ydnde cevrilecegine Onceden karar
verilir.Boylece siper konik ag1s1 ayar1 yapilir.

Siper saat ibresi yoniinde gevrilirse 6l¢ii kiigiiliir,zit yonde gevrilirse 6l¢i biiyiir.

Konik tornalama agis1 hesaplama yoluyla bulunur. Bu hesaplama usulleri konigin
bilinen elemanlarina gére farkli formiiller kullamilarak yapilir.Once bu hesaplama usullerini
bilmelisiniz.



Ornek
parca

Doner punta

Sport dondiirme yonii:.Saat
ibresi yoniinde veya ters yonde
dondiiriilebilir.istenilen agiya
ayarlanir.

Sekil 2-4 Konik Tornalama’da Kalem —Is-Ve Sport Konumlar: Goriilmektedir.

D

2l az
=1

Sekil 2.5: Konik Bir Par¢canin Elemanlart ve Konumlari.
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Sporta A¢1 Vererek Konik Tornalama:

Sporta ac1 vererek konik tornalama islemindeki aci degerlerini,uygun formiilleri
kullanarak 6rnek ¢oziimlerle hesaplayalim.

D=50mm d=35mm [=40mm olan konik par¢anin konik ayar acisinin hesaplanmasi
icin,

Tg a= (D-d)/2x1 formiilii kullanilir.

Degerleri formiilde yerine koyarak ac¢inin tanjant degerini elde ederiz.

Tga = (50-35)/2x40 = 15/80 = 0,1875 agmin tanjant degeridir.Bu degeri tg
cetvelinden bakarak tga=10,61 = 10° 36’ a¢1 verilmelidir.Sporta bu a1 verilir, el ile talag
kaldirma islemi sport mili mesafesi miktarinca yapilir.Talag derinligi, alin sportundan
verilerek Ol¢li tamligina erisilene kadar bu sekilde konik tornalama islemine devam edilir.
Trigonometrik a¢1 degerlerini bulmak i¢in hazirlanmis tanjant cetvelinden yararlanilir.

0-90 derece ac1 arasinda agilarin tanjant degerlerini tanjant cetvelinden dikkatlice takip
ediniz.

Koniklik orani bilinen bir konigi sporta aci vererek konik tornalama isleminde
asagidaki formiil uygulanir.

Formiil : Konik ayar agis1 =Tga=Koniklik Orani1/2 , bu formiil ile asagidaki islemi
gerceklestirelim.

Ornek : Koniklik oran1 1/20mm olan bir milin konik ayar agisin1 hesaplayniz.

Coziim :Tga= 1/20:2 = 1/40 = 0,025 tanjant cetveline bakarak bu degerin karsiligi
olan ac¢iy1 buluruz. 1° 26’ oldugunu ve sporta verilecek bu agiy1 ayarlayarak isi torna ederiz.

3
~ ;I Jomiklik orana:Lix =
[ E:

¥

I
it |
L
| o

Sekil 2.6: Konik Elemanlart
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Pratik Olarak Aci1 Degerinin Bulunmasi: Genellikle bozuk bir parcanin konik
tornalanacak kismi varsa ve bu kisim bozulmamissa yiizey ve 6l¢ii saglamligr mevcut ise bu
parca tornaya baglanir. Sportun vidalar sokiiliir.Parganin konik yiizeyine kalem, sport
boyunca temas ettirilerek tam Olgliye ¢cok yakin degerde koniklik acisi elde edilir. Sport
vidalar1 sikilarak ac1 ayarlanmis olur. Esas tornalanacak parga bu ayara gdre tornalanarak
islenir. Bu usulii genellikle hesaplama yontemlerini bilmeyenler kullanir.Ayni zamanda
konigin ¢ok hassasiyet tasimadigi, zamanin 6nemli oldugu durumlarda veya ige ait resim,
0l¢ii ve projenin bulunmadigi durumlarda kullanilan bir yontemdir.

Ornek
parga

Sport ve
kalemlik

Kalem sporttan parca konik
yiizeyi boyunca ilerletilir,
konik a¢is1 bulunur.

Sekil-2:7: Pratik Metotla Konik Acisint Elde Etmek.
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farli yiizay rornalasma gabilleritkanal kenilesilindirikyiizaar)

Sekil-2:8: Farkli Kalemlerle Elde Edilmis Is Parcast Ornekleri.
2.1.2. El ile Talas Verilerek Konik Tornalama:

Bu islem i¢in tornanin alin ve boyuna sport kisimlarina ayni anda belirli oranlarda
ilerleme vererek yiizeyin konik tornalamasini saglayabiliriz. Bunun igin gelismis bir el
becerisine ve tecriibeye gerek duyulur. Bazi durumlarda araba otomatik ilerlerken enine
sport geri veya ileri ¢ekilerek yiizeyin koniklestirilmesi de saglanabilir. Bu metotlar ¢ok
elverisli ve elde edilen yiizeyler ¢ok temiz olmayabilir. Talas derinligi alin sportundan Slgiili
olarak verilir ve ¢ap Ol¢iileri tamamlanr.

2.2. Punta Kaydirarak Konik Tornalama

Genellikle uzun parcalarin otomatik olarak seri bir sekilde tornalanmasinda bu metot
cok kullanilighdir. Punta kaydirma islemi normal punta uclarinda 4-5 mm’ ye kadar
emniyetli bir sekilde yapilabilir. Daha fazla dlgiilerde yapilacak kaydirmalarda kiiresel uclu
puntalar tercih edilir.

Punta kaydirma islemi asagidaki gibi yapilir: Gezer puntanin alt tablast ile govde
kismi ilk yapildiginda fener mili eksenine ayarlanmig ve hassas 6l¢ii aletleriyle sifirlanmigtir.
Puntanin arka kisminda kiigiik bir boliintiilii cetvel ile bu sifirlama islemi sabitlenmistir.
Bizler punta kaydiracagimiz zaman punta govdesi ile kizaklarini birbirine baglayan civatalar
bir taraftan gevsetip diger taraftan sikarak punta kaydirma yoniinii ve olgiisiinii parganin
tornalama durumunu gdz Oniine alarak, saat ibresi yoniinde veya ters yonde ayarlariz. Sonra
civatalar sikilarak punta kagirma Sl¢iisiinii sabitleriz.
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Selil2.9: Silindirik Bir Parcanin Oranl Olarak Konik Islenmesi.

Koniklik oranina uygun olarak gezer puntayr kaydirma: Bu sistemde koniklik orani
bilinen bir is parcasinin punta kaydirma miktar1 asagidaki formiil ile hesaplanir.

a= punta kaydirma miktar1 = Koniklik orani x par¢a boyu:2 elemanlarinin bilinmesi
gerekir.

Formiil : a= 1/X.1:2

Cikan sonu¢ puntanin kaydirilacagi ol¢ii miktaridir. Bu oOlgiiniin  kaydirilmasini
asagidaki usullerle yapariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalar1 gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2- Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktari1 kumpasla Slgerek
ayarlariz.

3-Punta gdvdesinin kizaklar iizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile dlgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntas1 ve gezer punta arasina silindirik olarak tasglanmis hassas bir
malafa koyariz.Araba lizerine baglanmis bir komparatdr saatini malafanin punta ucuna
dayariz.Puntay1 kaydirip komparator saati ile kaydirma miktarini herhangi bir yonde hassas
olarak ayarlariz.

Sekil 2:10: Punta Kaydirarak Konik Tornalamda Eksenler, Parca ve
Punta Pozisyonlar: Goriilmektedir.
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Omek: Biiyiik capt 60 mm,kiiciik ¢ap1 ise 52 mm olan bir konik par¢anin punta
kaydirma miktarin1 hesaplayimiz.
Coziim: a=(D-d)/2 ( 60-52)/2 =8/2= 4mm punta kaydirma miktar1 olarak bulunur.

Konik boyu par¢a boyundan kisa ise punta kaydirma miktarini hesaplanmast :

a=(D-d)xL :2x1 Formiilii uygulanir.

a=? D=60mm d=56mm L=150mm I=120 mm olan par¢a i¢in punta kaydirma
miktarini hesaplayiniz

Bu bigimdeki bir parcay1r punta kaydirarak konik tornalamak i¢in asagidaki punta
kaydirma formiiliinii kullaniriz.
a=(D-d)x L /2x 1

Elemanlar1 verilen uygun parcanin punta kaydirarak otomatik olarak konik
tornalanmasi i¢in 6nce punta kaydirma miktarini hesaplayalim.
a=(60-56)x150:(2x12)=(4x150):(2x120)=600:240=2.5mm bulunur.

Koniklik Oranina Uygun Olarak Gezer Puntayr Kaydirma:

a= |
—_— T mmm—
80
<& »
l P

Sekil-2.11: Koniklik Orani Belli Parcanin Punta Kaydirma Miktari.

Bilinen elemanlar
a=punta kaydirma miktari
1/ x=Koniklik orani
|=Parca boyu

Yukarida elemanlar1 verilen konik parcayr punta kaydirarak konik tornalamak i¢in
punta kaydirma 6l¢iisiinii hesaplayiniz.

a= Parca boyu x konik orani/2 a=80x1/50=80/50=1,6mm o6l¢iisii elde edilir. Bu

hesaplama yontemi ile koniklik oranina gore biitiin konik tornalama iglemlerinin punta
kaydirma miktar1 dl¢iisii bulunur.
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Punta kacikhi@im kontrol etmek:Hesaplanan punta kacgirma miktarinin dogrulugunu
kontrol etmek i¢in asagidaki islemleri uygulariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalari gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2-Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktarin1 kumpasla oOlgerek
ayarlariz.

3-Punta govdesinin kizaklar tizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile 6lgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntast ve gezer punta arasina silindirik olarak taglanmis hassas bir
malafa koyariz. Araba ilizerine baglanmig bir kompratoér saatini malafanin punta ucuna
dayariz.Istenilen punta kaydirma miktari kadar ayarlanarak ayar islemini yapariz.

Yukarida punta kaydirma ayar usullerine gore yapilan ayar islemlerinden sonra
yapilan ilk ince talas verme islemi sonunda is iizerinde Ol¢iim yapilarak da kaydirma
isleminin dogrulugu onaylanir.

Tezgah ayarlayip konik tornalama: Yapilan punta kaydirma isleminin dogrulugu
onaylandiktan sonra isin tornalanmasi igin isin ve puntanin emniyetli baglanmasi
saglanir.Isin tornalanmasi islemine uygun pasolarla talas derinligi verilerek tornalamaya
devam edilir. Isin puntadan ¢tkmamasina dikkat edilir.

Konikligi kovan,mastar veya mikrometre ile kontrol etmek: Punta kaydirma
yontemi ile yapilan konik tornalamanin kontrol edilmesini asagidaki usullerle yapariz.

e Is parcamizin yapilan konik tornalamasi standart konik &lgiilerinde ise
uygun konik mastarlardan yararlanarak kontroliinii yapariz. Mastarin konige
uygunlugu alistirma,sokiiliip takilma kontrol islemlerini dogru olarak
yapabilme suretiyle anlagilir..

e lsimiz 6zellik tastyan bir konige sahip ise ona uygun 6nceden tasarlanip
hazirlanmig bir kovan ile seri olarak kontroliinii yapmak miimkiind{ir.

e Is parcamizin yukarida sayilanlar disinda olmasi halinde ise parcamiza
uygun Olgme araligmma sahip mikrometre ile 6lgme ve kontrol iglemleri
yapilir(6l¢me ve kontrol modiiliine bakiniz).

2.3. Sevk Kizag ile Konik Tornalama

Bazi finiversal torna tezgahlarinin seri ve otomatik tornalama islemlerini
gerceklestirmek igin sevk kizagi denilen acisal boliintiili ek aparati vardir.Acisal
tornalamalar1 hassas ve emniyetli tornalamaya yarayan Ozel aparatlara sevk kizagi adim
veriyoruz.Sevk kizaklarmin agisal tornalama yapmada ayarlanabilecegi ac1 Olgiisii tezgahi
yapan firma tarafindan ayarlanir.Genellikle 0-30 derece agilar arasinda agilara uygun
yapilacak konikleri tornalayabiliriz.

Sevk kizagi tezgahin alin sportunu, kalemligi ve ona baglh kalemi kendi agisina uygun
olarak parga iizerinde hareket ettirir. Konik tornalama islemini gergeklestiren bir 6zellige
sahiptir. Bu ozellikten yaralanarak konik tornalamayi otomatik olarak gerceklestiririz. Bu
cesit tornalamada sadece konik agisinin degerini bilmek yeterlidir, herhangi bir hesaplamaya
gerek yoktur.Parganizin iki punta arasinda ve emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.
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Ag1 ayari Sevk kizagi
A

T kanal ve pabug

_ . [L; ...............
Q)\

Araba ve sport ile, |‘|_—||5:
kalemlik

Tornalanmas is

Sekil -2.12: Sevk Kizagimin Ustten Goriiniigii.
2.3.1. Sevk Kizagim Koniklik Olgiisiine Gore Ayarlama

Bunun i¢in sevk kizaginin ayar vidalart sokiilerek agilir. T kanal igersinde istenilen ac1
degerine ayar yapilir. Daha sonra alin sportunun kizaga baglantisi yapilarak bosa
alimir.Kalemlik serbest olarak otomatik tornalama iglemini yapacak konuma gelmistir.A¢isal
tornalamanin bu ¢esit tornalarda boy mesafesi 500-600mm o6l¢iilere kadar olan pargalar i¢in
elverislidir.

2.3.2. Sevk Kizag ile Tornalama

Yukarida agiklanan ayar islemi yapildiktan sonra tezgaha uygun otomatik ilerleme ve
ise devir sayisi verilerek talag kaldirma islemine gecilir.Bu islemde talas derinliginin ayar1 ve
o6l¢iisii kalemlik iizerinden yapilir.

2.3.3. Konikligin Mastar ile Kontrol Edilmesi

Yapilan konik tornalamanm uygunlugu ise uygun mastar ile kontrol edilerek
dogrulanir.(Konik mastarlarin kontrolde nasil kullanilacagini 6l¢gme ve kontrol modiiliinden
bakiniz).Konik mastarlari, siniis konileri, hassas mors kovanlari, hassas agidlgerler, optik
agilgerler ve su terazilerinden yararlanilir.

Ozel Tornalama Usulleri

Makine parcgalarmin konik tornalanmasinda yeni teknolojilerin kullanildig
giliniimiizde konik makine parcalarinin konikliklerini uygun ag¢ida bilenmis kalemle veya
kalemi agili baglamak suretiyle islemek miimkiindiir, buna 6rnek olarak pah kirmak,agili
kanal tornalamak v.b gosterilebilir. Konik tornalamada acisal hesaba uygun olarak kalemin
pozisyonunu ayarlanmasi, a¢i mastarlar1 veya iniversal a¢1 gonyesinden yararlanarak
kalemin bilenmesi gerekir.
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farki yiizay rornalasma galillari banal-koriksilindiribdzepar)

Sekil-2.13: Acilacak Kanala Gore Bilenmis Kalemler.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Is parcasini iiniversal ayna veya
ayna punta arasina baglayiniz.

Is parcasini saglam ve salgisiz bir sekilde
baglaymiz.

Torna kalemini baglayiniz.

Torna kalemini punta ekseninde baglayniz.

Gezer puntay1 konik tornalamak
i¢in ayarlayniz.

Gezer puntayi sabitlediginizde is pargasini
siktigindan emin olunuz.

Gezer puntay1 kaydirarak konik
tornalayniz.

Hesaplamis oldugunuz kagiklik oranina gore
ikinci punta deligini deliniz.

Siperi konik tornalamak i¢in
ayarlaymiz.

Trigonemetrik cetvelden bulmus oldugunuz ac1
degerine gore sporta ag1 veriniz.

Elle talas vererek konik
tornalayiniz.

Talas ve konik boyunun 6lg¢iisiinii takip ediniz.

Sevk kizagini konik tornalamak
icin ayarlayiniz.

Sevk kizaginin ayar vidalarini ve T kanal
igersinde ¢alisan pabug kisminin sportla
iligkilendiriniz.

Sevk kizagiyla konik tornalama
islemini yapimiz.

Tezgahiniza otomatik talag vererek tornalamak
icin devir sayisini ve ilerleme miktarini
ayarlaymiz.

Yapilan isleri uygun mastarlar ile
kontrol ediniz.

Konik kontrol mastarlarini islediginiz konige
gore secerek kullaniniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Konik tornalama islemlerini hangi tezgahlarda yapabiliriz.?
A) Planya tezgahi
B) Taslama tezgahi
C)  Freze tezgahi
D) Torna tezgahi

2. Punta kaydirarak yapilacak bir tornalama isleminde parca ile konik boyu aynidir
D==40mm d=35mm olduguna gdre punta kacirma 6l¢iisli asagidakilerden hangisidir?

A) Smm
B) 2mm
C)  2,5mm
D) 2,5cm

3. Yukandaki islemde punta ayar Olciisiinii en saglikli hangi usulde Olgerek
ayarlayabilirsiniz?

A)  Mikrometre ile

B) GOz karan ile

C) Kumpasla dlgerek

D) Komprator saati ve diizgiin malafa ile

4. Biiyiik ¢ap1 54 mm, kiigiik ¢ap1 48 mm, boyu 300 mm olan bir mili sporttan ac1 vererek
konik tornalamak i¢in verilecek aginin tanjant degeri agagidakilerden hangisidir?

A) tg=0,5
B) tg=0,01
C) tg= 0,005
D) tg=0,05

5. Sport saat ibresi yoniinde c¢evrilerek pargca sporttan tornalanirsa isin c¢apinda
asagidakilerden hangisi olusur.?

A) Parga gapi gittikce biiyiir.

B) Parca ¢apinda degisim olmaz

C)  Parga cgap1 kiigiiliir

D) Konik tornalamada isin ¢ap1 6nemli degildir.

6. Punta kaydirarak konik tornalamada en fazla emniyetli kaydirma miktar1 asagidaki
6l¢iilerden hangisidir.?

A) 8mm
B) 4mm
C)  2,5mm
D) 10mm
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7. Sevk kizag ile torna tezgdhlarinda asagidakilerden hangi islemi yapariz.?
A) Kanal agariz
B) Ince talas alin tornalama yapariz.
C) Konik tornalama yapariz
D) Higbiri yapilmaz

8. Kisa konikleri tornalamay1 agsagidaki usullerden hangisi ile daha kolay yapariz.?
A)  Agcili kalem bileyerek
B)  Sporttan ac1 vererek
C) Sevk kizag ile
D) Hepsini kapsar.

9. Kiiciik ¢cap1 10mm olan 1/10 oranindaki bir konik par¢anin boyu 60 mm “dir,. Bu parganin
biiyiik ¢apinin 6lgiisii asagidakilerden hangisidir?

A) 13mm
B) 16mm
C) 60mm
D) 10mm

10. Parga boyu 240 mm,konik boyu 160 mm,konik kiigiik ¢apt 98mm,konik biiyiik ¢api ise
110 mm’ dir.Punta kaydirarak tornalanacak bu parcanin punta kaydirma Olgiisii
asagidakilerden hangisidir?

A) Tmm
B) 8mm
C) 9mm
D) o6mm

11. Bir koninin eksenine dik diizlemlerle kesilmesi sonucunda elde edilen pargalara
asagidakilerden hangisi denir.?

A) Kiire

B)  Geometrik parca
C) Konik

D) Daire

12.  Sporttan ag1 vererek konik tornalama isleminde sportun torna {izerindeki yerinin
asagidakilerden hangisi oldugunu bulunuz.?

A)  Sport fener mili lizerindedir.

B)  Sport araba iizerinde kalemlikle hareket eder

C)  Sport gezer punta ile birlikte bulunur

D)  Sport tezgaha konik ¢ekerken takilir sonra sokiiliir.

13. Koniklik orani bilinen parcalarin konik ayar acisinin,veya punta kaydirma miktarmin
acisal degerleri asagidakilerden hangisi degildir?

A)  Koniklik orani agisal bir degerdir.

B)  Koniklik oran1 sadece isin yiizeysel tornalama islemidir.

C) Egim agisi1 konik ile alakalidir.

D) Punta kaydirma 6l¢iisii konigin ayar agisina esittir.
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2 PERFORMANS DEGERLENDIRME ;

Verilen Siire
Kullanilan Siire

;2 Saat

@gﬁ[}
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KONTROL LISTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
.. TEMEL TORNALAMA . -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
: Adi Soyadi:
Faaliyetin Adu: Torna Tezgahinda Konik
Tornalamak No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Simfi:
Amact: konikler tornalayacaksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hay1r) olarak isaretlediginiz
islemleri 0gretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:
Sira Gozlemlenecek Davranislar: 5
No: EVET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz n?
2 Konigi tornalamak icin yeterli bilgileri aldiniz m?
3 Konigi hangi yontemle yapacaginiza karar verdiniz mi?
4 Konik i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahimizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
8 Konik tornalarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
kullandiniz m1?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere
bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz
m1?
11 Yaptiginiz iiriiniin kullanilabilir kalitede olduguna
inandiniz mi1?
12 | Kullandigimiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi1?
13 | Temizligini yaptiginiz takimlar yerlerine koydunuz mu?
14 | Kestiginiz malzemenin artan kismin1 malzeme deposuna
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Tirtil cekme islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik tirtil ¢ekme yontem ve
tekniklerini (diiz, agili tirtil gekme) aragtiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli
calismalar1 yaparak rapor haline getiriniz.

> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

3. TIRTIL CEKME

3.1. Tirtil Makaralan

Makine parcalarinin genellikle el ile sikilmasi ve ¢oziilmesi istenen yerlerinde veya
elimizin tutma aninda kaymamasi i¢in,,parcalara goriiniim giizelligi olusturmak amaciyle dis
yiizeylerini ezerek yapilan izlere tirtil adin1 veriyoruz.Tirtillar, tirtil makarasi diye
isimlendirilen (HSS) alasimli yiiksek hiz geliginden yapilmustir. Uzerlerinde agacagi izlere
gore disleri bulunan avadanliklardir. Tirtil adimina uygun olan bu disler is parcalarma da
ayn1 adim dlgiisiinde iz yapmaya elverislidir.

Nl - Sh ey
A== P

ll.w.‘

Resim 3.1: Turtil ve Aparat1.
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3.1.1. Tirtil Cesitleri:

Makine pargalar1 iizerine ezmek suretiyle acilan tirtillarin meydana getirdikleri izlerin
sekline gore isim alirlar.

Buna gore tirtil ¢esitlerini sOyle siralayabiliriz.

1-Diiz tirtil

2-Capraz baklava dilimli tirt1l
3-Kare dilimli tirtil

4-Tek yonlii gapraz tirtil(sag-sol).

Asagida tirt1l makara cesitleri ve yaptig1 izleri gorebilirsiniz.

Makara dislerinin
yandan goriiniisii

/ DUZ TIRTIL MAKARASI

- GAPRAZTIRTILLAR  KARE DiLIMLi TIRTIL
BAKLAVA

Sekil 3.2: Twrtil Cesitleri.
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70

Baklava =ad wonli Solwénli Kare Al we st
dilimi edik edik dilimli tnakaralar

Sekil 3.3: Tirtil Makaralart ve A¢tigi Izlerin Yonleri Goriilmektedir.

3.2. Tirtll Cekme I¢in Tezgahin Ayarlanmasi
3.2.1. Tirtil Makaralarinin Diizenlenmesi:

Tirtil makaralari, tirtil ¢ekmeden Once temizlenir. Sonra makaralarin tirtil kateri
iizerindeki baglantilarinin saglamligi kontrol edilir. Bundan sonra ise, makaralarin baglandigi
katerler tezgahin kalemligine punta ekseni yiiksekliginde baglanarak tirtil ¢cekme islemine
hazirlanir. Makaralar cekilecek tirtil cesitler géz Oniine alinarak katerler iizerine tek veya
ciftli olarak baglanirlar. Sekil 3.3

3.2.2. Tirtil Cekme icin Devir Ayarlanmast:

Tirt1l makaralarinin is pargasi yiizeyinde ezerek iz yapmasi i¢in diisiik devirle is
dénmesine ve ezme isleminin gergeklesmesine ¢alisiimalidir.

Bundan dolay1 tirtil gekme aninda tezgaha normal tornalama devrinin 1/3 veya 1/4 i

oraninda verilecek devir sayisinin olumlu sonug¢ almada etkili oldugu goriilmiistiir. Tezgah
devri i¢cin V=7m.D.N/3.1000 N=3.1000/D.3.n formiiliinii kullanabiliriz.
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3.2.3. Tirtll Cekme I¢in Uygun Ilerlemenin Ayarlanmas::

Tirtil cekme isleminde ilerleme oOlgiileri miktarlar1 torna tezgahi otomatik ilerleme
Olciisiiniin de az olmasma sebep olur.Bu nedenle uzun boylu tirtil g¢ekilmesi istenen
parcalarda otomatik ilerleme verilerek yapilacak bir tirtil ¢gekme isleminin temiz ve kaliteli
olmasi i¢in devir/ilerleme miktar1 se¢ilirken 0,02mm-0,1 mm arasindaki ilerleme oranlarinin
kullanilmasi olumlu netice vermektedir. Tirtil ¢ektigimiz pargalarin malzeme ¢esidi bu
ilerleme miktarinin degerlerini yiikseltmeye ve diigiirmeye sebep olur. Genellikle yumusak
,veya hafif metallerde ezme islemi kolay olacagi i¢in otomatik ilerleme ayarlanirken verilen
degerlerin st sinirlarima yakin ilerleme secilir. Tirtil makarasinin yeni ve korlenmemis
olmasi da ilerlemeyi olumlu etkileyen faktorlerden biridir.

3.2.4. Tirtil Cekme islemi:

Herhangi bir makine parcasina tirtil ¢ekerken parcanin tezgaha uygun baglama
seklinin nasil olacagi, kolay tirtil cekme,ylizeye yanasma ve tirtil makaralarinin durumu goz
oniinde bulundurulur.Biitiin bunlar kararlilikla diizenlenir.ls pargasi ayna ile punta arasina
alimarak emniyetli bir bicimde baglanir.Tezgahin devri hesaplanan devre ayarlanir.Tirtil
makarasi ve bagli oldugu katerler, kalemlik tizerinde, is eksenine dik par¢a yiizeyine paralel
konumda baglanarak saglam bir sekilde sikilir.Alin sportundan talas derinligi verilerek
makaranin donmesi ve par¢a yiizeyini ezmesi saglanir.A¢ilan tirtila parca boyunca ayni
derinlik ve temizlik elde edilene kadar otomatik ilerleme verilir.Sonra elle araba ilerletilerek
tirtilin tamamlanmasi saglanir. Tirtil gekme aninda makaralar ilerleme yOniiniin tersine dogru
donmeye calisir, bu durum makaranin pargaya temas yiizeyini azaltir,fakat enine sporttan
talas derinligi vermemizi kolaylastirr.

3.2.5. Tirtil Cekilen Yiizeyin Kontrolii:
Tirt1l ¢ekilen makine elemanlarinin tirtil kalite kontrolii sdyle yapilir:

1-Tirt1l ¢ekilecek yiizeyin iki yanmna tirtil derinligi olglisinde pah kirilir, tirtilin
derinligi bu pahin derinligine esitse derinligi tamamlanmis say1lir.

2-Tirtll ¢ekilen pargayi el ile kontrol ederek tirtil yilizeyinin el ile sokiip takmaya
uygunluguna bakilir ve karar verilir,

3-Tirtil dislerinin gdzle goriilen bir diizgilinliige sahip olup olmadigina bakilarak karar
verilir. Tirtilin yiizeyde meydana getirecegi iz, makaranin iizerinde bulunan diglerin temizligi
ve dizgiinliigline esit olmalidir.



3.2.6. Yag Kullanmanin Onemi: Yag kullanmanin 6nemini asagidaki gibi siralaya
biliriz;

1-Tirtil gekilen pargalarda tirtilin parcayr ezerek olugsmasi aninda meydana gelen
kiigiik talag parcaciklarinin makara disleri arasin1 doldurmadan ,temizlenmesi igin,

2- makaralarin siirtinmeden dolay1 1sinip ezme islemini yumusayarak aksatmamasi
icin sogumasi igin ,

3- Yiizeysel siirtiinmeleri azaltarak 1sinmay1 6nlemek igin,
4-Ayrica yag parg¢anin ylizeyinin paslanmasini énlemek i¢in.
5-Bundan bagka olarak ta parganin tirtil ¢ekilen yiizeyinin metalik parlaklik ve temiz

gorlinmesine sebep oldugu icin yag kullanarak tirtil ¢ekmek daha verimli sonuglar elde
etmemizi saglar.



( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI
[s pargasmi ayna punta arasinda
baglaymiz.

ONERILER

[s parcasini iiniversal aynaya giivenli bir sekilde
baglaymiz.

Gerekli tornalama iglemlerini yapiniz.

Tirtil ¢ekilecek ylizeye pah kirimiz.

Cekecek oldugunuz tirtil ¢esidinin
makarasini punta eksenine ayarlayimiz.

Cekecek oldugunuz tirtih (diiz,capraz) punta
ekseninde sporta baglayniz.
Sporta 2-70arasinda ag1 veriniz.

Tirt1l ¢ekilecek yiizeyi isaretleyiniz.

Kalem ucuyla cizebilirsiniz.
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Tirtil cekme islemini yapiniz.

Acacak oldugunuz tirtil ¢esidine gore tirtil
¢cekme islemini yapimiz.

Yiizeyi temizleyerek tagan kisimlara
pah kiriniz.

Tirt1l islemi sonunda olusan ¢apaklari
usiiliine uygun(torna kalemi, ege ) aliniz.

Isin geregine uygun diiz ve capraz tirtil
cekiniz.

Yapacak oldugunuz isin geregine gore degisik
bicimlerde tirtil gekme iglemleri yapiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Makine pargalarinin el ile sokiiliip takilmasi i¢in dig yiizeylerini asagidakilerden hangisi

ile bigimlendiririz.?
A)  Das ylizeylere zimpara siireriz.
B) Egeleme ile iz yapariz.
C) Dig yiizeylere tirtil ¢ekeriz
D) Das ylizeyleri firga ile temizleriz.

2. Tirtll gekmeye yarayan parca asagidakilerden hangisidir?
A)  Tekerlek

B) Topag
C) Circrr
D) Makara

3. Tirtil gekme aparat1 tezgahin agagidakilerden hangi kismina baglanir.?
A) Kalemlik
B) Punta
C) Ayna
D)  Elle tutulur.

4. Is parcalarma gekilen tirtilin iz adinm1 asagidakilerden hangisi ile olusur.?
A)  Tezgahi tirtll adimina ayarlariz.
B)  Tirtil kendi adimina gore iz agar.
C)  Otomatik ilerleme ile adim ayarlariz
D)  Sporttan ilerleterek olusur.

5. Tirtilin derinligini tamamlamak i¢in tornanin asagidakilerden hangi par¢asini kullaniriz?

A)  Fener mili

B)  Gezer punta
C) Araba

D)  Enine sporttan

6. Asagidakilerden hangisi tirtil makaralarinin agtig1 tirtil ¢esitlerinden biridir.?
A)  Yuvarlak profilli
B) Baklava dilimli
C) Uggen
D) Elips



7. Tirtil ¢ekilen ylizeylerde parga ile tirtil arasina temizlik,siirtiinmeyi 6nlemek ve kaliteli
yiizey elde etmek i¢in asagidakilerden hangisini dokeriz.?

A)  Gres yagi

B) Su

C)  Sivi makine yag1

D) Hepsini kullaniriz.

8. Tirtil makaralarinin yapildigi malzeme asagidakilerden hangisidir.?
A)  Sade karbonlu ¢elik
B) Takim geligi
C) Titan+Wolfram karbiir
D)  HSS yiiksek hiz geligi.

9. Tirtillarin disleri arasina sikisan ince talaslar1 asagidakilerden hangisi ile temizleriz.?
A)  Celik tel firca ile
B) Boya firgasi ile
C) Elile
D) Ufleyerek

S-10 Tirtilin kalite kontroliinii yapmak i¢in ka¢ yontem vardir.?

A 1
B) 3
C) 4
D) 2



( PERFORMANS DEGERLENDIRME

)

TIRTIL 1X45
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KONTROL LISTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA o -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
: Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adu: Torna Tezgahinda Konik Tirtil
¢ekmek. No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Simifi:
Amaci: tirt1l gekebileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz
islemleri 0gretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:
Sira Gozlemlenecek Davranislar: £
No: EVET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak galismaya hazirlandiniz
mi1?
Torna tezgahinda konik tirtil gekmek i¢in yeterli
2 oo
bilgileri aldiniz m?
3 Tirtili tipte ¢cekeceginize karar verdiniz mi?
Se¢mis oldugunuz tirtil aparatini punta ekseninde
4 N e .
baglayabildiniz mi?
5 Emniyetli ¢aligma tedbirlerini aldiniz m1?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahimizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz
mi?
3 Tirt1l ¢ekerken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
kullandiniz m1.?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1
ogrendiniz mi.?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini
sagladiniz m1.?
11 | Yaptigiiz iiriiniin kullanilabilir kalitede
olduguna inandiniz m1?
12 | Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?
13 | Temizligini yaptiginiz takimlar1 yerlerine koydunuz
mu?
14 | Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme
deposuna geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?




OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Tornada pargalara kilavuz ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik kilavuz g¢ekme yontem ve tekniklerini
(otomatik kilavuz ¢ekme) arastiriniz.

Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢aligmalar1 yaparak
rapor haline getiriniz.
Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

4. TORNADA KILAVUZLA VIDA ACMA

4.1. Kilavuzla Vida A¢cma

I¢ vidalarin agilmasinda kullanilan ve bu amagla iizerinde kesici helisel disler bulunan
aletlere ‘kilavuz’ denir.

Kilavuzlar el ve makine kilavuzu olarak iki gruba ayrilir.

El kilavuzlari: Bu kilavuzlar, bir vida i¢in ti¢lii takimlar halinde olur ve agizlama boyu
en fazla olandan baslanarak sirasi ile kullanilirlar. Metrik vida kilavuzlarin sapina M harfi ile
vida dis iistii ¢api ile vida adimi1 yazilir. (Ornek: M10x1.5, M8x1.25..vb.) Whitwort olanlarda
ise kilavuzun sapinda

(W1/2x127°-W5/8x10°°..Sekil  1)yazilir.Ayrica,sap iizerine kilavuzun yapildigi
malzemenin simgesi (HSS) yazilmig halde imal edilirler.

neles| sueis|o

Jedip 115y — | {8

Sekil4.1:Uclii Kilavuz Takim
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Resim4.2: Buji Kolu ve Uclii Kilavuz Takimu.

Ince Dis Kilavuzlar: Metrik ince dis kilavuzlarin sapina M harfi ve dis iistii ¢apina
ilave olarak agilacak vidanin adimi yazilir.(M8x1 gibi). Whitwort ince dis kilavuzun iizerine
ise W harfinin yam sira dis listli ¢ap1 ve adimim belirten parmaktaki dis sayis1 yazilir. (W
1/2X16)

Boru Kilavuzlari: Borularin {izerine dis derinligi az olan vidalari agmak ig¢in
yapilmiglardir. Bu kilavuzlarin dlgiileri parmak cinsinden olup R semboliiyle gosterilir
(R17?).

Makine Kilavuzlari: Bu kilavuzlar tezgahlarda agilan her vida i¢in tekli olarak
yapilirlar. Tekli olmalarindan dolay1 kilavuzlarin kesme yiiklerini azaltmak i¢in oluklari helis
biciminde yapilir. Helisli olmalarindan dolay1 kesme yiikii , dislere sira ile dagilacagindan
kilavuzlar zorlanmaz. Kor deliklere vida agilacagi zaman talaslarin yukartya dogru ¢ikmasi
icin sag helis oluklu kilavuz kullanilmalidir.

eSS
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Sekil 4.3 :Makine Kilavuzu
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4.1.1. Parcanin Vida Olgiisiine Uygun Delinmesi Ve Havsalanmasi :

Kilavuzlar i¢in delik ¢api, vidanin dis dibi ¢apindan biraz daha biiyiik olmalidir. Bu
sekilde kilavuzun zorlanmasi ve par¢anin sismesi 6nlenmis olur. Buna gore asagidaki baginti
kurulur.

Deligin matkap cap1: dm  Vida dis Uistli capi:d  Adim:p ise

Matkap ¢ap1; dm= d-p olarak yapilir.

Ornek: Adimi Imm olan M6 somun i¢in matkap ¢apini bulunuz?

Cevap: dm= d-p = 6-1 = Smm olarak bulunur.

Ornek: Parmaktaki dis say1s1 12 olan %4>’ somun igin matkap ¢apini bulunuz?

Cevap: dm= d-p = (1/2x25.4) — (25.4/12) =12.7- 2.116 =10,58mm (En yakin matkap
ile delinir.)

Kilavuz acilacak olan pargalara deligi takiben doksan (90) derece havsa agilmalidir.
Bu sekilde kilavuzun kolay agizlamasi saglanmis olur.

4.1.2. Makine Kilavuzu Ve Aparatinin Secilerek Baglanmas: :
Acacak oldugumuz vidaya uygun kilavuz segilir ve eklemli bir mandren ile gezer

puntaya takilarak kullanilirlar. Bu sekilde kilavuzun agilacak olan deligi agizlamasi ve delik
merkezine oturmasi kolaylasir.

Resimd4.4: Kilavuzun Parcya Agizlanlmast.

4.1.3. Torna Tezgahinda El Kilavuzuyla Vida A¢ma Islemi :

Delik icerisine agacak oldugumuz vidanin 6zelligine gore (M,W) kilavuz takimi
secilerek islem sirasi su sekil de siralanir:

1- Bir numarali kilavuz secilerek buji koluna yerlestirilmelidir.

2- Kilavuzun ucu delige yerlestirilmelidir.

3- Gezer puntanin ucu kilavuzun kare kesitli basindaki punta deligine
yerlestirilmelidir,

4- Tezgah uygun devire ayarlanmalidir,

5- Buji kolunun 6ne gelen tarafi araba ylizeyine diizgiin dayatilmalidir,

6- Torna tezgahi calistirilarak kilavuz agizlatilmalhidir.

7- Tezgahin c¢alismasiyla birlikte gezer puntadan adima uygun ilerleme stirekli
verilmelidir.

8-Uygun sogutma s1visi kullanilarak vida agma islemi tamamlanmalidir.
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Otomatik Vida Kilavuzlar: : Makine ile kilavuz ¢ekmenin, elle ¢ekilen vidalara gore
daha hizli, kolay,masrafsiz ve temizdir.Bu nedenle otomatik aparatlar kullamlmaktad.lr.Bu
kilavuzlar biiyiik capli deliklere ve boru iclerine vida agmak i¢in kullanilirlar.Islem

basamaklarini agagidaki gibi siralayabiliriz;

Sekil4.5:0tomatik Kilavuz Aparati.

1- Otomatik kilavuz aparati tizerindeki kol ile kurulur,

2-Normal kilavuz gibi delige agizlatilir,

3-Tezgahi ¢aligtirarak vida agilir.
4-Vida isleminin sonunda bir dayama etkisiyle kilavuzun lokmalar igeriye cevrilir.

5-Dis istii ¢ap1 kiiciilen kilavuzu tezgah sola dogru dondiiriilmeden delikten

¢ikarilabilir.
6-Mutlaka uygun sogutma sivist kullanilmalidir.
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ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Is pargasini iiniversal aynaya baglayiniz

Parcay1 vida olgiisline uygun delerek
havsalaymiz.

Makine kilavuzu ve aparatini segerek
baglaymiz.

Is pargasin1 aynaya saglam ve giivenli bir
sekilde baglayarak alin yiizeyini diizeltiniz.

Aynay baglamis oldugunuz is parcasini
uygun matkapla deliniz.

Delmisg
oldugunuz is pargasina havsa aginiz.

Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
sikiniz.

Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
sikiniz.

Bir numarali kilavuzu havsa agilmis delige
agizlatiniz.

Tezgahin devir sayisini kontrol ediniz.
Buji kolunu arabanin yiizeyine dayayiniz

43




El kilavuzunu tornada agizlatarak vida
a¢cma islemini tamamlayiniz.

Acilan viday1 kontrol ediniz.

kurunuz.

Gerek el, gerekse makine kilavuzu ile vida
acilirken mutlaka sogutma sivisi kulaniiz.

Agilan vidalart; vida taraklartyla (metrik,
whitwort) optik vida mastarlar veya vida
mikrometreleri ile kontrol ediniz.

Sogutma s1visi olarak; aliiminyum igin
gazyag1 , plastikler i¢in basingl hava,diger
malzemeler i¢in ise normal yag kullanilir.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Metrik ti¢lii bir kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?
A) M harfi
B) Admu
C)  Yapildig1i malzemenin cinsi
D) Disiistii ¢ap1

2. Metrik ince dis kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?

A) Adim
B) Dis iistii gap1
C) M harfi

D) Parmaktaki dig sayist

3. Boru kilavuzlariin semboliil asagidakilerden hangisidir?

A) MI10

B) WI1.2”

C) R3/8”

D) K7

4. Makine kilavuzlari her vida i¢in kacli takimlar halinde yapilmiglardir?

A)  Uglii

B) Tekli

C) C-Ikili

D) Dortli

5. Kilavuz c¢ekecek oldugumuz pargalara havsa agmamizin nedeni asagidakilerden

hangisidir?
A)  Parganin giizel goriinmesi
B) Talasin rahat ¢ikisi i¢in
C) Kilavuzun deligi eksende agizlamasi
D) Yapilan islemi rahat gérmek igin.

6. I¢ vidalarm acilmasinda kullanilan ve bu amacla iizerinde kesici helisel disler bulunan

aletlere............... denir.Bos birakilan yere asagidaki kelimelerden hangisi getirilmelidir?
A) Vida
B) Pafta
C) Somun
D) Kilavuz
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

z = =|m] _ o
= ) =g | =
1,Ex45* = 16
N 20 . =1
113
SURE
Basglama Tarihi :
Bitis Tarihi
Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA . -
Modiil Ada: {SLEMLERI 2 Ogrencinin
; Ad1 Soyadr:
Faaliyetin Adr: "[l;ornal;l"ezgahlnda Kilavuzla Vida
gma No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: kilavuzla vida acabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar caliginiz.
Degerlendirme:
Sira Gozlemlenecek Davramslar: £
No: EVET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak galismaya hazirlandiniz nm?
Torna tezgahinda kilavuzla vida agmak i¢in yeterli
2 oo
bilgileri aldiniz m?
3 Kilavuzu hangi yontemle acacaginiza karar verdiniz mi?
4 Se¢mis oldugunuz kilavuzu buji koluna veya aparatla
gezer puntaya bagliyabildiniz mi?
5 Emniyetli ¢aligma tedbirlerini aldiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallaria uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahimizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
8 Kilavuz ¢ekerken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
kullandiniz m1.?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 6grendiniz
mi.?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz
mi.?
11 Yaptiginiz iiriiniin kullanilabilir kalitede
olduguna inandiniz m1?
12 | Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?
13 | Temizligini yaptiginiz takimlar1 yerlerine koydunuz mu?
14 | Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme deposuna
geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETI-5

( amac )

Tornada pafta ile vida agma iglemlerini yapabileceksiniz

( ARASTIRMA)

Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik pafta ¢ekme yontem ve tekniklerini
(otomatik pafta gekme) arastiriniz.

Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli caligmalar1 yaparak
rapor haline getiriniz.

Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

5. TORNADA PAFTA iLE VIDA ACMAK

5.1.Pafta Ile Vida A¢cmak

Silindirik is pargalarinin dis ylizeylerine ayn1 adim ve profilde vida agmak i¢in
kullanilan kesici aletlere pafta denir. Uzerine pafta ile vida acilacak olan is pargasi saglam ve
giivenli bir sekilde aynaya baglanir.Is pargasi uygun o6lgiilerde tornalanarak ucuna kirkbes
derece pah kirilir. Par¢a hazir hale getirilmis olur.(Delme ve vidalama islemleri modiilii’ne
bakiniz.)

5.1.1. Parcay1 Vida Capindan 0.1-0.2 mm Kiiciik Tornalama:

Teorik olarak isin ¢ap1 agilacak olan vida dis iistii ¢apina esittir. Ancak vida agma
isleminde dislerin sismesi ve paftanin sikismasini 6nlemek igin parcanin c¢api , yaklasik
olarak vida adimidan onda bir kadar kii¢iik iglenmelidir.

Paftalar1 El ve Makine diye iki gurupta inceleyebiliriz.

El Paftalari: Bunlar normal ve ince dis olarak iki guruba ayrilir.Kilavuzlardaki gibi

olcu ve isaretleri tizerlerine yazilidir. Pafta lokmasi ,pafta koluna, vida ile ilgili yazilari tstte
olacak sekilde takilir( Delme ve Vidalama Islemi modiilii’ne bakiniz).

Resim5.2:Metrik 16 Pafta Lokmasi.
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Boru Paftalari: Borularin disina vida agmak i¢in kullanilirlar. Biiyiik olduklarindan
1,2,3,4 parcali olarak yapilirlar. Bu paftalar ayarlanabilir oldugundan cesitli ¢aplardaki
borulara vida agma imkanimiz vardir.Ayarlama igleminde dikkat etmemiz gereken husus ,i¢
ve dis tamburlar iizerindeki say1 ¢izgilerinin cakismasidir.

Makine Paftalari: Torna ve matkap tezgahlarinda seri sekilde vida agmak igin
kullanilirlar. Bu paftalarin lokmalar1 agilacak olan vidanin profiline gore degistirilebilir.
Makine paftalarint kalemlige ,fener miline veya buji koluna bagladigimizda dikkat
edecegimiz en énemli husus pafta ekseninin vida ekseniyle iist liste gelmesidir.

Sekil5.3: Otomatik Pafta Aparati.
5.1.2. Vidaya Uygun Pafta Lokmasi Ve Pafta Cekme Bashginin Secimi:
Agilacak olan vidanmn 6zelligine gore (Metrik,whitvort,boru ) paftasi gibi, se¢mis
oldugumuz lokmay1 , pafta kollarina yazili yiizii iiste gelecek sekilde takilir . Kullanacagimiz
sekle gore kokma; pafta kolu, pafta mandrenin den herhangi birine takilir.

5.1.3. Baghgin Tornaya Baglanmasi:

Paftay1 agma sekline gore ; pafta kolu, pafta mandreni veya otomatik pafta aparati
gezer puntaya baglanir.

Resim 5.4. Pafta Kolunun Gezer Puntaya Baglanmasi.
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5.1.4. Vida agcmada uygun kesme yaginin kullanilmasa:

Vida agma isleminde mutlaka sogutma sivisi kullanilmalidir. Bazi malzemelere gore

kesme s1visi su sekilde siralana bilir.

Alasimsiz veya az alasimli gelik: Bor yagi, sultex B

Otomat gelikleri : Bor yagi

Alagimli gelikler : Sultex B, bor yagi
Bakir ve ¢inko . Bor yag1, bitkisel yag.
Plastikler : Basin¢li kuru hava.

Torna Tezgahinda Otomatik Pafta Cekme Islemi:

1- Vida agacak oldugunuz parcay1 salgisiz ve saglam bir sekilde aynaya baglayiniz.
2- Parcanin ucuna kirk bes derece pah kiriniz.

3- Acgacak oldugumuz vidanin profiline goére hazirlanan dis lokmalarmi aparata

takiniz.

4-Otomatik paftanin mandalin1 kurunuz.

5- Pafta aparatin1 gezer puntaya baglayarak is parcasina agizlatiniz.

6- Tezgahiniz1 uygun devir sayisina ayarlayiniz.

7- Tezgahi galistirip, diizenli ilerlemeyi veriniz.

8- Kurulmus olan otomatik pafta basligini, vida sonunda otomatik atacak sekilde

ayarlaymiz.

9- Paftanin isi birakmasi ¢ap biiylimesiyle olacagindan geriye alma iglemini tezgahi
durdurmadan da yapilabilirsiniz.

10- Pafta agma isleminde mutlaka uygun sogutma sivisi kullanmalisiniz.

5.1.5. Torna Tezgahinda Pafta Cekme islemi

1-Is pargasini salgisiz bir sekilde aynaya baglaymiz.

2-Tezgah1 uygun devirde ayarlaymiz.

3-Is parcasinin ucuna kirkbes derece pah kirmiz.

4-Acilacak profile uygun pafta segerek pafta koluna takiniz.

5-Gezer puntayi pafta koluna dayanacak sekilde sabitleyiniz.

6-Pafta kolunu arabaya sabitleyiniz.

7-Aynay1 bosa alip ¢eviriniz.Pafta kolunu da ayrica iterek pargaya agizlatiniz.
8-Tezgahi calistirarak vida agma islemini tamamlayiniz.

9-Bu iglemde mutlaka uygun sogutma sivisi kullaniniz..

5.1.6. Pafta Cekilen Parcanin Mastar ile Kontrolii:

Profillerine gore agmis oldugumuz vidalarin kontrolunii asagdaki 6lgme ve kontrol

aletlerinden biri veya birkagini kullanarak yapariz.

> Vida taragi.
> Optik vida mastarlari
> Vida mikrometreleri



Vida Taragi: Vidalarin adim veya parmaktaki dis sayismma goére yapilmis disli
taraklardan olusur. Tarak iizerinde acilacak vidanin adimi veya parmaktaki dis sayisi
yazihdir.

Vida mikrotreleri: Vidalarin digdibi ¢ap1 veya bogiir capma gore Olclilmesinde
kullanilirlar. D1s ve i¢ vidalarin kontroliinde kullanilmak tizere iki ¢esitte yapilmislardir.

Sekil5.4: Sehpali Vida Mikrometresi.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
Is pargasini salgisiz ve saglam bir
Is parcasini iiniversal aynaya baglaymniz. sekilde aynaya baglaymiz.

Tezgahi uygun devirde ayarlayiniz.
Is parcasinin ucuna kirkbes derece
pah kirmiz.

Acilacak profile uygun pafta secerek
buji koluna takiniz.

Secilen paftay1 pafta koluna takiniz.

Gezer puntay1 buji koluna dayanacak
sekilde sabitleyiniz.
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Torna tezgahinda pafta ¢ekme iglemini yapiniz.

Torna tezgahinda otomatik pafta ¢cekme aparati ile
pafta ¢ekiniz.

Buji kolunu arabaya sabitleyiniz.

Aynay1 bosa alip ¢evirerek buji
kolunu da iterek parcaya agizlatiniz.

Tezgahi galistirarak vida agma

Bu islemde mutlaka uygun sogutma
sivist kullanilmalidir.

Acacak oldugumuz vidanin profiline
gore hazirlanan dis lokmalarini
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Pafta ¢ekilen pargay1 mastar ile kontrol ediniz.

aparata takiniz.

Otomatik paftanin mandalin1 kurunuz.
Pafta aparatini gezer puntaya
baglayarak is pargasina agizlatiniz.

Tezgahi calistirip, diizenli ilerlemeyi
veriniz.

Kurulmus olan pafta ,vida sonunda
otomatik olarak atarak isi birakir.

Paftanin isi birakmasi ¢ap
biiyiimesiyle olusacagindan geriye
alma iglemini tezgah durdurulmadan
da yapilabilirsiniz.
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Pafta ¢ekilen pargay1 mastar ile kontrol ediniz.

Agmis oldugunuz viday1 elinizde
mevcut olan VIDA TARAGILOPTIK
ViDA MASTARI VEYA VIDA
MIKROMETRELERINDEN biri ile
kontrol ediniz.

55




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. El paftalarinda lokma pafta koluna hangi yonde takilir?
A. Yonii fark etmez.
B. Yaz ve isaretler alt tarafta olur.
C. Yaz ve isaretler {ist tarafta olur.

2. Asagidakilerden hangisi ¢ap1 ayarlanabilir paftadir?
A. Boru paftalari
B. Metrik ince dis paftalar.
C. Metrik paftalar.

3. Agilan vidalarm profilinin kontroliinde agagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A. Vida tarag
B. Vida mikrometresi.

C. Gonye
4. Boru paftalarin1 ayarlarken tambur {izerindeki c¢izgilerin neyine............. dikkat
etmeliyiz?
5. Makine paftalarin1 bagladigimizda pafta ekseninin vida ekseniyle............. gelmesine
dikkat etmeliyiz.
6. Vida mikrometreleri ; vidalarin dis dibi ve.............. capina gore olgiliirler.Yukaridaki 4-

5-6. sorularda bos birakilan yerleri uygun kelimelerle doldurunuz.



(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA . -
Modiil Ada: iSLEMLERI 2 Ogrencinin
i ; Ad1 Soyada:

Faaliyetin Adr: Torna Tezgahinda Pafta Ile Vida

Ag¢mak. No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Sinifi:
Amaci: pafta ile vida acabileceksiniz. Boéliimii:

Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz

islemleri gretmeniniz ile tekrar ¢aliginiz.

Sira . Degerlendirme:
Gozlemlenecek Davranislar:
No: EVET | HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandiniz
mi?
) Torna tezgahinda pafta ile vida agmak icin yeterli

bilgileri aldiniz mi1?
3 Paftanin hangi yontemle acilacagini 6grendiniz mi?
Secmis oldugunuz paftay1 pafta koluna veya aparatla

4 gezer puntaya bagladiniz mi1?
5 Pafta lokmasinin takilma yoniinii kontrol ettiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarima uygun bagladiniz m?
7 Tezgahimizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz
mi?
Pafta agarken uygun 6l¢gme ve kontrol aletlerini
8
kullandiniz m1?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1
ogrendiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz

mi?
11 | Yaptiginiz iiriiniin kullanilabilir kalitede
olduguna inandiniz m1?

12 | Kullandigimiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?

13 | Temizligini yaptiginiz takimlar1 yerlerine koydunuz
mu?

14 | Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme
deposuna geri ilettiniz veya depodaki yerine
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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

OGRENME FAALIYETIi 5 CEVAP ANAHTARI

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini

tekrarlayniz.
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Bogiir
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen liriinii 6grenme, uygulama faaliyetlinde kazanmig oldugunuz bilgi ile
becerilerden yararlanarak yapiiz. Performans testlerinden, islem basamaklarindan,

kaynaklardan yararlaniniz.

Basarisizlik halinde bu modiilii tekrarlayiniz.

j Tutll 1 x 45
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20 5 50

SURE

Baslama Tarihi :

Bitis Tarihi :
Verilen Siire : 6 Saat
Kullanilan Siire
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