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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 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 ¢erceve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve ticret karsiliginda
satilamaz.
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Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK

Bilgisayarh Makine imalati

MODULUN ADI

Vida ve Delik Islemleri

MODULUN TANIMI

Makine imalat¢iligi dalinda torna tezgahinda vida agma,
delik delme ve biyiitme islemlerini anlatan O6grenim
materyalidir.

SURE

40/24

Tornada iiggen vida ¢ekme. Toplam Ogrenim Siiresi 12
Ders saati , Yapim siiresi 4 Ders saati.

Delik delme ve biiyiitme. Toplam Ogrenim Siiresi 12
Ders saati, Yapim siiresi 4 Ders saati.

Bireysel 6grenme:32 Ders saati ; Bireysel ve grup ile
aragtirmalar yapmak proje hazirlamak

ON KOSUL

Makine imalatciliginda gerekli olan is gilivenligi,is
kazalarma kars1 glivenlik dnlemleri ve alan ortak modiillerini
almis olmak.

YETERLIK

Delik delme ve vida agma islemlerini yapabilmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiill ile uygun ortam ve ara¢ gerecler
saglandiginda delik delme ve vida agma islemlerini
yapabileceksiniz.

Amaclar

> Tornada tiggen vida agabileceksiniz.

> Delik delme ve delik biiyiitme islemlerini

yapabileceksiniz.
ECITIM OCRETIM Torna tezgahl,‘ i parcas, uggen'wda ka}leml‘(60 ve 55
uc acis1), kalem bileme mastari, dis taragi, vida kontrol
e S mastar1 punta matkapi, mandren, is parcasi, matkaplar, havsa
matkapi.
> Modiiliin iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6l¢gme sorular ile ayrica kendinize iligkin gézlem
) ve degerlendirmeleriniz yoluyla kazandiginiz bilgi ve
OLCME VE becerileri dl¢erek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME

>  Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandigimiz bilgi
ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.

il




Sevgili Ogrenci,

Bu modiilii tamamladiginda {iggen vida ve delik islemlerini basarili bir sekilde yerine
getireceksiniz. Bagarili olabilmek i¢in istenenleri dikkatli ve istekli bir sekilde yapmalisiniz.
Basarili olursaniz giiniimiiz teknolojilerinin temeli olan makine teknolojisi alaninin géz
bebegi olan makine imalat¢ilig1 dalinin imalat Islemleri 1 dersine yonelik modiillerden Vida
ve Delik islemleri egitimini almis olacaksiniz.

Alacaginiz egitim kalifiye bir eleman olmaniz yolunda size ciddi bir destek
saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Tornada iiggen vida agabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Torna tezgahlarinin oldugu isletmeleri ziyaret ederek, ¢alisanlardan tiggen vidalar
hakkinda bilgi aliniz ve liggen vidalardan 6rnek alarak sinifta arkadaglarinizla paylaginiz.

1.UCGEN VIDA ACMA

1.1.Vida Kaleminin Hazirlanmasi
Kesjci aglzlc;r

Talas agisi ¥ =0°

) S

10-18°
a(-c-vi{éli%%{\ helis

Sekil 1.1:.I"quen vida kalemi acilari

Tornada kalemle iiggen vida agmak i¢in her seyden once vida kaleminin kusursuz bi-
lenmesi gerekir. Bunun i¢in vida kalemlerinin kesmesini saglayan agiz agilar1 dikkatle
bilenmelidir. Sekil 1.1'de bir li¢ggen (metrik) vida kaleminin kesmesini saglayan agilar
gosterilmistir.

Vida kalemleri bir gesit profil kalemi oldugundan, bunlara genel olarak talas acisi
verilmez, yani liggen vida kalemlerinin talag acis1 genel olarak sifirdir (y=0).

Genelde vida acgilirken, sport par¢a eksenine dik olarak ayarlanir. Her pasoda talas
sporttan verilince vida kaleminin sag ve sol iki kenar1 ayni anda talas aldigi icin biiyiik
adimli vidalar acilirken fazla talag derinliklerinde kaleme gelen yiik artar ve vida yiizeyi
bozuk c¢ikar. Bu problemi ortadan kaldirmak icin sporta 30° ag1 verildikten sonra kalemin
dikligi ayrlanir. Her pasoda talas yine sporttan verilir. Bu sekilde talas verilince vida
kaleminin sadece sol kenart talas alacag icin vida yiizeyi daha diizgiin ¢ikar.



Uggen vida kalemleri mastara gore bilenir (Sekil 1.2). Vida kalemlerinin mastara gore
dik olarak nasil ayarlanacagi ve nasil bilenecegi Sekil 1.2 'de goriilmektedir. Kalem
bilenirken u¢ agisinin dogru verilmesine ve kalem ucu ekseninin kalem prizmasinin kenarina
miimkiin oldugu kadar paralel olmasina dikkat edilmelidir. Buna dikkat edilmezse kalemin ig
eksenine gore tam dik olarak ayarlanmasi zorlasir.

Sekil 1.2:Vida kalemi bileme mastari

1.1.1.Metrik Uggen Vida Icin Kalemin 60° U¢ A¢ili Bilenmesi

Metrik vida kaleminin ucu 60°° lik bir a¢i ile bilenir. Kalemin ucuna goére sol
tarafindaki kenar 30° ve sag kenar1 da 30° olacak sekilde esit olarak bilenir.

) Metrik vida
| A Rt
"-‘/-f cDMas:n e

\*/‘z ; il

Sekil 1.3: Metrik vida kalemi ve mastar



1.1.2.Whitworth Uc¢gen Vida I¢in Kalemin 55° U¢ Ac¢ih Bilenmesi

Whitworth vida kaleminin ucu 55° lik bir a¢1 ile bilenir. Metrik vida kaleminden tek
farki budur. Bileme islemi metrik vida kaleminde oldugu gibidir.

Yitvort vida
({ Whitworth )

Ejujegaye ‘l‘l"l."l'_l.
alz -

e
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Sekil 1.4.: Whitworth vida kalemi ve bileme mastari

1.1.3.Kalemin Baglanmasi ve Ayari
mastor

Vida kaleminin tist kism1 yandaki
sekilde goriildiigii gibi parca eksenine dik
olarak baglanmalidir.Vida kalemi, yalniz
Hoalern bikericien ' ucu disarida kalacak sekilde katere tespit
edilmelidir.

<

Kater kalemlige baglanir ve kalemi,
is parcasina dik olarak ayarlamak igin bir
| : — vida mastar1 kullanilir. Bu mastar, kalemin
9}\1 ] Is ucuna tutularak is parcasma yaklastirilir.
| Mastar ve parga arasinda baslangicta hafif
' bir agiklik kalmalidir. Mastar is pargasina
paralel oluncaya kadar Kkatere hafifce
vurulmalidir. Daha sonra mastar is
¥~  —— 7" 71 parcasimna dayanarak kalemin tam diklik
ﬁ ayari yapilir.

Sekil 1.5: Kalemin is parcasina mastar ile diklik kontrolii

1.2.Tornanin Ayarlanmasi
1.2.1.Metrik Vida Icin Vida Adimma Gére Hiz Kutusu Ayar

> Torna tezgahlar1 ana mili adimi1 milimetre olarak verilir.

> Tezgahin hiz kutular iizerindeki vida tablosundan acilacak vidanin ilerleme
ayar1 aranarak bulunur.

> Metrik vidanin adimina gore ilerleme hiz kutusu ayarlanir.
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1.2.2.Whitworth Vida Icin Parmaktaki Dis Sayisina Gére Hiz Kutusu Ayari

> Tezgahin {lizerindeki vida tablosundan agilacak vidanin parmaktaki dis sayist
aranarak bulunur.
> Vidanin parmaktaki dis sayisina gore ilerleme hiz kutusu ayarlanir.

1.2.3.Ana Mili Doniis Yonii Ayari

Ana mili doniis yonii vidanin sag veya sol vida olusuna gore ayarlanir. Sol vida igin
ana mili, araba soldan saga, yani fener milinden puntaya dogru gidecek sekilde; sag vida igin
ana mili, araba sagdan sola, yani fener miline gidecek sekilde ayarlanir.

1.2.4.Tornanin Devir Sayis1 Ayari

Vida agarken secilecek devir sayilari, tornada kullanilan devir sayilarinin 1/3 veya 1/4
i kadar olmalidir. En dogru olani ise, kalemin hareketini her an kontrol edebilmeye' uygun
olan devir sayist olmalidir. Genellikle kiiglik devir sayilart segilmelidir. Ayrica kiiglik adimli
vidalarin biliyilk adimli olanlara oranla daha yiiksek devirlerde acilmasi gerektigi
unutulmamalidir. Yiiksek devir sayilari, piring gibi yumusak gereclerden yapilan vidalar igin
uygulanir. Sert malzemeler i¢in daha diisiik devir sayilar1 kullanilmalidir. Cekilecek vidanin
ozelliklerine gore devir sayilar1 dikkate alinarak fener mili kutusu iizerindeki kollarla gerekli
ayarlamalar yapilir.

1.3.Vidanin Ac¢ilmasi

1.3.1.Kalemin Tamburla Sifirlanarak Deneme Talasinin Verilmesi

Kalem is parcasinin dis ¢capina gore sifirlanir ve baglangi¢c konumuna getirilerek 0.05
mm deneme talasi verilir. Arabanin makasi kavratilarak is tizerinde vida adimimi gdsteren
ince bir iz agilir (Sekil 1.6).

Dis tarai

.......

T
IR

Sekil 1.6. Dis tagi ile vida kontrolii



1.3.2.Vida Taragi ile Kontrol Edilmesi

Dis taragiyla bir vida adiminin dogrulugunun
kontrol edilmesi en ¢ok uygulanan bir yoldur.

Tornada iiggen vida agarken adim ayarinin
dogrulugu, Sekil 1.7°de goriilen dis tarag ile
kontrol edilir. Dis taragi, metrik vidalrda adima ve
in¢ vidalarda parmaktaki dis saymna goére bulunur.
Agcilan ize digler tam olarak oturuyor ise tezgah
ayarlar1 dogrudur. Aksi halde ayarlar tekrar kontrol
edilmelidir.

Sekil 1.7: Dis (vida) tarag:

1.3.3.Kesme Yagi Kullanilarak Vidanin A¢ilmasi

Tormada vida agarken bor yagi kullanilmasi vidanin temiz ¢ikmasini saglar. Bunun
icin vida ¢ekerken bor yag1 kullanilmas1 veya yagdanlikla kesme yagi damlatilmas: gerekir.
Amag siirtiinmeden dolay1 olusan 1sinmay1 ve asinmay1 azaltmak, ayn1 zamanda kesmeyi de
kolaylastirmaktir.

1.3.4.Ac¢ilan Vidanin Kontrolii

Bir vidanin dislerini olusturan biitlin 6l¢iileri, o vida i¢in yapilmis bir mastarla kontrol
edilebilir. Sekil 1.8’de goriildiigii gibi vida mastart aynen tampon mastarlarinda oldugu gibi
bir tarafi geger taraf, diger tarafi da gegmez taraf olarak yapilir. Delik icine agilan vidalar
vida tampon mastart ile, dis yiizeylere agilan vidalar da somun vida mastart ile kontrol edilir.

Seri olarak iiretilmesi gereken hassas vidalar bu tiir mastarlarla kontrol edilerek
yapilir.

Sekil 1.8. Vida mastari

Mikrometre ve aksesuarlart yardimi ile (vida disi 6l¢ii pimleri ) vida dis dibi ¢ap1 en
dogru sekilde olgiiliir (Sekil 1.9).
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Sekil 1.9:.Vida mikrometresi ile vidanin kontrolii

1.4.Kalemle Vida A¢cmada Dikkat Edilecek Kurallar
1.4.1.Diiz ve Kademeli Millerde

Tornada vida agmak bilgi, dikkat ve sabir gerektiren, hassas bir istir. Bu ylizden vida
acarken asagida belirtilen kurallara uyulmasi gerekir:

> Vida kaleminin kusursuz bilenmesine dikkat edilmeli ve her bilenme sonunda
kalemin kilagis1 alinmalidir.

> Vida agarken verilecek kesme hiz1 (Vmaks = 10 m/dak) diisiik verilmelidir.

> Vidanin 6lgiimii ve kontrolii dogru yapilmali, 6l¢gii ve kontrol aletleri kusursuz
olmalidir.

> Tornanin ana mili sadece vida agarken kullanilmali, normal tornalama igin
kullanilmamalidir.

>

Adimmu kiiglik olan (2 mm 'ye kadar) vidalar agilirken talas agis1 sifir olmali,
biiyiik adimli vidalar agilirken kaleme 2-3° talag agis1 verilmelidir.

Sekil 1.10.Adimu biiyiik vidanmin kaba islemi

> Sekil 1.11'de goriildiigii gibi kaleme uygun bosluk agis1 verilmelidir. Aksi halde
vidanin yiizeyi kaleme siirtiiniir.
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Sekil 1.11. Bosluk acis1 hatali bilenmis kalem

Kalemin yiiksekligi; isin ekseninde olacak sekilde ayarlanmalidir.

Kalem ucu ekseninin ig eksenine dik olarak ayarlanmasi vida kalem mastariyla
yapilmalidir.

Vidanin dis ¢ap1 tornalanirken u¢ kismina 45’ lik bir pah kirilmalidir. Pah, vida
kaleminin kesmesini kolaylastirir ve cabuk korlenmesini 6nler.

Vidanin adim ayarinin dogru yapilip yapilmadigi bir dis taragiyla kontrol
edilmelidir.

Kalem, baglangi¢ konumuna giderken (isin ters donmesiyle) vidaya zarar ver-
memesi igin yeteri kadar geri ¢ekilmelidir.

Temiz bir vida agmak i¢in bor yagi veya kesme yag1 kullanilmalidir.

Vidanin temiz ¢ikmasi i¢in son paso (pasolar) ¢ok az verilmeli hatta son pasoda
kalem dis yanaklarini kazir gibi yaparak kesmelidir. Bunun i¢in kalemi yeniden
bilemek ve kilagisin1 almak gerekir.

Uzun is parcalaria vida acarken is parcasi bir gezer yatakla yataklanmalidir. Bu
islemde, yatagin isi destekleyen ayaklarinin kalemin solunda olmasina dikkat
edilir.

Faturali parcalarda vidalarin dis dibine bir dis dibi kanali agilmali, boylece hem
vidanin agilmasi kolaylastirilmali hem de vidanin bas kisminin sikma esnasinda
parcaya oturmasi saglanmalidir (Sekil 1.12).

SOIT\U_QL_" T _j

Sekil 1.12. Kademeli mil



1.4.2.Delik ve Kor Deliklerde

Deliklere vida ¢ekmede de kalem tam eksene baglanmalidir. Kalem ucunun is
parcasina dik olarak baglanmas i¢in vida mastarindan yararlamllr.

Mna '
Pmkel xﬁzk‘i

Dehk I(aterl

Sekil 1.13. Delik kaleminin eksen ayarimin yapihisi

Kalem ile dis dibi ¢ap1 arasinda yeter derecede bosluk acgisi olmasi gerekir. Boylece
kalemin alt kisminin siirtiinmesi 6nlenmis olur. Kalem delik i¢inde rahat hareket edecek
sekilde olmalidir. Titresimi ve esnemeler 6nlemek i¢in kater ve delik kalemi miimkiin oldugu
kadar kalin olmali ve kalemlige kisa baglanmalidir.
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( UYGULAMA FAALIYETLERI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Is parcasini ayna ile punta arasina
baglaymiz.

Vida kalemlerini mastara gore
bileyiniz.

Torna tezgahimi agilacak vidaya
uygun olarak hazirlayiniz.

Vida kalemini mastara gore
baglaymiz  ve  sifirlamasin
yapiniz.

Deneme talag1 vererek vida taragi
ile kontrol ediniz.

Talas vererek ticgen vidayl
aginiz.

Agilan vidayr dis taragr veya
mastar ile kontrol ediniz.

YV VvV VY V¥V YVV ¥V VV V¥V VYV VYV V VY

vV VvV 'V

A\

Gerekli emniyet kurallarina uygun olarak is
pargasini aynaya baglaymiz.

Is pargasinin  alin  yiizeyini
tornalayiniz.

Uygun punta matkabi ile punta deligi aginiz.

Is parcasim1 uygun sekilde ayna punta arasma
baglayniz.

Ayna anahtarini ayna iizerinde unutmayiniz
Agilacak tiggen vidanin Ozelligine ve u¢ agina
gOre mastari se¢iniz.

Vida kalemini mastara gore is eksenine dik
olarak ayarlayiniz.

Vida kalemini uygun sekilde bileyiniz.

Bilenen kalemin ug¢ agilarini mastar ile kontrol
ediniz.

Is parcasmin resme uygun olup olmadigini
kontrol ediniz.

Vida adimina gore hiz kutusundan ayar yapiniz.
Kalemin yiikseklik ayarini yapimiz.

Kalem ucu ekseninin is eksenine 90° olacak
sekilde dikligini mastarla ayarlayiniz.

Kalemi ise gore sifirlayiniz, baglangic konumuna
getiriniz ve 0,05 mm talas veriniz.

Vida adiminin dogru ayarlanip ayarlanmadigini
vida taragi ile kontrol ediniz.

Kalemi baglangi¢ konumuna getiriniz ve ilk talasi
veriniz.

Kalem, vidanin sonuna gelir gelmez isi aniden
ters dondiiriiniiz, ayn1 anda kalemi geri ¢ekiniz
ve baglangi¢c konumuna getiriniz.

Bu isleme 3-4 kez, kaleme ¢ok az derinlik ve
daha fazla yan talas vererek devam ediniz.

Digler meydana c¢ikinca 2-3 defada ince talag
veriniz.

Tornada vida acarken bor yagi kullaniniz.

Ac¢mis oldugunuz viday1 vida mastar ile kontrol
ediniz. FElinizdeki vida kontrol mastarmin bir
tarafi gecer bir tarafi gegmez konumdadir.
Kontroliinii yapmis oldugunuz  vida, vida
mastarinin gecer tarafi ile uyum icginde galisiyor,
diger tarafi ile caligmiyorsa acmis oldugunuz
vida uygun vidadir.

istenen Olglide
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki 6lgme ve degerlendirmede ¢coktan segmeli 6lgme ve degerlendirme kriterleri

uygulanmustir.

1.

2.

3.

Whitworth ve metrik iicgen vidalarin u¢ acilari nedir?
A) Whitworth 55°
Metrik ~ 60°
B) Whitworth 60°
Metrik  55°
C) Whitworth 50°
Metrik  65°
D) Whitworth 55°
Metrik ~ 65°

Vidanin adim ayarinin dogru yapilip yapilmadigi ne ile kontrol edilmelidir?

A) Gozile

B) Dis taragi
C) Vida mastar1
D) Sablon

Kalem ucu ekseninin is eksenine dik olarak ayarlanmasi ne ile yapilmalidir?

A) Vida mastariyla

B) Dis taragi

C) Tampon mastar1

D) Kalem bileme mastariyla

Vida kaleminin kusursuz bilenmesi i¢in dikkat edilecek hususlar nelerdir?

A) Agilacak vidanin cinsi
B) Talas agis1

C) Agiz acilan

D) Bosluk agis1

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete gec¢iniz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Yandaki resime gore tornada

! M?20 vida agma iglemi yapiniz.
i

M20

@40

45
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Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
Modiil Adi: Vida ve Delik Islemleri Ogrencinin
Adi1 Soyad:
Faaliyetin Adi: Tornada liggen vida agma
No:
iyeti . Sinfi:
Faa:ilr};géi Tornada tiggen vida agmak. Blé?llﬁinﬁ:

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz iglemleri 6gretmeniniz ile
tekrar caliginiz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet Hayir

Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m1?

Gerekli yardimei araglar tezgaha bagladiniz m1?
Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

Is parcas iizerinde markalama yaptiniz nmi?

Is pargasini aynaya bagladmiz mi1?

Punta deligi delmek i¢in uygun punta matkabi
bagladiniz mi1?

N (N |WiN| —

Punta deligini deldiniz mi?

8 [s pargasini torna punta arasma bagladiniz mi1?

9 Is parcasini istenen dl¢iilerde tornaladiniz mi?

10 | Vida kalemini mastara gore bilediniz mi?

Ucgen vida kalemini uygun olarak torna tezgahina

1 bagladiniz mi1?

12 Ana mili hiz kutusundan vida adimi verecek sekilde
ayarlama yaptiniz m1?

13 Cok az talas verecek sekilde vida adimini gosteren ince

bir iz agtiniz m1?
14 | Vida tarag: ile vida adimi kontrol ettiniz mi?

15 | M 20 viday1 agtiniz m1?

16 [s pargasmin genel kontroliinii yaptiniz mi?

17 | Buislemler sirasinda sogutma sivist kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplariizin
tamami evet ise bir sonraki faaliyete geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Delik delme ve delik biiyiitme iglemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

>

Torna tezgahlarinin oldugu isletmeleri ziyaret ederek ¢alisanlardan yaptiklar
delik delinmis parcalardan 6rnekler getirerek sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2.DELIiK DELME VE DELIK BUYUTME

2.1.Delik Delme

2.1.1.Torna Tezgihim ve s Yiizeyini Delik Delmeye Hazirlama

YV Vv V¥V VVVV VYVYV

Is parcasinin bicim ve dl¢iisiine uygun bir torna aynasi segilir.

Ayna, 6nce fener miline takilir. Is par¢as1 baglanir ve merkezlenir.

Parca, aynadan disar1 lizumundan fazla ¢ikmamalidir. Parganin disar1 ¢ikmasi
tornanin titresim yapmasina ve matkabin kirtlmasina sebep olur.

Parca alni1 torna edilir.

Uygun 6l¢iide bir punta matkabi segilir.

Mandren, gezer puntaya takilir ve punta matkabi mandrene baglanir.

Punta matkabinin ucu is par¢asina miimkiin oldugu kadar yaklasacak sekilde
gezer punta kaydirilir ve tespit edilir.

Punta matkabinin ¢apina uygun olan devir sayisi segilir ve tezgah bu devire
ayarlanir,

Torna ¢alistirilir. Gezer punta el tekeri dondiiriilerek punta matkab1 ise dogru
ilerletilir.

Punta matkabi, donmekte olan parcanin alnina yaklastirilir ve matkap ucunun
merkezde olup olmadigina dikkat edilir. Punta matkab1 merkezde degilse,
matkab1 dogru olarak merkezlemek ve matkabin kirilmasini 6nlemek i¢in gezer
punta ayarlanir.

Punta matkabinin ucuna birka¢ damla yag damlatilir ve matkap yavas yavas
ilerletilerek, merkezleme deligi agilir. Bu delik, helisel matkapla deligi delerken
cok gereklidir.
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2.1.2.Tornada Helis Oluklu Matkapla Delik Delme

2.1.2.1. Helisel Matkaplar1 Baglama Yo6ntemler1

> Mandrenle baglama: Gezer puntaya baglanmis mandren, matkabi sikica tutarak
aynaya baglanmis parcanin delinmesini saglar. Mandren, kiiciik ve orta ¢apl
matkaplarin baglanmasinda kullanilan bir aragtir. Mandrene baglanabilecek en
kiiciik ve en biiyilk matkap caplari, yani mandrenin kapasitesi genellikle
iizerinde yazilidir.

Matkap mandrenin gezer punta kovanindaki konik delige uyan konik bir sap1 vardir.
Mandren gezer puntanin konik deligine dogru itilince, bu konik sap mandreni tutar ve
donmesini Onler. Ancak, mandrenin konik sapi, gezer puntaninkinden kiigiikse bu taktirde
mors kovanlarindan yararlanilir.

> Kovanlarla baglama: Konik sapli matkaplar ya dogrudan ya da kovanlar
yardimi ile gezer punta kovanidaki konik kisma takilirlar.

> Matkabin desteklenmesi: Delmeye baglarken matkap ucunun punta deligi veya

noktalanmis merkezle ayni eksende olmasina dikkat edilir. Eger matkap ucu delik
ekseninden kagiksa, Sekil 2.1°de gosterildigi gibi
bir katerin arkasiyla desteklenerek delmeye
basglatilir. Matkap ucuna dayanan kater arkasi

= veya uygun bir parga gezinmeyi onler. Matkabin

& o kesici agizlar1 ise dalincaya kadar matkap yavas
yavag ilerletilir ve sonra kater sokiiliir. Delme
islemine, matkabin salgisiz olarak devam
saglanir.

Sekil: 2.1. Matkabin katerle desteklenmesi

2.1.2.2. Tornada Delme
> s parcas1 ayna baglanmalidir.
> Mandren gezer puntaya takilmalidir.
> Uygun bir punta matkabi1 mandrene baglanmalidir.
> Devir sayisi, punta matkabi ¢apina gore ayarlanmalidir.
> Gezer punta, is parcasina gore yeter uzaklikta sabitlenmelidir.
> Torna calistirilmali ve gezer punta el tekeri dondiiriilerek punta matkabr is
parcasina yaklastirilmalidir.
> Punta matkab1 yavas yavas ilerletilerek bir kilavuz deligi acilmahdir. Is

parcasinin merkezi punta matkabi, merkezleme kalemi veya 0Ozel olarak
bilenmis bir kalem ile isaretlenebilir.

> Delige uygun matkap seg¢ilmeli ve punta matkabt ¢ikartilarak, matkap
baglanmalidir.
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Is pargasinin malzemesine gdore matkap capma uygun devir sayisina tezgah
ayarlanmalidir.

Gezer punta el tekeri dondiiriilerek matkabin delmesi saglanmalidir.

Delme sirasinda matkap sik sik delikten ¢ikartilarak talaslardan temizlenmelidir.
Matkap, istenilen derinlik elde edilinceye kadar ilerletilmelidir.

VVY 'V

2.1.3. Tornada Helis Oluklu Matkapla Delik Biiyiitme

Aynaya baglanan is parcasina dnce alin tornalamasi yapilir.

Punta matkapi ile punta deligi acilir.

Kii¢iik ¢apli ilk matkapla 6n delik delinir.

Son ¢apa uygun matkapla kiiciik delik biiyiitiiliir. Son ¢ap ¢ok biiyiikse ara
matkaplar kullanilir.

VVVYY

2.2. Delik Biiyiitme

2.2.1.Delik Kalemlerinin Tornaya Baglanmasi ve Ayari

Kalem oncelikle katere punta seviyesinde baglanmalidir. Deligin ozelligine gore
kalem ve kater se¢ilmelidir. Kor delikler i¢in kordelik kalemi, boydan boya delikler i¢in ise
uygun bir kalem se¢ilmelidir.

Kalem ayarlanirken esnememesine 6zen gosterilmelidir. Esneme, 6l¢ii tamligini bozar
ve titresime neden olur. Kalem kisa baglanmali, delik katerlerinden faydalanilmalidir. Delik
islerken talag miktar1 az verilmelidir.



2.2.2.Tornanin Devir ve Ilerleme ayarimin Yapilmasi

Ser Celtk I Sert metal i Kesms sivis
Palzema taba talaz Ince talas [Wids | m?sqalas Inco talzg | Raha | [T ]
v [ Bimax) | v Blmax)lsgma | v (S(mas}| W F fmax]  talag | lnce talas Vidy pema
51 33,42 a0 15 aol 03 |20 g 4 300 02 Baryag Bor yaf Kasma yadi
| 5t BO B 16 5 B 03 |16 140 35| 260 02 |Boryed | Borvad Kesme yad
51 60 14 2 2 03 [ W w2 3 7] 2] 02 [Bor el Boryagn | Kesme yad
| & 10 1 a 2 | Hn 03| 8 |0 3 e Tml 02 | Bor yajy Ber vaip Kesme yagi |
Takim celiji (ahgmse)| 12 F 1w 03 B Bo| 2 120 0.2 |[Boryasg Bor valp Feame yag
| Takim goehi fghegumd) | 10 1.6 14 03 | 6 | F0i 1 | 100| 0.2 [Boryap Bar yai Kesme voip
Grak, {serckesmig) —_ — | =] = - 16] -1 &2 Bor yaj Bar yain —_
| Sert_dikiim ia 18 |12 ps | — | 1z 1 _20) 03 Kew | Kww | —_
GEAD ke didkibm 16 | 3 24 15 |10 ! 1Mo & 128 02 |Ruru 1 Kuru Kury
GG-20 ki desiim) 19| 3 =] 15 [10 B, 3 00| 02 Kun | Kurg | Kum
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| M 5B {Piring] 36! 28 |80 03 (20 400 25 | 00| 02 [Kuw | Kurw | Kum
Bronz an 74 45| 0.3 | 20 50| 2 440 02 |Kuru Kuiru | Kieny
[ ZnAtmgmian | 5| 25 e8l 03 [— el 35 [ 600| 02 Maw | Kuw | — |
A E5H @l 3 (@00 05 (30 12600 3 | 2000| 02 |Foryedn | Kun Gaz el
Al Mg 3 ) 0| 3 |soof 98 |30  asp| 8 | 600! 02 |Moryad | Kuu | Gazysts
AL Cu Mg we 2 e0) of 26 [ e 12 | 0] 02 [Gezyad Gaz yai Goz yad
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Cizelge 1 : Torna kalemleri icin kesme hizi , ilerleme ve kesme sivilari

> Devir sayisinin hesaplanmasi

Tornada islenmesi gereken parcaya verilmesi gerekli devir sayist N, kesme hizi
formiiliinden yararlanilarak bulunur. Kesme hizi, malzeme cinsine gore tablolardan veya
kataloglardan segilir.

V=1n.d.N/1000 buradan,
N =1000V / n.d dev/dak

Ornek:
Cap1 30 mm. olan alagimli takim ¢eligini tornalamak i¢in, tezgaha verilecek devir

say1s1 ne olmalidir ?

Kesme hizi, seri ¢elik kalem kullanildigina gore, Cizelge 1’ den, kaba talas ig¢in 10
m/dak olarak alinir.

o e

Oziim:
N =1000. V/ n.d = 1000.10/3,14.30
N =106,1 dev/dak bulunur.

Devir sayisi igin hazir tablolardan da yararlanilir. Ayrica Sekil 2.2’ye benzer
tablolardan da faydalanilir. Bu tabloda devir sayisi sdyle bulunur:



Kesme hizlarin1 gosteren dik eksen iizerinde, kesme hizini karsilayan ve ornekteki
deger olan 10 m/dak isaretlenir ve yatay bir ¢izgi cizilir. Yatay eksen tizerindeki caplardanda
30 mm tizerinden yukariya dogru dik bir ¢izgi ¢izilir. Yatay ve dik ¢izgilerin kesistikleri
nokta, 95 ile 130 devir sayilarimi gosteren ¢izgiler arasindadir ve 106 dev/dak kadar oldugu
goriiliir.
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Sekil 2.2:. Torna tezgahinda devir sayisim bulma tablosu d parcamin ¢api, v m/dak olarak kesme
hizi, N dakikadaki devir sayisi, a karsilikta iken, b karsiliksiz.

Bulunan biitiin devir sayilar1 tezgah iizerinde olmayabilir. Bu taktirde, hesaplanan
devir sayisina en yakin olan ve tezgahta bulunan devir sayis1 alinmalidir.

> llerleme
Ilerleme torna kaleminin ekseni boyunca bir devirde almis oldugu mm cinsinden
yoldur. Genellikle, kaba talas i¢in biiylik, ince talas i¢in de kiiciik ilerleme verilir.

flerleme Seciminde Dikkat Edilecek Hususlar
. Talas Derinligi: ilerleme miktari, talag derinligi ile dogrudan dogruya
ilgilidir. Talas derinligi fazla oldugu durumlarda kaleme gelen yiikii

azaltmak icin ilerleme diisiik secilir.

. Malzemenin Cinsi, Durumu: Malzemelerin tornalamaya karsi
gosterecegi direng farklidir. Bu nedenle de her malzeme i¢in kullanilacak
ilerleme miktar1 degisir. ilerleme, sert malzemelerde az, yumusak
malzemelerde ise ¢ok olur (Cizelge 1).

. Yiizey Piirizliliigii: flerleme arttikca yiizey piiriizliiliigii de artar.
Ilerleme azaldikga yiizey piiriizliligi de iyilesir.

. Torna Tezgihimin Giicii Ve Kapasitesi: ilerleme, tezgahin giicii ve
kapasitesi ile ilgilidir. Kaba talas i¢in tezgdhin ve kalemin kaldirabilecegi
en biiyiik ilerleme verilmelidir. Ince talas verilirken, istenen yiizey
kalitesine gore ilerleme diigiiniilmelidir.
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. Ilerleme Miktariyla ilgili Tablolarin Okunmasi: Malzeme cinsi ve
kullanilan kesiciye bagli olarak kataloglardan uygun ilerleme miktar
secilmelidir.

. Tezgihin Uygun ilerleme Miktarina Goére Diizenlenmesi: ilerleme
iktarm1 diizenlemek i¢in hiz kutusundan yararlamilir. Hiz kutusu
tizerindeki kollarin konumlar1 degistirilerek istenilen ilerleme miktarlart
elde edilir. Bu amagla, hiz kutulari iizerinde ilerleme miktarlarini
gosteren cetveller bulunur. Ayrica, belli bir ilerleme miktar1 icin, hangi
kolun nereye getirilecegi de bu cetvellerde gosterilmistir. Bu nedenle,
istenilen ilerleme miktarina goére tezgahi ayarlamak c¢ok kolay olur.
Bdylece fener milinin donme hareketi, hiz kutusunun araciligi ile talag
miline ve oradan da torna arabasina iletilir. Araba da enine ve boyuna
otomatik hareketini bu sayede yapar.

2.2.3.Boydan Boya Delik Tornalama

Delinmis veya ici bos olarak dokiilmiis is parcalari, preslerde agilmis delikler, boru
seklindeki iglerin vb. is parcalarmin i¢ yiizeyleri istenen 6lgii ve kalite tamliginda tornalarda
islenir.

Deliklerin, yani i¢ ylizeylerin tornalanmasi, her yoniiyle dis yiizeylerin
tornalanmasindan daha c¢ok dikkat gerektiren bir istir. Ciinkii deliklerin tornalanmasinda
kalemin kesmesi goriilemez, kater uzun oldugu i¢in esneme yapar ve bu ylizden fazla talas
verilemez. Isleme sirasinda, islenen yiizey goriinmedigi igin yiizey kalitesi hakkinda bir fikir
edinmek zor olur. Kesme esnasinda kalem kirilirsa bunu anlamak da zordur. Ancak usta
tornacilar ¢ikan sesten, kalemin kirilmis oldugunu anlayabilirler. Iste bu sebeplerden, i¢
yiizeylerin tornalanmasi dis yiizeylerin tornalanmasindan daha ¢ok dikkat ister.

2.2.4.Kor Delik Tornalama
> Kor delik tornalamada kullanilan kalemler, tanmitilmasi ve ozellikleri: Is

parcasinin alin yiizeyinden baglayarak, onceden delinmis bir deligin, igeriye
dogru belli ¢cap ve derinlikte biiyiitiilmesine kor delik tornalama denir.

20



%///

Ust gene
Kalem

Alt gene

Kater

Sekil 2.3. Kor delik kalemi

Dik olarak iglenen bir alin yiizli vardir. Kor delik islemek icin, delik kalemine Sekil
2.3° teki bigim verilir. Secilecek kalemin genisligi, islenecek delik yaricapindan kiigiik
olmalidir. Aksi halde, kor deligin alninin tornalanmasi miimkiin olmaz. Bu islem de delik
tornalamanin baska bir seklidir.

>

Kalemlerin diizenlenmesi

Kalem, is par¢asinda bulunan kor deligi isleyebilecek sekilde bilenir veya
uygun sert maden ug ve kater segilir.

Kalem uygun sekilde ve tam punta yiiksekliginde baglanmalidir. Aksi
halde, alin yiizeyde hi¢ arzu edilmeyen ¢ikint1 (meme) meydana gelir.
Kalem boyu, kor delik boyundan biraz uzun olmalidir.

Kor delik tornalama

[s parcas1 aynaya diizgiin sekilde baglanmalidr.

Is pargasinin alni1 tornalanmalidir.

Delik, istenilen 6l¢iiden 1-1 ,5 mm kii¢lik ¢cap ve boyda delinmelidir.
Uygun bir kor delik kalemi segilerek, kalemlige punta yiiksekliginde
baglanmalidir.

Kalem, kor delik boyunca ilerletilerek delik tornalanmalidir.

Kalem, kor delik boyu sonuna geldiginde merkeze dogru ilerletilerek alin
tornalanmalidir.

Kalem geri ¢ekilerek, deligin ¢ap ve boy o6lgiileri kontrol edilmelidir.

Her talagtan once delik ¢ap ve boy Ol¢iilerine bakilmali ve ona gore talag
verilmelidir.

Kalem esniyorsa, ayn1 talas tekrar verilmelidir.
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Delik tornalamada dikkat edilecek hususlar

. Kalem eksende baglanmayacak olursa delik temiz olarak elde edilemez.

. Kalem agilar1 uygun degilse, kalem siirtiiniir, delik yiizeyi bozuk ¢ikar.

. Kalemin uzun baglanmas1 titresimleri meydana getirir, delik yiizeyi
bozulur.

2.2.5.Konik Delik Tornalama

>

Konik delik tornalama: Siperi dondiirerek konik delik tornalamak igin delik
kalemi veya kateri kullanilir. Uygulanilacak islem siras1 dis konik tornalamanin
aynidir. Yalniz siper ters konumda tespit edilir.

Konik tornalama tertibati ile delik tornalama: Konik tornalama tertibati ile
konik delik tornalama igin silindirik delik tornalamadaki gibi hareket edilir.
Sevk kizag1 bir oncekinin tersi seklinde ayarlanir, Uygun bir delik kalemi veya
kateri segilir. Deligin kontrolii i¢in bir konik tampon mastar1 kullanilir. Konik
delik kaba olarak tornalandiktan sonra, bir uygun konik rayba ile olgiisiine
getirilebilir.

2.2.6.Delik Giris ve Cikislarina Pah Kirma

YVVVYVYYVY

Pah kirilacak delik, uygun 6l¢iilerde delinmeli veya tornalanmalidir.
Siper istenilen agtya ayarlanmalidir.

Yan kalem veya pah kirilacak kalem, kalemlige baglanmalidir.

Araba uygun konumda tespit edilerek, pah kaba olarak tornalanmalidir.
Pah konigi kontrol edilmeli ve gerekirse siper yeniden ayarlanmalidir.
Ince talas vererek pah istenilen 6l¢iiye getirilmelidir.

2.2.7.Deliklere Mil ve Rulman Ahstirma

Islenecek deligin yiizey kalitesi beraber galisacagi mil veya
rulmana uygun olarak islenmeli, bunun i¢inde kalem ucu kavisi verilen
degere gore bilemelidir. Delik i¢ ¢ap1 ile mil veya rulman dis g¢api
arasinda bir baglanti kurulmali mil ve rulman delige siki bir sekilde pres
yardimi ile gegmesi i¢in delik uygun toleranslarda islenmelidir.

Resim 2.1.Rulman takilmis flans

22



2.2.8.Tornalanan Deliklerin Olg¢ii ve Kontrolii

Tornalanan deliklerin 6l¢gme ve kontrol aletleri ile 6l¢ii kontrolu yapilir

1.i¢ ¢ap pergeller

S.Tampon mastarlari

Resim 2.2:Delik 6l¢me ve kontrol aletleri
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( UYGULAMA FAALIYETLERI )

delmeye hazirlayiniz.

Punta matkapz ile kilavuz delik deliniz.

Tornada helis oluklu matkapla delik
delip deligi biiyiitiiniiz.

» Havsa matkabi ile delige havsa aginiz.

YV VVVVV VYVYV

A\

A\

VVV VYV

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
> Is  pargasim1  iiniversal  aynaya Gerekli giivenlik 6nlemini aliniz.
baglaymiz. Is pargasini ii¢ ayakli aynaya baglayiniz.
Torna kalemini kalemlige uygun sekilde ve
» Torna tezgahmi ve is yiizeyini delik kuvvetlice baglaymiz.

Is pargasinin alin yiizeyini tornalayiniz.
Gezer puntaya uygun mandren baglayiniz.
Mandrene punta matkapini baglaymiz.
Punta matkapi ile punta deligi deliniz.
Punta deligi delme isleminde sogutma
stvisini kullanmali unutmayiniz.

Punta matkapin1 mandrenden sokiiniiz.
Yerine kiicik c¢apli matkabr  sikica
baglaymiz.

Is parcasi iizerinde boydan boya delik
deliniz.

Matkapt ve mandrene
tizerinden sokiiniiz.

30 mm c¢apindaki matkapi, sapina gore
direkt veya mors kovani yardimi ile gezer
puntaya takiniz.

30 mm lik matkapla delik deliniz.

Ince talas kalemi ile deligi tornalamak
sureti ile biiyiitiiniiz.

Gezer puntaya havsa matkabi takimniz.
Havsa deligi aciniz.

Bu islemlerde sogutma sivini kullanmay1
unutmayiniz.

gezer punta
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki 6lgme ve degerlendirmede ¢oktan segmeli 6lgme ve degerlendirme

kriterleri uygulanmustir.

1.

[lerleme miktarina hangi faktor etki etmez?
A ) Talas derinligi

B ) Malzemenin cinsi, durumu

C ) Talasin tipi

D ) Kalemin cinsi

Delik delme isleminde matkap ucu delik ekseninden kagik olursa ne yapilmalidir?
A ) Matkap kater ile desteklenir.

B ) Is parcas1 matkap ucuna gore yeniden baglanir.

C) Matkap is pargasina gore yeniden baglanir.

D ) Matkap yeniden bilenir.

Delik tornalamada kalemin esnememesi i¢in ne yapilmalidir?
A ) Kalem uzun baglanmalidir.

B ) Talas miktar1 azar azar verilmelidir.

C ) Kalem punta seviyesinden asagida baglanmalidir.

D ) Kalem ters ¢evrilmelidir.

Asagidaki 6lgme ve kontrol aletlerinden hangisi deliklerin 6lgme ve kontroliinde
kullanilmaz?

A ) Vida mastari

B) i¢ ¢cap kumpasi

C) Delik komparatorii

D ) Tampon mastar1

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Yandaki resme gore delik
delme ve biiyiitme islemi yapiniz.
S
S R -
QY
20
50
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Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
Modiil Adi: Vida ve Delik Islemleri Ogrencinin
o ) Tornada Delik Delmek ve Delik | Ad1 Soyad:
Faaliyetin Adi: L
Biiytitmek No:
ot Tf)rl}ada delik delme ve de!lk Smufi:
Amacr: biiylitme islemlerini Bélimii:
) yapabileceksiniz. otumu.
Bitirdiginiz  faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri dgretmeniniz ile

tekrar caliginiz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet Hayir

1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m?

2 Gerekli yardimei araglar tezgaha bagladiniz m1?

3 | Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

4 Is pargasi iizerinde markalama yaptiniz m?

5 Is pargasini aynaya bagladmiz mi1?

6 Punta deligi delmek i¢in uygun punta matkab1
bagladiniz m1?

7 05 lik matkap ile 6n delik deldiniz mi?

] 18 lik delik delmek i¢in uygun matkap bagladiniz
mi1?

9 30 lik kademeli delik delmek i¢in uygun matkap
bagladiniz m1?

10 | Uygun torna kalemi bagladiniz mi?

1 32 mm ¢apinda ve 20 mm derinliginde tornalama
yaptiniz m1?

12 Resimdeki 6l¢iiye uygun olarak deligi biiytittiiniiz
mii?

13 Is pargasinin genel kontroliinii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrari yapiniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

YETERLIiK OLCME
100

=0

216

832
ME0

150

Ustte resmi verilen parganin dlgiilerine uygun olarak;

1-Kama kanali aginiz

2-0 16 ‘lik delik deliniz

3-0) 32’ ye gore 50 mm delinliginde deligi bilyiitiiniiz.
4-100 mm boyunda M60 vida aginiz.

Y VVY
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Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adi: VIDA ve DELIK ISLEMLERI Ogrencinin
Faalivetin Adu: Tornada Uggen Vida Agma ,Delik | Adi Soyadt:
y ’ Delme ve Delik Biiyiitme No:
s e Tomada iicgen vida agablle"ce.l.csm, Sinifi:
Amact: delik delme ve delik biiyiitme Béliimii:
) islemlerini yapabileceksiniz. )
Bu modiil sonunda &grencinizin yeterlik Olgme faaliyetin
ACIKLAMA: sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. Yapmis oldugu

isaretleriniz.

islemlere (Evet) yapmamis oldugu

islemlere (Hayir) olarak

DEGERLENDIiRME KRiTERLERI

Evet Haywr

1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi1?

2 Gerekli yardime1 araglarn tezgaha bagladiniz mm?

3 Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

4 Is parcast iizerinde markalama yaptiniz n?

5 Is parcasini aynaya bagladmiz mi1?

6 Punta deligi delmek i¢in uygun punta matkab1
bagladiniz mi1?

7 05 lik matkap ile 6n delik deldiniz mi?

3 016 lik delik delmek i¢in uygun matkap bagladiniz
m1?

9 030 lik kademeli delik delmek i¢in uygun matkap
bagladiniz mi?

10 | Uygun torna kalemi bagladiniz mi1?

11 | 32 mm ¢apinda ve 50 mm derinliginde tornalama
yaptimiz mi1?

12 | Resimdeki dlgliye uygun olarak deligi biiyiittiiniiz
mii?

13 Is parcasini torna punta arasina bagladinizni?

14 Is pargasini istenen olgiilerde tornaladimiz mi?

15 | Vida kalemini mastara gore bilediniz mi?

16 | Uggen vida kalemini uygun olarak torna tezgahina
bagladiniz mi1?

17 | Ana mili hiz kutusundan vida adimi verecek sekilde
ayarlama yaptiniz mi?

18 | Cok az talas verecek sekilde vida adimini gdsteren

ince bir iz a¢tiniz mi1?
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19 | Vida taragi ile vida adimi kontrol ettiniz mi?

20 | M 60 vidali agtiniz m1?

21 | Is parcasmin genel kontroliinii yaptimiz mi1?

22 | Buislemler sirasinda sogutma sivist kullandimiz mi1?
DEGERLENDIRME

Ogrenci iizerinde yapmis oldugunuz yeterlik olgme degerlendirme isleminde
istediginiz taktirde Evet ve Hayirlara not sistemi uygulamak sureti ile degerlendirme
yapabilirsiniz. Hayir olan cevaplart 6grencinin yeniden uygulamasini istemek sureti ile

modili tamamlatabilirsiniz.




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

FNIFITET N
O |= (>

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

IS
> = || O
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