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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 modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 521MM 1034

ALAN Plastik Teknolojis
DAL/MESLEK Plastik isleme
MODULUN ADI Teme Talash Uretim - 5

MODULUN TANIMI

Temel Talash Uretim-5 modiilu: tesviyecilik, vida, kilavuz ve
pafta, 6lcme ve kontrol, talaglh Gretim malzemeleri bilgilerini
kullanarak, el aletleri ve makine ile talaslhh Uretim yapma
yeterliginin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

-40/32-

SURE
ON KOSUL TIkogretimi bitirmis olmak, Temel Talasli Uretim—4 modiil inii
almis olmak
YETERLIK El aletleri ile talagl Uretim yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda e adetlerini
kullanarak kurallara uygun talasl Uretim yapabil eceksiniz
MODULUN AMACI | Amadlar

Gerekli ortam saglandiginda is parcasina kuralara uygun
olarak kilavuz ile istenilen 6zelliklerde vida acabil ecektir.

Is parcasina pafta ile kurallara uygun olarak istenilen
0Ozelliklerde vida agabilecektir

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Tesviyeci mengenesi, kilavuz, kilavuz kolu, kesme yagi,
pafta, paftakolu, kesme yagi

DONANIMLARI
OLCME VE Modul icerisndeki Ogretim fadiyetleri sonunda 6lgme
DEGERL ENDIRME degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi

degerlendirebileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Temel talash dretim islemleri, endustrinin temelini olusturur. Makine imalati,
otomotiv endustris, tekstil sektdrd, plastik teknolojisi, ugak ve uzay teknolgjis, savunma
sanayii ve diger tum sektorlerde temel talash Uretim islemleri uygulanmaktadir. Gunlik
yasamda kullandigimiz bltin Orinlerde temel talaslh Uretim uygulamast yapilmistir.
Egitimini aldigimiz plastik teknolojisinde de bu konu 6nemli bir yer tutmaktadir. Plastigin
gunlik hayatimizdaki yeri ve kullanma alanminin genisligi goz 6nune alindiginda bu 6nem
dahadaiyi anlasilacaktir.

Giinimizde kullandigimiz birgok drdnin hammaddesini plastik olugturmaktadir. Bu
durumda degisik amaclar icin kullamlan plastik malzemelerin islenmesi ¢ok cesitlilik
gostermekte ve plastiklerin islendikleri makineleri kullanmakta bir takim becerileri
gerektirmektedir. Bu becerilerin en basinda ise makineleri calistiracak kisilerin cesitli el
aetlerini, makineleri kullanabilmesi ve temel baz: talasl imalat islemlerini gerceklestirmesi
gelmektedir.

Temel Talasl Uretim-5 modiil (i bu yondeki becerilerin bir kismini kazancirmak izere
hazirlanmus bir modildir. Bu modilde sizler vidaari, vida cekme araclarim (kilavuz ve
paftalar1), mikrometreleri, demir dist metaleri, komparatérieri, mastarlar1 teorik ve
uygulamal: olarak kavrayip, gerekli bilgi ve becerileri kazanacaksimz. Vidalart ve vida
¢cekme araclarini, kilavuz ve pafta gcekme islem basamaklarim dgrenirken size gerekli olacak
daha 6nceki modullerde kazanmis oldugunuz becerileri (markalama, kesme, 6lgme, delme,
havsa agma, pah kirma) kullanacaksiniz. Bununla beraber bu islemleri yapmak icin gerekli
olgme kontrol ve metal malzeme bilgilerini edineceksiniz. Bu bilgi ve beceriler plastik
isleme makinel erinde olusabilecek sorunlar: gidermenizde sizlere yardimci olacaktir.

Bu modulde hedeflenen yeterlikleri edindiginizde plastik isleme alaninda daha nitelikli
elemanlar olarak yetiseceginize inanyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda is pargasina kurallara uygun olarak kilavuz ile istenilen
0Ozelliklerde vida agabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Vidalan arastirimz

Vida ¢ekme araglarin arastirimz

Dijital mikrometreleri arastirimz

Mikrometreyle 6lgmeye etki eden faktorleri arastirimz

Mikrometrelerin bakim ve korunmalarin arastirimz

Demir dis1 metallerin Uretiminden kullanim alanlarina kadarki sirecleri arastirimz
Ulkemizde al iminyum Uretimi hakkinda arastirma yapimz

Ulkemizde bakir tretimi hakkinda arastirma yapimz

Ulkemizdeki krom tesidlerini arastirinz

VVVVVVVYVYY

1. KILAVUZ CEKMEK

1.1. Vida, Kilavuz Ve Pafta

1.1.1. Vidalar Ve Cssitleri

{':::i{.

Sekil 1.1. Cesitli Vidalar Ve Somunlar

Vida, slindirik parcaar Uzerine acilmis helisel oluktan meydana gelir. Vidalar
deliklerin icine veya silindirik parcalarin dis yuzeyine acilabilir. Deliklere agilan vida ig,
millerin Uzerine agilan vida da dis vidadir (Sekil 1.2). Vidalarin birgok kullanma yeri vardir.



Bunlar, civata ve somunlarda oldugu gibi parcaar: birlestirmeye yarar. Torna tezgdhinin ana
milinde oldugu gibi hareket, vidal: preslerde oldugu gibi de bir gug iletir. Mikrometrelerde
ve bir kisim dl¢l aletlerinde de vidal ardan faydalanilir.

Silindir parcamin tzerine bir dik t¢gen sarilirsa, Uggenin hipotentsii helis seklini alir.
Buna vida helis denir. Uggenin taban silindir cevresine, yiiksekligi ise vida adinina esittir.
Dolayisiyla kendi ekseni etrafinda dondurilen silindirik parca her devirde bir vida adim
kadar yal alir.

Sarilma yonune gore helis, sag veya sol adini alir. Saga dogru yikselen helider sag
viday1; sola dogru yiikselen helisler de sol viday:r meydana getirir.

Vidaar gendlikle kiguk adimli, biyik adimli ve ¢ok agizli olarak yapilir. Kigik
adimli vidalar normal vidalardir. Bu vidalar devamli sokiltp takilmas: gerekmeyen yerlerde
kullanilir. Ornegin, kalip montgjlarinda kullamlan vidalar gibi biyik adimli vidalar ise
devamli sokilUp takilmas: gereken yerlerde kullanilir. Bu gibi yerlerde sokiltp takilmanin
kisa stirede yapilmasi gerekir. Prederde kullanilan vidalar buna érnek gosterilebilir.

Vidaar tek agizli, iki agizl ve cok agizli olarak da yapilabilir. Cok agizl1 vidalar,
buytk adimli vidalar gibi cabuk agilip kapanmasi gereken yerlerde kullanilir. Tek agizl
vidalarda, bir doniiste alinan yol adima esittir. ki agizl1 vidada bir déniiste alinan yol, tek
ag1zl1 vidamn aldigi yolun iki katidir.

DIS VIDA
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Sekil 1.2. Ic Ve Dig Vida
1. Metrik Vidalar

Kesitleri, tepe agist 60° olan eskenar bir ticgendir. Olgiileri milimetre cinsindendir.
Metrik vidalar normal ve ince dis olarak normlastiriimistir. Tepeleri bosluklu olarak yapilir.
Genellikle baglama amacl: kullanmilir. Bu vidalar anma ¢apina gore isimlendirilir. Ornegin
M10, M8 gibi (Sekil 1.3).



Metrik vidamn elemanlar: (1SO)

Anma dl¢lsi =D

Dis yiksekligi=H=0,86.P ) s
BogUr capi=d,=D-0,65.P - |
Dis dibi capi=ds=D-1,22.P A f
Matkap ¢capi=D-P V / m‘m 0
Dis profil agisi= 60° \ /(6 ©
|
S

Sekil 1.3. Metrik Vidanin Elemanlar:
2. Withworth Vidalar

Ucgen profilli vidalardir. Profil agisi 55° dir. Olgiiler parmak cinsindendir, acim
parmakta dis sayisi olarak verilir. Bu vidalar anma ¢apina gore isimlendirilir (Sekil 1.4).
Ornegin 1/2", 3/4"

Withworth vidamn elemanlar:

05°

Dis yiiksekligi H=0,96.P <Y B
Anma 6lciisti =D I’Ai \

! ]
AdmP= % - V /

ol o

Bogr gapi d= D-0,60.P | // 6‘6
Dis dibi camd,=D-1,28.P \ .

Dis profil acis1 =55
Sekil 1.4 Withworth Vidan:n Elemanlar:

1.1.2. Vida Cekme Araclari
1. Kilavuzlar

Deliklere dis agmada kullanilan, Gzerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalart agan
kesme aetidir. Kilavuzlar yuksek kaliteli seri ¢eliklerden (HSS) yapilir. Vidamn sifir
profiline gore taslamir. Iyi bir kesme yapmasi igin yeterli talas boslugu verilerek kesmeyi
saglayacak ideal agilarda bilenir. Kilavuzlarin kesmesini ve gikan talaslarin akisinm saglamak
icin agilan talag bogluklart diz ve helis seklinde olur. Talag bosluklart helis seklinde olan
Kilavuzlara helis kilavuz denir. Talas kanallart ayni zamanda yaglamay: da kolaylastirarak
kesmeye tesir eder.

Kilavuzlar; e kilavuzlari ve makine kilavuzlari olmak uUzere ikiye ayrlir. El
kilavuzlar: ¢ kilavuzdan meydana gelen bir takimdir. 1.kilavuz ilk ¢ekilen kilavuzdur. Bu
kilavuz delige salindiginda, iyi agizlar ve az derinlikte talas kaldirir. Sapinda bir ¢izgi vardir.
2. kilavuz sapinda iki cizgi bulunan birinci kilavuzun actigi kanallar: izleyen ve daha derin



kanal acan kilavuzdur. 3. kilavuz vidayr meydana getiren son kilavuzdur. Vida dis Ustu
capindadir. Sapinda Ug ¢izgi bulunur. Bazi kilavuzlarda hi¢ ¢izgi yoktur (Sekil 1.5).

Makine kilavuzlari da makinelerde 6rnegin, matkap, torna ve otomatik tornalarda
cekilir. Bu kilavuzlarla bir defada vida agilir. Bir kilavuzdan olusur. Metrik veya withworth
olarak yapilir. Helis veya diiz oluklu olarak yapilir. Helis oluklular daha verimlidirler (Sekil
1.6)

Kilavuz gcekmeden 6nce matkap capimin hesaplanmast ve bulunan c¢apta delinmesi
gerekir. Teorik olarak vidamn dis dibi ¢apina esittir. Bu tam vida derinligini verir; fakat tam
derinlikte vida agmak pratik degildir. Bu ylzden delik ¢aplar vida dis dibi ¢apindan biytik
olur. Kilavuz ¢ekilecek vidamn delik capimi bulmak icin, pratikte vida dis Ustl capindan
adimi ¢ikarilir. Buna gore:

Matkap capi=Vidamn dis Ustl ¢cap1 — Adim olur.

Sekil.1.5. El Kilavuzar: Sekil 1.6. Makine Kilavuzar:
2. Paftalar

Paftalar, kilavuzlarin tersine; dis vidalarin agilmasinda kullanilan kesici aletlerdir.
Paftalar kilavuzlardan farkl: takimlardir (Sekil 1.7). Elde bir somun yaparken (¢ adet kilavuz
kullanildig: halde bu somunun civatasin yaparken sadece bir pafta kullanilir.

Kilavuzlarda oldugu gibi, milimetre 6l¢istine gore yapilan paftalara metrik, parmak
Ol cuisline gore yapilanlarada Withworth pafta denir. Paftalar da kilavuzlar gibi yiksek kaliteli
seri geliklerden (HSS) ve ekstra kalite ¢eliklerden (HSSE) yapilir. Metrik paftalar izerine
anma ¢apini gosteren M8-M16 ve vidanin adimini gosteren rakamlar yazilmistir. Withworth
paftalar Uzerinede parmak oldugunu belirtmek icin W harfi ile beraber anma ¢apini belirten
1/8-1/2 gibi rakamlar yazilmstir. Paftalar kapali, yarikli ve agik olmak Uzere Ug tipte
yapilmaktadir.



SIKMA PAFTA ACMA
ViDasT VIDASI VARTK

Sekil 1.7. Pafta Ve Pafta Kolunun Kissmlar:
3. Kilavuz Ve Pafta Kollari

a-Kilavuz Kollarr: Kilavuzlarin baglanmasinda kullanilir; diger bir ismi ise buji koludur.
Kilavuzlar kolun kare kismina hareketli veya sabit genelere baglanlir. Sabit ve ayarli olmak
Uzereiki sekilde yapilir.

Sabit kilavuz kollar1 bir veya birkag dlclde kareye gore yapildiklarindan her kilavuz icin
kullamlamaz. Ayarli kilavuzlar ise ayarli olmalarindan dolayr degisik Olcilerdeki
kilavuzlarda kullanilabilirler (Sekil 1.8).

Sekil 1.8. Tipik Bir Kilavuz Kolu

b-Pafta kollarr: Asagidaki sekilde gorilen pafta kolu pafta lokmalarinin baglanmas: amaci
ile kullanilir. Pafta kollar: gévde ve kollar olmak tizere iki kissmdan meydana gelir. Ideal bir
pafta kolunun govde kol kisimlar celikten yapilir ve temiz islenir. Kollarin tam gévde
ekseninde olmasi gerekir. Kollar paftalokma standartlarina gére yapilirlar (Sekil 1.9).

— —
e ) s s
1 SRR

Sekil 1.9. Tipik Bir Pafta Kolu
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4. Kilavuz Ve Pafta Cekerken Uyulmast Gereken
Kurallar

a- Kilavuz gekmede dikkat edilecek hususlar
(Kilavuz gekmeteknigi)

1

2.

3.

Déliklerin agizlarina dis Ustl ¢apinda 120° havsa
acimz. Boylece delik agizlarimn sismes onlenir.
Delik ekseni disey olacak sekilde parcay:
baglayiniz. b

Uygun bir buji ile kilavuzu dogru kavratimz. Sekil 1.10. Kilavuz Cekme

Kilavuzu kavratirken, ¢esitli dogrultulardan bakarak delik ekseninde olup olmadigin
kontrol ediniz.

Gerekirse, 90° gonye ile bakimz. Kolay agizlatma islemi icin merkezleme uclu
kilavuzlar kullanlabilir.

Kilavuzu basarak ve dondirerek disleri agimz, yag kullammz. Disleri agarken
kilavuzun sikigmamasi ve talaslarin akisi icin geri donusler yaptiriniz

Kor deliklerde, kilavuz ucunun, dipten zorlanmamasina dikkat ediniz.

1. Kilavuzun agtig: disler esas oldugundan, digerlerini de sira ile salarak viday:
tamamlayiniz.

Kilavuz kirilirsa, penseyle cevirerek veya 0zel sokme aparat: ile yada tavlayip
delerek cikariniz.

b-Pafta cekerken uyulmas: gereken kurallar (Pafta gekme teknigi)

1

Noakwd

®©

Paftamin kolayca agizlamasi igin, vida agilacak silindirik parcanin ucunu €l ile veya
taslayarak koniklestiriniz.

Pafta lokmasini, yazili taraf1 Uste gelecek sekilde pafta koluna takiniz.

Parcay1 mengeneye diisey konumda baglayiniz.

Paftay1, parcanin Ust ucunayerlestiriniz.

Elinizle paftay: ortasindan kavrayip bastirarak ilk disi agmak Gizere déndiriniz.
Asagiya dogru dislere ulasacak sekilde firca veya yagdanlik ile parcay: yaglayinmz.
Paftaiki veya U¢ defaileri dogru donduruldikten sonra, talaslart kirmak icin geriye
dogru en az yarim devir yaptirilmalidhr.

Vida istenilen boyda acildiktan sonra paftay: saat akrebinin zit yoninde dondirerek
parcadan cikariniz.

1.2. Mikrometrelerin Olgme Simirlarina Gore Siniflandirilmas:

1.2.1. 75100 mm’lik Mikrometre

Bu mikrometreler 75 mm'den 100 mm'ye kadar olan olcllerin okunmasinda

kullanlirlar (Sekil 1.11).



Sekil 1.11. 75-100 mm’lik Mikrometre
1.2.2. 100-125 mm’lik Mikrometre

Bu mikrometreler 100 mm'den 125 mm’'ye kadar olan dlgllerin okunmasinda
kullanilir (Sekil 1.12).

Sekil 1.12. 100-125 Mm'lik Mikrometre

1.3.M |krometreyle Olgmeye Etki Eden Faktorler

Olgme ortaminin sicaklig1, aydinlatma ve nem durumu

Olgme baskisi gerekli degerlerde olmali, ortalama 250 gram olmasi gerekir
Mikrometrenin dogru kullamlmasi, tutma ve okuma konumu

Mikrometre ayarlarinin dogrulugu

Uygun mikrometre secimi

Mikrometrenin bakimli olmasi ve 6lgme genelerinin paralelligi

O~ WNEC

1.4. Dijital Mikrometreler

Teknolojik gelismeler, mikrometre gibi kiglk 6l¢l aletlerinin de elektronik olarak
yapilmasim saglamustir. Sekil 1.13'te dijital gostergeli tipik bir mikrometre gorilmektedir.
Dijital gGsterge Uzerinde gorulen rakamlar likit kristalli elemanlardan olusur ve bes
hanelidir. Tambur, vidali mil ve dijital gosterge arasindaki baginti, pillerden gelen zayif
akimla galisan kapsamli entegre devresi (LSI) bulunan bir elektronik beyinle saglanir.



Sekil 1.13. Dijital Mikrometre

1.5. Mikrometrelerin Bakimm Ve Korunmasi

Mikrometre darbel erden korunmali

Mikrometre su, yag ve sprey iginde kullanilmamal1

Mikrometre uzun zaman kullanilmayacaksa, pilleri ¢ikartiimali

Temizleme amaciylatiner ve benzin gibi ucucu ¢éziciler kullaniimamal

Iyi bir élgme igin is pargasinin sicaklig: ile mikrometrenin sicakligi arasinda fark
olmamalidir. Ani sicaklik degisimi ve yiksek sicaklik mikrometreye zarar verir
Mikrometrenin gunlik kullanimi bitince 6l¢t mili ve 6rs temizlenmeli ve 6l¢l mili
acik konumda tutulmal:

7. Piller zamaminda degistirilmeli

arwdRE

o

1.6. Demir Dis1 Metaller

1.6.1. Aliminyum

Altminyum, 2.7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergiyen, parlak giimis renkli,
hava ve su tesirlerine direncli, yumusak ve kolaylikla bicimlendirilebilen, 11 ve elektrik
iletkenligi cok yiksek (bakirdan sonra ikinci) olan bir metaldir. Aliminyum % 8 oramyla
mineralleri halinde tabiatta en ¢cok bulunan metal olarak bilinmektedir. Element olarak
bolluk sirasindaise oksijen ve silisyumdan sonra gel mektedir.

Ozellikleri: 2.7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergir. Hava ve su tesirlerine
direncli, yumusak ve kolaylikla sekillendirilebilir, 151 ve elektrik iletkenligi ¢ok yiksektir.

Kullamm Alanlarr:  Aliminyum metalinin elektrik ve 1si iletkenligi, disuk
yogunlugu, ince levha haline getirilebilmesi, aasimlarinin Ozelliklerinin tercih edilmes,
korozyona direncli olmasi nedeniyle kullamm alanlar1 ¢ok genistir. Celigin oksitini almak,
termit kaynagi, elektrik endustrisinde, havacilikta, kapi ve pencerelerde ve endistrinin pek
cok dalinda kullanmlmaktadr.

1.6.2. Bakir

Bakir, kirmizi renkte, yogunlugu 8.9 kg/dm?®, ergime sicakligi 1083 °C olan bir
metaldir.
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Ozellikleri: Yogunlugu 8.9 kg/dm®, ergime sicakhigi 1083 °C. s ve elektrik
iletkenligi gimusten sonra en yiksek olan, korozyona direnci yiksek olan, yumusak,
bicimlendirilme 0zelligi yiksek olan bir metaldir.

Kullanim Alanlary: Bakirin insanlik tarihinde kullanilmasi ¢ok eski ¢aglardan baglar.
Insanlar bakirn gunlikk yasamlarinda siis esyasi, silah ve e sanatlarinda kullanms olup
uygarlik ilerledikce bakira olan ihtiya¢ daha da artmistir. GUnimtzde tiketimi 11 milyon
tonun Gzerine ¢ikan bakir en ¢ok kullanilan ikinci metal durumuna gelmistir. Y Uksek elektrik
ve 1s iletkenligi Ozelligi bakiri, elektrik santralleri ve iletken malzemelerin vazgegilmezi
yapmustir. Soguk hava makine ve teghizatinda, paslanmaz oOzelliginden 6turt nakliye
vasitalarinda ve dis kaplamalarda bakirin biyuk kullamim aanlari bulunmaktadir. Bunlara
ilaveten bakirin kaynak islerinde, metalurjide ve bronz tretiminde dnemli yeri olup, daha
bircok kullanim alam bulunmaktadir. En genis kullamm alam, sirasiyla elektrik tretim ve
iletimi ileilgili tesider, insaat, ulasim makine ve techizatlaridir.

1.6.3. Kursun

Kursun, mavi renkli, 11,34 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 327, 4 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: Yumusak olmasi, islenme kolayligi, yiksek o6zgul agirligi, yiksek
kaynama noktasi, disik erime noktasi, asinmaya karsi direnci, ve kisa dalga isinlar
gecirmeme Ozellikleri vardir.

Kullamim Alanlari: Son yillarda yerine cesitli malzemeler kullaniimaya baslanmis
olmasina karsin kursun, akil imalati, boya, kimya sanayiinde ve metal aasimi olarak
sanayinin 6nemli bir hammaddesidir. Kursun'un en énemli kullamm alam aki Uretimi olup,
yeralti haberlesme kablolarimn kursunla izolasyonu, diger ©6nemli tiketim alamdhr.
Korozyonu oOnleyen kursun oksit boyalar, kablolarin kaplanmasinda, radyasyonu en az
geciren metal olmasi nedeniyle X-isinlarindan korunmada, renkli televizyon tlplerinin
yapiminda ve cephane tretiminde onemli kullamm alanlart bulmustur.

1.6.4. Cinko

Cinko, kursuni renkli, 7.133 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 419.4 °C olan bir
metaldir.

Ozellikleri: Korozyon direnci yilksek, buna Karsilik kimyasal etkilere direnci
olmayan bir metaldir.

Kullanm alanlar: Cinko en ¢ok baz metallerin Uzerini, galvanizleme olarak

isimlendirilen kaplamada, basingli dékimde kullamlan alasimlarda, boya sanayiinde pigment
olarak ve ¢esitli ¢cinko drdnlerinin yapiminda kullanilmaktadir.
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1.6.5. Kalay

Kalay, giimiis beyaz1 renkli, 7.29 kg/dm?® yogunlukta, ergime sicakligi 232 °C olan
bir metaldir.

Ozellikleri: Kisa bir siire icin dayarimi 200 Kg/cm? dir. Oda sicakliginda ve 10
Kg/em? yiik altinda devamli akma gosterir. % de uzamasi 55-96 arasindadir. 13 °C sicaklik
Uzerinde kararl1 olup bu sicakliklar altinda yapr degisimine ugrar ve toz haline geger.

Kullamm alanlarr::  Paslanmaz Urunlerin - yapiminda, metal  ylzeylerinin
korozyondan korunmasinda, tenekelerin kaplanmasinda, dekorasyon kagitlarinda,
lehimcilikte, yatak metali imalinde, dokimcilikte, tekstil boyalarinda, organik yaglarda,
gida sanayiinde genis kullanma alanlarina sahiptir.

1.6.6. Krom
Krom, 6.9 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 1615 °C olan bir metaldir.

Ozellikleri: Krom katkil: geliklerin en onemli katki elemamdir. Celigi pasiflestirir
(korozyona direncli ve kimyasal etkilere ilgisiz hale getirir.) Celikte krom karblr meydana
getirerek sertlik verir. Soguk vaziyette iken delinebilir, egelenebilir, krom kroma veya krom
demire kaynatilabilir. Predenebilir ve tornaedilebilir.

Kullamm Alanlarr: Istya dayamkli olmast nedeniyle celiklerin 1sil  direncini
yukseltmekte, elektrik direncini yukselttigi icin, elektrik direnc telleri yapiminda katk: ele-
man olarak kullanilir.

1.6.7. Nike

Nikel, giimils beyaz: renkli, 8.9 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 1452 °C olan
bir metaldir.

Ozellikleri: Nikel asal metallerden sayilir. Nikel celigin ¢ekme dayammn,
kirilganligini, korozyona karsi direncini arttiran onemli bir metaldir. Isil islem ile sert-
lestirilemez.

Kullamm Alanlarr: Kimya endustrisinde; nikel aasimlarn  olarak  metal
korozyonuna maruz yerlerde, kostik ¢ozeltilerin dengelenmesinde ve petrol endistrisinde,
fabrikasyon Urlnlerde; catal, bigak takimlari, gekic, pense gibi aletlerle diger birgok ev ve
hastane aletlerinin yapiminda, ucak ve gemi endistrisinde; nikel sliper alasimlar yiksek
1sida basing ve korozyona dayanikl1 oldugundan, ucaklarin gaz tirbinlerinde, jet motorlarinin
yapiminda, ayrica ugaklarin elektrolizle kaplanan boélgelerinde ve gemi yapiminda tuz
korozyonuna kars1 engelleyici olarak, motorlu araglar ve parcalarinda, elektrikli makineler ve
parcalarinda, yapi malzemelerinde, sivi ve kat1 yaglarda hidrojenasyonu saglamak Uzere
batarya ve yakit hiicrelerinde ve seramik malzemelerde emaye ile demir arasinda baglayici
olarak kullanilir.

12



( UYGULAMAFAALIYETIL )

Kullanilacak takimlar;
Tolerans: = 0,2mm

M 12 kilavuz takim
Kilavuz kolu
Kesme yagt

10,5 mm matkap
120° havsa matkabt

Resimde Ol ¢uleri verilen is pargasint asagidaki islem basamaklar: ve Onerilere gore
isleyerek kilavuz gekme uygulamast yapiniz
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Islem Basamaklari

Oneriler

1-Calisma ortamimin hazirligim
yaparak guvenlik tedbirlerini
aimz

Calisma ortaminizi hazirlayimz
Is 6nltguniza giyiniz
Is ileilgili glvenlik tedbirlerini alimz

V|V V¥V

2- Parcanin kilavuz ¢cekmeye
uygun deliklerini deliniz

Kilavuz gekilecek is parcasim uygun matkap ile
deliniz.(M12 vida dis dibi ¢capim hesaplayiniz)

» Dédlik agizlarina 120° lik havsa matkabr ile dis
st capinda havsa aginiz.

» Deme iglemi ile ilgili olarak Temel Taash
Uretim 2 modiil iinden faydalanabilirsiniz

3- Kilavuz cekilecek is parcasin
mengeneye uygun sekilde
baglayiniz

> Dis c¢ekilecek delik disey olacak sekilde
mengeneye baglayimz. 90° dikligini gonye ile kontrol
ediniz

4-Uygun kilavuzu segerek,
kilavuz koluna tespit ediniz

>  Kilavuz takimini temin ediniz

» Kilavuz kolunu temin ediniz

» Birinci kilavuzu, kilavuz koluna kurallara uygun
olarak dik konumda baglayimz

5-Kesme sivisini hazirlayiniz

» Kesmenin etkili olmast icin  1siINMay1
engelleyici, talaslarin akmasinm kolaylastirict yag: temin
ediniz

» Yag secimi igin 6gretmeninize danisiniz

» Bakir ve piring gibi metal aasimlarinda
sogutma sivisinin kullamlmayacagini unutmayiniz

6-Kilavuzu uygun siraya gore
cekiniz

» Birinci  kilavuzu c¢ekmeye baslayimz. Sag
ginizle kilavuz kolunun orta yerinden ve kilavuz
avucunuzun icine gelecek sekilde kavrayimz. Kilavuzu
asagiya dogru bastirarak donduriintiz

» Kilavuzu iki veya U¢ defa dondurdikten sonra
dogru ilerleyip ilerlemedigini kontrol ediniz, bu is icin
kicuk bir gonye kullanabilirsiniz

» Kedlen taaslanin kilavuz disleri  arasinda
sikismamasi i¢in kilavuz 2 turda 1 yarim tur geri ters
yonde geviriniz

» Kilavuz ¢ekme islemi boyunca kesme yagi
kullaniniz

» Kor delige kilavuz ¢ekmek istenirse ara sira
kilavuzu delikten tamamen ¢ikartarak talasini bosaltiniz

» Kilavuz esasislemdir. Aym islem basamaklarin
izleyerek ikinci ve tglincl kilavuzlar: ¢ekiniz

» Kilavuz takimimi  ve  kilavuz
temizleyerek koruma altina aliniz

kolunu

14




(' PERFORMANSDEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is parcasini kilavuz gekmek icin delmeye uygun bicimde
markal adiniz mi?

Is parcasini uygun matkap capinda deldiniz mi?

Deliklere havsa agtimz mi?

Kilavuzu is parcasina dik olarak agizlattimz mi?

Sirasiyla, uygun bicimde kilavuz cekme islemini yaptiniz
mi?

Y Uzey temizligini sagladiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?

Sireyi iyi kullandimz mi? (7 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz

1-Silindirik pargalar tizerine agilmis helisel oluklara ne denir?
A) Vida

B) Heliskanal C) Kilavuz D) Pafta
2- Tepe acisi 60° olan eskenar Ucgen kesitli vida asagidakilerden hangisidir?
A) Ucgen B) Withworth C) Metrik D) Trapez
3- Tepe acisi 55° olan uiggen profilli vida asagidakilerden hangisidir?
A) Ucgen B) Withworth C) Metrik D) Trapez
4- Ucggen vidalar hangi elemanina gore isimlendirilir?
A) Boglr capi  B) Dis dibi capt C) Adim D) Anma capi
5- Asagidakilerden hangisi vida ¢gekme araglarindan biri degildir?
A) Matkap B) Kilavuz C) Pafta

D) Kilavuz kolu

6- ic vidalarin acilmasinda kullanmlan kesme aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Kilavuz kolu B) Kilavuz C) Pafta D) Paftakolu

7- D1s vidalarin agilmasinda kullamilan kesme aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Kilavuz kolu B) Kilavuz C) Pdafta D) Pafta kolu
8- Asagidakilerden hangisi kilavuz ¢ekerken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?

A) Delik ekseni dusey olacak sekilde pargayr baglayimz
B) Deliklerin agizlarina 120° havsa agimz
C) Yag kullanimz.

D) Silindirik parcanin ucunu koniklestiriniz

9- Asagidakilerden hangisi pafta cekerken dikkat edilmesi gereken husudlardan biri
degildir?

A) Paftay1, par¢anin Ust ucunayerlestiriniz

B) Deliklerin agizlarina 120° havsa agimz

C) Paftay: saat akrebinin zit yoéniunde dondirerek parcadan ¢ikariniz
D) Silindirik parcanin ucunu koniklestiriniz

10- Agagidakilerden hangisi mikrometre ile 6lgcmeye etki eden faktorlerden biri olan
caisma ortam ileilgili faktordlr?
A) Olgme ortaminin sicakligi, aydinlatma ve nem durumu

B) Uygun mikrometre secimi

C) Mikrometre ayarlarimin dogrulugu
D) Mikrometrenin tutus ve okuma konumu
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11- Asagidakilerden hangis mikrometreile 6lgmeye etki eden faktorlerden biri olan
mikrometre ayarlari ileilgili faktordir?

A) Olgme ortaminin sicaklig1, aydinlatma ve nem durumu

B) Uygun mikrometre secimi

C) Mikrometre ayarlarimin dogrulugu

D) Mikrometrenin tutus ve okuma konumu

12- Elektronik sistemli olarak ¢alisan mikrometre asagidakilerden hangisidir?
A) Saatli kumpas B) Vida mikrometres
C) Modul mikrometresi D) Dijital mikrometre

13- Asagidakilerden hangis mikrometrelerin korunmasi ve bakimlailgili faktorlerden
biri degildir?

A) Mikrometre darbelerden korunmal

B) Uygun mikrometre secimi

C) Mikrometre su, yag ve sprey iginde kullamlmamal

D) Piller zamaninda degistirilmeli

14- 2,7 kg/dm® yogunlukta, 660 °C sicaklikta ergiyen, hava ve su tesirlerine direngli,
yumusak ve kolaylikla sekillendirilebilen, 1s1 ve elektrik iletkenligi ¢ok yuksek
malzeme asagidakilerden hangisidir?

A) Aliminyum B) Bakir C) Kursun D) Cinko

15- Mavi renkli, 11, 34 kg/dm® yogunlukta, ergime sicakligi 327, 4 °C olan yumusak,
islenme kolaylig1 olan malzeme asagidakilerden hangisidir?

A) Aliminyum B) Bakir C) Kursun D) Cinko
16- Asa metallerden sayilan, 1sil islem ile sertlestirilemeyen metal asagidakilerden
hangisidir?

A) Alasimli gelik B) Y uksek karbonlu celik

C) Sade karbonlu ¢elik D) Nikel

17- Paftalokmalarinin baglanmasi amaci ile kullamlan arag hangisidir?
A) Kilavuz kolu B) Kilavuz C) Pefta D) Pafta kolu

18- Kilavuzlarin baglanmasi amact ile kullanilan arag hangisidir?
A) Pafta B) Kilavuz C) Kilavuz kolu D) Pafta kolu
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMACGC )

Gerekli ortam saglandiginda is parcasina kurallara uygun olarak pafta ile istenilen
Ozelliklerde vida acabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> lbreli 6lcl aetlerinden komparatorleri arastiriniz
» Mastarlan arastirimz
» Korozyon hakkinda aragtirma yapiniz

2. PAFTA CEKME
2.1. ibrdi Olcii Aletleri

2.1.1. Kompar atérler

Sekil 2.1. Ceyitli Komparatorler
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1. Tamm

Komparatorler atdlyelerde en ¢ok kullanilan ibreli 6lcl ve kontrol aetleridir. Bu
tanimdan anlasilacagi gibi, bir komparatérle hem o6lgme yapilabilir hem de kontrol
yapilabilir. Komparatorler yayla ¢alisan ve genel olarak milimetrenin 0,01’ ini gbsteren ibreli
kontrol aletidir. Bunlarin, 0,002 ile 0,001 milimetreyi kontrol edenleri de vardir. Sekil 2.1'de
cesitli komparatorler gorilmektedir.

Sekil 2.2. Komparator Seti
2. Kullanma Teknigi Ve Okunmasi

Y ukarida belirtildigi gibi komparatorlerle hem 6lgme hem de kontrol yapilmaktadir.
Bir is tornalanirken capinin tolerans sinirlar: icinde tornalanmast, bir milin darbe tesirleriyle
egilme miktari, bir prizmatik is pargasimin karsilikli kenarlart arasindaki paraellik durumu,
tornalarda ve diger talasli Uretim makinelerinde eksenel kacikliklarin kontrolt ve benzer
islerin 6lcllmesi ve sifirlanmasi komparatérlerle yapilir.
Komparator saatinin sekil 2.1.2'de gorlldigu gibi esas olarak bir kadram ve kadramn
merkezinde donen bir ibres varchr. Kadranin gevresi 100 esit parcaya bol inmstdr. Ibre bir
tam devir yaptigi zaman, ug asagi veya yukar: dogru 1 mm hareket eder. Ibre saga doniince
u¢ yukariya, sola donince asagiya dogru harekete geger. Kadranmin alt tarafinda ayrica
kicuk bir ibreile 10 esit parcaya bdlinms bir de mm gostergesi vardir. Blyuk ibre hareket
edince kiiclk ibre de harekete gecer. BlyUk ibrenin bir tam devrinde, kiclk ibre 1'den 2'ye
gelir. Klclk ibrenin 1'den O'a kadar hareket etmesi yani bir tam devir yapmas: ile
komparat6r ucu 10 mm hareket eder.

Saat Uzerindeki buyUk ibrenin bir tam devri sonunda u¢ 1 mm ilerledigine gore ve
kadran cevresi de 100 esit parcaya bolinmis oldugundan cevredeki iki ¢izgi arast 1/100 =
0,01 mm olarak elde edilir. Buna gore 6rnegin; ibre kadran gevresinde 12 cizgi ilerlerse, ug
0,12 mm hareket etmis olur (Sekil 2.1.3).

Sekil 2.3. Komparattr Kullanma Teknigi
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3. Kullamim Alanlar1 Ve Korunmast

Kullanim alanlari

a- Is parcalarinin 6l ¢ farkliliklarinin kontrol tinde

b- Duzlem ytizeylerin diizgunl tigti ve sal gilarinin kontrol tinde

c- [s tezgéhlarinin ayarlanmasinda

d- YUzeylerin paralellik, egiklik ve dikliklerinin kontrol ve ayarlanmasinda
e- Dig veic derinliklerin élctlmesi ve kontrollerinde

f- Daha degisik amaglarlayardimci pargalariyla birlikte ayarlama

Korunmasi: Komparatorler 6zel kutulart icinde muhafaza edilmelidir. Hassas 6lcl aleti
olduklarindan dis tesirlerle bozulabilirler. Kullanilmalarindan sonra yagli bir bezle silinerek
kutularina konmalidirlar.
2.1.2. Mastarlar

1. Tamm g

Parca boyutlarinin, geometrik bicimlerin ve bazen parca
ylzey kalitesinin kontroltinde kullanilan genel olarak boyutlar ﬂ‘

standart dlcllerde sabitlestirilmis kontrol aetlerine mastar
denir. Sekil 2.4'te degisik mastarlar gorilmektedir.

Madtarlarla hicbir zaman gergek Olclyl kontrol .
edemeyiz. Ancak, parcamn anma Ol¢isi sinirlart igerisinde G{f P @
olup olmadigini kontrol edebiliriz. Bu nedenle mastarlar, '
bilhassa glinimliz endistrisinde tolerans sinirlarint kapsayan
seri Uretim Unitelerinde blyiik ekonomik faydalar saglamas
nedeniyle ¢ok kullamlir ve seri Uretimigin uygun kontrol aletleridir.  Sekil 2.4. Mastarlar

2. Kullanmldigx Yerler

Uretimi yapilan parcanin 6zelliklerine bagli olarak mastarlarin kullanma alammni ve
yerlerini asagidaki sekilde agiklayabiliriz:

a) Seri Uretimi iceren parcaarin boyutsal dl¢llerinin kontrol inde,

b) Diger yontemlerle kontrol edilemeyen geometrik profil ve sekillerin kontroliinde
kullanlar.

Uretimi yapilacak parcalarin tolerand: dlcilerinin kontroliinde kullamlan mastarlar
genellikle takim halinde veya cift tarafl1 tek parca halinde anma 6l¢iisii tolerandarinin alt ve
Ust sinirlarina gore "GECER ve GECMEZ" olarak ayrilirlar.

Mastarlar kullammm alanlarina gore genel olarak simir mastarlart ve profil mastarlar
olmak Uzereikiye ayrilir.
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1. Simir Mastarlary: Simr mastarlar bir is Gzerindeki deligin, milin veya kanalin tolerans
sinirlar icinde islenmesi igin yapilan mastarlar olup gesitleri asagida verilmistir.

a- Tampon Mastarlar: Bu mastarlar delik ¢aplarinin tolerans sinirlar: icinde islenip
islenmedigini kontrol etmek igin kullanmlir. Tampon mastarlar sekilde goruldigu gibi,
biri gecer taraf digeri de gegmez taraf olmak Uzereiki tarafli yapilir (Sekil 2.5).

Sekil 2.5. Tampon Mastar

b- Catal Mastarlar: Mil caplarimin tolerans sinirlart iginde islenip islenmedigini
kontrol etmek igin kullamlir. Catal mastarlar sekilde goruldigi gibi, biri gecer taraf
digeri de gegmez taraf olmak Uzereiki agizl1 yapilir (Sekil 2.6).

Sekil 2.6. Catal Mastarlar

c- Parald (Blok-Johnson) Mastarlar: Dikddrtgen prizma seklinde yapilan ve sadece
Uzerinde yazilan Olcliye gore kullamlan hassas kontrol aletleridir. Paralel mastarlar
hassas makine parcal arinin ol¢ulerini kontrol etmede kullanilir (Sekil 2.7).
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Ui Pasdei Cam Setleri
Uipki O am

2.7. Johnson(Paralel) Mastarlar:

d- Vida Mastarlary: Vida mastari, bir defada dis Ustt ¢capini, dis dibi ¢apini, adim ve
ayrica dislerin iyi bir temas saglayacak sekilde bigcimlenmis olup olmadigin kontrol
etmek Uzere yapilmistir (Sekil 2.8).

Sekil 2.8. Vida Mastarlar:

e Konik Magtarlar: isin hem konikligini hem de capini kontrol eder.

Sekil 2.9. Konik Mastarlar
f-Modul (disli) Mastarlary: DUz disli carkin dis profili, dis ¢capi, bdlum daires ve dis
dibi ¢aplarinin kontroltinde kullanilir.

2. Profil Mastarlar: Uretim amagl1 yapilan bu mastarlar degisik boyut ve profildeki kanal,
centik, i¢c ve dis ylzey kaviderinin, kesici alet profillerinin, vida dis profillerinin, kalinlik,
uzunluklarin, derinliklerin ve buna benzer profillerin kontrolGnde kullanilirlar. Cesitleri; vida
taraklari, kalinlik mastar: (sentil), i¢c ve dis profil mastar1, radylis mastarlar1, vida kalem
bileme mastari, matkap bileme mastar1 vb. olarak sayilabilir (Sekil 2.10).
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2.2. Korozyon
2.2.1. Tammm Ve Onemi

Madensel malzemelerin  kati, sivi ve gazlar
tarafindan asindirilmast olayina korozyon acdh verilir.
Metallerin birbirlerine sirtinmeleri ile meydana gelen
asinma mekanik bir asginma olup korozyon degildir.
Korozyon, ‘Birim zamanda madensel malzemelerde mey-
dana gelen asinma olarak adlandirilir. Korozyon, metal
parcalarinin yizeylerinde ve i¢ kisimlarinda kimyasal veya
elektro kimyasal olaylarla olusan bir oksitlenme olayidir.

Sekil2.11. Korozyona Ugramus Parcalar

Korozyon malzemenin gorinuminu bozar, dayanimim azaltir. Bu ylzden makine
elemanlari icin tehlikelidir. Korozyon bugiin endistrinin karsilastigi en biiytk problemlerden
birisidir. Her yil kullamilan malzemelerin en az % 2'sinin korozyon yoluyla kullanilamaz
duruma geldigi bilinmektedir. Sekil 2.11'de korozyona ugramis tipik metalik parcalar
gorulmektedir.

Korozyona etki eden faktorler sunlardir:
Malzeme secimi
Parga boyutu
Cografi yerlesim
Isil islem
Elektrolit
Mikrobiyolojik organizmalar
Mekanik gerilmeler

YVVVYVYVYVYYYVY
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2.2.2. Csyitleri

1. Kimyasal Korozyon

Herhangi bir madensel malzeme arada bir vasita olmadan, kimyasal bilesikler
meydana getirerek asimirsa buna KIMYASAL korozyon ad: verilir. Madensel malzemelerin
oksijen, kukdrt, azot, yogun asitler, bazlar ve tuzlar tarafindan asindiriimas: olay: bir
kimyasal korozyondur. Madensel malzemelerin aktif metaller disinda kimyasal bilesikler
vermesi yuksek sicakliklarda oldugu igin kimyasal korozyon sik rastlanmayan bir korozyon
turadar.

2. Elektrokimyasal K orozyon

Madensel malzemelerin elektrik akimi ile asinmasi olayina elektrokimyasal korozyon
adi verilmektedir. Elektrokimyasal korozyonun olusabilmes igin elektrik akimimn
olusabilecegi bir iletken ile bir elektrolitin mevcut olmas gerekir.

Elektrolit denilince iyonlasabilen asitler, bazlar ve tuzlarin sudaki ¢ozinmis (eriyik
hale gelmis, zayiflamis) durumu anlasilir. Sekil 2.12°de eektrokimyasal olayin
(reaksiyonun) olusumu gorilmektedir. Burada:

Anot parcasi = elektron verir,
Katot parcas = elektron harcar (yogaltir).

Anot parcasi sivi elektrolit icinde iyonlasir ve bu iyonlar elektrolit icine yayilir.
Galvaniz tekniginin esasini bu kural olusturur.

Elektron akis yoni
[ 1

katot f #l anot
~ . e
. —
- n P—— e - - —— e - - ———
Ha o H
l elektrolit f:o,lo" %
é s 59, Fid

N\ =
an% ZnZ* a!. .!.!;

Sekil 2.12. GalvanizH{ucreler Prensibi

Z

e —
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(UYGULAMA FAALIYETI-2 )

48
()
N e A
60
e i

Tolerans: + O,1m

Resimde olclleri verilen is parcast Uzerinde asagida belirtilen islem
basamaklar: ve Onerilere gore pafta gekme uygulamasi yapiniz.
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islem Basamaklari

Oneriler

1- Calisma ortamint hazirlayiniz ve
guvenlik tedbirlerini aliniz

» Calisma ortaminizi hazirlayimz
> Is onluginiizii giyiniz
> Isileilgili guvenlik tedbirlerini alimz

2- Parcanin hazirligim yapimz

» Paftacekilecek is pargasinm kolay
agizlamasi igin, silindirik is par¢asinin ucunu
koniklestiriniz

3- Pafta cekilecek is par¢asin
mengeneye uygun bir sekilde
baglayiniz

» Parcay1 mengeneye disey konumda
tam 90° olacak bigimde baglayimz

4- Paftayr pafta kolunatespit ediniz

» Paftalokmasini, yazili tarafi Uste
gelecek sekilde pafta koluna takinmz. Pafta
lokmalarimn iki yiziine parcay: kolay
agizlamasi igin 60°’ lik ve boyu adiminin 1,25—
1,5 kat1 olan havsalar acilmigtir. Bu hususa
¢cekme isleminde dikkat ediniz.

» Paftakolunu temin ediniz.

» Paftalokmasin pafta koluna takiniz.

5- Paftay1 is parcasina uygun konumda
agizlatimiz

> Pafta cekilecek parcay: diisey olacak
sekilde mengeneye baglayimz. 90° dikligini
gonyeile kontrol ediniz.

5- Kesmeyagi ileis pargasim ve
paftay yaglayinz

» Kesmenin etkili olmasi i¢in 1sicnmay1
engelleyici, talaglarin akmasinm kolaylastirict
yagi temin ediniz. Yag segimi igin
ogretmeninize danisimz

6- Uygun sekilde pafta cekme iglemini
yapinmz

» Paftay1, parcanin Ust ucuna
yerlestiriniz.

» Elinizle paftay: ortasindan kavrayip
bastirarak ilk disi agmak Uizere dondiriiniiz

» Asagiyadogru dislere ulagacak
sekilde, fircaveyayagdanliklaisi yaglayimz.

» Paftay1, parca ekseninde olup
olmadigindan emin olmak icin kontrol ediniz

» Pafta; iki veya Ug defaileri dogru
dondardldikten sonra, talaglar kirmak igin
geriye dogru en az yarim devir yaptirilmalidir

» Vidaistenilen boyda (24mm)
acildiktan sonra, paftay: saat akrebinin zit
yonunde dondurerek pargadan cikarimz

» Vidayr mastar, somun veya takilacag:
parcaile kontrol ediniz
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( PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET | HAYIR

Is parcasini pafta gekmeye uygun bicimde hazirladiniz mi?

Is parcasinin ug kismini paftaya gekmeye uygun sekilde
koniklestirdiniz mi?

Paftay1 is parcasina dik olarak agizlattimz mi?

Paftay1 gekme islemini uygun bigimde yaptiniz mi?

Y Uzey temizligini sagladimiz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz
mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (1saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini

isaretlediginiz islemleri

tekrar ediniz. TUm islemleri basariylatamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isar etleyiniz

1- Asagidakilerden hangisi ibreli 6l¢u ve kontrol aletlerinden birisidir?
A) Mikrometre
B) Komparat6r
C) Kumpas
D) Mastar

2- Komparatorlerde okuma hassasiyeti kag mn' dir?
A) 0,01 mm
B) 0,1 mm
C) 0,02 mm
D) 0,5 mm

3- Asagidakilerden hangi 6l¢gme kontrol isleminde komparator kullamlmaz?
A) Parcalarinin él¢ti farkliliklarinin kontrol Ginde
B) s tezgahlarinin ayarlanmasinda
C) Eksenel kagikliklarin kontrol inde
D) Vidadislerinin 6l¢gme kontrol inde

4- Parca boyutlarimin, geometrik bicimlerin (formlarin) ve bazen de parca yiizey
kalitesinin kontroltinde kullanilan genel olarak boyutlar: standart 6lcilerde
sabitlestirilmis kontrol aletlerine ne denir?

A) Cetvel

B) Kumpas

C) Mastar

D) Komparator

5- Asagidakilerden hangisi mastarlarin kullanim alanlarindan biri degildir?
A) Parcaytizey kalitesinin kontrolGinde
B) Geometrik profil ve sekillerin kontrol inde
C) Eksenel kagikliklarin kontrolGinde
D) Seri Uretimi iceren parcalarin boyutsal dlcllerinin kontrol inde

6- Delik ¢aplarinin tolerans sinirlar: iginde islenip islenmedigini kontrol etmek icin
kullanilan mastar asagidakilerden hangisidir?

A) Tampon Mastar

B) Catal Mastar

C) Johnson Mastar1

D) VidaMastar
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7- Dis UstU capin, dis dibi ¢apini, adim ve dislerin iyi bir temas saglayacak sekilde
bigimlenmis olup olmadigin kontrol etmek Uizere yapilmis mastar hangisidir?

A) Tampon mastart

B) Catal mastar

C) Johnson mastari

D) Vida mastar:

8- Mil gaplarinin tolerans sinirlart iginde islenip islenmedigini kontrol etmek igin
kullanlan mastar hangisidir?

A) Tampon mastart

B) Catal mastar

C) Johnson mastari

D) Vida mastar:

9- Dikdortgen prizma seklinde yapilan ve sadece Uzerinde yazilan 6lcliye gore
kullanlan hassas kontrol aetleri hangisidir?

A) Tampon Mastar

B) Johnson Mastar:

C) Catal Mastar

D) VidaMastari

10- Duz disli carkin dis profili, dis ¢api, bolim dairesi, dis dibi ¢aplarinin kontrolinde
kullanilan mastar asagidakilerden hangisidir?

A) Modul Mastar

B) Konik Mastar

C) Johnson Mastar1

D) VidaMastari

11- isin hem konikligini hem de gapini kontrol eden mastar asagidakilerden hangisidir?
A) Catal mastar
B) Vida mastar
C) Modul mastari
D) Konik mastar

12- Kanal, gentik, i¢ ve dis ylzey kaviderin, kesici det profillerinin, vida dis
profillerinin, kalinlik, uzunluklarin, derinliklerin ve buna benzer profillerin kontrol inde
kullanilan mastar asagidakilerden hangisidir?

A) Catal mastar

B) Vidamastari

C) Profil mastarlar

D) Konik mastar
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13- Madensel malzemelerin kat1, sivi ve gazlar tarafindan asindirilmasi olayina ne ad
verilir?

A) Asinma

B) Sertlesme

C) Kérelme

D) Korozyon

14- Korozyona etki eden faktorlerden biri asagidakilerden hangis degildir?
A) lsil islem
B) Kullanlacak makine ve tezgah
C) Mazeme secimi
D) Cografi yerlesim

15- Herhangi bir madensel malzemenin arada bir vasita olmadan, kimyasal bilesikler
meydana getirerek asinmasi olayina ne ad verilir?

A) Kimyasal korozyon

B) Elektro kimyasal korozyon

C) Korozyon

D) Kérelme

16- Madensel malzemelerin elektrik akim ile asinmasi olayina ne ad verilir?
A) Kimyasal korozyon
B) Korozyon
C) Elektrokimyasal korozyon
D) Kérelme

17- Seri Uretimigin en uygun kontrol aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Mastar
B) Cetvel
C) Kumpas
D) Mikrometre

18- Komparatdrlerin calisma sistemi asagidakilerden hangisidir?
A) Vida-somun
B) Vida
C) Kadran-ibre
D) Somun

19- Komparator saati kadraninin cevresi kag esit parcaya bol inmistir?
A) 10
B) 100
C) 50
D) 1000
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20- Y Uzeylerin paralellik, egiklik ve dikliklerinin kontrol ve ayarlanmasinda hangi 6l¢u
aleti kullandr?

A) Cetvel

B) Mikrometre
C) Kumpas

D) Komparator
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI OLCME ARAGCLARI (PERFORMANS TESTL ERI)
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Y ukaridaresimleri ve dl¢lleri verilen is pargalarint bu modiilde 6grenmis oldugunuz
bilgi ve uygulamafaaliyetlerine gbreisleyiniz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

Modulde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l ¢lintiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

EVET

HAYIR

Is parcasini kilavuz gekmek icin delmeye uygun bicimde
markaladimz mi?

Is parcasini uygun matkap capinda deldiniz mi?

Delige havsa agtimz mi?

Kilavuzu is parcasina dik olarak agizlattimz nmi?

Sirasiyla, uygun bicimde kilavuz cekme islemini yaptiniz
mi?

Is parcasini pafta gekmeye uygun bicimde hazirladimz
mi?

Is pargasinin ug kismin paftaya cekmeye uygun sekilde
koniklestirdiniz mi?

Paftay1 is parcasina dik olarak agizlattimz mi?

Pafta cekme islemini uygun bigimde yaptiniz mi?

Y Uzey temizligini sagladimz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gergeklestirdiniz
mi?

Sureyi iyi kullandimz mi?(10 saat)
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Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basarylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.

BiL Gi DEGERLENDIRME

Asagidaki bosluklara uygun kelimeyi yaziniz.

1- Deliklere agilan vida..., millerin Uzerine acilan vida da........ vidadir.

2- Silindirik parcanin Uzerine bir dik tcgen sarilirsa, Gggenin hipotenist helis seklini alir.
Buna ..o denir.

3- Metrik vida kesitleri, tepe acisi ...... olan eskenar bir ticgendir. Olcleri

........... cinsindendir.

4- Withworth vidalar tggen profilli vidalardir. Profil agist.......... "dir. Olguleri
.................. cinsindendir,

5- Deliklere dis agmada kullanilan, Uzerinde kesici disleri bulunan, i¢ vidalari agan kesme
aleti.o dur.

6- Di1s vidalarin agilmasinda kullamilan kesici alet..............oooiviiiii i, dir.
7- Kilavuzlarin baglanmasinda kullanilirlar, diger birismiise..............c.coovennn. dur.

8- Paftalokmalarinin baglanmast amaci ile............coooovviiiiiiii i, kullanilir.

9- Kilavuz gekerken deliklerin agizlarna ............ocovoi i iiii e, havsa aginiz.
10- Paftanin kolayca agizlamas icin, vida agilacak silindirik parganmin ucunu................... .
11- 85,93 mm él¢isd............... lik mikrometrel erde okunur.

12- 102,46 mm olgusil............... lik mikrometrel erde okunur.

13- Olgme baskisi gerekli degerlerde olmali, ortalama................ gram olmasi gerekir.

14- AlUminyum,.............. yogunlukta, .......... °C sicaklikta ergiyen, parlak giimts renkli,

hava ve su tesirlerine direncli, yumusak ve kolaylikla bicimlendirilebilen, 1s1 ve elektrik
iletkenligi cok yuksek (bakirdan sonraikinci)olan bir metaldir.

15- Kursun ......ooeveviieineinnnns korunmada, renkli televizyon tlplerinin yapiminda ve
cephane Uretiminde 6énemli kullanim aanlar1 bulmustur.

16- Cinko en ¢ok baz metallerin Gzerini, ................ olarak isimlendirilen kaplamada,
basingli dokimde kullamlan alasimlarda, boya sanayiinde ................ olarak ve gesitli
¢inko drdnlerinin yapiminda kullaml maktadir.

17 ibreli dl¢l ve kontrol aletleridir.

18- Komparatorler ylzeylerin ..o kontrol ve

ayarlanmasinda kullanilirlar.

19- Parcaboyutlarinin, geometrik bicimlerin (formlarin) ve bazen de parca ylzey kalitesinin
kontrol iinde kullanilan genel olarak boyutlar: standart 6l ¢iilerde sabitlestirilmis kontrol
aetlerine.................. denir.

20- Madensel malzemelerin kati, sivi ve gazlar tarafindan asindirilmast olayina

................ ad verilir.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi -1 CEVAP ANAHTARI

1-A 10-A
2-C 11-C
3-B 12-D
4-D 13-B
5-A 14- A
6-B 15-C
7-C 16-D
8-D 17-D
9-B 18-C

OGRENME FAALIYETIi -2 CEVAP ANAHTARI

1-B 11-D
2-A 12-C
3-D 13-D
4-C 14-B
5-C 15-A
6-A 16-C
7-D 17-A
8-B 18-C
9-B 19-B
10-A 20-D

DEGERLENDIRME

Cevaplarimz cevap anahtar ile karsilastirimz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da 6gretmeninizden
yardim alarak tamamlayinmz.
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 ic, dis

2 vidahelis

3 60°- milimetre

4 55°- parmak

5 Kilavuz

6 Pafta

7 Buji koludur

8 Pafta kolu.

9 Dis UstU capinda- 120°
10 Koniklestiriniz

11 75-100 mm

12 100-125 mm

13 250 gram

14 2.7 kg/dm?, 660 °C

15 X-1g1inlarindan

16 galvanizleme, pigment
17 Komparatorler

18 Paraellik, egiklik ve dikliklerinin
19 M astar

20 Korozyon

Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastirimz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Bu faaliyetteki eksikliklerinizi, faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim aarak tamamlayabilirsiniz.

Temel Taasl Uretim-5 modulini bitirmis durumdasimz. Eger bu modiilti basar: ile
tamamladiysaniz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki modillerde de sik sik
kullanacagimzi unutmayimz. Bu konularin daha birgok kez karsiniza gikacagimn farkinda
olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek
sizin dlammzdayeterli bir yetismis eleman olmamzi saglayacaktir.
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