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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil1 Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isleimeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasabilirler.

Basilmig moduiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Uicretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amacla kullamilamaz ve Ucret Kkarsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 523000303

ALAN Endustriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK M ekatronik Teknisyenligi
MODUL UN ADI Mekanizma Teknigi 1

MODULUN TANIMI

Basit mekanizmalarin sokultp takilmas: ve disli carklar ile
hareket aktarimi  yeterliliginin - kazandirildigr  6grenme
materyalidir.

SURE 40/32
ORI Ortak alan derdlerini tamamlarms ol mak.
YETERLIK Temel mekanizmalar: sokmek ve takmak
Genel Amag
El takimlar1 ile kurallara uygun olarak mekanizmalari
soklp takabil eceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1.  Atdlyenizde bulunan mengeneyi dogru olarak

parcalarina ayirip birlestirebileceksiniz.

2. Disli carklart millere baglayarak birbirleri ile
calismalarim saglayip hareket aktarimin
gerceklestirebileceksiniz

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Mekanik atolye
Donamm: El takimlari, torna, freze ve matkap tezgahi

DONANIMLARI

Bu faaliyetin sonunda dlgme sorulari ile dgrenme
OLCME VE dizeyinizi Olgeceksiniz. Arastirmalarla, grup calismalar: ve
DEGERLENDIRME bireysd calismalarla 6gretmen rehberliginde 6lcme ve

degerlendirmeyi gerceklestirebileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Mekanizma Teknigi; Endustriyel Otomasyon Teknolojileri alamnda énemli bir konu
olarak karsimiza gikmaktadir. Otomasyonun gunliik hayatimizdaki yeri ve kullamm alanmmnin
genigligi gbz Ontne alindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilacaktir. Glnimizde
kullandigimuz birgok Uretim teknoloji dallar1 icerisinde olan otomasyon tekniklerinin
temelini mekatronik distince olusturmaktachr.

Okuyacagimz bu Mekanizma Teknigi 1 modilu size mekanizmalar: tasarlayip
yapabilme yeterligini kazandirmay: amaclamaktadir. Mekanizmalar1 olusturan eemanlar
tamyarak otomasyon ile Uretimde bulunan mekanik sistemleri kullanmanin yani sira,
bakimlarini da yapabilmeniz icin gerekli olacak bilgiler, bu modilde anlatil maktadir.

Mekanizma Teknigi modilini basar: ile tamamladigimzda; sistemi geregine gore
kullanarak karsilasabileceginiz sistem tasarimlarinda ufkunuzu genisletecek, daha uygun bir
¢Ozime kolaylikla erisebileceksiniz.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, Endistriyel Otomasyon
Teknolgjileri dlamnda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inamyor, basarilar
diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC
Atdlyenizde bulunan mengeneyi dogru olarak parcalarina ayirip birlestirebileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden dnce asagidaki hazirliklar: yapmalisiniz.

Evinizde, okulunuzda ve cevrenizde bulunan mekanizmalar1 gézlemleyerek bunlari
olusturan parcalar1 tespit ediniz. Bu parcalarin mekanizma icerisindeki goérevleri ve nasil
birlestirildiklerini bulmaya ¢alisimz.

1. BASIT MEKANIZMALARI SOKMEK VE
TAKMAK

1.1. Mekanizmalar
1.1.1. Me&kanizmanin Tanmi

Mekanizmamin  tammm  sozliklerde  su
sekilde gegmektedir: Belli bir sonuca ulasmak
icin karmasik bir bigimde dizenlenmis organ
veya parcalar birlesimi, sistem yada diizenek.

1.1.2. Mekanizmalari Olusturan Temel
Elemanlar

Mekanizmay: olusturan temel elemanlar;
gévde, miller, muylular, yataklar, kollar, disli
carklar, kayis-kasnak tertibatlar1, kamlar, baglama
elemanlari vb.dir.

Sekil 1.1: Basit mekanizma

1.2. Birlestirmenin Tamm ve Cesitleri

Iki veya daha fazla parcay: bir arada tutmak icin yapilan isleme birlestirme denir.
Soklebilir ve stkilemeyen olmak tzereiki tirde yapilir.



1.2.1. Sokulebilir Birlestirmeler

Sokulebilir birlestirmeler; iki veya daha fazla parcamin birbiri ile tahrip olmadan
birlestirilmesi seklinde yapilan birlestirme ¢esididir. Bu tir birlestirmelerde parcalar sokiilse
dahi kendi 6zelliklerini kaybetmezler. Sokulebilir birlestirmelerin tirleri asagida siralandigi
gibidir.

Vidal1 birlestirmeler
Kamal1 birlestirmeler

Pimli birlestirmeler

Q Q 8 8

Percinli birlestirmeler

1.2.1.1. Vidah Birlestirmeler

iki veya daha fazla parcay: birbirine baglamak ve daha sonra parcalar: tahrip etmeden
sokmek icin, Ozel sekillendirilmis elemanlar kullamlir. Bu demanlarin gorevierini yerine
getirebilmesi icin silindirik olan gbvdelerine 6zel profilli yivler (disler) agilmstir.

Vidali baglama (birlestirme) elemanlarimn gorevlerini  yapabilmesi amaciyla,
kullanma yeri g6z ontinde bulundurularak degisik isim ve sekillerde yapilir. Ayrica vidal
birlestirme elemanlarimin anahtar, tornavida, d vb. araclarla sokillp takilmas: amaciyla bag
adh verilen kissmlarinin olusturulmast gerekmektedir.

Asagida sekil 1.2'de vidali birlestirme ve demanlari gorilmektedir.
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Sekil 1.2: Vidal birlestirme ve elemanlari
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Vida disleri

Bir baglama elemamm meydana getiren en Gnemli yeri disleridir. Birlestirmenin
yapilabilmesi icin bu disler, ¢esitli sekil ve Ozelliklerde yapilir. Once dislerin
olusturulmasinda kullamlan temel bazi tammlar: tanyalim.

@  Hédlis: Bir eksene, belirli uzaklikta olan bir noktanin, eksen dogrultusunda aldig:
yol ile bu esnada, bu noktamin agisal yolunun belli bir oranda sabit kalmak
kosulu ile gizmis oldugu yoringedir.

@  Vida Silindir i¢ ve dig yluzeyler Uzerine sarilan helis cizgisi boyunca acilan
kanallara vida denir.

1] Dis vida: Bir silindirin cisinda olusan vidadir.

@  Igvida: Bir silindirin i¢ yiizeyinde olusan vidachr.

1] Dis: Helisd vida kanal1 agildiktan sonra olusan ¢ikintilardir. Vida disleri cesitli
profillerde olabilir. Ancak bir vidamn btun disleri aym profildedir.

@  Dis Ustu capr (d) : Vida agilmus silindirin gapidir. Pratikte anma 6lgust olarak
adlandirilir.

@  Dis dibi cap (dy) : Vidann dis dibinden 6lgtlen ¢apidir.

@  Matkap capr: ic vidalarin agilabilmesi icin delindigi matkabin capichr.

1] Bolum dairesi capr (dy) : Dis Ustll capn ile dis dibi ¢capr arasinda kalan ¢apin
OlcUstdur. Normalde boyle bir cap yoktur sadece hesaplamalar icin kullanilir.

@  Adim (P) : Vidann bir tur cevrildiginde almis oldugu yola denir.

@  Disyuksekligi (h): Eksene dik yonde, dis dibi ile dis Ustl arasindaki uzakliktir.

Dis iistil gaps

Biiliim dairesi capa

| Dis dibi cap |

= Diig distil genisligi

. = Dis yliksekligi
Adim — > s agis

Dis dibi - _, o oo
genislifii = et 8 ey
::i'“,ha. —-'--iii_;"'; 4 L. béilim dnin;i;apl

Sekil 1.3: Vida elemanlari
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@ Vidacgessitleri

1- Olgii sistemlerine gore:
a- Madrik
b- Whitworth
2- Dis profillerine gore:
a- Ucgen vidalar
b- Trapez vidalar
c- Testerevidalar
d- Yuvarlak vidalar
e Karevidaar
f-  Ozd vidalar
3- Kullamm amacina gore:
a- Baglanti vidalan
b- Hareket vidalar
c- Boruvidaarn
4- Dis araligina gore:
a- Normvidalar
b- Incedis vidalar
5- Agiz sayisina gore;
a Tekagizh vidalar
b- Cok agizl vidalar
6- Helisyonine gore:
a- Sagvidalar
b- Sol vidalar
7- Kullamm alanina gére:
a- Sacvidalan
b- Agag vidalan

Olci sistemlerine gore vidalar: Simflandirmada yer alan ve tamma uyan her vida,
metrik (mm) sisteme ya da whitworth (inch) sisteme gore yapilabilir. Fakat uluslararasi
(1SO), Avrupa (EN) ve Turk Standartlarinda (TSE) metrik sistem yaygin olarak
kullanm|maktadir.

Metrik vidalar: TS 61/1’ de tammlanan metrik vidalarda, vida el emanlarinin boyutsal
birimi mm’ dir. ki dis arasi acimla ifade edilir.

Whitworth vidalar: Boyutlandiriimas: inch (parmak) 6lcl sistemine gore yapilan
vida turadir. Metrik vidalardaki achim degeri yerine, bu vidalarda 17 (25,4 mm) uzunluktaki
dis sayisi esas alinmistir. inch sisteminin kullanildig1 Ulkelerde hazirlanan standartlarda,
whitworth vidamin anma ¢apina gore; serileri, boyut ve diger ozellikleri belirlenmistir.
Ulkemizde de whitworth vidalar kullamlmaktadhr.

Dis profillerine gore vidalar: Vida eksenine gore bakildiginda, dislerin bicimi dis
profilini ifade eder. Disler ¢esitli profillerde yapilabilir.



Ucgen vidalar: Baglant: amaciyla kullalan bu vidalar, metrik ya da inch sistemine
gbre yapilabilir. Metrik sisteme gore yapilanlar, eskenar Ucgen profillidir ve tepe agist
60°'dir. TS 61/2°de normal adimli, anma ¢api 1-68 mm arasindaki vidalarin boyutlart
belirlenmistir. Metrik tcgen vidalarin sembolt “M” ile gosterilir.

Kisa gosterimlerde anma 6lclisiinin basina “M” sembolU getirilir, anma &lgiistiinden
sonra standart numarast yazilir. Anma 6l¢iisii 16 mm, adinm 2 mm olan standart tiggen vida
M 16 TS 61/2 seklinde gosterilir.

Whitworth tiggen vidalar; anma 6lgusl inch sistemine gore tepe agisi 55° olan liggen
profilli vidalardir. Vida tablolarinda acim degeri yer almaz. Bunun yerine 17 uzunluktaki dis
sayist verilir.

d=D, D=d-(1.08.F)

Sekil 1.4 Ucgen vidalar

Trapez vidalar: TS 61/60" ta dis profilleri standartlastirilan bu vidalarin dis bicimi,
tepe acis1 30° olan kesik tiggendir. TS 61/61' de metrik, trapez vida; ince-kaba-orta serileri,
TS 61/63-67 ' de dis ve i¢ vida igin simir 6l¢l degerleri belirlenmistir. Trapez vidamn
sembolt “Tr” ile ifade edilir. Hareket iletmek amaciyla tezgah tablasi, vidali pres, mengene
mili vb. yerlerde kullanmlir. Kisa gosterilisi Tr 24 x 5 TS 61/61 seklinde yapilir.



Dis vida Ig vida

Dvis dsti
genigligi

Dis dibi
genislii
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Sekil 1.5 Trapez vida

Testere disli vidalar: TS 61/95' te vida profili belirlenmis, 30° acili, dis profilleri
testere disine benzeyen, genellikle tek yonlli kuvvet ve hareket iletiminde kullamlan vidadir.
Dis profil acisi tek yonlU olarak yapilmis, dis vidanin dis dipleri yuvarlatilmistir. Bélim
capindan dis Ustl capina 3°'lik a¢1 verilerek profil agisi 30+3=33° * ye yuksdtilmistir. TS
61/96-99' da bicim ve boyutlar1 standartlastirilmustir. Kisa gosterimlerde, “Te’ sembolii ile
ifade edilir. Sembolden sonra vidamn anma gapi, adimi ve standart numarast yazilir. Dis Ustu
¢ap1 40 mm, adimi 7 mm olan testere vida, Te 40 x 7 TS 61/96 seklinde gosterilir.

o |

AR
R

Biiliim ¢ap

Dis dibi cam

Dig Ustl gap

Biilim 5‘.!?;__ |

:ﬁiﬂaia@ai '
1Y

i |

Sekil 1.6: Trapez vida

Yuvarlak vidalar: Tepeacisi 30°, dis dibi ve dis Ustl yuvarlatiimis hareket vidasidir.
Dis profilleri yuvarlak oldugu icin, strtinme yuzeyleri azdir. Su vanalari, hortum baglanti
rakorlari, plastik ve cam gereglerin kapak vidalar: vb. yerlerde kullanihir. TS 61/114' te
standartlastirilmig, boyut ve anma olcileri verilmistir. Yuvarlak vida “Yv” semboll ile
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gosterilir. Anma olcileri mm, adimlar: 1" “taki dis sayisi olarak verilir. Kisa gosterimlerde;
vida anma dlglsti, 17 * taki dis sayisi ve standart numaras veilir.

Yv48x 1'/6 TS61/114 gibi.

Digvida i vida
Dis kalmigs  Adin alnhg i
) . — 4 b i, b
EEREEE
HEIEE
242 31 E" Ey 2y

O Y Y & yY W ¥
30

Sekil 1.7: Yuvarlak vida

Dis
yilkseklifi

Kare vidalar: Dis dolusu ve dis boslugu kare profilli olan hareket vidasichr. Diger
vidalara gore yapimu kolay oldugu igin ¢ok kullanilir. Metrik ve inch olglisiine gore yapilir.
Istenilen cap Uizering, ihtiyaca cevap verecek sekilde; istenilen adimda, kare vida agilabilir.
Standard: yoktur. Semboll “Kr” dir. Kisa gosterimlerde; sembol, dis Ustil ¢capi, adimiyla da
1” *taki dis sayisi gosterilir. Kr 30 x 5, Kr 30 x 1"/6 gibi.
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Sekil 1.8: Karevida



(%) Civata ve Somunlar

Cwvatalar: Ozel bas bicimine sahip, silindirik gévde tizerine belli boylarda dis agilms
baglant1 elemanlarina civata denir. Civatalar kullanma yerinde bazen tek basina baglanti
eleman olarak bazen de uygun bir somunla birlikte kullamlir. Civatalarin dis acilms
kissmlar1 Uiggen vida profillidir. Bas kisimlar1 6zel tezgahlarda dovilerek sicak veya soguk
sekillendirilerek yapilir. Disler TS de belirlenen standartlara uygun olarak agilir.

@  Turk Standartlarina gore baz civata gesitleri:

1- Alt1 kése bagh civatalar

2- Dort kose baglh civatalar

3- Silindir basli, ggmme, alt1 kdse yuval civatalar
4- Yuvarlak, bombe bagl civatalar

5- Kare ¢ekic bagh civatalar

6- Mercimek bagsli civatalar

7- Tirtil bagh civatalar

8- Havsa bagli civatalar

9- Ddlik bagl civatalar

Altr kése bash civatann resim kurallarina uygun cizimi ve sembollerle ifade edilmesi
asagidaki gibi yapilir.

—
i‘ =
|r =
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Sekil 1.9: Cwvata gizimi
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ISO | Ornek gizim Aciklama ISO | Ornek cizim Aciklama
Havsa basli _ AKB yiksek
’_ tornavida - mukavemetli
2009 _ yarikli metrik 4l = genis anahtar
civatalar = agizl civatalar
_ Alt1 kése bash AKB yiiksek
civatalar mukavemetli
014 =T | mamul kalitesi | EE genis anahtar
AveB agizh civatalar
. AKB metrik
— é{};tl;ogre basl1 ince tam disli
— gamul kalitesi EE mamul kalitesi
AveB
Alt1 kdse baslh AKB metrik
tam dis metrik F ince digli
2017 EE cvadar o7 | FT T3 | ovaaar
mam.kal. A ve - mamul kalitesi
B AveB
Alt1 kose bash
tam dis metrik [—
K018 EEE Gvatalar w2 | T3 | imbuscwatalar
L‘I

mamul kalitesi
C

Sekil 1.10 Cssitli civatalar ve norm numaralara




Somunlar: i¢ yiizeyine vida acilms, dis yizeyi altigen, kare, yuvarlak ya da farkl
profilde olan, saplama veya civatalarla kullanmilan makine elemanlarina denir.

a- Alti kdse somular: Genis kullamm alamna sahiptir. TS 61'de 6zedlikleri ve
cesitleri bdirlenmistir. Alti kdse somun cesitleri sunlardir.

1- TS 1026/2-3 Alt1 kdse normal somun

2- TS1026/6 Alt1 kése, ince, normal adimli somun
3- TS 1026/50-51-52-53 Tagli somun

4- TS 1026/60-61 Kanallt somun

5- TS 1026/90-91-92 Faturali somun

6- TS 1026/100 Bombeli somun

7- TS 1026/101 Sapkali somun

Asagida bazi alti kdse somun gssitlerinin O0zelligi ve kullamm yeri hakkinda bilgi
verilmistir.

Tach somun: Sokilmeye karst emniyet istenen yerlerde, kopilya pimle kullanilir.
Faturali somun: Genis baski ylizeyi olusturmak amaciyla, rondelasiz kullanilir.
Bombeli somun: Alin yiizeyi bombelidir. Oynak mafsalli baglantilarda kullanilir.
Sapkah somun: Rutubetli ortamlarda kullanilir.

Kanallh somun: Mil uglarinda vida calisma boslugunu ayarlamak amaciyla, kontra
somun olarak kullanilir.

TS 1026/3 TS 1026/6

1| MW e o D)
L/ 7 A

0° L AA 15930 AA

a

Sekil 1.11: Somun dlculeri
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Fapkal somun
T8 M2ann
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—0 T8 1026/92
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Sekil 1.12: Alt1 kése somun cesitleri
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Tagl somun
TS 1026/50




ISO | Ornek cizim Aciklama ISO | Ornek gizim Aciklama
Alt1 kése
— Alt1 kése — somunlar stil 1
somunlar stil 1 " y daldirma
082 J mamul kalitesi A | 7413 galvanizli
veB — mamul kalitesi
AveB
. Alt: kége . C&E;;‘fe
4033 (Y 2munler il 2 | 7414 ()| mukavemetii
h J| mamul kalitesi A . 4| genis anahtar
—
— veB agizl1 somunlar
Alt1 kose
] . | Alt1 kse - | somunlar stil 1
4034 somunlar 8673 metrik ince
- | mamul kalitesi C ) disli mamul
kalitesi A ve B
. Alt1 kése
[ ] Altr kose ylksek i somurisar stil 2
4775 ' @ mukavemetli 8674 | | (Y ]| metrik ince
A genis anahtar —4 N2 digli mamul
agi1zli somunlar - kalitesi A ve B

Sekil 1.13: Cesitli somunlar ve norm numaralari

somunlardan bazilar: asagida gosterilmistir.

14

b- Diger somun g¢esitleri: Alti kse somun disinda kalan, 6zl amaclar icin kullamlan




14 .
u "'“'L"I - E‘ ; I =
Tartidl1 somun d -
TS4094 KanaTh somun ;
TS 4071 L A
:wl L]
D,
[
T somun
TS 4091

Dort kdse somun

TS 4097

Sekil 1.14: Cesitli somun tirleri
(%) Civata ve somunlarda sskma kuvveti

Sor u:

Bir kare vida, sekildeki objeyi itmektedir. Vidaya 2[kgf.cm]’hik M momenti
uygulancigindaki F[N] itme kuvvetini bulunuz. Buradaki strttinmeyi sifir kabul ediyoruz ve
sekil Gzerindeki bir noktadaki kuvvetle ilgileniyoruz. Gergekte vidanin ylizeyi ile yuvasinda
genis bir ylizeyle temas vardir.
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Sekil 1.15: Vidalar da skma kuvveti

Cevap

Surtiinme 0 oldugundan kuvvet temas noktasinda yizeye dik olmak zorundadir. Buna
Fp diyelim, vida merkezine gére momentin dengesinden hareketle,

Fp.sin10°(d/2)= M
buradan , Fp=2M/(dsin10°)

Vidanin merkezine gore kuvvetlerin dengesinden,

F = Fpcos10°=2M/[d(cos10°)/(sin10°)] =2M/(dtan10°)
=2.2[kgf.cm]/(2[cm].0,176 € ) 11.37 [Kgf]
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1.2.1.2. Kamah Birlestirmeler

Kamalarin tamm ve simflandiriimasi: Mil Gzerinde calisan ve mille birlikte
donmesi istenen; disli cark, kasnak, kavrama vb. makine parcalarint sokulebilir bigimde
baglayan elemanlara kama denir.

Calisma konumlarina gore kamalar :

1- Eninekamalar
2- Boyuna kamalar
3- Teget kamalar

Genislik ve yukseklik oramna gore kamalar:

1- Kalin kamalar
2- Incekamalar
3- Yass kamalar

Bicimine gore kamalar

1- Yarimay kamalar
2- Memédi kamalar

Temas ylzeyine gore kamalar

1- Egimli kamalar
2- Egimsiz kamalar
3- Oyuklu kamalar
4- Duz kamalar

Aln ylizeyine gore kamalar

1- Duiz alinli kamalar
2- Yuvarlak ainli kamalar

TS 147 de kamalarin standartlar: tablo halinde belirlenmistir. Asagida TS 147 ye gore
kama standartlar: verilmistir.

TS 147/1 Egimli, diiz kama (tir A yuvarlak alinly, tir B diiz alinli)
TS 147/2 Egimli, diiz, yassi
TS 147/3 Egimli, diiz, oyuklu kama
TS 147/4 Egimli, diiz, cakma (burunlu) kama
TS 147/5 Egimli, diz, yassi, cakma (burunlu) kama
TS 147/6 Egimli, diz, oyuklu, cakma (burunlu) kama
TS 147/7 Teget kama
TS 147/8 Degisken yukler icin, egimli, teget kama
TS 147/9 Egimsiz (parald yuzeyli), ince kama (tur A, B, C, D)
18



TS 147/10 Takim tezgdhlari igin, egimsiz (parald yuzeyli), kalin kama (tir A, B, C)
TS 147/11 Egimsiz (parald yuzeyli), ince kama (tur A, B, C, D)

TS 147/12 Yarim ay kama

TS 147/13 Memeli kama

Siparislerde parca listesinde; kamamin adi, tird, TS numarasi, genislik X yukseklik
Xboy dlclleri ve gereci siraylayazilir.  Egimli, diiz kama TS 147/1 —A 12x8x90- C45 gibi.

Kama kanallary: Mil Gzerine, degerlere uygun olarak parmak freze veya testere freze
cakisiyla acilir. Disli gobegi icine ise, vargel tezgahinda, freze tezgdhinda ya da bros (tig
cekme) tezgahlarinda agilir.

\
Egimli diz kamanin takil mis
hali

Egimli diz gakma kamanin
takilmig hali

Egimli diiz kamanin takilmis hali

Sekil 1.17: Kamalar ileilgili uygulama 6rnekleri
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Kovanli kavramada, memeli kamanin kullaniimasi

Sekil 1.18: Kamalar ileilgili uygulama 6rnekleri
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1.2.1.3. Pimli Birlestirmeler

@  Pimlerin tamm ve simiflandiriilmasi: Birden fazla parcgayi, istenilen konumda
tutma, parcalar arasi yatay ve disey kaymay: onleme, merkezlemeyi saglama
amacityla kullamlan makine elemanlarina denir. Asagida gosterildigi gibi
siniflandiril nugtir.

Silindirik pimler

1- Silindirik diiz pim

2- Silindirik diz sertlestirilmis pim

3- Silindirik i¢ vidal1 pim

4- Silindirik i¢ vidali sertlestirilmis pim
5- Vidali pim

Konik pimler

1- Sadekonik pim
2- Igvidali konik pim
3- Dis vidali konik pim

Yivli pimler

1- Boydan boyayivli pim
2- Yaryakadar yivli pim
3- Pilotlu yivli pim

4- Konikyivli pim

5- Havsa bagli yivli pim

6- Silindirik bagli yivli pim

Yay tipi pimler

1- Borutipi yaylh pim
2- Td tipi yayli pim

TSE' nin yeni dizenlemelerinde 1SO ve EN normlarina uygunluk agisindan, her pim
turiine bir standart numaras verilmistir.
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Di1g vidal1, konik pim (sokilmesi)

Sade konik pim Yivli pim

Havsa bagli, yivli pim

Silindirik diiz pim
Yay tipi pim

Sekil 1.19: Pim ornekleri
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1.2.2. Sokulemeyen Birlestirmeler

iki veya daha fazla parcanin birbiri ile birlestirilmesi isleminden sonra parcalar tekrar
ayrnilmak istendiginde, birlestirilen veya birlestiren demanlarda sokilme sonucunda
sekillerinde bir bozulma oluyor ise bu tir birlestirmelere sokilemeyen birlestirmeler denir.
Baglica sokillemeyen birlestirme cesitleri:

1- Peginli birlestirmeler
2- Yapistiricilar ile birlestirmeler
3- Kaynakl1 birlestirmeler

1.2.2.1. Percinli Birlestirmeler

Percginin tamm ve gesitleri: Makine parcalari, sac levhalar, kayis, balata vb.
elemanlarin stkilemez bicimde birlestiriimesinde kullarilan; bir basi hazir, diger basi
montajda bigimlendirilen, silindirik yapili elemanlara denir. Peginler TS 94'de
standartlastirilmis ve siniflandiril mistir.

Celik yapr baglantilari, mutfak esyalari, lokomotif sanayi, giyim sekttrii vb. alanlarda
kullanlir. Kullanma alam ve amaca baglh olarak; celik aliminyum, aliminyum alasimlari,
bakir ve bakir alasimlarindan yapulir.

Percin standartlarindan bazilar1 asagida siralanmustr.

TS 94/1-2-3 Yuvarlak basli pergin

TS 94/4 Yassi, yuvarlak basli pergin

TS 94/5-6 Havsa mercimek baslh pergin Bash Percinler
TS 94/7 Havsa yasst mercimek basli percin

TS 94/8-9 Havsa diiz basl percin

TS 94/10 Silindir bagli pergin

TS 94/11 Banttan ¢ekilmis pergin o _
TS 94/12 Borudan yapimis pergin Delikli Percinler
TS 94/13 iki parcali pergin

TS 94/14 Cubuk percin Bassiz Percinler

Yukarida verilen pergin standartlarinin haricinde; kor percin, patlamali pergin, pimli
percin gibi 6zl percin gesitleri de bulunmaktadir.
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Sekil 1.20: Percin cesitleri
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Sekil 1.21: Percin cesitleri
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Percinleme: Bir basi hazir olarak gelen percin, percin deliginden gecirilerek percin
zimbasi veya cekicle elde bicimlendirilir. Kalip yardimiyla percinleme ise, preslerde sicak ya
da soguk olarak yapilir. Perginleme isleminde percin yuzeyleri temiz ve de diizgiin olmalidir.
Soguk bicimlendirilen percinlere normallestirme tavi uygulamir. Biz atdlyemizde genellikle
percin tabancasi ile percinleme islemi yapmaktayiz. Gerektiginde de cekic ve kalip
kullanarak da percinleme islemi yapilabilmektedir.

Percinleme gssitleri:

Per ¢cinlenen par gamn konumuna gor e: Bindirmeli, yamal1 perginleme

Per¢inin kesim sayisina gor e: Bir,iki,u¢ kesimli percinleme

Percin sirasina gore: Bir siraly, iki sirali perginleme

Per cinleme amacina gor e Saglam, sizdirmaz, saglam-sizdirmaz percinleme

Saglam perginleme: Cat1 ve kopru gibi ¢elik yapilarda kullanlir.

Sizdhirmaz per ginleme: Su tanklari, mutfak geregleri, su oluklarinda kullanlir.
Saglam-sizdirmaz perginleme: Buhar kazam, basingli su ve yag tanklarinda
kullanlir.

Ozel percinleme: Ozd tip percinlerle yapilan percinleme

WA,

\II‘- M /
N\

L]
8

Sekil 1.22: Percinleme gesitleri
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Sekil 1.23: Percinleme gesitleri

1.2.2.2. Yapwstinicilar ile Birlestirmeler

Eskiden ahsap, kosele, kagit, porselen, lastik gibi malzemeler igin kullanilan
yapistirma usulli, son zamanlarda yeni yapistirma malzemelerinin gelistirilmesiyle, biyuk
Olclide madeni parcalarin baglanmasinda kullanilmaktadir.

Yapistirma, zamk denilen yapistirict madde ile kullamlarak olusturulan bir baglama
usultudr. Yapistirilacak yuzeylerin Uzerine ¢ok ince (0,1 .... 0,3mm) bir zamk tabakast
strdldukten sonra, belirli bir siire (5 dakika ile 50 saat) basingsiz olarak veya basing altinda
(20 daN/cm2 ya kadar) tutularak, baglanti meydana getirilir. Baglantimn mukavemeti,
zamkin molekilleri ile parcalarin ylzeyleri arasinda meydana gelen adhezyon olayina
dayanir. Boylece yapistirma baglantilart fiziksel bir nitelik tasir. Yapistirma islemi oda
sicakliginda veya bunun Ustiinde (200° C’a kadar) yapildigindan 1s1 faktérii 6nemli degildir.
Bu ylzden yapistirma yolu ile baglanan ¢ok ince parcalarda 1simin sebep oldugu sekil
degistirmeler veya carpilmalar meydana gelmez; ancak baglantinin isiya karst mukavemeti
lehim baglantisina nazaran daha azdir. Bu nedenle yapistirma baglantilarinin kullani diklar:
yerde isletme sicakligi en fazla 100° C olabilir.

Hassas cihaz tekniginde, elektronik ve optik sanayi kollarinda ¢ok uygulanan bu
yontem, son zamanlarda makine konstriiksiyonlarinda da uygulanmaya baglamustir.

@  Malzeme ve teknoloji

Y apistirma malzemesi olarak diinyada gssitli tipte zamklar kullamimakta olup cesitli
ismler (Araldit, Redux) ve semboller (404) atinda tammlanmaktadir. Metallerin
baglanmasinda kullanilan zamklarin ana malzemesi fenol, epoksit, polyester ve akril
recineleri gibi yapay reginelerdir.
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Genel olarak yapistirma malzemeeri oda sicakliginda katilasan soguk zamklar ve 80°
..... 100°C arasinda katilasan zamklar olmak Gzereiki ana gruba ayrilabilir. Sicak zamklar ile
yapilan yapistirmalar, basingli ve basingsiz olarak gerceklestirilebilir. Soguk zamklar ile
yapilan birlestirmeler 6zellikle yapistirict ve katilastirict olmak Gzereiki bilesenden meydana
gelir. Sicak zamklar ise, kat1 halinde bulunur ve tek bilesenlidir. Zamklar kati, pasta veya toz
halinde bulunabilir.

Teknolgji

olugmaktadhr.

a)
b)

bakimindan yapistirma islemi asagida gosterilen ana kademelerden

On hazirlik: Y apistirilacak yiizeyler islenir ve temizlenir.

Zamkin hazirlanmast: Iki bilesenli zamklardaki yapistirici ve katilastirict
bilesenler yapistirma isleminden Once birbirine karigtirihir ve bir sire
bekletilir veya derhal ylzeylerin Uzerine strdlUr.

Zamkin yizeylere sirilmesi zamkin cinsine gore firca veya tabanca ile
yapilir. Burada dikkat edilecek husus zamk tabakasinmin belirtilen incelikte
olmasidir.

Zamk sUrdldikten sonra parcalar bir siire bekletilir. Zamkin cinsine gore
bu sireler imalatci tarafindan belirtilir.

Parcalar, zamkin cinsine bagli olmak Uzere basing altinda veya basingsiz
olarak hirbirleri ile temas ettirilir. Bu islem 5 dakika ile 50 saat arasinda
degisir. Yapistirmanin basarili olmasi buylk 0Olglide teknolojik islemlere
baglidir.

Ayrica baglantimn mukavemeti asagida gosterilen faktorlere baglidir:

QO 8 8 8 8

Y apistirilan malzemesinin cinsi

Y apistirma malzemesinin (zamkin) cins
Tavsiye edilen teknol ojinin uygulanmasi
Zamk tabakasinin kalinligi

Sicaklik ve yaslanma

Bu faktorlerin etkileri ancak deney yolu ile elde edilebilir.
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((UYGULAMA FAALIYETI )

1 2 3 4 5 6 7 8§ g9 10

Sekil 1.24: Parcalar1 birlestirilmis mengene
29



Sabit ¢ene ve govde
Vidalar

Agizlar

Vidal1 mil sabitleme pimi
Hareketli cene

Vidal yatak

Vidal1 mil

Sikma kolu

Bilezik sabitleme pimi

0 | Bilezik

PO 0N WINF

Sekil 1.25: Par calara ayrilmis mengene

Sekil 1.24'te gosterilen mengeneyi; asagidaki islem basamaklarina gore hareket
ederek sekil 1.25te (osterildigi gibi parcalarina ayiriniz, uygulama faaliyetini
gergeklestiriniz.

Islem Basamaklari Oneriler

@ Vidal1 yatagin vidalarimi uygun allen | @ Yan taraftaki islem basamaklarim

anahtar ile sokiintiz. yaparken dikkat etmeniz gereken en

@ Hareketli geneyi vidali milden ayirmak snenmli Kia: i tek
icin, hareketli cenenin altindaki delikten |~ ON€M!  nokta, mengeneyl rar
vidali mili sabitleme pimini uygun pim birlestirirken karigikliga mahal
sokme noktasi ve ¢ekic ile gikartiniz.

@ Vidali mili cevirerek vidal1 yataktan
ayirinz.

vermemek icin yapilan islemlerin teker
teker yazilarak kaydedilmesidir. Bu,

@ Sikma kolunun ucundaki bilezigi uygun | ~ Pirlestirme esnasinda hangi - parganin

n_okt_a_ ve cekic kullanarak sabitleme nereden sokildiginden emin olmak

pimini Gikartarak ayirimz. icin yapilir . Kaydetmediginiz takdirde
Agizl i h li

@ Agizlan sabit gene ve hareketli geneden parcalart birlestirme islemi sirasinda

uygun allen anahtar kullanarak sokiiniz.

unuttugunuz parcalar olabilir veya
parcalari  birlestirememe gibi  bir

sonucla karsilagabilirsiniz.
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((")L CME VE DEGERLENDIiRME )

Asagidaki cimleleri dogru veya yanlis olarak cevaplayarak bu faaliyette kazandiginz

bilgileri 6lgtiniz.

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Mekanizma; belli bir sonuca ulagsmak icin karmasik bir bicimde diizenlenmis organ

veya parcalar birlesimidir.

1)  Sokidlebilir birlestirmeler birlestirme tirlerinden biri degildir.

2)  Igvidali konik pim dis profillerine gére vidalardan biridir.

3)  Alti ksebagh civatalar Tirk Standartlarina gore civata gesitlerinden biridir.

4)  Faturali somunlar; genis baski ylzeyi olusturmak amaciyla, rondelasiz kullanilir.

5)  Elektrik ark kaynagi, makine pargalarim sokulebilir bigimde baglamak igin kullanilir.

6)  Konik pim tirleri; sade konik pim, i¢ vidal1 konik pim, dis vidali konik pimdir.

7)  Bu 6grenme faaliyetinde 6grendiginiz vidali birlestirmeler sokilemeyen birlestirme
turlerindendir.

8)  Pevgin turlerinin ana basliklar: basli perginler, ddikli percinler ve bassiz percinlerdir.

9)  Yapistincilardaki baglanti mukavemeti yapistiran kisinin sabrina baglidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Disli carklart millere baglayacak, birbirleri ile calismalarim saglayip hareket
aktarimint gerceklestirebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetinden dnce asagidaki hazirliklar: yapmalisiniz.

Evinizde, okulunuzda ve gevrenizde gi¢ ve hareket iletimi yapan mekanizmalar
gozlemleyiniz. Bunlarin gu¢ ve hareket iletimlerini nasil yaptiklarim bu 6grenme faaliyetine
gecmeden hayal ediniz. Ogrenme faaliyeti bitiminde, ogrendiklerinizle tekrar bu
mekanizmalarin gl¢ ve hareket aktarimini nasil gergeklestirdiklerini tespit edip bu tespitinizi
Ogrenme faaliyeti baslamadan dnceki hayal ettiklerinizle karsilastirimz.

2. GUC VE HAREKET ILETIMT

2.1. Guctn Tammi

Birim zamanda yapilan ise gu¢ denir. Semboli P dir. Bu tammdan hareketle 6ncelikle
isi tammlamamiz gerekmektedir.

Is (bazen mekanik is de denir), cisme uygulanan kuvvet ile cismin kuvvet tarafindan
hareket ettirildigi yolun carpim olarak tammmlamir. Cismi, uygulanan kuvvetin yatay bileseni
hareket ettirmektedir. Sekil 2.1’ de gosterilmistir.

Sekil 2.1: Tsin tamm

Tamimdan hareketle yeni bir birim [Nm] elde ettik. Burada isin birimi olarak
[J(joule)’ G kullaryoruz.
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Duzgun bir mekanizma kullandirarak karincaya bir fil gibi is yaptirabiliriz. Bunun
ayrimini gorebilmek icin glice ihtiyacimiz var. Gli¢ de asagidaki gibi €de edilir.

Gicun birimi [Js] yada W (Watt)tir. Mekanikte [W]’1 kullanchgimizda sik sik biiyik
sayilarla ugrasiriz. Bu yuzden de daha gok [kW] kullamilir. 1000 W=1 kW' tir.

Sekil 2.2'deki durum goz 6nline alinirsa yukarida belirtilen giic denklemini nesnenin
hiziyla asagidaki gibi ede edebiliriz.

Sekil 2.2: Gl v; hiz[m/s](=L/t)

Omek1

200 [NJ'luk bir kitle 40 [m] yukariya 5 saniyede
cikartilchigindan yapilan is miktarim ve bu isi yapan giicti bulunuz. l

A

[COzUm]

Uygulanan kuvvet cismin agirligina esit olursa, cisim hareket
etmeyecektir. Hareket edebilmesi icin kuvvetin nesnenin agirligindan
daha biyik olmasi gerekir. Bdylece bir cismin kitlesi ile ona
uygulanan kuvvet arasindaki fark ise hizlanmanin derecesini belirler.
Bu vyuzden burada isi hesaplamak icin denge Kkuvvetlerini
kullanacagiz(buradaki kuvvet agirliktir).

, kil 2.3: s ve gil
fls = 200[N]x40[] > yredts

= 8000 [J]



Buradan da

= 8000/ 5=1600 Jsyada W bulunur.

w—

1 ton agirlhigindaki cismi, 200 saniyede 60 metre yiksege cikarmak icin gerekli giict
bulunuz.

[COzUm]

Cismin agirligi
F = 1[t] = 1000[kgf] = 1000 10 [N] = 10000[N]

Bu W agirligin yukari kaldiracak glice ihtiyacimiz vardir. Bu da;
P=WL /s(yadaW) = 10000 60/200 = 3000[W] = 3[kW]

2.1.1 Giig ve Hareket Tletimi

Mekanizmalarda giic ve hareket iletimi 6nemli bir konudur. Uretilen giiciin ve
hareketin  aktarimi  mekanizmalarda; miller, disli carklar, kayis kasnak tertibatlar:
kullamlarak aktarilir.



2.2. Dairesel Har ekette Gii¢ ve Dondir me M omenti

Gucuin tamm ve hesaplanmasini yukarida agikladik. Burada momentin tamimint yapip
dairesd harekette glic ve moment ileilgili olarak genel tammlamalar: yapacagiz.

() Kuvvetin momenti

Kati cisimler lizerine kuvvet etki ettiginde, cisim
kuvvetin etkisi ile donmeye zorlanir. Buna kuvvetin
momenti denir. Biz kisaca buna moment diyoruz.

Referans noktasint O’ ya gére diisiinglim,  Dénme
merkezi O olarak belirlenmis ve kuvvet momenti de

asagida gosterildigi gibi O etrafinda sekillenir.  Sekil 2.4 Kuvvet cism Gzerinde dondtirme
etkis yaratir

Sekil 2.5'te kuvvet momentinin olusumu gosterilmistir.

Dondirme

Bilesenlere ' .
etkisi yaratir

ayirma

—>

D W (@) ya gore
dondirme etkisi
yaratmaz

Sekil 2.5; Kuvvet bilesenlerinin dondir me etkis

35



Asagidaki yontemle de kuvvetin momentini bulabiliriz.

.
\
)
\
r .
N
.

Sekil 2.6: Kuvvetin momenti

Momentte en dnemli nokta, dondirme kuvvetinin saatin hareket yoniine gore olan
yonuddr.

Cisme birden fazla kuvvet etki ettiginde, toplam moment (M); kuvvetlerin olusturdugu
momentin toplamina esittir.

M uhendislikte, moment ayni zamanda tork olarak da bilinir.

" Ornek 3"

—
O noktasina gdre momenti bulunuz.

[COzUm]

M=(4x1)—(2x3)+4sin30°x 2
=4+6+2x2 ‘
=14 [Nm] Sekil 2.7: Moment
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I ——
16[N
5 16[N
Sekildeki kuvvetlerin A, B veC orm * 30[N]
moktalarina uygulanan momentleri bulunuz. [m] o 45
A e c
2[m]
4[m]
Sekil 2.8: Moment
[COzUm]

Oncdlikli olarak C noktasindaki 30 [N]'luk kuvvetin yatay ve diisey bilesenlerini
bulalim.

Yatay bilesen = 30 . cos 45° = 30. 0,707 = 21,21 [N]
Dikey bilesen =30 . sin45°=30. 0,707 = 21,21 [N]

Moment hesaplamasina gegmeden 6nce moment yoni ile ilgili olarak bir tespit
yapmamiz gerekiyor. Saat yoniindeki donme etkisini -, satin tersi yoniindeki donmeleri de +
olarak kabul edelim.

Once A noktasina gére momenti bulalim. Bu noktaya gore; A noktasinin Gstiinde olan
16 [N]'luk kuvvet ile 30 [N]’luk kuvvetin yatay bileseni olan 21,21 [N]'luk kuvvet dénme
merkezine dik olduklari icin dondirme etkisi yaratmayacaklardir. Bu ylzden moment
hesaplanirken dikkate alinmayacaklardir.

21,21==>> 30 [N]'luk kuvvetin dikey bileseni
Ma=-(2.16) + (4. 2{,2'1) = -32 + 84,84 = +52,84 [Nm]

Bu, su anlama gdir: Olusan moment, sistemi saat yonUnin tersine dogru
dondirmektedir.

Simdi de B noktasina gére momenti bulalim. Bu noktaya gore A noktasinin tizerindeki
16 [N]'luk kuvvet ile 30 [N]'luk kuvvetin hem yatay bileseni hem de dikey bileseni
dondirme etkisinde bulunur. B noktasindaki 16 [N]’ luk kuvvet donme merkezine dik oldugu
icin dikkate alinmayacaktir.

Mg =-(16.2) + (21,21 . 4) + (21,21 . 2) =-32 + 84,84 + 42,42 = +95,26 [Nm]
Bu, su anlama gelir: Olusan moment, sistemi saat yOninin tersine dogru
dondirmektedir.
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Simdi de C noktasina gére momenti bulalim. Bu noktaya gore A noktasinin tizerindeki
16 [N]’luk kuvvet ile B noktasindaki 16 [N]'luk kuvvet etkisinde bulunur. C noktasindaki 30
[N] luk kuvvet donme merkezine dik oldugu igin dikkate alinmayacaktir

Mc = -(16. 4) - (16.. 2) = -64 - 32 = - 96 [Nm]

Bu, su anlama gelir : Olugsan moment, sistemi saat yoniinde déndir mektedir.

Kuvvet cifti

Birbirine parald, esit siddet ve ters yonli iki kuvvetin olusturdugu sisteme kuvvet
Gifti denir.Sekil 2.9'da tek kuvvet ve kuvvet cifti ile ilgili O noktasina gére moment hesabi
gosterilmistir.

Kuvvet ¢ifti icin moment M asagidaki 4" N -F
gibi hesaplanir. « « ;l =
M =-F.x + F.(x+d)
=Fd x e baglidir .
x e bagh degildir
tek kuvvetin kuvvet ciftinin
momenti momenti

Sekil 2.9: Kuvvetin momenti ve O merkezli
kuvvet cifti

Bu ylzden asagidaki sonucu cikarabiliriz.
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““Ornek5

A
Sekil 2.10' da gorilen kuvvet ciftinin —
A, B ve C noktalarina gore ayr1 ayri 2[N]
momentini bulunuz. 1[m]
I C
B
1.5[m] 1[m]
2[N]
Sekil 2.10: Kuvvet cifti

[COzim]

Burada A noktasi ve B noktasina gore kuvvet ciftinin momentini bulurken dikkat
edecegimiz nokta; kuvvetlerin dénme merkezlerine olan dik uzakliklaridir ve zaten kuvvet
ciftinde, moment hesaplamalar1 yapilirken kuvvet ciftinin donme merkezine olan
uzakliklarina bakilmiyor, kuvvet ciftini olusturan kuvvetlerin kendi aralarindaki uzakliga
bakiliyor. Bu ylUzden her iki noktaya gore yapilacak olan hesaplamalarda sonuclar aym
cikacaktir.

A ve B notalarindaki moment 2.1 =2[Nm] olacaktir.

2.3. Miller ve Muylular

2.3.1. Milin Tamim ve Cesitleri

Enine kesitleri daire, capina gore boylari uzun, donme hareketi yaparak Uzerindeki
elemana hareket veren ya da hareket alan makine elemanidir.

Cesitleri;

1- Duz miller

2- Krank mili

3- Egilebilen miller
4- Kamali miller
5 Ici bos miller
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Duz miller: Cesitli boylarda diiz ya da kademei islenmis mildir. Uzerinde
elemanlarin tespiti icin kama kanal1, vida veya pim deligi acilmistir. Uzun olanlar: birden
fazla yatakla desteklenir. Kismen ya da tamamen sertlestirilerek kullanmlir

Sekil 2.11: Diiz mil

2.3.2. Muylunun Tamm ve Cesitleri

Millerin yataklar iginde kalan (galisan) kisimlaridir. Sirtlnerek calistiklar: igin
yuzeyleri hassas islenmelidir. Milin kullaum 6mrini uzatmak igin, muylular Gzerine burg
yapilabilir. Cesitleri; ug muylu, ara muylu, konik muylu, kiresel muylu ve tarakli muyludur.

Aramuvlu Konik muvlu
Kiresa muylu
Burc
Mil Uc muylu Tarakl muylu

Sekil 2.12: Muylular
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2.4. Yataklar

2.4.1. Tanimi, Onemi ve Cesitleri

Milleri muylu kisimlarindan destekleyen, radyal ve eksenel yikleri karsilayan,
minumum sirtiinme ve maksimum tasima kapasitesine sahip elemanlardir.Makinede hareket
iletmek icin kullamlan miller mutlaka yataklanmalidir. Kullanilan yatagin ozellikleri;
makinenin gucund, kapasitesini, verimini ve kullamm 6mrind dogrudan etkiler.Yataklar,
dénme aninda olusan surttinme direnci ve gelen yikun dogrultusuna gore siniflandirilir.

1- Kayma direngli (Kaymali) yataklar
a Radyal kaymali
b- Eksenel kaymali
2- Yuvarlanma direncli (Rulmanl1) yataklar
a- Radyal rulmanlar
b- Eksenel rulmanlar

Bu 6grenme faaliyetimizde kayma direncli yataklar: kullanacagimiz igin, simdi kayma
direncli yataklari inceleyelim. Yuvarlanma direncli yataklar: sonraki 6grenme faaliyetlerinde
tekrar detayl1 olarak € e alacagiz.

0] Kayma direncli yataklar

Delik yuzeyi ile muyluyu gevreleyen, muylu ile arasinda kayma direnci olusan yatak
turudir. Metal ya da metal olmayan malzemel erden yapilir.

Metalin esneme Ozdlliginin az, yataklama yizeyinin dar ve yaglama fonksiyonlarinin
yetersiz olmasindan dolay: son yillarda metal yataklarin yerine, plastik ve fiberden yapilan
yataklar yaygin olarak kullamlmaya baslamustir.

Radyal kaymal yatak:

Bir kaymal1 yatak, mil eksenine dik gelen kuvvetleri karsiliyorsa, bunaradyal kaymali
yatak denir. Bituin veya parcali olarak yapilir.

Simdi radyal kaymal1 yatagin pargalarini inceleyelim
@  Yatak govdesi:

Kullanma yerinin 6zelligine gore; dokme demir, ¢elik, metal alasimlar: veya sert
plastikten yapilir. Ana gévdeye civata, somun ve saplama ile baglamr. Blyuk boyutlu
olanlarin i¢ kismi yag deposu olarak kullanilir. Uzerinde yatak kapag, yatak burcu, yaglama
kanal1, gres nipeli gibi demanlar bulunur.

@  Yatak kapag::

Parcali yataklarda yatak burcunu, yatak govdesine tespit etmek icin kullanlir.
Govdeye civatayla baglamir. Bazi durumlarda yag nipeli ve gres kutusunu Ustiinde tasir.
Govdeile ayni gerecten yapilir.
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Yatak burcu:

Kayma direncli yataklarin en énemli elemamdir. Tek pargali veya iki parcali yapilir.
D1s yuzeyleri stki gecme toleransinda (s6, r6), i¢ yuzeyleri kaygan gecme toleransinda (H6,
H7) islenir. Yapim ve degistirilmesi kolay oldugu icin muylu gerecinden daha yumusak
olmasi istenir. Burglar; dokme demir, bronz, piring, beyaz metal, fiber, teflon, grafit gibi
malzemelerden yapilir.

Asagidaki sekillerde, yatak burclarim ve govde igerisinde donmesini engellemek icin
degisik montaj yontemlerini goreceksiniz.

TR L P [

i
|

Duz burg Fatural1 burg Pargal1 burg
(Aramuyluigin)

Sekil 2.13: Bur¢ gesitleri

Sik1 gegme Alindan vidal

Sekil 2.14 Burclarin gévdeye baglanti sekilleri
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@  Boyunakaymah yataklar

Bir kaymal:1 yataga yik, eksenine parale geliyorsa, bu tir yataklara boyuna kaymali
yatak denir.

Eksend yataklarda, yik muylunun cevresel ylizeyinde degil, alin ylzeyindedir. Burg
ve muylu asinmasi radyal yataklara gore daha fazladir. Asinmay: Onlemek icin kayma
plakalar1 kullamlir. Plakalarda biri muylu ile birlikte doner, digeri burc icinde sabittir.

MuvIL)

Yatak advdesi
Burc

Boyuna (eksenel) yatak Kayma plakal1 boyuna yatak

Sekil 2.15 Boyuna kaymal yatak cesitleri

?W’H‘

=1

Kuresel yatak Eksenel yatak

Sekil 2.16: Boyuna kaymal yatak cesitleri
@  Kaymah yataklarin yaglanmas::

Kaymal: yataklarda sirtinme yizeyi genis oldugu icin yaglama onemlidir. Yaglama
yatak burcu ile muylunun sirtiinme yilzeyine yapilmalidir. Yaglama sekli; sicratmali,
damlatmal1, basingli, otomatik ve sisli olabilir. Yag filmi olusmast igin yatak burclarimn i
yuzeylerine yag gozu ve yag kanali agilmalidir. Yiksek devirli millerde sivi yag, dusuk
devirli millerde gres yag: kullamlmalidir.



Sekil 2.16: Yatak burclarimn yaglanmas

2.5. Disli Carklar

Gii¢ ve hareket aktariminda kullarilan 6nemli makine e emanlarindadir.

2.5.1. Tanim ve Cesitleri

Uzerinde 6zel profilli disleri bulunan, gesitli konumda calisan, miller arasinda hareket
iletimi saglayan diz, silindirik ve konik yuzeyli elemanlara disli cark denir. Eksenleri
birbirine yakin miller arasinda kaymasiz hareket ilettikleri icin her anda kullanlir.

Cssitleri;

Duz disli cark

Helis disli cark

Kremayer disli

Konik disli cark

Sonsuz vida karsilik diglisi
Zincir disli cark

oukrwLWDNE

1%} Duz disli cark:

Eksenleri paralel millerde kullanilir. Disleri donme eksenine paralddir. Kendi
Ozelliklerine uygun duz disli veya kremayer disli ile galisir. Yapimlar: kolay, yataklamalar
basit oldugundan; is tezgahlar: ve motorlu tasitlarin bz kutularinda kullarlir.






ADI SEMBOLU FORMULLERI
d
Mo m d P h
Z p 2166
Dis say1s1 z d , d, - (2m)
m m
Adim P m.p E
Z
d,-d
Dis yiiksekligi h 2166.m, =
BolUm dairesi
cap: d m.Z , da—(2.m)
Dis Ustu capr da d+(2.m) , m.(Z+2)
Dis dibi cap d da—(2.h) , d-(2,332.m)
Disli cark
genislisi b €10.m, €3.P
Eksenler arasi d+d, m(Z,+2)
e
uzaklik 2 ’ 2
Sekil 2.18 Diiz disli cark elemanlary ve formdlleri
Ornek
Modili 1, dis sayist 70, e dis sayist 80 olan diz disli carkin elemanlarin
hesaplayiniz.
Verilenler Istenenler
m |1
P, h
=115 [P.hdda,df,be
Z2 | 80
[ Cevap]

Ortak elemanlar;

P=mp =1.314=314mm
b=10.m=10.1=10mm

I. carkicin;

d=m.Z=1.70=70mm
df =dy—(2.h) =72—-(2. 2,166) = 67,668mm

h=2166. m= 2,166. 1 =2,166mm

da =d+(2.m)=70+(2.1)=72mm
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Il. carkicin;

d=m.Z=1.80=80mm da =d+(2.m)=80+(2.1)=82mm
df =dy—(2.h) =82—-(2. 2,166) = 77,668mm

_d,+d, 70+80
2 2

Eksenler aras mesafe;, e =75mm

@  Hédisdisli cark:

Sekil 2.19'da gorulen, disleri donme eksenine parald olmayan disli carktir. Birlikte
calistign es disli cark, kendi ¢zelliklerine uygun helis disli cark ya da kremayer diglidir.
Eksen uzantilar1 birbirini kesmeyen, eksenleri parald, dik ve agili millerde buylk
kuvvetlerin sessiz iletilmesinde kullanilir.

Sekil 2.19 Helisdisli cark
@  Kremayer disli cark:

Uzerinde diiz ya da agil1 dis agilmis dogrusal gubuklara denir. Cubuk kesitleri; daire,
dikdortgen veya karedir. Sekil 2.20' de goruldigi gibi diiz ya da helis disli carklarla birlikte
calisir. Dis profilleri 30° - 40° acil1, trapez bigimlidir. Calistig1 es dislinin adiyla anilir.

Dairesel hareketi dogrusal harekete donUstiren; e pres, is kalii ve ¢esitli is
tezgahlarinin tabla hareketlerinde kullanlir.
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Sekil 2.20: Kremayer disli cark
1] Konik disli cark:

Sekil 2.21'de gorilen konik disli cark; dis ylUzeyleri kesik koni bigimli, dis
dogrultular1 eksenle kesisecek sekilde acilmis disli carktir. Eksen uzantilar: kesisen millerde
hareket iletmek amaciyla, is tezgahlari ve motorlu tasitlarin diferansiyellerinde kullanlir.
Diglerin ylizeydeki durumuna gére; diz konik disli cark, helis konik disli cark gibi ¢esitleri
vardir.

Sekil 2.21 Konik disli cark

@  Sonsuzvidave karsihik dislisi:

Sekil 2.22'de gorulen sonsuz vida ve carki; eksenleri birbirine dik, fakat eksen
uzantilar: kesismeyen miller arasinda, tek yonll hareket iletimini saglayan sistemdir. ig-chs
vida prensibiyle c¢alisir. Hizin 6nemli oranda disdrdlmesi istenen yerlerde (ving, asansor,
rediktor, mikser, divizor vb.) kullanlir.



Sistemin ¢evirme oram, sonsuz vidamn agiz sayisi ve karsilik dislisinin dis sayisina
bagli olarak degisir. Tek agizli sonsuz vidanin, dis sayist 40 olan karsilik dislisini cevirme

oram 1; 40’ dhr.

ik agizh vida igin)

Sekil 2.22: Sonsuz vida ve carki

@  Zincir disliler:

Dis profiline uygun zincirle ¢alisan disli garktir. Eksenler arasi uzakligin fazla oldugu
millerde, hareket iletmek amaciyla kullamlir. Motorlu tasitlarda, vinglerde, kaldirma ve
tasima araglarinda, konveydrlerde kullanlir. Birlikte galistigr zincir tiruntn adiyla anilir.

Sekil 2.23: Zincir disli cark
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2.5.2. Digli Carklarin Yapim Y ontemleri

Disli carklar; Universal freze tezgahlar ve 6zel makinelerde yapilir. Universal freze
tezgahlarinda acilan dislerin kusurlu olmasi ve aym zamanda ekonomik olmayisi bu alanda
0zd makinderin yapilmasina ve gelistirilmesine sebep olmustur. Bu alanda diiz, helis,
sonsuz vida ve konik dislileri agmak icin 6zel makineler yapil mistir.

Ozd disli agma makineleri:

1- Azdirmafrezelerle digli agma makineleri

2- Varge yontemiyle disli agilmasi ( Maag yontemi)
3- Felov (fellow) yontemi

4- Konik disli agma makineleri gibi.

Atdlyelerimizde kullanacagimiz  digli  carklari Universal freze tezgahlarinda
yapmaktayiz. Bunun icin yapacagimiz disli ¢arkin disli taslagimi; kullanacagimiz modul ve
disli carkin dis sayisina gore hesaplamalar: yaparak torna tezgdhinda hazirladiktan sonra,
freze tezgdhina uygun modilde freze cakisim baglayip, divizére torna tezgahinda
hazirladigimiz disli taslagini baglayarak dislerin sekillerini olusturarak yapmaktayiz.

Basta soyledigimiz Universal freze tezgahlarinda yapilan disli carklardaki kusurlar
gidermek icin de dis agma islemi bittikten sonra tim disleri egeiletahsis ediyoruz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Sekil 2.24 Disli carklar ile hareket iletimi

Asagidaki islem basamaklarina gore uygulama faaliyetini yapiniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

@ Atdlyenizde

bulunan  veya  kendi
yapacagimz aym moduldeki disli carklara
uygun olarak hareket aktarma millerini ve
kama yuvalarin aginiz.

Hareket aktarma millerinden birinin uygun
olan ucunu manivela kolunu baglamak
icin parmak freze ile duzleyiniz, kolu vida
ile sabitlemek icin uygun capta delerek
uygun kilavuz ile vida gekiniz.

Eksenler arast mesafeyi hesaplayarak mil
yataklarimn gévde Uzerindeki konumlarim
belirleyiniz.

Konumlarim belirlediginiz mil yataklarim

ddiniz, burclarin Olgllerini goz ©ninde

bulundurarak delik buylitme islemini
gergeklestiriniz.
Disli  carklari, milleri  ve burclan

hazirladiginiz  gbvdeye uygun olarak
birlestirip govde Uzerindeki yerlerine

yerlestiriniz.

Manivela kolunu hazirlamis  oldugunuz

milin  ucuna yerlestirerek vida ile

sabitleyiniz.

Govde Ust kapagim veya yatak Ust
kapaklarini kapatarak diizenegi ¢alisir hale
getiriniz.

@ Disli
dislilerin aym modulde olmalaridir.

cark segciminde en Onemlisi

Aksi durumda disli carklar birbirleri
ile saglikl1 olarak galismaz.

@ Bur¢ yapiminda en oOnemli nokta;
milin burcun iginden bosluksuz ve

yuvasina siki gegmesidir.
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((")L CME VE DEGERLENDIiRME )

Asagidaki cimleleri dogru veya yanlis olarak cevaplayarak bu faaliyette kazandiginz

bilgileri 6lgtiniz.

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1)  Birim zamanda yapilan ise gl denir.

2) Is; cisme uygulanan kuvvet ile cismin kuvvet tarafindan hareket ettirildigi yolun
bolimu olarak tarmmlanir.

3) 400 [N]'luk bir nesneyi 20[m] yukariya 10 saniyede cikarabilmek icin gerekli is
8000[J]dur.

4)  Kati cisimler Uzerine kuvvet etki ettiginde , cissim kuvvetin etkisi ile ddnmeye zorlanir.
Buna kuvvetin momenti denir.

5)  Bilydi vidalar mil ¢esitlerindendir.

6) Donme aminda olusan stirtiinme direnci ve gelen yukiin dogrultusuna gore yataklar;
kayma direncli (Kaymal1) yataklar ve yuvarlanma direncli (Rulmanli) yataklardir.

7)  Disli cark cssitlerini; diz disli cark, helis disli cark, kremayer disli, konik disli cark,
sonsuz vida karsilik dislisi ve zincir digli carklar olusturur.

8)  Disli carklar matkap tezgdhinda yapilir.

9)  Bir diz disli carkta bolim dairesi capr; disli carkin dis sayisi ve adimimn carpimi ile
bulunur.

10) ki disli carkin bolim dairelerinin toplam, eksenler arasi mesafedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Modulde yaptigimz uygulamalar: tekrar yapimz. Yaptigimz bu uygulamalar: asagidaki
tabloya gore degerlendiriniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen kriterleri  uyguladiysamiz  EVET  stununa,
uygulamadiysaniz HAY IR sitununa X isareti yazinmz.

Deger lendirme Olgltleri Evet Hayr

1 Mengeneyi parcalarina ayirirken not tuttunuz mu?

2. Mengene pimlerini ¢eki¢ ve pim noktast ile mi
cikarttimz?

3. Mengenenin parcalarin birlestirdikten sonra mengene
goérevini yapip yapamadigin gozlemlediniz mi?

4, Uygulama faaliyetinde kullandiginiz diiz disli carklarin

modulleri aym mi?

5. Eksenler arasi mesafeyi hesapladimz mi?

6. Kaymal1 yataklarda burclar millere bosluksuz gecti mi?

7. Manivela kolunu gevirdiginizde diger mil dontyor mu?

8. Disli carklar birbiri ile bogluksuz calisiyor mu?
DEGERLENDIRME

Hayir cevaplarimiz var ise ilgili uygulama faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tUmU evet ise bir sonraki module gegebilirsiniz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanhs

Yanhs

Dogru

Dogru.

Yanhs

Dogru

Yanhs

Dogru

Slo|o|N|o|ualsw(N e

Yanhs

OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI

Dogru

Yanhs

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru

Dogru

Yanlhs.

Dogru

Slo|o|N|o|ualsw(Ne

Y anhs.
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