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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

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

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

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moduillere internet Gizerinden ulasabilirler.

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM1031

ALAN Plastik Teknolgjis
DAL/MESLEK Plastik Isleme

MODUL UN ADI Teme Talash Uretim - 2

MODULUN TANIMI

Temel Talash Uretim—2 Modiilli; 6lgme ve kontrol, talash
Uretim malzemeleri ve delme bilgilerini kullanarak el aletleri
ile talagl Uretim yapma yeterliginin kazandirildigr 6grenme
materyalidir.

SURE

-40/32-

ON KOSUL

IIkogretimi  bitirmis olmak, Temel Taashh Uretim-1
modul ind almig olmak.

YETERLIK

El aletleri ile talagl Gretim yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda €l aletlerini
kullanarak kurallara uygun talagli tretim yapabileceksiniz.
Amaclar

Gerekli ortam saglandiginda;

1. Kurallara uygun olarak matkap ucu bileyebileceksiniz.

2. Kurallarauygun olarak is parcasinm delebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM

Matkap tezgahi, matkap ucu, mengene, bileme tasi,

ORTAMLARI VE | koruma gozltgl, sogutma sivisi

DONANIMLARI

OLCME VE Modul igerisindeki Ogretim faaliyetleri sonunda Olgme
DECERL ENDIRME degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi

degerlendirebileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Gunumuzde plastik Grin kullanmmmumin ginlik yasamimizda hizla arttigim, plastik
sektorinin Ulkemizde yayginlasarak blyudigini gormekteyiz.  Hizla blytyen plastik
sektdriinde kalitenin, guvenin, Uretimin ve is huzurunun artmasi icin Plastik Teknolojis
alamm tercih etmis, bu aanda egitim alms kisilere ihtiyag vardir.

Taashi Uretim Islemleri, Plastik Teknolojis alamnda onemli bir konu olarak
karsimiza cikmaktadir. Plastigin gunlik yasamimizdaki yeri ve kullamm aammn genisligi
g6z o6nune alindiginda bu 6nem daha da iyi anlagilir. Ginimtzde kullandigimiz birgok
Urdnin hammaddesi plastiktir. Hal bdyle olunca degisik amaglar icin kullamlan plastik
malzemelerin islenmesi de cok cesitlilik gostermektedir. Plastiklerin islendigi makineleri
kullanmak bir takim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin basindaysa makineleri
calistiracak kisilerin gesitli el aletlerini dogru kullanabilmeleri ve temel baz:i talagh imalat
islemlerini gerceklestirmeleri gelir.

Temel Talasli Uretim 2 modilii bu yondeki becerilerin bir kismumin kazandirilmasi
icin hazirlanmig bir modildar. Bu modil i tamamladigimz zaman sizler makineleri olusturan
parcalara delik agmada kullanilan matkaplar1 bileyecek ve makine parcaarina delik
acabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri yapmak icin gerekli olan delme, 6lgme ve
metal malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler, sizlerin plastik isleme
makinelerini daha rahat kullanmanmza, bu modulden kazandiginiz bilgi ve becerilerle ilgili
sorunlar1 gidermenize yardimc olacaktir.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri kazandigimzda plastik isleme alamnda daha
nitelikli elemanlar olarak yetisecek, Uretime ve Ulke kalkinmasina katkida bulunacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun bicimde matkap ucu bileyeceksiniz.

(ARASTIRMA )

Tesviyecilikle ilgili isyerlerini ve hirdavatcilar ziyaret ederek;

> Ozel matkap cesitlerini arastirimz. Bu konuda elde ettiginiz bilgileri rapor haline
getirerek sinifa sununuz.

» Matkap bilemede kullanilan taslar: arastirarak yazili olarak 6gretmeninize sununuz.

» Celik cetvel cesitlerini arastirimz.

1. MATKAP UCU BILEME

1.1. Delme Aragclar1 Ve Ozellikleri

1.1.1. Delik Delmede Kullamlan Kesici Takimlar Ve Ozellikleri

Delme islemlerinde kullamlan kesici takimlara Matkap denir. Matkaplar talasl
Uretimde kullanmilan kesici alet gruplarindan biridir. Bir matkap, kendi ekseni etrafinda
donerek ve ayni zamanda kendi ekseni dogrultusunda ilerleyerek iki kesici agz1 ile kesme
yapar. Metalerin islenmesinde ¢ok gesitli matkaplar kullamlir.

Matkaplar zamanla koérlenir ve kesme yapamaz. Boyle oldugunda tekrar bilenmeleri
gerekir. Iyi bir kesme igin matkaplarin uygun agilarda bilenmeleri gerekir. Sekil 1’ de matkap
acilar1 gosterilmistir.

Ug acisi1118°

Bosluk agisi
8°-12°

Ug kesici kenar

Talas acisi gt 55

20°-30°

Sekil 1.1. Matkap Acilar:



Uc acisi: Helisel matkaplar is parcasina batarak kesme yaptiklar: igin uglarn sivri olarak
bilenir. Matkap ucunun sivriligi sekilde goruldigu gibi, u¢ acisi ile saglanir. Matkabin ug
acisi, celik malzemeleri delmek icin 118°, yumusak ve kirilgan malzemeler icin 130° olacak
sekilde bilenir.

Bosluk acisi: Delik delerken matkabin kesici agizlarinin arka ylzeyinin kesilme ylzeyine
surtinmesini 6nlemek icin verilen agidir. Bosluk agist ¢elik malzemeler igin yaklasik 8°
kadardhr.

Uc kenar acisi: Ug kenar acist sekil 1.1'de goraldigi gibi iki serbest ylizey bilenirken
verilen bosluk agilari ile olusan kenarin matkap ekseni ile yaptig: acidhr.

Kama agisi: Kesici agzin bu agisi, bosluk agisina gore degisir.
Her matkap trd bir gereksinimden ortaya ¢cikmustir. Cesitleri sunlardhr:

a- Helisel oluklu matkaplar
b- Havsa matkaplar

¢- Punta matkaplari

d- Ozel matkaplar

a) Helisd Oluklu Matkaplar: Helisel oluklu matkap silindirik bir gévde Uzerinde
karsilikli iki helis kanal1 olan ve her iki helis kanalinin ucunda birer agzi bulunan kesici
takimlardir. Sekil 1.2'de helisel oluklu bir matkap ucu gorulmektedir.

Bu matkaplar yuksek kaliteli takim celiklerinden yapilir. Matkabin helis kanallar
cikan talaslarin disar atilmasini ve ayni zamanda sogutma sivisimin deligin igine akmasin

saglar.

Sekil 1.2. Tipik Bir Helisel Oluklu Matkap Ucu
Helisel matkaplar silindirik ve konik saph olmak tizere iki sekilde Uretilir. Genellikle
cap1 16 mm'ye kadar olan matkaplar silindirik sapli, 16mm'den biiylk capli matkaplar konik
sapli imal edilir.

Silindirik sapli matkaplar mandren denilen bir aetle, konik sapli olanlar ise, konik
saplarindan matkap milindeki mors konigine takilirlar.

b) Havsa Matkaplari: Havsa matkaplar: deliklerin agizlarindaki capaklari ve keskinligi
amak, delik agizlarina havsa agmak, vida ve percin gibi baglama elemanlarimin bag
kisminin oturacagi yuvalari agmak gibi islemleri gergeklestirmek igin yapilmistir. Sekil
1.3'tetipik bir havsa matkap ucu gorilmektedir.
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Sekil 1.3. Tipik Bir Havsa Matkap Ucu
Cssitli amaclar icin yapilmis ¢esitli havsa matkaplarimn ug agilar soyledir:
Havsa agmak icin 60° ug acili,,percinleme igin 75° ug acgili, havsa bagli vidalar igin 90°
uc acili olan ve sag percinleri icin 120° ug acil1 olanlary kullanlir.

c) Punta Matkaplary: Tornaanacak parcalarin ain
ylzeylerine punta ddigi agmaya yarar. Punta
matkaplarinin ucundaki esas kesici kisma meme denir.
Matkap meme capina gore adlandinlir.(Ornegin 2,5 luk
punta matkabi) Punta matkaplari aym zamanda hassas
delinecek deliklere bir merkez deligi agmak icgin de
kullamlir. Havsa agist 60 derecedir. Sekil 1.4'tetipik bir
punta matkap ucu gorilmektedir

Sekil 1.4. Tipik Bir Punta Matkap Ucu

d) Ozel Matkaplar: Cesitli 6zel amaglar gerceklestirmek icin de matkap cesitleri
gelistirilmistir. Bu matkaplara Ozel M atkaplar denir.
Ornegin, Namlu matkaplari, gok zirhli kademeli matkaplar, duvar matkaplar

1.1.2. Matkap Ucu Bilenmesinde Bileme Tas1 Secimi

Delme isleminde 6zel amaglar disinda, genellikle seri ¢elik (HSS) matkaplar kullanilir.
Seri ¢elik matkaplarin bilenmesinde, genel olarak baglama maddesi (KE), asindirici madde
(NK), dane buyukligt 36, sertlik (P), doku (6V130) olan taslar kullamlir. Ayrica sert
malzemelerin bilenmesinde yumusak taslar, yumusak malzemelerin bilenmesinde sert taglar
secilmelidir.

2.1. Celik Cetvel Ile Olgme

2.1.1. Celik Cetveller

Makine atdlyelerinde en ¢ok kullamlan dl¢l aetlerindendir. Daha ¢cok 6lgme ve
markalama islemlerinde kullanmilirlar. Tesviyecilikte kaba olculerin ainmasi igin (6rnegin



testere ile malzeme keserken, tornada kaba boy O6lgust alirken, pergel ayarlarken vb.)
kullanlir. Olgme kolaylig1 saglanmast icin cetvellerin her iki tarafi da boluntilendirilmistir.
Cetvelin cizgisel boluntuleri, kenara kadar uzatilmustir. Bdylece dlgme hatalari en aza
indirilmistir. Sekil 5'te tipik bir ¢elik cetvel gorilmektedir.

podontodontodoobodabo bl

Sekil 5. Tipik Bir Celik Cetvel
Celik cetveller pasanmaz Ozellige sahip yay celiklerinden yapilir. Boylari 50, 200,
300, 500 mm; genislikleri 13, 20, 25, 35 mm ve egilebilenlerin kalinliklart 0,4-1,3 mm
olmak Uzere standart 6l¢llerde olur.

Celik cetveller 0,5 mm aralikl1 olarak ince ¢izgi boltntllt yapildig: gibi 1 mm aralikl
olarak yapilanlar1 da vardir. Bazilar1 ise bir tarafi (mm) bolUntald, diger tarafi ise (") parmak
boluntdl G olarak yapulir.

2.1.2. Celik Cetvelle Olgme

Celik cetvellerle 6lgme yaparken parca Uizerinde dayanma yiizeyi varsa cetvelin ucu bu
ylzeye dayatilir. Parca Uzerinde dayama ylizeyi yoksa cetvel ucu parca kenari ile aym hizaya
getirilir. Bas parmagimizin tirnagi ile (Sekil 1.6) bitis 6lcust cetvel Gzerinde belirlenerek
okunur. Olcu alirken cetvel, olciilen kenara dik olmalichr. Sekil 7 ve 8 de ¢elik cetvelle
degisik 6lgme yontemleri gorulmektedir.

Sekil 1.6. Dayamasiz Olgme Yontemi



Sekil 1.7. Ozel Dayama Parcas fle Olgme Yontemi

1 2 3

P O O 1 O

an’ f

/

rd
Bakig degrultusu

Sekil 1.8. Dayamal: Olgme Yontemi

2.1.3. Celik Cetvelle Cap Ve Derinlik Olgme

Kanal, kademeli kanal ve derinliklerin 6lclimesinde derinlik cetvelleri kullanilir. Bu
tip derinlik cetvelleri dik veya agil1 konumda 6lgme yapabilecek sekilde Universal olarak
yapilmustir. Ayricagelik cetvellerle silindirik pargalarin ¢aplar: kabaca 6l ¢l Ur.

2.1.4 Celik Cetvelden Mihengir ile Olcii Alma

Mihengir ile ¢elik cetvelden 6lcl almaislemi glniimtzde ¢ok kullamlmamaktadir.

Mihengir ile celik cetvelden 6lcl alma islemi, pleyt Gzerinde gergeklestirilir. Tablalt
celik cetvel ve bolintlsiz mihengir, pleyt Uzerine konur, daha sonra mihengirin sikma
vidasi gevsetilerek tablal1 cetvel Uzerinden istenilen Olcl ayarlanarak stkma vidast sikilir.
Istenilen 6lcilye ayarlanan mihengirleis pargas: Gizilir. (Sekil 1.9)

Sekil 1.9. Celik Cetvelden Mihengir fle Olcii Aima



3.1. Celigin Il Islemleri

3.1.1. Sertligin Tanmim

Bir malzemenin, kendisine batmak isteyen baska bir malzemeye karsi gdstermis
oldugu dirence sertlik denir.

3.1.2. Celiklere Uygulanan I sil islemler

Celik malzemeler Uretilirken icerisinde belirli oranlarda karbon birakilir. Cunki
karbon, celige sertlik ve dayaniklilik 6zelligi kazandiran tek elementtir. Ancak cdlik,
Uretildigi sekliyle her amag icin kullamimaya elverisli degildir. Eger bir makine pargasinin
asinmaya kars1 veya darbelere karsi1 dayanikli olmasi gerekiyorsa; veya islenme zorluklar
varsa, 131l islemler yapilarak istenilen duruma getirilir.

a) lal islem: Celiklerin gesitli yontemlerle 6rnegin alevle, ocakta, firinda vb. gesitli
sicakliklarda tavlianip yine ¢esitli ortamlarda 6rnegin suda, yagda, havada aniden veya yavas
sogutulmasi sonucu geliklere gesitli 6zellikler kazandirilmasi islemlerinesl islem denir.

Celiklere uygulanan 1sil islemler sunlardir:

Sertlestirme
Normallestirme

Y umusatmatavi
Gerginlik giderme
Menevisleme
Islah etme

oukrwdpr

b) Sertlestirme Tavi: Celigin sertlesebilmesi icin, belli bir sicakliga kadar 1sitilip
sogutulmasi gerekir. Sertlesme derecesinde 1sitilan (tavlanan) celik, ani bir sekilde
sogutulacak olursa, sertlesir.

Buna gore sertlestirme tavi ¢eligin sertlestirilmesi icin uygun sicakliga kadar, gesitli
yontemlerle isitilmast islemidir.

Celigin karbon oram ne kadar yiksek ve sogutma ne kadar ani olursa, ¢elik o kadar
cok serlesir.  Sertlestirme 1sil isleminde az ve orta karbonlu celikler su ile, ylksek
karbonlu ve aagiml1 ¢eliklerse yagda sogutul malidir.



( UYGULAMAFAALIYETL )

Size verilen matkabi, Sekil 1.10' daverilen acilara uygun olarak bileyiniz.

118’ Uc acisi
/
"\-\.\_\x B =
&<

Bosluk acis

]

33

P Ug kenar acist

Helis agisi
20-30°

Zimpara — 1=

Tasi ;
@&J -'.i_,"'.,:_r ._
K &l ".'_.::x )
gL
k Dayama - e,
59 parcasi Dayama
Parcasi

Matkag

Sekil 1.10 Matkaben Bilenme Sekli



Islem Basamaklari

Oneriler

1- Matkabr bilemek icin uygun tast
seciniz

YV VY

Calisma ortamnizi hazirlayimz

Is 6nlugunizi giyiniz

Isileilgili gtivenlik tedbirlerini alimz
Calisma sirasinda  kullanacagimz  matkap
ucunu Ogretmeninizden temin ediniz

2- Koruma gozluginu takinz

A\ 4

Kendinize uygun bir gozluk kullaniniz

3- Tas1 calistirimz

Matkabi istenilen 6zellikte bilemek icin bilgi
konularindaki  kesici  uclarin ~ 6zellikleri
konularin: dgreniniz

Bileme icin uygun tasi seciniz, gerekirse
Ogretmeninize damsimz

Tas1 calistinrken  karsisinda  durmayiniz,
calistirdiktan sonra bileme icin birkag dakika
bekleyiniz

4- 118°’lik ug agisim olusturunuz

Matkap bilenirken bir elinizi dayama tGzerine
koyunuz

118°’lik ug agisint olusturmak igin matkabi,
tas eksenine gore yaklasik olarak 59° egik
tutup ucunu bileyiniz

Matkal fazla kuvvetle tasa
bastirmayiniz; fazla baskidan dolay:
matkabin ucu yanar

Matkabin  bileme srasinda yanmasini
Onlemek icin sogutma sivisi kullammnz

5- 8°lik bosluk agisini olusturunuz

Matkab: tutan elinizin hareketi, en 6nemli
roli oynar, €linizi serbest olarak asagi hare-
ket ettiriniz ve bu esnada matkabi dondir-
memeye calisimz, einiz asagi inerken ken-
diliginden hafif yay cizer

Is parcasi olarak kullandigimz malzemelerin
ozellikleri hakkinda modl bilgi
konularindaki talagh dretim malzemeleri
konularindan faydalanabilirsiniz

Calisma ortaminizdaki is disiplini kurallarina
[Gtfen uyunuz
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6- 55°lik derecelik uc kenar agisin
olusturunuz

Calisma sirasinda | Utfen is etigine uyunuz ve
insan haklarina saygi gosteriniz

7- Kesmeyi saglayacak yuzeyi
olusturarak bilemeyi bitiriniz.

Matkap kor veya zirhin uca yakin kisimlari,
asinmis veya yanmis ise, norma zirh
cikincaya kadar ucu tasa tutunuz

Caisma sonlarinda calisma ortaminmzin
duzen ve temizligini saglayiniz

Kullandigimz gereglerin gerekli bakimlarim
yapmay1 unutmayinz
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda élgiiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME EVET | HAYIR

118°’lik ug agisim olusturdunuz mu?

8°'lik bosluk agisim olusturdunuz mu?

Kesici kenar esitligini sagladiniz mi?

Y Uzey kalitesi istenilen 6zelliklere uygun mu?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz
mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (15 dk)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.
Tum islemleri basariylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz

1) Celik malzemeler icin matkabin ug acisi kag derecedir?
A) 90°
B) 110°
C) 118°
D) 130°

2)  Asagidakilerden hangis bir matkap cesidi degildir?
A) Helisal oluklu matkaplar
B) Punta matkaplari
C) Havsa matkaplar:
D) Kana matkaplar

3)  Asagidakilerden hangis havsa matkabinin yaptig: islemlerden birisi degildir?
A) Déliklerin, ylzey kalitesini arttirmak.
B) Delik agizlarina, havsa agmak
C) Baglama elemanlarinin bas kisminin oturacag yuvalar: agmak
D) Deliklerin agizlarindaki ¢apaklan ve keskinlikleri almak

4)  Asagidakilerden hangis, celige 1sil islem uygulayarak kazandirilan ¢zelliklerden
birisidir?
A) Karbon oranminin arttirilmast
B) Karbon oraninin disUrilmesi
C) Korozyonu 6nlemek
D) Islenme zorluklarinin ortadan kal dirmak

5)  Asagidakilerden hangisi bir 1sil islem ¢esididir?
A) Delme
B) Menevisleme
C) Taas kaldirma
D) Sogutma
Asagidaki Bosluklara Dogru Kelimeyi Y azimiz
6)  Tesviyecilikte kaba élclilerin alinmast icin kullanilan 6l detine.................. denir.
7) Delmeislemlerinde kullanmilan kesici takimlara................... denir.

8) Deik delerken matkabin kesici agizlarimin arka ylzeyinin kesilme ylzeyine
strttinmesini énlemek icin verilenagiya .............ccocoeevveenn .. denir.
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9)

10)
11)

12)

13)

14)
15)

16 mm'den buylk capli matkaplar ................ sapl1 olarak imal edilirler.
............ matkab tornalanacak parcalarin ain yizeylerine punta deligi agmayayarar.
Celik cetveller paslanmaz 6zellige sahip............ celiklerinden yapilir

Bir malzemenin, kendisine batmak isteyen baska bir malzemeye karsi gdstermis
oldugu dirence.................. denir.

............... , celige sertlik ve dayaniklilik 6zelligi kazandiran tek elementtir

Sertlesme derecesinde 1sitilan ¢elik, ani bir sekilde sogutulacak olursa, ..................
Celigin karbon orant nekadar .................... olursacelik o derecede cok sertlesir.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak is parcasini delebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Tesviyecilikleilgili isyerlerini ziyaret ederek;

» Deéik delmede, devir sayisini etkileyen faktorleri arastirarak rapor halinde sinifta
sununuz.

» 1/1000" (parmak) verniyerli kumpaslarin verniyer sistemi ve okunmasin arastirarak
yazil1 olarak 6gretmeninize sununuz.

2. DELME
2.1. Delme

2.1.1. Delmenin Tammi

Endistride is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma islemine
delme denir. Sekil 2.1’ de delme islemi gorilmektedir.

Tezash Mii — = ]J
!

handren

Mandren Anakitar

-

S e
e mor yald Tezgah Tablas)

=
| e

Sekil 2.1. Delme Islemi
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Matkap Tezgahi: is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma
islemi yapan tezgahlara matkap tezgahi denir.

2.1.2. Delik Delme isleminin Endiistrideki Onemi

Gunumuzde kullandigimiz tim aet, ev esyasi, makine vb. Urtnler bircok pargamn
birlestirilmesiyle olusur. Bircok birlestirme yontemi (yapistirma, kaynak vb.) olmakla
birlikte, parcalarin delinerek, civata ve somunla birlestirme yontemi en ¢ok kullamlan
yontemdir.

Endustride, is parcalarimn bosaltilarak kolay islenmeleri saglandigi gibi, parcalarin
birbirine kolayca baglanmalarinin saglanmasi yoniunden de delme islemi onemli bir yer
tutmaktadhr.

2.1.3. Delik Delmede Kullamlan M akineler
1-  Breyizler
2- MasaTipi Matkap Tezgéahlari
3-  Situnlu Matkap Tezgéahlar
a) Situnlu matkap tezgah
b) Islem sirali matkap tezgah
c) Cok milli matkap tezgahi
d) Radya matkap tezgahi

1) Breyizler (El Matkaplari): Genellikle kucuk capli ve degisik konumlu deliklerin
delinmesine yarayan tasinabilir delme makineleridir. Breyizler daha ¢ok elde kullanlir.
Seyyar olduklarindan tasinmast mimkin olmayan isler tzerindeki deliklerin delinmesinde
cok yararlidir. Sekil 2.2' de tipik bir el matkal (breyiz) gorilmektedir

Sekil 2.2. Tipik Bir EI Matkabr (Breyiz)

2) Masa Tipi Matkap Tezgahlari: Bir masa veya tezgéh Uzerine monte edilerek
kullamilan kucik kapasiteli matkap tezgéhlaridir. Masa tipi matkap tezgéhlari, kiiglk ¢apli
deliklerin delinmesinde, kuguk havsalarin acilmasinda, kuigik klavuz ve raybalarin
cekilmesinde kullanilir. Sekil 2.3'te masatipi matkap tezgahi gorilmektedir.
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Sekil 2.3. Masa Tipi Matkap Tezgah:
3) Sutunlu Matkap Tezgahlary: Prizmatik veya silindirik sttunlu ve yere (zemine)
monte edilerek kullamlan tezgahlardir. Bazi 6zel amaglar gerceklestirmek ve seri Uretimde
kullanilma amaciyla gesitli tiplerde yapilir. Cesitleri:

a) Situnlu Matkap Tezgahi: Orta blytklUkteki parcalar Gizerine delme, raybalama,
delik biyitme, havsa agma ve klavuz salmaislemlerinin yapilmasinda kullanlir.

Matkap Uzerinde, matkaba delme hareketini veren bir elektrik motoru, matkabin
devir sayisimin ayarlandigi bir hiz kutusu (disli kutusu) ve matkabin takildigi bir matkap
mili vardir. Ayrica makineyi olusturan bu ¢ ana elemandan baska, is tablasi, makine
gbvdes (sutun), bashk, sogutma svia sistemi vb. gibi elemanlardan meydana gelir.
Biyuk tip matkap makinelerinde bu kisimlarin basinda ek parcalar bulunmaktadir.Sekil
2.4'te tipik bir situnlu matkap tezgahi gorulmektedir.

Sekil 2.4. Tipik Bir Sutunlu Matkap Tezgah:

b) islen Siralh Matkap Tezgahi: Seri imalatta kullarlan bu tezgahlarda, bir kesici
aletten digerine gecilerek birgok islem arka arkaya yapilip is parcas: tamamlanir (Sekil 2.4) .
Ornegin, birinci mile kugik bir matkap, yanindaki mile bilyiik matkap, onun yanindaki mile
havsa matkab ve sondakine rayba baglanarak, is par¢asi uzun tabla Uzerinde bir milden
digerine gecirilerek ardisik islemler tamamlamir. Sekil 2.5 de tipik bir islem sirali matkap
tezgahi gorilmektedir.
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Sekil 2.5. islem Siral: Matkap Tezgah:

¢) Cok Milli Matkap Tezgahi: 4- 48 arasinda veya daha ¢cok sayida mili vardir..Butin
miller, hareketini bir disli carktan air ve istenilen sayida mil calistirilarak pek ¢ok deligi bir
defa da delmek mimkun olur. Seri imalatta kullamlir. Sekil 2.6'da ¢ok milli bir matkap
tezgahi gorilmektedir.

Sekil 2.6. Cok Milli Matkap Tezgah:

d) Radyal Matkap Tezgahlar:: Radyal matkap tezgahlari; delme, raybalama, delik
biyitme, havsa agma ve klavuz salma islemlerinin genellikle buylk ve agir is parcalar
Uzerinde yapilmasim saglayan tezgahlardir. Radyal matkap tezgdhlari situnlu matkap
tezgéhlarina benzer. Ancak radyal matkaplarda situn etrafinda 360° donebilen radyal bir
gbvde vardir. Matkap milinin bulundugu blok bu gbvde Uzerinde bulunmakta ve matkap
blogu radyal govde Uzerinde hareket ettirilerek isin konumuna goére ileri- geri
ayarlanabilmektedir. Sekil 2.7’ detipik bir radya matkap tezgah: gorilmektedir

2.1.4. Delik Delmede Kullanilan Baglama Araglari
Matkaplarla delik delerken is pargalarimin bir baglama sistemi ile is tablasina

sabitlenmesi gerekir. Bir is parcas: sabitlestirilmeden delinmez. Bunun aks hareket edilirse
bir is kazasi her zaman olabilir. Aymi zamanda is diizguin delinmeyeceginden bozulabilir. Bu
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nedenle matkap tezgéhlarinda delme islemi yaparken mutlaka sabitlenmesi, is tablasina
baglanmas: gerekir. Is parcasinin diizgiin saglam ve emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.

Is parcaan delinirken parca isin bicimine, Gzelligine ve hassasiyetine uygun sekilde
baglanmalidir.

Sekil 2.7. Tipik Bir Radyal Matkap Tezgah:

Isler matkap tezgahlarina genel olar ak asagidaki sekilde baglamr:
1-Tezgéh mengenesi ile, 2-Baglama pabuclart (baglama ayaklari) ile ve 3-Delme
kaliplar: (is kaliplart) ile baglamrlar

1-Tezgéh Mengeneleri ile Baglama: Delme islemlerinin bir cogunda isler matkap
mengenel erine baglanarak delinir. Sekil 2.8'de is pargasinin tezgah mengenes ile baglanmasi
gorulmektedir. Ancak blyutk delikler delinirken sadece isin mengeneye baglanmas: yeterli
degildir. Ayrica mengenenin de is tablasina baglanmasi gerekir. Mengenelere is baglamadan
once isin adtina aym kalinlikta paralel iki altlik konur. Altlik hem isin diizgin baglanmasin
saglar hem de matkabin mengeneye zarar vermesini onler. Silindirik is pargalarimn mengene-
lere baglanmasi icin -V- yataklar: veya agizlarinda -V- yatagi olan mengeneler kullanilir.

Sekil 2.8. Is Parcasinin Tezgah Mengenesi fle Baglanmas
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2-Baglama Pabuclar ile Baglama: Mengenelere sigmayan is parcalarint delmek igin
is parcalarinin, is tablasina baglama pabuclar ile baglanmas: gerekir. Is parcalarmn is
tablasina baglamadan oOnce esit kalinhikta athklar kullanmaliyiz. BOylece is tablasina
matkabin zarar vermesini énlemis oluruz. Daha sonradais parcasin bir veya iki dayamaile
desteklememiz gerekir. Aym Olclideki isleri bu sayede daha cabuk ve seri delebiliriz. Is
parcasinin donmesini de 6nlemis oluruz. Sekil 2.9'dais parcasinin tezgah tablasina baglama
pabuclar: ile baglanmast gorilmektedir.

Sekil 2 .9. fs ParcasininTezgah Tablasina Baglama Pabuglar: ile Baglanmas

3-Delme kahplar1 ile baglama: Seri
Uretimi yapilan 6zdes parcalari baglamak igin sevk Sikma Mandal
delme kaliplar: kullanilir. Boylece isin ozelligine e W
gore hazirlanmis baglama kaliplart ile is
parcalari, daha seri daha kolay ve tam 6l ¢isiinde
baglanip delinmis olur. -
Not: Sa¢ seklindeki veya buna benzer L e
sekildeki is parcalarimi mengeneye baglayarak |
delmek miimkiin olmayabilir. Boyle parcalar d BJ
mengenesi ile baglanarak delinir. Sekil 2.10'da :
delme kaliplar ile baglama gorilmektedir.

Sekil 2.10. Delme Kaliplar: fle Baglama
2.1.5. Kesme Hiz1 Ve Devir Sayisi

Kesme Hizi: Matkabin gevresindeki bir noktanin, matkabin kendi ekseni etrafinda
dénmesi sirasinda, dakikada metre cinsinden almis oldugu yola kesme hizi denir.

Devir sayisi: Matkabin dakikadaki donme sayisinadevir sayis denir.
Iyi ve verimli bir delme icin, uygun kesme hizi ve devir sayisimin bulunmas: gerekir.

Kesme hiz1 ve devir sayisi, delinecek malzemenin 6zelligine ve matkap ¢apina gore degisir.
Devir sayisi, kiglk delik caplarinda biyuk, biyik delik ¢aplarinda kuguk segilmelidir.
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Seri (hava) ¢elik matkaplar igin yaklasik kesme izt

Malzeme cins Kesme hizi

DusUk karbonlu gelik ..o, 25 m/dakika
Dokme demir ve yumusak demir ... 30 m/dakika
BaKIr Ve PITING ..ot e 60 m/dakika
Aliminyumaasimlar ........ocooiii i 90 m/dakika

Kesme hiz1 ve devir sayis formali

7.D.N 1000V
/= 1000 %k =N

V = Kesme hizi (metre/dakika)
N = Devir say1si (devir/dakika)
D = Matkap capi (milimetre)
7T = 3,14 (sabit say1)

Ornek1: Celik bir malzemeye 20 mm capinda bir delik acilacaktir. Devir sayisi 200 dev/dak.
olduguna gore, kesme hizim hesaplayimz?

Verilenler : Ozim : T D M

N = 200 dev/dak. W=————  midak.
D=20mm 1000

T =314

- 314.20.200 12560
1000 1000

istenen: V =7

= 12,56 m/dk.

Ornek2: Bir dokim malzemeye, 10 mm capinda bir delik agilacaktir. Kesme hizi 30
m/dakika olduguna gore, matkap tezgéh: kag devir sayisina ayarlanmal idir?

Verilenler :
7.D.N 1000V 1000.30
V= 30m/dak. V = =N-= = = 9554 dev/dak.
000 z.D 314.10
D =10 mm
T =314

Istenen: N =2

Ornek3: Celik bir malzemeye 8 mm ¢apinda bir delik acilacaktir. Devir sayisi 600 dev/dak.
olduguna goére, kesme hizim hesaplayiniz.

Verilenler:

D =8mm

N = 400 dev/dak.

T =314

Istenen: V =?
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_n.D.N 314 x8x 600 15072

= = = = 15,7 m/dak.
1000 1000 1000

2.2 Sirmeli Kumpadar

Sirmeli kumpaslar Sekil 2.11'de gorldigi gibi bir gévde ve bir de hareketli ¢ene
olmak Uzere iki ana kissmdan olusan pasanmaz ¢zellige sahip celikten yapilmig ve sert-
lestirilmis bir 6lch aletidir. Kumpaslarin kullamlmasi son derece basit olup bunlarla gesitli
konumlarda kolay ve rahat bir sekilde dlgme yapilabilir. Sekil.1' de bir kumpasin dnemli
kisimlar: ve bir kag klasik 6lgme sekli gorilmektedir.

Kumpaslar alasimli paslanmaz celiklerden yapilir. Sertlestirilip taslandiktan sonra,
asitten etkilenmeyen seffaf bir madde ile ince bir tabaka halinde kaplanir. Bu islemden sonra
hassas bolme makinel erinde bol Untlleri isaretlenir.

Kumpadlarin sabit ceneleri govde ile tam bir dik a¢1 (90°) olusturacak sekilde hassas
olarak islenir. Hareketli cene de sabit ¢ene ile aynmi hassasiyette yapilir. Ancak zamanla
hareketli cenenin hassasiyeti bozulabilmektedir. Sekil 2.11'de sirmeli kumpasla 6lcme
yontemleri verilmistir.

ig C':lh;’l] Cenesi

Sikma Yidasi  Sorgn g

Cetveli Kl |
-

o i
i
...J' |||||I||||-.-.||||||; IR TR T ITET T ERT AL LU L | =3

I -;;_;h-_ll.-u flhdlﬂilﬂbh&ﬂ:"—lﬂﬁlﬂ ﬂ'

-

Sahit Cene

- Werniyer
T

—

Hareketl Cene

Sekil 2.11. Sirmeli Kumpasla Olgme Yontemleri

2.2.1. Stirmeli Kumpaslarin Olgme Hassasiyetlerine Gor e Siniflandirilmasi

Sekil 2.11 incelenecek olursa, bir kumpas Uzerinde biri milimetrik bolunta (6lch
cetvelinin at kismindaki boluntiler), digeri de parmak boluntl (6lcl cetvelinin st
kismindaki bdluntler) olmak Uzere, iki bolunt oldugu gorldr.

Hassasiyetlerine gére milimetrik boluntilt kumpaslar sunlardir
1 1/10 verniyer boluntil i kumpasl ar
2. 1/20 verniyer boluntil i kumpasl ar
3. 1/50 verniyer bol intdl U kumpaslar
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Hassasiyetlerine gére parmak boltntil i kumpaslar sunlardir
1. 1/32" verniyer bolintdl i kumpaslar
2. 1/64" verniyer bolUntili kumpaslar
3. 1/128" verniyer bolUntdl i kumpaslar
4, 1/1000" verniyer boluntult kumpaslar

Milimetrik boltnttl i kumpaslarin agiklanmasi
1-) /10 verniyer bolantult kumpaslar

Onda birlik kumpas demek 1 milimetrenin 0,1ini 6lcebilen kumpas demektir.
Kumpasin bu hassasiyeti, cetvel Gizerinde 9 mm uzunlugun verniyer tzerinde 10 esit parcaya
bolinmesi ile elde edilir. Buna gore verniyer tizerinde 10 esit bolUntt vardir ve her bollntd
arast 0,9 mm'dir. Sekil 2.12'de onda birlik bir kumpasin verniyer boltnttst gorilmektedir.

0 1mm 1

| l | l Cetvel

|
RERRRR

=™ 1-0,9=0,1mm

Warniyer

=™ 0,9mm

Sekil 2.12. Onda Birlik Bir Kumpasn Verniyer BolUntusi

Ornek.1
a 10
[ | | l Cetvel olgiisi 5.0mm
L L I I | l o ! L Verniyer dlglisi  0,6mm
e —

III I|

5.6mm

L} qugl l,'a‘hlj.lr

Sekil 2.13. Onda Birlik Bir Kumpasta Ornek Ol¢iim (5.6 mm)

2-) 1/20 verniyer boluntilt kumpaslar

Yirmide birlik, yani yizde beslik kumpaslarin verniyer boltuntileri, gévde Gzerindeki
19 mm’lik boltntindn verniyer Gzerinde 20 esit pargaya bolinmesi ile elde edilmektedir.
Buna gore verniyer Uzerindeki 20 esit araligin her biri 19/20 = 0.95' mm’ dir. Kumpas kapal1
iken, yani (0) cizgileri ayri hizada iken verniyer Uzerindeki birinci cizgi ile gévde Uzerindeki
birinci ¢izgi arasindaki fark kumpasin hassasiyetidir. Bu fark; 1 mm — 0,95 mm = 0, 05 mm
dir.Sekil 2.14'te 1/20'lik bir kumpasin verniyer bol tintlst gorilmektedir.
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] Tmm 1 2

£ i e Cetvel
H‘||I|||‘|ll1\!lll‘l|
aaRNNEEE T

| | | | | | “erniyer

4=
(=}
o —
-
=

0 2
1-0,35=0,05mm
bz

0 .95mm

1/20 Weniyerli Kumpas

Sekil 2.14. 1/20'lik Bir Kumpasin Verniyer Boluntsi

Ancak, bu bdluntl sisteminde verniyer Uzerindeki cizgiler ¢cok sik oldugu icin, sik sik
okuma hatasi yapilchgi, gorilmistir. Bunu dnlemek icin, genisletilmis verniyer sistemi
uygulanmistir. Buna gore govde Uzerindeki 39 mm, verniyer Uzerinde 20 esit parcaya
boluinerek 0.05 hassasiyetinde bir 6l¢l tamlig: elde edilmistir.

39/20=1,95 mm — 2 —1,95=0,05 mm

Sekil 25' te 39 mm' nin verniyer Uzerinde 20 esit parcaya bolinmesi ile elde edilen
1/20 lik yani 0,05'1ik kumpasin verniyer bdl iintist gorilmektedir.

4

0
}I 1 ||1\Hu||11|||m||||1l‘ :|| 1] \m:l Cetvel
0

SRR E [ TT1

I Yerniyer
3 4 5 G 7 3 4 1 0

12260 verniverli kumpas

Sekil 2.15. 1/20 Genisletilmis Verniyer Sistemi

Ornek1: 8,65 mm élgusiiniiniin 1/20 verniyerli kumpasta gosterilmesi

1] 1 2 3 5
| | | | Cetvel Cetvel Olgisil 5,00mm
I|I||||all Illllll ||l I|I|| Verniver Olgiisi __ 0,85mm
| R ] 1 “Yeniver & ESmm
o 2 4 -1 g 10
13, Cigi Cakigir

Sekil 2.16. 1/20 Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olciim (8.65 mm)

24



Ornek2: 12,25mm 6l¢usiiniin1/20 verniyerli kumpasta gosterilmesi

3

-:l: I 4 Camval
|
bbbl |'~|| N
FEREE L r]|||||||
'_I i iy verniyer
[, i 2 - 5 8 L (]
5. glzgl cakisir
Cetvel dlgusu 12 Olmm

emiyer oloisl 0,25mm
T
T2,25mm
Sekil 2.17. 1/20 Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olgiim (12.25 mm)

3-) /50 Verniyer Boluntuli Kumpadlar:

1/50 verniyer bolunttlt kumpaslarda govde Gzerindeki 49 mm'lik uzunluk verniyer
Uzerinde 50 esit parcaya bolinmistir. Buna gore verniyer Uzerindeki boluntllerin aralig:
49/ 50 =0.98 mm'dir. O halde govde Uzerindeki birinci cizgi ile verniyer tUzerindeki birinci
cizgi arast 1 — 0,98 = 0.02 mm'dir. Buradan, yuzde ikilik yani ellide birlik kumpaslarin
hassasiyetlerinin 0,02 mm oldugu anlasilir.(Sekil 2.18)

4] 10 20 30 40 S0 GD
Cetvel
i || TRV RTR TR RTARTR I||||||I| il
| |||||||| I UL
L & = 4 5 =1 a o 1o Vernlyer
el O EEmm LAXOY verniverd Koy

Sekil 2.18. 1/50'lik Bir Kumpasin Verniyer Bol Uintlist

Cakisan gizgi
0 1 2 3 & 5 6 7 8 9

Verniyer
0123456 78 910 \boluntusu

Sekil 2.19. 1/50 Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olciim (30.80 mm)

Ornekl

Kumpas verniyer sifir gizgisi 30 mm ile 31 mm arasinda kaldigindan okunacak tam
Olcti 30 mm’ dir. Bundan sonra kumpasla acilmig olan 6l¢linin yizde kesir miktarinin tespiti
icin, verniyerdeki 50 cizgiden hangisinin cakistigina bakariz. Sekildeki kumpasta verniyer
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taksimat cizgilerinden 40. cizginin gakistigim gormekteyiz. Verniyer taksimat cizgileri
sirastyla 0,02 mm farklilik gosterdiginden 40 X 0,02 = 0,80 mm okunan &lcl degerinin
ylzdelik kesiridir. Daha 6nceden okudugumuz tam o6lgli 30 mm’'ye bu yilzdelik kesiri
ekleyerek olgulen degerin 30,80 mm oldugunu goririz.

Ornek2: 20, 32mim Slglsinl 1050 verniverli kumpasta gosteriniz.

o 10 20 I A1l a0 il T4
Cetvel

o 1 2 3 4 5 B 7 B 8 10 FelnySr,
e Cetvel olgisl 20,00mm

16 ki AR :
i Werniyer alolisu 0, 32mm
£
20.32mm

Sekil 2.20. 1/50 Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olgiim (20.32 mm)

Parmak Boluntult Kumpaslarin Aaiklanmasi

Parmak bl iintil (i kumpaslar ingiliz 6l¢ii sistemine ait parmak 6lcilerinin okunmasi
icin hazirlanmis kumpaslardir. Sistem olarak milimetrik verniyerli kumpaslarla aymdir.
Parmak 6lcen kumpaslar, ayrica hazirlanmaz, milimetrik kumpaslarimizin tzerinde (6lcu
cetvelinin ve stirgiinin Ust kismi) meveuttur.

Parmak 6l¢l sistemi, cok kullamlan bir 6l¢l sistemi olmamakla beraber zaman
zaman ihtiyac duyulabilir. Burada, iclerinde en ¢ok kullalam olan 1/128" (parmak)
verniyerli kumpaslar: agiklanacaktir.

1/128" (Parmak) Verniyer Boluntluli Kumpadar
Bu kumpaslarda; 6lcu cetveli, parmagin 16 esit parcaya bdl inmesiyle elde edilmistir.
Cetvel Olcl boluntl gizgis Uzerindeki 7/16" (parmak)’ 11k kisim stirg Gizerinde 8 esit parcaya
bolunmek suretiyle 1/128" verniyer taksimat1 elde edilmistir. Sekil .21’'de /128" verniyer
taksimati gordl melﬂgghr

71128, CAKISAN GIZGI
-
U l‘ | PR . i
8  VERNIYER BOLUNTUSD
| | /o —
‘ ! l] l?)m‘ l l l ‘ l I
M
D L1

Sekil 2.21. 1/128" lik Bir Kumpasin Verniyer BolUntUsl
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Buna gore cetvel Uzerindeki 7/16" ik kisim 8 esit parcaya bolindiginden
verniyerdeki iki Gizgi araigi su sekilde bulunur; 7/16" : 8 = 7/16 x 1/8 = 7/128"dir

Cetvel bolunti gizgileri 1/16" (parmak) olduguna gore verniyerdeki cizgi bol intuleri
7/128" dir. Bu nedenle cetvel boluntl cizgileri ile verniyer boluntl cizgileri arasindaki fark
kumpasin hassasiyetini yani 0lgebilecegi en kiiglik degeri verir.

(1/16)-(7/128) = (8-7) / 128 = 1/128" dhr
8 (1

Ornek1: Sekil 2.22'de gorilmekte olan kumpasin gosterdigi degeri birlikte okuyalim.
Verniyerin sifir baslangic cizgisinin  bolintd  cizgilerinden 1/4"1ik  kismim  gectigini
gOrmekteyiz. Bundan dolay1 okunacak degerin tam kismi 4/16" (1/4") olarak belirlenir. Bu
degere verniyer cizgilerinden hangi cizginin gakistigina bakarak kesirli 6lgl degerini tespit
ederiz. Seklimizdeki kumpasin verniyer ¢izgi bolUntilerinden dordunct cizginin cetvel
bolunta cizgileri ile gakistigr igin,

1/28 X 4.= 4/128" kesir degeridir.

Bu degeri 6nceden okumus oldugumuz tam degere ekleyerek kumpas cenelerinin
gosterdigi 6lglyu okumus oluruz. Okunan deger ise 1/4" + 4/128"dir.

1!;AKI$AN gizGi

VERNIYER BOLUNTUSU

Tolal ity
PI‘I‘I‘lfl‘I'I‘l'he::s.:,m

Sekil 2.22. 1/128" Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olgiim (1/4" + 4/128")

Ornek2:
0 14 8
‘ | ‘ | | | || ‘ Cetvel olgist ik
]|‘||||'.|||||||l-| Verniyerélgusiﬂ
Cetvel 1" +3{128"
1

2

Sekil 2.23. 1/128" Verniyerli Bir Kumpasta Ornek Bir Olgiim (1" + 3/128")
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(UYGULAMA FAALIYETI-2 )

AT 7A T Y

IN Z1p Hl
O A

Tolerans + 0,1mm

Y ukarida resmi verilen U demirinden yapilmis ve markalanmus is parcasin delik
merkezlerinden deliniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

1.1s parcasim uygun sekilde makinenin
mengenesine baglayinz

YV VVVYV

Calisma ortamimzi hazirlayiniz

Is 6nluguniizi giyiniz

Isileilgili givenlik tedbirlerini alimz
Is parcasim yatay dizleme paralel
baglayimz

Is pargasim
mengenesini  de
baglayimz

bagladigimz
tezgah

tezgéh
tablasina

2.Tezgahin uygun devrini ayarlayimz

Matkap tezgdhinin devir sayisin
delinecek malzemenin 0zelligine ve
matkap capina gore ayarlayinmz,
gerekirse delme konusundaki kesme
hizi ve devir sayist bilgilerinden
yararlanmniz

3. Sogutma sistemini calistirimiz

Sogutma suyu, 6zelligini kaybetmisse
degistiriniz

4. Delik merkezini ayarlayimz

Matkap tezgahi calistirilmadan matkap
ucunu nokta vurulmus delik merkezine
indiriniz

Tezgdh mengenesini veya tablasini
saga sola hareket ettirerek ve is
parcasina degisik acilardan bakarak
matkap ucunu delik merkezine tam
olarak oturtunuz

5. Delmeislemini yapimz

Delme isleminde matkal: ilerletirken
gereginden fazla baski uygulamayinmz
8 mm’'den buyuk delikleri kiguk bir
matkapla 6n delik actiktan sonra
deliniz

Uzun sag, yirtik ve bol is elbisalerinin
tehlike yaratacagin unutmayiniz
Delmekte zorlanan matkaplari
bileyiniz

Caligma ortamimzdaki
kurallarinalUtfen uyunuz

is disiplini
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» Calisma sonlarinda calisma

ortaminmzin tertip diizen ve temizligini
saglayiniz

Kullandigimz  gereglerin  gerekli
bakimlarim yapmay: unutmayiniz
Calisma srasinda lltfen is  etigine
uyunuz ve insan haklarina saygil
olunuz
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(' PERFORMANSDEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Delik merkezlerini uygun bigimde ayarladiniz mi?

Deligi 6l¢ulerinde deldiniz mi?

Y Uzey temizligini sagladimz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (1 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar

ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(' OLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki Bosluklara Dogru Kelimeyi Yazimz.

1

Endustride is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturma islemine
................ denir.

Is parcalarindan talas kaldirarak silindirik bosluklar olusturmaislemi yapan tezgahlara
....................... denir.

Genellikle kuguk capli ve degisik konumlu deliklerin delinmesine yarayan portatif
delme makinelerine .................. denir.

............... matkap tezgahlarinda is pargast uzun tabla Uzerinde bir milden digerine
gecirilerek ardigik islemler tamamlanir.

Seri Uretimi yapilan 6zdes pargalari, baglamak igin..................coooeeies kullanlir.
Matkabin ¢evresindeki bir noktamin , matkabin kendi ekseni etrafinda donmesi
sirasinda, dakikada metre cinsinden almig oldugu yola,.......................es denir.

Onda birlik kumpas demek 1 milimetrenin ............... ini 6lgebilen kumpas demektir.

120 verniyerli kumpaslarda cetvel Uzerindeki 39 mm, verniyer Uzerinde 20 esit
parcaya bolinerek .............ccooevieiennnes verniyer sistemi ortaya ¢ikartil mistir.

Sekildeki kumpas kag mm'’yi gostermektedir?yazimz......................

3 4
I‘IIII‘IIII‘IIII||II
T

5

0 10
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10.

11.

12.

13.

14.

Sekildeki kumpas kag mm'’yi gostermektedir?Y aziniz..................

7 ] 9
N
[T

|
5

HULUY
01234

Asagidaki Sorularda Dogru Segenesi Isaretleyiniz
Asagidakilerden hangisi delik delmede kullanmlan makinelerden birisi degildir?

A) Breyiz

B) Vargel tezgah:

C) Siitunlu matkap tezgahi
D) Radyal matkap tezgahi

Asagidakilerden hangisi, matkap makinesini olusturan ¢ ana elemandan biri
degildir?

A) Elektrik Motoru
B) Matkap Mili

C) Hiz Kutusu

D) Is Tablasi

BuyUk ve agir is parcalarin isleyen matkap tezgah ¢esidi asagidakilerden hangisidir?

A) Radyal Matkap Tezgam

B) Cok Milli Matkap Tezgam
C) Situnlu Matkap Tezgahlar
D) Breyizler

Asagidakilerden hangisi, delik delmede kullanilan, is pargasini baglama araglarindan
biri degildir?

A) Tezgah mengenesi
B) Mandren

C) Baglama pabuclar
D) Delme kaliplar:
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15. 12 mm c¢apinda bir delik acilacaktir. Kesme hizi 20 m/dakika olduguna gore, matkap
tezgdhinin devir say1si asagidakilerden hangisidir?

A) 430,8 dev/dak.
B) 481,3 dev/dak.
C) 530,8 dev/dak.
D) 581,3 dev/dak.

16)Asagidakilerden hangisi kumpasin kisimlarindan birisi degildir?

A) Stkmavidast
B) Kilig

C) Bogsluk acisi
D) Sabit cene

17) Asagidakilerden hangisi hassasiyetlerine gore milimetrik bolunttl i kumpas gesitlerinden

biri degildir?

A) 1/128" verniyer bolinttlt kumpas

B) /10 verniyer bolUntdll kumpas

C) /20 verniyer boluntuli kumpas
D) /50 verniyer bolunttlt kumpas

18) Parmak verniyerli kumpaslarda 6l¢i cetveli, parmagin kag esit parcaya bolinmesiyle

elde edilmistir?

A) 12
B) 14
C) 16
D) 18

19) Sekildeki kumpas kag mm'yi gostermektedir?

12 13

14

15

[TT]
01
A) 12,7 mm
B) 127,35 mm
C) 127,75mm
D) 1270,20 mm

1]
2 3

[T ppe—
- —



20) Sekildeki kumpas kag mm'yi gostermektedir?

8 9 10
I‘llll‘llll‘llll‘llll‘llll‘ll
[TTTTTTIITI
0 1 2 3

A) 82mm
B) 8,22 mm
C) 82,2 mm
D) 82,22 mm
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Modulde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l glintiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME | EVET | HAYIR
Matkabin Bilenmes
Matkap acilarini olusturdunuz mu?
Kesici kenar esitligini sagladiniz mi?
Bileme yizey kalites uygun mu?

Delme islemi

Delik merkezligini sagladimz mi?

20 mm 6l¢Usunt olusturdunuz mu?

15 mm 6l clistind ol usturdunuz mu?
Uygun 6l ¢ulerde havsa ol usturdunuz mu?
Teknolgjik kurallara uydunuz mu?
Teknolgjik kurallara uygun bir calisma
gerceklestirdiniz mi?

Sureyi iyi kullandimz mi?

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basaryla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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BiL Gi DEGERLENDIRME SORULARI

1. Matkap acilart nelerdir?

2. Matkap ¢esitleri nelerdir?

3. Havsamatkab: hangi islemeleri gergeklestirmek icin kullamlir?

4. Cdlik cetvel dlcli ve ebatlar1 hakkinda bilgi veriniz.

5. lsl islemi tammlayiniz.

6. Delik delmeisleminin endustrideki onemini agiklayinz.

7. Delik delmeisleminde, is par¢alarini baglama yontemleri nelerdir?
8. 1/20 verniyerli kumpasi agiklayimz.

9. 58,35 mm 6l¢usini 1/20 verniyerli kumpasta sekil ¢izerek gosteriniz.

10. Hassasiyetlerine gore kumpas cesitleri nelerdir?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi—1CEVAP ANAHTARI

1) C

2) D

3 A

4) D

5) B

6) Celik cetvel
7) Matkap

8) Bosluk agist
9) Konik

10) Punta

11) Yay

12) Sertlik

13) Karbon

14) Sertlesir
15) Y Uksek
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OGRENME FAALIYETi—2CEVAP ANAHTARI

1) delme

2) matkap tezgahi

3) breyiz

4) Islem sirali matkap tezgahi

5) delme kaliplar

6) kesme hizi

7) 0,1

8) genisletilmis

9) 35,3

10) 77,40

1) | B

12) D

13) A

14) B

15) C

16) C

17) A

18) C

19) B

20) D
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz.

Olcme  sorularindaki

yanlis cevaplarnizi

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayinmiz.
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1-  Ucgagis, bosluk agisi, kama agisi uc kenar agisi.
2-  1- Helisel oluklu matkaplar
2- Havsa matkaplar
3- Punta matkaplar:
4- Ozel matkaplar
3- Havsa matkaplari deliklerin agizlarindaki capaklari ve keskinligi almak, delik
agizlarina havsa agmak, vida ve percin gibi baglama elemanlarimin bas kisminin oturacag:
yuvalar agmak vb. gibi islemleri gerceklestirmek icin kullamlir.

4-  Boylar1 50, 200, 300, 500 mm; genislikleri 13, 20, 25, 35 mm ve egilebilenlerin
kalinliklart 0,4- 1,3 mm olmak Uzere standart dl¢llerde olur. Celik cetveller 0,5 mm aralikli
olarak ince ¢izgi boluntllu yapildig: gibi 1 mm aralikl: olarak yapilanlar: da vardir. Bazilart
ise bir taraf1 (mm) boluntdld, diger taraf ise () parmak bolUntul G yapilir.

5 Il Islem: Celiklerin cesitli yontemlerle 6rnegin aevle, ocakta, firinda vb. cesitli
sicakliklarda tavlianip yine ¢esitli ortamlarda 6rnegin suda, yagda, havada aniden veya yavas
sogutulmasi sonucu geliklere gesitli 6zellikler kazandirilmasi islemlerine denir.

6- GuUnumizde kullandigimiz tim cihaz, alet, ev esyasi, makine vb. Urtnler birgok
parcanin birlestirilmesi sonucunda kullanmlir hale gelmektedir. Birgok birlestirme yontemi
(yapistirma, kaynak vb.) olmakla birlikte parcalarin delinerek civata ve somunla birlestirme
yontemi en ¢ok kullamlan yontemdir.

Endustride, is parcalarinin bosaltilarak kolay islenmeleri saglandigi gibi, parcalarin
birbirine kolayca baglanmalarint temin yoninden de delme islemi 6nemli bir yer
tutmaktadhr.

7-  1-Tezgéh mengenesi ile
2-Baglama pabuclari(baglama ayaklari) ile
3-Delme kaiplari(is kaliplari) ile baglamrlar

8- Yirmide birlik yani ylzde beslik kumpaslarin verniyer boluntleri gévde Gzerindeki
19 mm’lik boltuntinin verniyer zerinde 20 esit pargaya bolinmesi ile elde edilmektedir.
Buna gore verniyer tzerindeki 20 esit araligin her biri 19/20 = 0.95' mm dir. Kumpas kapal1
iken yani (0) gizgileri ayni hizada iken verniyer Uzerindeki birinci ¢izgi ile gévde Uzerindeki
birinci ¢izgi arasindaki fark kumpasin hassasiyetidir. Bu fark 1 mm - 0. 95 mm = 0,05 mm
dir.
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9- 58,35 mm olciisi

HUUNUR
0 1 2 145 6

Cakigan gizgi

10- Hassasiyetlerine gore milimetrik bolintilt kumpaslar sunlardir:

»  1/10 verniyer boluntil G kumpasl ar

» 1/20 verniyer bolunttlt kumpaslar

» 1/50 verniyer boltnttl i kumpaslar

Hassasiyetlerine gore parmak boltntili kumpaslar sunlardir:

> 1/32" verniyer bolintdl i kumpaslar

> 1/64"  verniyer bolunttlt kumpaslar

» 1/128" verniyer bolUntllt kumpaslar

» 1/1000" verniyer boltntlli kumpaslar

Modul ile ilgili eksikleriniz var ise ilgili faaliyetlere geri donerek bu eksiklerinizi
tamamlayimz.

Modllti basar1 ile tamamladiysaniz Ggretmeninize damisarak bir sonraki modile
gecebilirsiniz.

Degerli 6grencimiz, Temel Talasli Uretim-2 modiiliinii bitirmis durumdasiniz; eger bu
modulti basar1 ile tamamladiysamz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki
modullerde de sik sik kullanacagimzi unutmayinmiz. Bu konularin daha bir ¢ok kez karsimza
cikacaginin farkinda olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel
gelismeleri takip etmek, alammzda yetismis bir eleman olmamz saglayacaktir.
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UYGULAMALI OLCME ARACLARI (PERFORMANS TESTLERI)

» Sekilde resmi verilen parcay: delmek icin kullanacagimz matkaplar: bileyiniz.
» Sekilde resmi verilen parcayi, delmeye esas olacak sekilde markalayip deliklerini
deliniz ve havsalarini aginmz.
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