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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI318
ALAN Ucak Bakim
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Sac Metal Islemleri

Sac metal islemlerinde kullanilan el aletleri, hassas o&lgii
aletleri, kesme, egeleme, markalama, delme, kilavuz ve
paftayla dis ¢cekme, egme ve bitkme islemlerinin anlatildigi
Ogrenme materyalidir.

MODULUN TANIMI

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Sac metal malzeme iglemek
Genel Amacg

Gerekli ortam saglandiginda, ugakta kullanilan sac metal
malzeme iglemlerini, ucak tipine gére bakim dokiimanlarinda
belirtildigi sekilde (SRM, IPC) yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Sac metal islemlerinde kullanilan el aletlerini standartlara
uygun olarak kullanabileceksiniz.

2. Hassas 0lgii aletlerini kullanarak 6l¢tim yapabileceksiniz.

3. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde kesme islemi
yapabileceksiniz

4. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde egeleme iglemi
yapabileceksiniz.

5. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde markalama
islemleri yapabileceksiniz.

6. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi  sekilde delme
islemlerini yapabileceksiniz.

7. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde kilavuz ve
pafta ile dis agma islemleri yapabilceksiniz.

8. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde egme ve
biikme islemlerini yapabileceksiniz.

9. Bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde is parcalarinm
hatasiz olarak kontrol edebileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam: Atélye

Donamim: El aletleri, kumpas, mikrometre, celik cetvel,
gonyeler, markalama ara¢ ve geregleri, matkap tezgahi,
havali matkap, kilavuz takimi ve pafta lokmalari, egme ve
bliikme aparatlari, el makaslari, giyotin makas, biikme
kaliplar

EGITIM-OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Modiil icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil
uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ugaklarin emniyetli ve gilivenilir uguslar yapabilmesi ¢ok iyi teknik bakim ve
onarimiyla dogrudan ilgilidir.

Havacilik kurallarina gore ugaklar, belirli ugus saatlerinden sonra periyodik bakima
almir. Bu bakimlarda ug¢us Omriinii dolduran, malzeme yorgunluguna ugrayan veya
hasarlanan parcalar ya yenisi ile degistirilir veya belirli limitler arasinda ise bakim ve
onarimlar1 yapilarak tekrar ugusa verilir.

Ozellikle govde, kanat, motor kaplamalarinda, kalinlig1 ince biiyiik boyutlardaki sac
malzemeler ¢ok kullanilir. Bir teknisyenin bu malzemeleri atélye ortaminda
sekillendirilirken bakim el kitaplarinda belirtilen standart el aletleri ve gereglerine, hassas
Olgtim aletlerini kullanabilmesi ve okuyabilmesi, metalleri egeleyerek, biikerek, egerek
sekillendirmesi ¢ok 6nemlidir.

Bu modiilde;

> Sac metal islemlerinde kullanilan el aletlerini tanimay1 ve kullanmayz,

> Hassas 06l¢ii aletlerini okumayi,

> Sac metal ilizerinde kesme, egeleme, markalama, delme, kilavuz ve pafta
takimlart ile vida disi agma, egerek-biikerek sekillendirmeyi,

> Bakim el kitaplarinda belirtildigi gibi kontrol edebilmeyi 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

Gne )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atdlye
ortami saglandiginda sac, metal islemlerinde kullanilan el aletlerini, TSE ve ISO
standartlarina uygun olarak kullanabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ugak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
tizerinde sac metal islemlerinde kullanilan el aletlerinin nasil kullanildigini ve
nelere dikkat edildigini Ogretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak

gbzlemleyiniz ve bilgi toplayiniz.

1. SAC METAL ISLEMLERINDE
KULLANILAN EL ALETLERI

Resim 1.1: Mekanik el aletleri



Acik agizl1 anahtar

Yildiz anahtar

Lokma takim

Kargaburun

—

Special (6zel) anahtar

—

Allen anahtar

Tornavida

Ayarli pense



Boru anahtar

Sapkali Gonye

Pafta kolu Mikrometre

Kumpas Kilavuz kolu
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Torkmetre

Takim ¢antasi Tekerlekli anahtar dolabi

Tablo 1.2 : El aletleri cesitleri

Bakim, tamir ve montaj gibi islemlerin yapilmasinda kolaylik saglayan takimlara el
aletleri denir. Dogru yerde dogru el aleti kullanmak hem yapilan isin diizglinliigii hem kendi

emniyetiniz hem de aletlerin daha uzun kullanimi i¢in gereklidir.

Once Emniyet Sonra Is

El aletleri kullanildiktan sonra temizlenir, gerekenler yaglanir. Bozuk, kirik, ¢atlak
olanlar yenilenir. Giinliikk bakim, aletlerin dmriinii uzatir ve kullanilmaya hazir bir durumda
bulunmalarin1 saglar. Atolyelerde tertip, diizen ve temizlige 6nem verilmeli; takimlar

kullanildiktan sonra yerlerine konulmalidir.



1.1. El Aletleri Cesitleri
1.1.1. Acik Agizh Diiz Anahtarlar

Anahtar sapmin her iki ucunda bulunan agiz kisimlarinin ucu agiktir. Anahtar agiz
kenarlar1 arasindaki aciklik anahtarin Sl¢tistinii belirler. Her iki agiz Olgiileri degisiktir.
Milimetrik ve whitworth 6lgii sistemine gore ayr1 ayr yapilmiglardir.

Her ¢evirme hareketinde anahtar agzi is {izerinden ¢ikarilarak 180 ° ters ¢evrilip ayn1
agzin ikinci pozisyonu ile ige devam edilir.

Crvata ve somun anahtar agz dlciisiine uygun anahtar

kullammz.

Uygun oOl¢iide anahtar kullanilmaz ise hem civata ve somunun baglari hem de
anahtarin agiz kisimlar1 bozulur.

1.1.2. Yildiz Anahtarlar

Diger anahtarlarla ¢alisilamayan dar kisimlarda ve ozellikle koseleri asinmus,
yipranmig somun ve civatalart daha kolay sokmede kullanir. Anahtar agz1 ¢ok koseli yildiz
seklinde olup civata ve somun basi lizerine tam olarak gectigi (oturdugu) icin agikagizl
anahtarlara gore daha giivenli kullanilir.

Fazla tork (dondiirme kuvveti) gereken yerlerde bu tip anahtarlar tercih edilir.

Anahtar kullanirken ellerinizin yagh olmamasina
diklkat e diniz.

1.1.3. Lokma Anahtarlari

Biikme acisinin dar oldugu yerlerde en giivenli kullanilan anahtar takimidir. Diger
anahtarlarin kullanilamadig1 yerlerde kullanilir. Sokiilecek civata, somun dar ve derin bir
yerde ise ara kollar kullanilarak s6kme ve sikma pozisyonlar1 ayarlanir.

Lokma anahtarlar yardimci takimlari ile birlikte kullanilir. Lokmalarin agiz o6lgiileri
yan tarafinda yazlidir.

1.1.4. Special (Ozel Amach ) Anahtarlar

Bunlar 6zel amaglar i¢in yapilmiglardir.



1.1.5. Allen Anahtarlar

Altigen prizma kesitinde ve uzunlugu "L" seklinde olan anahtar ¢esididir. Gomme
bagli vida ve civatalarin sokiiliip takilmasinda kullanilir. Kiigiik 6lgtiden biiyiik 6l¢iiye dogru
takim halinde bulunur.

Calisilacak yere gore allenin her iki ucu da kullanilabilir. Uzun kismi moment kolu
olarak kullanildiginda, daha az kuvvetle biiyiik giicler uygulanir.

1.1.6. Tornavidalar

Vidalarin yuvalarina takilmalar1 veya sokiilmelerinde kullanilan el aletidir. Sap, govde
ve u¢ (ag1z) olmak iizere {i¢ kisimdan olusur. Tornavida uglar (agizdan) asil is yapan kisim
olup sertlestirilmiglerdir. U¢ yapilarina gore diiz tornavida, yildiz tornavida, takma uglu
tornavida gibi ¢esitleri vardir. Vidalarin bag kismindaki sikma yuvasina gore kullanilir.

|

D Vida kanalina uygun dlgiide tornavida kullamniz.

Aksi halde tornavida yuvasindan kayarak yaralanmaniza ve vidanin ¢izilmesine neden
olur.

1.1.7. Hareketli Ceneli Anahtarlar (Kurbagacik — ingiliz Anahtarr)

Fazla kuvvet gerektirmeyen, hafif islerde diger anahtarlarin kullanilamadig
durumlarda kullanilir. Kurbagacik ve ingiliz anahtari olarak bilinen bu anahtar sabit ¢ene ve
hareketli ¢cenesi ayar somunu ile ayarlanabilen iki ¢eneden olusur.

Kuvvet daima sabit ¢ceneye dogru uygulanacak sekilde uygulanir.

1.1.8. Pensler (Pense)

Disli ve kesici iki geneden olusan, bir mafsal(hareketli) iizerinde el ile hareket eden el
aletleridir. Cenelerin sekline gore isimlendirilir. Diiz pens, kargaburun pens, kablo siyirma
pensi, emniyet pensi gibi el ile tutulamayan kiiciik parcalarin tutulabilmesi, pim ve
kupilyanin yerlerinden ¢ikarilmasi, tel biikkmek, kesmek, yaylar1 germek ve takmak gibi
islerde kullanilir. Pens kollarina asir1 kuvvet uygulanmamalidir.

somunlar sikmak ve silimel amaciyla pense kullanmayiniz.
Somun ve pens ¢eneleri bozulur. El aletlerini kendi kullanma
amaclarina

1.1.9. Torkmetre

Tork kelimesi biikme kuvvetidir. Anahtar torku bir somunu, bir civatayr veya bir
viday1 sikigtirmak i¢in sarfedilen dondiirme kuvvetidir.



Tork kuvveti parcanin biiyiikliigiine, tipine ve malzemenin cinsine gore degisir. Ugak
tizerindeki somun ve civatalar dogru bir tork kuvveti ile sikilmaz ise emniyetli birlestirme
islemi yapilamaz. 4 gesit tork anahtar1 vardir. Bunlar: gostergeli, egilebilen kollu, otomatik
atan, T seklindeki kolu olan anahtarlardir.

»  Bu aletlerle daha fazla stkma kuvveti elde edebilmek i¢in, herhangi bir uzatma
kolu kullanilmamalidr. Kullanilmak zorunda kalindigr zaman ara kollar tork
degerine etki etmez, yanlizca uygulanan kol kuvvetini artirir veya azaltir.

> Torkmetreler somun, civata ve vidalarin sokiilmesinde ve gevsetilmesinde asla
kullanilmamalidir.

> Torkmetreler, kapasitesi tizerindeki sikma kuvvetleri i¢in kullanilmamalidir.

> Sap kismu kilitli iken ayar1 degistirilmemelidir.

Crvata, somun ve vidanmn sikiilmesinde torkmetre

kullamlmaz.

1.1.10. Cekigler ve Tokmaklar
Cakma, vurma, ezme gibi darbeli islerde kullanilan el aletleridir.

Bas ve sap kismindan olusur. Bas kismi iki u¢ yilizeye sahip olup degisik sekillerde ve
agirliktadir. Diiz, yuvarlak, uca dogru sivrilen gibi diiz ylizeyler, zimba, keski gibi takimlar
vurmada ve diger kaba islerde; yuvarlak basl yiizeyler ise per¢in bagini sekillendirmede ve
dovme islemlerinde kullanilir. Ceki¢ sapi, igine takilan bir kama yardimi ile ¢eki¢ basina
takilir.

Cekic ve tokmaklar kullanilmadan 6nce kontrol edilmeli; ¢eki¢ sapi, bas kismina siki
bir sekilde oturmalidir. Gevsek ve oynayan g¢eki¢ sap1 emniyetli degildir. Emniyetli degil ise
sap kismindaki sap ve kama yenilenmelidir. Cekic basi yiizeyleri gatlak, ¢izik ve bozuk
olmamalidir. Bag ve sap kismi yagli olmamali, is {izerinden kayarak hem isin bozulmasina
hem de yaralanmalara sebep olur. Yapilacak isin 6zelligine gore plastik, deri, kauguk gibi
yumusak gereglerden yapilir. Ornegin; aliiminyum malzemelerde plastik, deri gibi yumusak
gerecten yapilmis ¢ekic kullanilir.

1.1.11. Keskiler

Keskilerin amaci, malzemelerden soguk olarak kesme teknigine uygun parca
koparmaktir. Sac malzemeleri koparmak, matkapla ciiriitme isleminde yiizeyi kopararak
bosaltmak, dokiimden ¢ikan parcalarin ¢apaklarini temizlemek i¢in yiiksek karbonlu ¢elikten
yapilan keskilerin u¢ kismu ile kesme, koparma islemleri yapilir. Bu nedenle keskilerin ug
kismui sertlestirilmistir.

Keskiler kullanilma amaglarina gore farkli agiz yapilarina sahiptir. Diiz keski, tirnak
keski, koparma keskisi, ciiriitme (kanal) keskisi gibi keskileme isleminde sol el ile keski
gbovdesi kavranarak tutulurken sag el ile de ¢ekig, keski basina dik olarak vurulur. Keskileme
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sirasinda keskinin agzi bozulmus ise bilenmeli, ¢ekigle vurulan basinda sisme (mantarlagsma)
meydana gelmis ise giderilmelidir.

1.1.12. Zimba

Celik malzemeden yapilmis zimbalar, kullanildiklar1 amaca gore farkli agiz
yapilarinda yapilir. Nokta zimba, karsilastirma zimbasi. Pim ¢ikartma zimbasi, iki pargadan
olusan malzemeyi monte ederken pim ve civata yuvalarim karsi karsiya getirmek amaciyla
kullanilan karsilastirma zzimbasinin ucu konik bir yapiya sahiptir.

GUVENLIK UYARILARI
“h«&x‘ Sikma ve s6kme islemi daima
N cekerek yapilmali.
- @) sin tiirline gore gereken koruyuculari
/AR
L/ kullaniniz.
WX 2 Mengene, iskence tiirii aletlerin
e = stkma isleminde ¢eki¢ ve uzatma kolu
i kullanmayiniz.
“ola) Tornavidanizi keski, punta veya
NN evye yerine kesinlikle kullanmayiniz
X levye yerine kesinlikle kullanmay

Kesme i¢in u¢ yerine mafsala yakin
yeri kullaniniz. Somun Ve civata tizerinde
WS kullanmayiniz. Cekig gibi kullanmayiniz.

Ayarl (kilitlenebilir ) penseleri uzun siire

kilitli birakmayimiz.

Esit sertlikteki veya daha sert

: P yiizeylere ¢ekigle vurmaktan sakininiz.
x bt \::‘L*x Cekicin ¢arpma ylizeyinin vurulan alandan
: genis olmasina 6zen gosteriniz. Arizali
gevsek veya catlak cekigleri kesinlikle
kullanmayiniz.

R Tork anahtari ile birlikte asla uzatma
);' 7 kullanmayiniz. Dogru dl¢timler i¢in daima
S L/ sap yerinden tutunuz. Kapasitesinin

: tizerinde yiik uygulamayiniz

Tablo 1.3: Giivenlik uyarilar
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Torkmetre kullanarak starter motorunun baglanti civatalarinin montajin1 asagida
verilen iglem basamaklarina uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Starter motorunu aksesuar disli > Giivenlik tedbirlerine dikkat ediniz.
kutusu iizerindeki yerine takiniz.
> Stelrter baglant ﬂfl ng civatalarim » Somunlar1 karsilikli sikiniz.
baglayarak boslugunu aliniz.
» Ugak bakim el kitabindan, civata » Ucak bakim el kitabindaki ¢izelgelerden
tork degerini bulunuz. uygun tork degerini bulunuz.

» Torkmetreyi, civata tork degerine

gore ayarlayiniz. ;
» Tork degerini ayarlarken, torkmetrenin

kilitli olup olmadigini kontrol ediniz.
» Uygun anahtar kullanarak torkmetre | > Torkmetreyi yalnizca civatalar stkmak
ile flang civatalarini sikiniz. amaciyla kullanimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Starter motorunu aksesuar digli kutusu iizerindeki yerine taktiniz m1?
Starter baglanti flang civatalarini baglayarak boslugunu aldiniz mi?
Ugak bakim el kitabindan, civata tork degerini buldunuz mu?
Torkmetreyi, civata tork degerine gore ayarladiniz mi?
Uygun anahtar kullanarak torkmetre ile flang civatalarini siktiniz mi1?

QB WIN|F-

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Her ¢evirme hareketinde anahtar agzi is {izerinden ¢ikarilarak, 180° ters ¢evrilip ayni
agzin ikinci pozisyonu il ise devam edilen anahtar ¢esidi asagidakilerden hangisidir?

A) Yildiz anahtar C) Lokma anahtarlari
B) Ag¢ik agizli diiz anahtar D) Allen anahtar

2. Ana kolla kullanilarak s6kme ve sikma pozisyonu uygulanan anahtar c¢esidi
asagidakilerden hangisidir?

A) Lokma anahtar C) Yildiz anahtar
B) Special (6zel) anahtarlar D) Acik agizl diiz anahtar

3. Tork kuvvetinin anlami agagidakilerden hangisidir?

A) S6kme kuvveti C) Egme kuvveti
B) Biikme kuvveti D) Kesme kuvveti
4, Percin, pim gibi birlestirme elemanlarini yerinden ¢ikarmak amaciyla kullanilan el

aletinin ad1 nedir?

A) Torkmetre C) Zimba
B) Kurbagacik D) Keski
5. Aliiminyum malzemeler islenirken hangi gerecten yapilmis ¢ekigler kullanilmalidir?
A)) Celik C.) Aliminyum
B.) Titanyum D.) Plastik veya deri

6. Malzemelerden soguk olarak kesme tezgahina uygun parga koymaya yarayan el aleti
asagidakilerden hangisidir?

A.) Keski C.) Tokmak
B.) Zimba D.) Testere
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konularn1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atdlye
ortami saglandiginda, hassas Olgili aletlerini standartlarina uygun olarak kullanarak olgiim
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sekt6riinde hizmet veren kuruluslardan,
hassas 6l¢ii aletlerinden, bakim ve onarim islerinde nasil yararlanildigini ve bu
aletlerin nasil  kullamildigin1  6gretmeninizin  rehberliginde arastirarak

gozlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

2. HASSAS OLCU ALET/TAKIMLARININ
CALISMASI VE KULLANIMLARI

Uretimi yapilan pargalarin boyut ve bigim bakimindan ayn1 olmasu, takildiklar1 yerlere
Uymasi, gorevlerini tam olarak yapmasi gerekir. Bunlarin gergeklesmesini saglayan aletler,
hassas olgii aletleridir (¢elik cetvel, kumpas, mikrometre).

Olgiilerin uygunlugunu inceleyen gdnyeler ve komparatorler gibi aletler ise kontrol
aletleridir.

> Uzunluk dl¢ii birimleri

Metrik dlgii sistemi
Ingiliz 6l¢ii sistemi(whitworth)

o Metrik olgii sistemi: Tirkiye ve biitiin diinya devletlerinin ¢ogunda
(Ingiltere ve ABD harig) kullanilan bir dl¢ii sistemidir. Uzunluk &lgii
birimi olarak metre ve metrenin ast ve iist katlar1 kullanilir.

Teknikte genellikle metrenin binde biri olan milimetre(mm) , daha kiigiik islerde ise
milimetrenin binde biri olan mikron (0,00lmm= 1 mikron) kullanilir. Bu sisteme gore
biitiin 6l¢ii aletlerinin 6l¢ii ¢izgileri 0,5 mm veya 1 mm aralikli olarak yapilmustir.

o Ingiliz él¢ii sistemi (whitworth) : ingiltere ve ABD de kullanilan bu
sistemde temel 6l¢ii birimi YARDA dir.
Bir yarda = 3ayak 3 ayak = 12 parmak
Bir ayak(foot) = 30,48 cm 1 parmak(1") = 25,4 mm
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Bir parmak uzunluk cetvelde ikiye béliinmis %" ( yarim parmak) , dérde boliinmiis
Ya"  (bir ¢eyrek ) , sekize boliinmiis 1/8 " , bir parmak onaltiya boliinmis 1/16 " 6l¢ii
boliintiileri olugsmustur.

&)
1"=254 mm
1foot=11feet=1'=32045 cm
> iki sistemin birbirlerine ¢evrilmesi
Genellikle parmak 6l¢iisit mm’ye gevrilir. 1 " =254 mm bilindigine gore herhangi

bir parmak 6lgiistiniin mm karsiligin1 bulmak i¢in verilen parmak kesrini 25,4 ile ¢arpmak
gerekir.

SORU : % " 6lgiisii kag mm’ dir?
CEVAP: %" X 254=3X254 /4 =77,2/4=19,05 mm
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PARMAK KESIRLER! VE ONDALIKLARININ MILIMETRE
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Toblo 2.1: Parmak él¢ii degerlerinin milimetre karsihgi
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2.1. Celik Cetvel
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Sekil 2.1: Celik cetvel

Cesitli uzunlukta ve yay ¢eliginden yapilmis olan ¢elik cetveller, 6lgme ve markalama
islerinde kullanilir. Genellikle boliintliler bir kenarda mm, diger kenarda parmak olarak
yapilmistir. Boylece iki sisteme gore de 6lgme imkéni olur. Boliim ¢izgileri 1 mm araliklarla
veya 0,5 mm olarak yapilmistir. 0,5 mm’leri gosteren boliim ¢izgileri kisa, mm’leri gosteren
cizgiler ise biraz daha uzundur. Cetvel boyunca her cm’de bir rakam konulmustur.

Celik cetvellerde hassasiyet (en kiigiik 6l¢li okuma degeri) 0,5 mm dir. Bu deger de
oldukea kaba bir degerdir.

2.1.1. Celik Cetvellerin Kullanimi

Sekil 2.2: Celik cetvellerin kullanimi

Olgme islemi yapilirken sifir ¢izgisi dl¢iilen uzunlugun baslangicinda olmali, cetvel
Olciilen uzunluk ile cakismali ve boliintiiler dik bakis dogrultusunda okunmalidir.
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2.2. Kumpas

2.2.1. Milimetrik Boliintiilii (Verniyer) Kumpaslar

I Ceneler

Oleii Cetveli

¥

Y i‘ "y y
) hasthgrhl

|8 .

Vernyer

Sabitlerne Vidas

Ihg Ceneler

Sekil 2.3: Kumpas ve Kisimlari

Milimetrik kumpaslar 1/10 mm, 1/20 mm ve 1/50 mm o6lgme hassasiyetinde
yapilmislardir.

Tam degerler kumpasi éloil cetvelt dzerinden, vizdelik deferler 1se verniver
kalintisd dzerinden okunur.

2.2.1.1. 1/10 milimetrik Verniyer Boliintiilli Kumpas

Ceneler kapali iken, cetvel tizerindeki 9 mm’lik bolintii verniyer tizerinde 10 esit
parcaya boliinmiistiir. Verniyerin iki ¢izgi arasi 9/10=0,9 mm’dir. Cetvel bdlintiileri 1’er
mm olduguna gore verniyer {izerindeki boliintiiler cetvel {izerindeki boliintiilerden 0,1 mm
daha kiiciiktiir.

o | 2
-szh-‘l i }
[FRERARRAEEER
.-“.‘T,LLl }TI T
L l
0 43me {

Sekil 2.4: 1/10 Verniyer boliintiisii

Verniyer Boliintiisii = Cetvel Boliintii_Sayisi = 9 =0,9 mm
Verniyer Boliintii Sayist 10
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Ol¢me Hassasiyet = Cetvel Boliintiisii — Verniyer Béliintiisii
=1- 0,9mm
=0,1 mm

Bu kumpas en kiigiik 0,1mm ve katlarin 6lger.

Verniyerdeki ¢izgilerle cetveli mm cizgileri arasindaki farklar sirasiyla 0,1-0,2-
0,3...0,9 mm’dir.

90 100

1
o ‘ 1o

Sekil 2.5: Okunan ol¢ii 88,6 mm

Ornegin 88,6 mm sdyle okunur;

Once verniyerdeki 0 ¢izgisinin 6lcii cetveli iizerindeki hangi béliintiiler arasinda
olduguna bakilarak 88 mm cetvel iizerinden okunur.

Sonra verniyerin 0 cizgisinin, 0l¢ii cetveli tizerindeki bolintiilerden hangisi ile
cakistigina bakilir. Cakisan kaginci ¢izgi ise ondalik olarak okunarak (0,6) dnceden okunan
tam degere (88) eklenir. Boylece 88,6 mm okunur.

Daha kolay okunabilmesi i¢in verniyer boliintiileri daha genis alana yayilarak cetvel
tizerindeki 19 mm’lik kisim verniyer iizerinde 10 esit parcaya boliinmek suretiyle de 0,1
mm’yi 6lgen kumpaslar yapilmistir.

Ornek:

Lt

HnInm
e AL
0 q

Sekil 2.6: Okunan él¢ii: 73,2 mm
2.2.1.2. 1/20 Verniyer Boliintiilii Kumpas

=

o A= w0

Sekil 2.7: 1/20 mm verniyer béliintiisii
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Ceneler kapali iken cetvel iizerindeki 19 mm’lik kisim verniyer iizerinde 20 esit
parcaya boliinmiistiir. Verniyerin iki ¢izgi aras1 19/20 = 0,95 mm olur. Cetvel iizerindeki
boliintiilerden verniyer boliintiisii ¢ikarildigi zaman en kiigiik Olcebilecegi deger olan
hassasiyeti 0,05 mm bulunur.

Verniyer boliintiisii = Cetvel Boliintli Sayis1 = 19 = 0,95 mm
Verniyer Boliintii Sayist 20

Olgme Hassasiyet = Cetvel Béliintiisii — Verniyer Boliintiisii
= 1- 0,95 mm
=0,05 mm

Bu kumpas en kii¢iik 0,05 mm ve katlarin dlger.

Verniyerdeki ¢izgilerle cetveli mm g¢izgileri arasindaki farklar sirasiyla 0,05- 0,10-
0.25-...0,95 mm’dir.

i 239

Sekil 2.8 : Okunan él¢ii 37,45 mm

Sekildeki 6l¢ii degeri 37,45 mm kumpas iizerinde sdyle okunur;

Once verniyer iizerindeki 0 ¢izgisinin, cetvelin mm béliintiilerinden hangileri arasinda
durduguna dikkat ederek 0 ¢izgisinin solundaki mm boliintiisti tam say1 olarak okunur.

Sonra, verniyerdeki boliintiilerden hangisinin, cetvelin mm ¢izgilerinden biri ile
cakistigr arastirilir. Cakisan ¢izgi kaginci ise bu say1 0.05 mm ile garpilarak 6nceden okunan
tam mm’nin yiizdesi olarak eklenir.

Ornek: Verniyerin 0 ¢gizgisi 18 ile 19 mm’ler arasinda ise, okunacak tam mm ol¢iisii
18 mm’dir. Verniyerin 11. ¢izgisi cetveli mm’lerinden birisi ile cakismigsa okunacak yiizde
Ol¢iisti 11x0,05 = olup bu deger 18 mm’ye eklenerek parcanin 6lgiisiiniin 18,55 mm oldugu
okunur.

Okuma kolayligi saglamak icin verniyer boliintiisii daha genis alana yayilmis olup
6l¢ii cetveli lizerindeki 39 mm’lik kisim verniyer iizerinde 20 esit parcaya boliinmiistiir.

9
-_-i
3

Sekil 2.9:0kunan élgii: 105,35 mm Sekil 2.10: 1/20 Verniyer boliintiisii
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2.2.1.3. 1/50 Verniyer Boliintiilii Kumpas

Ceneler kapali iken cetvel tizerindeki 49 mm’lik boliintii, verniyer {izerinde 50 esit
parcaya boliinmiistiir. Verniyerin iki ¢izgi aras1 49/50 = 0,98 mm olur. Bu verniyer boliintiisii
cetvel boliintiisiinden ¢ikarildigi zaman aradaki fark 0,02 mm olur.

Bu kumpas en kiigiik 0,02 mm ve katlarin olger.

Verniyerdeki ¢izgilerle cetvelin mm ¢izgileri arasindaki farklar, sirasiyla 0,02-0,04-
0,06-...0,98 mm’dir.

Sekil 2.11: 1/50 mm kerniyer boliintiisii

a 4 ] 3 3

i 2 3 k] T
Sekil 2.12: Okunan élgii 11,52 mm
Sekildeki 6l¢ii degeri 11,52 mm kumpas iizerinde sdyle okunur;

Once verniyer {izerindeki 0 ¢izgisinin, cetveli mm béliintiilerinden hangileri arasinda
durduguna dikkat ederek 0 ¢izgisinin solundaki mm boéliintiisii tam say1 olarak okunur (11
mm).

Sonra verniyerdeki boluntiilerden hangisinin, cetvelin mm ¢izgilerinden biri ile
cakistig arastirilir. Cakisan ¢izgi kaginei ise bu say1 0.02 mm ile ¢arpilarak 6nceden okunan
tam mm’nin yiizdesi olarak eklenir(26x0,02 = 0,52 mm).

Bu deger cetvel lizerinde daha dnce okunan 11 mm’ye eklenerek 11,52 mm okunur.
2.2.2. Parmak Boliintiilii (Verniyer) Kumpaslar

Universal (¢ok yonlii) kumpaslarda, parmak verniyer boliintiisii kumpasimn iist
tarafindadir.

Kumpasin alt kismi ile mm, st kismi ile de parmak oSlgiiler okunur. Yalnmiz parmak
6lgmek i¢in hazirlanmig kumpas ¢esidi de vardir. Parmak boliintiilii kumpaslar 1/128"-1/64"-
1/32" ve 1/1000" hassasiyetinde yapilmislardir.
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2.2.2.1. 1/128 Parmak Boliintiilii Kumpas

Cetvel tizerindeki boluntii; 1" uzunluk, 16 esit pargaya boliinerek meydana gelmistir.
Iki cizgi aras1 1/16’dir. Bu béliintiiler 0’dan baslayip sirasiyla 1/16"-1/8"(2/16")-1/4"(4/16")-
5/16"-3/8"(6/16")...16/16"(1") dir.

Ceneler kapali iken 6l¢ii cetveli tizerindeki 7/16" *lik uzunluk, verniyer {izerinde 8 esit
parcaya boliinmiistiir.

Verniyer boliintiisti = Cetvel Boliintii Sayis1 = 7/16" = 7/16"x1/8 = 7/128"
Verniyer Boliintii Sayis1 8

Ol¢me Hassasiyet = Cetvel Boliintiisii — Verniyer Béliintiisii
=1/16"(8) — 7/128"
=.8-7/128"
=1/128"

Bu kumpas en kiiciik 1/128" dlger.

'."J'123

i _[ ? Verniyer
2l

"‘L LT AT T e comes

Sekil 2.13 : 1/128" Verniyer boliintiisii

4 "8

| L1 | + 1 | | .
T -I['-||'|];||||I'1 ||:|
!_ [— 14" e 34" ! Cetvel

Sekil 2.14 : Okunan él¢ii: 5/16'+5/128"
Yukaridaki 6l¢ii degerinin (5/16"+5/128") okunmasi;

Verniyerin sifir1, cetvel {izerindeki 5/16" ’y1 ge¢mis ve verniyerin 5. ¢izgisi de
cetveldeki 0l¢ii ¢gizgilerinden biriyle ayn1 hizaya gelmis, 6l¢li degeri 5/16"+5/128" olarak
okunmus olur.

Ornek:

Verniver

L] 1i4m 12 34 1" Cervel

Sekil 2.15: Okunan ol¢ii 1/4"+3/128"
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Verniyerin sifiri, cetvel lizerindeki 1/4" ’y1 gecmis ve verniyerin 3. ¢izgisi de

cetveldeki parmak bolintiilerinden  biriyle ayn1  hizaya gelmisse Ol¢ii  degeri
1/4"+3/128"olarak okunur.

2.2.2.2. 1/64" Parmak Boliintiilii Kumpas

Cetvel tizerindeki boliinti, 1" uzumluk, 16 esit parcaya boliinerek meydana gelmistir.
Iki ¢izgi aras1 1/16"dir. Bu béliintiler 0’dan baslayip sirastyla 1/16"-1/8"(2/16")-
1/4"(4/16")-5/16"-3/8"(6/16")...16/16"(1") dir.

Ceneler kapali iken 6l¢ii cetveli tizerindeki 3/16" *lik uzunluk, verniyer lizerinde 4 esit
pargaya boliinmiistiir.

Verniyer boliintiisti = Cetvel Boliintii Sayis1 = 3/16" = 3/16"x1/4 = 3/64"
Verniyer Boliintii Sayis1 4

Ol¢me Hassasiyet = Cetvel Boliintiisii — Verniyer Béliintiisii
=1/16"(4) — 3/64"
= .4-3/64"
= 1/64"

Bu kumpas en kiigiik 1/64" olger.

Verniyer
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Sekil 2.16 : 1/64" Verniyer béliintiisii

0 4
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Sekil 2.17 :Okunan élgii: 2'*+3/8"'+2/64"
2.2.2.3. 1/32" Parmak Boéliintiilii Kumpas

=

Cetvel iizerindeki béliintii, 1" uzunluk, 8 esit parcaya boliinerek meydana gelmistir. ki
¢izgi arast 1/8"°dir. Bu boliintiiler 0’dan baslay1p sirasiyla 1/8"-2/8"-3/8"...8/8"(1") dir.

Ceneler kapali iken Ol¢li cetveli iizerindeki 3/8", verniyer lizerinde 4 esit pargaya
boliinmiistiir.
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Verniyer boliintiisii = Cetvel Boliintii Sayis1 = 3/8 = 3/8"x1/4 = 3/32"
Verniyer Boliintii Sayis1 4

Olgme Hassasiyet = Cetvel Béliintiisii — Verniyer Boliintiisii
1/8" — 3/32"

4-3/32"

=1/32"

1/32" boliintiilii kumpaslar daha ¢ok kaba 6l¢me isleminde kullanilir.
2.2.2.4.1/1000" Parmak Boliintiilii Kumpas

Cetvel lizerindeki boliintii, 1" uzunluk, 40 esit parcaya boliinerek meydana gelmistir.
Iki ¢izgi aras1 1/40"=0,025" tir.Her dort ¢izgiden sonra gelen cizgilere 1,2,3,...,9 rakamlar
yazilmigtir. Cetveldeki sifirdan sonra gelen birinci ¢izgi 0,025", ikincisi 0,050", ii¢linciisii
0,075", dordiinciisii yani 1 rakamli olan1 0,100", besincisi 0,125"...., dokuz rakamlis1 0,900"

Boylece rakamlarla 1,2,3,....,9 rakamli ¢izgiler ondabir parmaklari, kiigiik ¢izgiler ise
0,025 parmak gosterir.

Verniyer Biiliil{tiiSii:Ol(;ﬁ cetveli lizerindeki 24 boliintii, verniyer iizerinde 25 esit
parcaya boliinmiistiir. Olgii cetveli lizerindeki 24 boliintiiniin toplam uzunlugu 24 x 0,025" =
0,600"

Verniyer boliintiisii = Cetvel Boliintii Sayis1 = 0,600" = 0,024"
Verniyer Boluntii Sayis1 25

Olgme Hassasiyet = Cetvel Béliintiisii — Verniyer Béliintiisii
=0,025" — 0,024"
=0,001"

Bu kumpas en kiigiik 0,001" 6lger.

Sekil 2.18: 0,001"" Verniyer béliintiisii
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Sekil 2.19: Okunan élgii: 3,100"'+0,075"+0,019"" = 3,194
Yukaridaki 6l¢ii degerinin (3,194") okunmast;

Verniyerin sifiri, cetvel tizerindeki 3"+0,175" ’i ge¢mis ve verniyerin 19. ¢izgisi de
cetveldeki 6lgii ¢izgilerinden biriyle ayni hizaya gelmisse olgii degeri 3,175"+0,019"=3,194"
olarak okunmus olur.

8 4 i 2 : 7

1) ) o I ( . ’ ﬂ o 5
Sekil 2.20: Okunan élgii: 1,300"'+0,025"*+0,007"* = 1,332"
2.2.2.5. Kumpaslarin Bakimi

Kumpasla 6lgme islemi yaparken ¢eneler gereginden fazla sikilmamalidir.
Higbir zaman c¢eneler acgilmadan, kumpas is parcast {izerinden c¢ekip
alimmamalidir.

Kumpas ¢enelerinin ucu ile malzemeye ¢izgi ¢izmek, pergel kullanmak vb.
islemler yapilmamalidir.

Bagka aletlerle (¢ekig, ege, kesici aletler vb.) bir arada ve birbirlerinin {izerine
konmamalidir. Konursa cetvel zedelenir, 6l¢gme hassasiyeti kaybolur.
Tezgahlarda parga hareket halinde iken 6lgme islemi yapilmamalidir.
Kumpaslar, 6zel koruyucu muhafaza kutularinda korunmalidir.

Ara sira vazelin ile yaglanmali, tutukluklari giderilmeli ve iyice silindikten
sonra kutu veya kilifina konulmalidir.

VYV VY V VYV
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2.3. Mikrometreler

'[:fr'?l'm? Tambwr Bashan
) Vida Soramnn
Ors Oleme Mili

Silima Halkkasa

Giovde

Sekil 2.21 : Mikrometrenin kesiti ve kisimlari

2.3.1. Tanimi

Kumpaslarla en fazla 1/50 mm, yani 0,02 mm hassasiyetinde 6lgme islemi yapilabilir.
Daha fazla 6lgme hassasiyeti gereken durumlarda kumpaslar yetersiz kalir.

Okuma kolaylig1 ve daha kiiciik hassasiyetlerdeki 6lgme islemi i¢in mikrometreler
yapilmistir.

> Metrik mikrometreler
> Parmak mikrometreler

Her iki 6l¢ii birimine gére yapilan mikrometre ¢esitleri sunlardir;

Dis ¢ap mikrometresi
I¢ cap mikrometresi
Derinlik mikrometresi
Vida mikrometresi
Modiil mikrometresi
Ozel mikrometreler

YVVVYYYVY

Alnan olgiilerin her zaman ayni1 ve kusursuz olmasi i¢in Sl¢ii baskisinin daima esit
olmasi gerekir. Bu amagla mikrometrelerde bir circir bulunur. 250 g’lik baski yapilinca circir
ses verir ve tambur oldugu yerde donerek ilerlemesi durur.

2.3.2. Metrik Boliintiilii Mikrometre

Mikrometrelerin dlgme sinirlar1 25° er mm araliklarla yapilir ve hangi sinirlar arasinda
6lgme yaptiklari tizerlerine yapilmislardir (0-25 mm) ,(25- 50 mm), (50-75 mm).

Vidali mil ve somuna 0,5mm adimli vida acilmigtir. Verniyer boliintiilii tambur
cevreside 50 esit pargaya boliinmiis ve beser beser numaralandirilmistir.
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Tamburun okuma hassasiyeti = 0,5/ 50 = 0,01mm
Kovan iizerine, eksen dogrultusundan birer milimetre ve yarimsar milimetre
boliintiiler cizilmistir. Tam ve yarimsar milimetrelik kisimlar kovan iizerinden, ondalik ve

yiizdelik degerler ise tambur tizerindeki verniyer bdliintiisiinden okunur.

—
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Sekil 2.22: 8,08 mm a¢ilmis mikrometre

Yukaridaki sekilde kovan {izerinde tam 8 mm degeri vardir. Tambur {izerindeki
8.boliintii ¢izgisi, kovanin yatay ¢izgisi ile iist iiste gelmistir. Buna gore okunan 6lgii degeri :

8+0,08 = 8,08 mm

40
35
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Sekil 2.23 : 9,82 mm acilmus mikrometre

Yukaridaki sekilde kovan tizerinde 9 mm ve bundan sonra 0,5 mm degerleri
goriilmektedir. Ayrica tambur iizerindeki 32. boliintii ¢izgisi kovanin yatay cizgisi ile
cakismistir. Buna gore okunan 6l¢ii degeri:

9+0,5+0,32=9,82 mm
2.3 3. Parmak Boliintiilii Mikrometreler
2.3.3.1. 0,001" Boliintiilii Mikrometre

Vidali mil ve somuna parmakta 40 dis agilmistir. Vidali mil, bir tam devir yaptig
zaman 1/40"=0,025" hareket eder. Verniyer boliintiili tambur ¢evresi de 25 esit parcaya
boliinmiistiir. Okuma hassasiyeti= 1/40" = 1/1000"

25

Kovan tizerindeki bolintiiler 1/40"= 0,025" ve her dort bolinti de 1,2,3.4,
numaralanmustir.
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Tanbur ¢evresi 25 esit par¢aya bolinmiis. Her  bes ¢izgi de 5-10-15....
numaralandirilmistir. Tambur bir tam devir donmesi ile:

0,025" : 25 =0,001" yol alir.Olgme araliklar1 (0-1"),(1"-2")

T
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Sekil 2.24 :Okunan l¢ii 0,483"

Yukaridaki sekilde tambur, kovan iizerinde 4 rakamli boliintiiyii 3 aralik gecmistir. Bu
¢izgi sifirdan itibaren 19. ¢izgidir ve degeri 19x 0,025" = 0,475"

Tamburun boliinti kenar1 kovan iizerindeki ¢izgiyle ¢akigmis, tamburun c¢akisan
cizgisi 0,008" dir.

Kovan iizerinde okunan degere tambur iizerindeki deger eklenince okunan 6l¢ii degeri;
0,475"+ 0,003" = 0,483"

2.3.3.2. 0,0001" Boluntiilii Mikrometre

Mikrometrede govde 10 esit araliga boliinmiis ve numaralandirilmigtir. Ayrica her bir
boliim 4 esit pargaya boliinmiistiir. Bu kiigiik kistmlarin herbiri 1/40"= 0,025" tir.

Kovan 25 esit boliime ayrilmistir. Bu araliklarin herbiri inch’in binde birini (0,001")
gosterir.

VERNIYER: Gévde iizerinde referans hatdina paralel giden 10 esit béliintii vardir ve
on binde bir hassasiyeti gosterir.
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Sekil 2.25: Okunan élgii: 0,2944""

Yukaridaki sekilde kovan {izerinde okunan &lgii 0,275" tir.
Tamburun bélintii kenar1 0,019"u gegmistir.
Verniyerin 0,0004" ¢izgisi de tambur béliintiileri ile cakigmigtir.

Buna gore okunan 6l¢ii degeri: 0,275"+ 0,019" + 0,0004" = 0,2944"
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2.3.4. i¢ Cap Mikrometresi

Resim 2.1: i¢ ¢cap mikrometreleri

I¢ dl¢iilerin ve delik caplarmin Slgiilmesi icin kullanilan i¢ ¢ap mikrometrelerin 6lgme
alani, ek dl¢ii cubuklari takilarak biiyiitiiliir. Olgerken, mikrometre ekseni delik merkezinden
gecmeli ve delige dik olmalidir.

2.4. Komparatorler

Olgii saati de denilen komparatdrler bir kontrol aletidir. Yoklayici denilen bir ucun,
kontrol edilen parca yiizeyindeki farkliliklardan aldigi ¢ok kiigiik hareketleri biiyiitmesi
esasina dayanir.

Parca Oolgiilerinin farkliliklarimi kontrol etmekte, yilizey tamliklarinin kontroliinde
(diizlemlik, salgi, paralellik, dikeylik),is tezgahlar1 alet vb. ayarlanmasinda, egik yiizeylerin
ayarlanmasinda, karsilagtirma ve dogrulama islemlerinde kullanilir.

Sekil 2.26: Komparator
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2.5. Gonyeler

[ Dowann % 3
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Sekil 2.27: Gonye ile yiizey kontrolii
Yiizeylerin diizlemligini ve yiizeyler arasindaki agilar1 kontrol eden aletlerdir.
> Sabit acihi gonyeler: Yiizeylerin diizlemligini kontrol ettigi gibi yiizeyler

arasidaki acinin kendi sabit agisina esit olup olmadigin1 da kontrol eder (30°-
45°-60°-90°-120° ag1l1 olarak yapilir.) .

> Universal acih gonyeler: Cesitli ac1 Olgiilerinin  elde edilmesinde ve
okunmasinda kullanilan hassas ve yiliksek Olgme tamliginda olan goénye
cesididir.

Age vorniye boluptiler

Sekil 2.28 : Universal agih gonye
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Kumpas kullanarak verilen is pargasi iizerindeki Ol¢ii degerlerini asagidaki islem
basamaklarina gore okuyunuz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Kumpasin dis ¢eneleri ile is parg¢asinin » Olgme islemi yaparken kumpasi yer
ana boyutlarini 6l¢iintiz (en, boy, eksenine paralel ve goz hizasina dik
kalinlik) . olarak tutunuz.
» Kumpasin ¢genelerini, i§ parcasi
iizerinden siirterek ¢ikarmayiniz.
» Delik caplarini dl¢iiniiz. » Kumpasin i¢ ¢enelerini kullaniniz.
» Deliklerin i¢ kenar yiizeylerinden, » Delik yarigap toplamlarini, 6l¢tiigiiniiz
delikler arasindaki mesafeyi ol¢iiniiz. bu degere ekleyiniz. Boylece delik
eksenleri arasindaki mesafeyi bulmus
olursunuz.
> Is parcas1 dis kenarlar ile delik kenarlar1 | » Olctiigiiniiz bu degerleri, genislik
arasindaki mesafeyi dl¢iiniiz. Olciisiine gore degerlendirerek delik
yatay eksenlerini bulunuz.
» Delik havsa ¢apini Ol¢iiniiz. » Kumpasin i¢ ¢enelerini kullaniniz.
» Havsa derinligini dlgiiniiz. » Kumpasin derinlik 6l¢en kilig kismini
kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Kumpasin dis ¢eneleri ile is pargasinin ana boyutlarini
ol¢tiiniiz mii?(en,boy, kalinlik)

2 | Delik ¢aplarini dl¢tiiniiz mii?

Deliklerin i¢ kenar yiizeylerinden, delikler arasindaki mesafeyi
Ol¢tiiniiz mii?

Is parcas1 dis kenarlari ile delik kenarlar arasindaki mesafeyi 6lctiiniiz
mi?

5 | Delik havsa ¢apini 6l¢tiinliz mii?

6 | Havsa derinligini 6l¢tiiniiz?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. 35.000 " yiikseklikte seyir halinde olan bir ugak, kag metre yiikseklikte uguyordur?

A) 9.000 m C) 10.676 m
B) 9.500 m D) 10 000 m
2. 3/16” whitworth (parmak) 6l¢iisii ka¢ milimetredir?
A) 4 mm C.) 4,07 mm
B.) 4,76 mm D.) 3,95 mm
3. 1/20 mm hassasiyetindeki kumpasin olgebilecegi en kiigiik deger; asagidakilerden
hangisidir?
A) 0,5 mm C.) 0,01 mm
B.) 0,02 mm D.) 0,05 mm

4, Asagida okunan 0Ol¢ii degeri hangisidir?

A) 1,330" C) 1,175"
B) 1,332" D) 1,300"

5. Asagida okunan 6l¢ii degeri hangisidir?

gif—n
AR
Mg 2
e
A) 0,2947" C.) 0,2917"
B.) 0,2500" D.) 0,2817"
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6. Asagida okunan 0Ol¢ii degeri hangisidir?
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A.) 0,650" C.) 0,663"
B.) 0,673" D.) 0,660"

7. Asagida okunan 6l¢ii degeri hangisidir?

L]
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A) 1/4" + 3/128" C) 3/8" + 3/128"

B) 1/4" + 2/128" D) 1/2"

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atdlye
ortami saglandiginda, sac metal malzemeleri ugak tipine gore bakim dokiimanlarinda
belirtildigi gibi kesme iglemi ile sekillendirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
tizerinde kullanilan sac metaller kesilerek sekillendirilirken nelere dikkat
edildigini ve nasil uygulama yapildigin1 6gretmeninizin rehberliginde aragtirma

yaparak gozlemleyiniz ve bilgi toplayiniz.

3. KESME
3.1. Testere ile Kesme

Testere kolu

Testere lamas

Sekil 3.1: Testere lamasi ve testere kolu

Madenleri kesmek igin kullanilan testereler, testere lamasi ve testere govdesi olmak
tizere iki kisimdan olusur.

Testere lamasi, yiiksek karbon celiginden tizerine degisik adim ve acilarda disler
acilmis olan kesici kisimdir.

Testere kollari, sabit ve ayarlanabilir tipte olur. Kesici lamanin takilmasina yarar.

Testere lamalarnt yiiksek karbon celiginden yapilarak dayanikli olmasi igin dis
kisimlar1 sertlestirilir. Testere lamasi tizerine belli bir adimda, keski bigimli kiigiik disler
acilmistir. Dis adimi kiigiikse, disler sik ve ¢ok olacagindan kesme dayanimlari artar. Bu
nedenle sert gerecler i¢in dis sayist ¢ok ( adim kii¢iik) , yumusak gerecler i¢in dis sayisi az (
adim biiyiik) alinir.
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3.1.1. Testere ile Kesme Kurallar

> Testere lamasi1 hafif bir titresim yapabilecek derecede gergin olarak ve disleri
ileri kesme yoniine bakacak sekilde baglanmalidir.

Sekil 3.2: Tester lamasinin takilisi

> [k harekette testere koluna baski yapilmamali, sonraki hareketlerde diizenli
baski uygulamali, geri hareketlerde hi¢ baski uygulanmamalidir.

»  Testereyi agizlatmak i¢in 6ne dogru 10° kadar egiklik agis1 verilerek kilavuz
kanal agilmalidir. Bu kanalin agilmasi i¢in testere lamasi elin bagparmagina
dayatilacagi gibi bir {iggen ege de kullanilabilir.

> 4. Kesme sonuna dogru baski azaltilmali, aksi halde birden bosalan testere
kazaya neden olabilir.

> 5. Kesme hizi, dakikada 60 defa gidis ve gelis hareketi yapilarak ayarlanmalidir.

> 6. Kesiti ince parcalar, testere ile kesilirken dikine degil, genis ylizeyinden
kesilmelidir.

&

Testere lamast, testere koluna digler dlerive balkacal: gekilde talalmalidir,

o
3.2. Keskiler

3.2.1. Keski Cesitleri

Amact malzemelerden soguk olarak kesme teknigine uygun parca koparmak olan
keskilerin gesitleri sunlardir:
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Sekil 3.3: Keski cesitleri a) Diiz keski b) Tirnak keskisi ¢) Koparma keskisi d) Ciiriitme keskisi

>  Diiz keski: Agz1 genis olan bu keski, koparma, talas kaldirma islemlerinde
kullanilir.

Tirnak keskisi: Agz dar olan bu keski, oluk agma iglemlerinde kullanilir.

Koparma keskisi: Agz egri olan bu keski, egrisel pargalarin koparilmasina
uygun niteliktedir.

»  Ciiriitme (kanal) keskisi: Pargalarin i¢ kisimlarinin matkapla delinip
glriitiilmesinden sonra koparilmasi i¢in bu keskiler kullanilir. Agizlarin
kenarlara siirtiinmemesi i¢in arkaya dogru inceltilmistir.

3.2.2. Keskilerin Etki Tarzi

Keskilerin agzi, gereclerin batmaya karsi gosterecegi direnci yenmek icin kama
bi¢iminde yapilmistir. Cekic darbeleri ile ¢akilan keski, gerece 6nce batar. Batma arttik¢a
kesme yiizeylerinde gere¢ yi1gilmasi ve ¢apaklanma (sigkinlik) olusur.

Belli bir dalma derinliginden sonra gerecin kesiti kirilir ve kopar. Keskinin agzindaki
kama ag1s1, keskilenecek gerecin cinsine gore degisir.

)

Eeskileme vapatken mengenenin sabit cenesine dogru talag kaldirmz,

3.3. El Makaslariyla Kesmek

Ince sac, tel vb. gibi gereglerin kesilmesinde kullanilir.

== ~—NE=xx
1O

-

Sekil 3.4: El makaslar1 ve kullanildig1 yerler
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3.3.1. El Makaslar Cesitleri

> Diiz makaslar: Saclarin distan kesilmesinde kullanilir.

> Acili makaslar: Saclarin koseli kesme islemlerinde kullanilir.
> Devamli kesme makaslari: Stirekli serit kesmede kullanilir.
> Kavisli kesme makaslari: Profilli kesmelerde kullanilir.

3.3.2. Kesme Etkisi

Makasla kesme isleminde etki, iki kesici agzin birbirleri yanindan gegirilerek talas
kaldirmadan aradaki pargay1 ayirmak seklinde olur.

Makasim kolu mafsalli olanlari, kaldirag sistemi ile kesme kuvvetini biiyiilteceginden
kesme islemi daha kolay olur.

El makaslarinin kesici agizlaria uygun agilar verilerek bilenir.

Makas pargaya yerlestirildigi zaman ¢eneleri arasindaki ag1 20° den kiigiik olmalidir.
Aksi durumda makas kolay agizlamaz ve kesmez. Kesme isleminde marka c¢izgileri
goriilebilir durumda olmalidir.

3.3.3. Bakimlan

Agizlar iyi bilenmis ve bakimli olmalidir.

Sertlestirilmis pargalar kesilmelidir.

Agizlarin kilagis1 gaz tasi ile alinmalidir.

Ceneler arasindaki bosluk almmali ve baglanti vidalarina yayli rondela
yerlestirilmelidir.

3.4. Kol Makaslariyla Kesmek

Y VVY

Resim 3.1: Kol makasi Resim 3.2: Giyotin makasi

(masa tipi)

Kol makaslari, bir masa veya tezgah iistiinde kullanilir. Masa tizerinden makas
agizlarina siiriilen levhalarin kesimi daha rahat olur.
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Kol makaslari, el makaslariyla kesilemeyen daha kalin ve biiyik levhalarin
kesilmesinde kullanilir.

3.4.1. Kesme Etkisi

Makaslarda iki agiz vardir. Ust agiz, mafsalli iticiye baglhdir. Alttaki agiz, sabit olarak
govdeye tesbit edilmistir. Ust agiz ile alt agiz arasinda 12°lik ac1 vardir. Bu sayede az bir
kuvvet harcanmasi ile kesilme saglanir.

Makas bigaklarinin beraberce bir gerece iki taraftan bastirilmasi ve dalmasi seklinde
olur. Dalma olayindan sonra geregten kesilme baslar ve kaygan kesilmis yiizeyler olusur.

3.4.2. Giyotin Makas (Masa Tipi Kollu Makas)

Bir ¢esit paralel agizli makaslardur. Ust kesici agiz, iki kizak arasinda asag1 yukari
haraket eder. Ust makas agzinin hareketi, kollu bir tertibat ile saglanir. Bu makaslar, uzunca
bir kismin biikiilmeden diizgiin bir sekilde kesilmesini saglar.

Kesme isi sona erince makasin Kkolu asagi indirilmeli ve koruyucu mandali
takilmalidir.

Eesic1 agizlardan el ve parmaklaninizi koruyunuz

39



_(UYGULAMA FAALIYETI

Giyotin makas
basamaklarina uygun olarak yapimz.

ile aliiminyum levhada kesme islemini asagidaki islem

Islem Basamaklari

Oneriler

» Uygun 6l¢iideki aliiminyum levhayi
giyotin makas tablas lizerine
yerlestiriniz.

> Elerinizi kesici kenarlardan korumak
amaciyla is eldiveni giyiniz.

> Ust makas kolunu yukar1 dogru
kaldirimiz.

UST MAKAS
/ KOLU
KILITLEME

MEKANIZMASI

CEVIRME
VOLANI

DAYAMA
TABLASI

» Makas tablasi lizerindeki 6lgme
cetvelinden yaralanarak dayama
tablasini, yapim resminde verilen
olgiisiiye sabitleyiniz.

» Daima makasin arkasinda durunuz.
» Dayama tablasini, ¢evirme volanini
kullanarak istenilen dlgiliye ayarlayimiz.

» Aliiminyum levhayi, dayama
tablasina dogru kaydirarak itiniz.

» Aliiminyum levhayz, kilitleme
sistemi ile sabitleyiniz.

» Giyotin makasin yan tarafina
gecerek list makas kolunu asagi
dogru indiriniz.

» Kesme islemini yaparken daima bir kisi
olarak ¢aliginiz.
» Ellerinizi, kesilen par¢adan uzak tutunuz.

» Kesme islemi tamamlandiktan
sonra {ist makas kolunu yukari
dogru kaldirmiz.

» Denge kolunun zarar vermemesi igin
¢evresinde kimsenin bulunmamasina dikkat
ediniz.

> Kilitleme sistemini sOkiniz.

> Istenilen ol¢iilerde ve sayida kesme
islemini, dayama demirinden
yararlanarak seri sekilde kesiniz.

» Kesme iglemini tamamladiktan sonra makas
kolunu asagiya dogru indirerek emniyet
amaciyla kilitleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarmma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Ust makas kolunu yukar1 dogru kaldirdimz mi?

Aliiminyum levhay1 tezgah tablasi iizerine koydunuz mu?

En az artik parca kalacak sekilde kesme islerini planladiniz mi?

Olgii cetvelinden yararlanarak dayama tablasini ayarladiniz n?

Aliiminyum levhay1 dayama tablasina kadar siirerek ittiniz mi?

Kesilecek aliiminyum levhayi, tezgih tablasi iizerinde kilitleme
sistemi ile sabitlediniz mi?

Ust makas kolunu hizli bir sekilde asagi dogru indirdiniz mi?

Kesme igleminden sonra kilitleme sistemini soktiiniiz mii?

O[N] O O~ WIN|F-

Ust makas kolunu yukar1 dogru tekrar kaldirdiniz m?

=
o

Dayama tablasini verilen Olgiilere gore ayarlayarak seri kesme
islemini toplam is parcasi adedine gore ayarladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Testere lamasi, testere koluna disleri hangi yonde olacak sekilde takililr?

A) Ileri C) Serbest
B) Geri D) Gevsek
2. Pargalarin i¢ kisimlarmin matkapla delinip ciiriitiilmesinden sonra kopartilmasi i¢in

hangi keski ¢esidi kullanilir?

A) Diiz keski C) Ciiriitme (kanal) keskisi
B) Tirnak keski D) Koparma keskisi

3. Testere ile kesme isleminde, kesme hizi nasil olmalidir?
A) Cok hizli C) Cok yavas
B) Dakikada 60 defa ileri — geri hareket ile D) Yavas

4, Sac malzemelerin distan kesilmesinde hangi tiir el makas1 kullanilmalidir?
A) Agili makaslar C) Diiz makaslar
B) Devamli kesme makaslari D) Kavisli kesme makaslari

5. Daha kalin ve bilyiik levhalarin biikiilmeden kesilmesinde asagidakilerden hangisi

kullanilir?
A) Giyotin makas C) Testereler
B) El makaslari D) Kollu makas

6. Testere ile kesme islemi yapilirken agagidaki maddelerden hangisi uygulanmamalidir?

A)  Kesme sonuna dogru baski azaltilmali.

B)  Kesiti ince pargalar genis ylizeyden kesilmeli.

C)  Geri harekette de baski uygulanmali.

D) Kesme hiz1 dakikada 60 alternatif hareket seklinde olmali.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtinmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atolye
ortami saglandiginda, sac metal malzemelerini ugak tipine gore bakim dokiimanlarinda
belirtildigi sekilde egeleyerek sekillendirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
tizerinde kullanilan sac metallerin egelenerek sekillendirme isleminin nasil
yapildigin1 6gretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak goézlemleyiniz ve

bilgi toplayiniz.

4. EGELEME
4.1. Ege

Uzerindeki disler yardinyla talas kaldirarak is parcasimi istenilen bicim ve dlgiiye
getirmeye ve yiizeyleri diizeltmeye yarayan kesici el aletleridir.

4.1.1. Cesitleri

Kuyruk Boyu

Ege

r‘— Boyu ____.l

A B == ©

Ucgen  Kare Yarmm Yuvarlak Yuvarlak
( Bahk Snt1)

Diiz
( Lama )

Ciift ( Capraz ) Disli Ege

Sekil 4.1: Egenin boliimleri ve kesitleri
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> Boylarina gore: Egeler, piyasada parmak Olciisii cinsinden; dis acgilmis
kisimlarinin boylarina goére adlandirilir. (4"-6"-8"-10"-12") Egenin boyu, is
parcasinin biiyiikliigline gore secilir.

> Kesitlerine gore: Boy eksenine dik kesitlerinin bigimine gore (Sekil 4.1 )
adlandirilir. Ege kesiti, is parcasinin bigimine gore segilir.

»  Dislerine gore: Ege govdesi lizerine; ege eksenine gore, 54° alt disleme ve 75°
iist disleme yapilarak capraz disler acilmistir. Dislerin boyutlari, belirli dis
adimmna goére acilmistir. Dis adimi biiyiik ise KABA DISLI ege, dis adim
kiigiik ise INCE DISLI ege olarak isimlendirilir.

Kaba digli egeler kaba islerde, daha fazla talas kaldirmak amaciyla ince digli egeler de
daha az talas kaldirmak ve yiizey temizlemek amaciyla kullanilir.

> Kullanilacagi yere gore: a)Tesviyeci egeleri b) Kalipg1 egeleri ¢) Saatvi egeleri
d) Makine egeleri ¢) Plastik egeler f) Torpiiler

4.1.2. Ege Disleri ve Etkisi

ey

T
d

Sekil 4.2: Egeleme teknigi

Egelenecek parca mengeneye baglandiktan sonra yiizeyine egenin disli kismi iki el
yardimiyla siiriiliir. Sekil 4.2 de goriildiigii gibi sapindan tutulan ege, sag el ile ileri geri
hareketi sirasinda sol el hafif bir basma etkisi yapar. Boylece egenin keski bi¢imli kiigiik
disleri batarak yiizeyden talas ¢ikmasini saglar.

4.1.3.Egelere Sap Gecirme

Sekil 4.3: Ege sap1 ve takilist
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Ege saplar1 genellikle sert agagtan veya plastikten yapilir. Egenin biiyiikliigline ve is
parcasinin 6zelligine gore sap Olgiisii degisir. Saplar kademeli olarak delinir.

Egenin disli kismindan tutularak sap sert bir zemin tizerinde diisey dogrultuda kuvvetli
vurularak takilir.

4.1.4. Egeleme Teknigi

—

Biiytik bir egeyi sekildeki gibi tutunuz.

Kiiciik egeleri sekildeki gibi tutunuz.

Orta biiyiikliikteki bir egeyi de bu sekilde
tutunuz.

Bir kanali egelerken egeyi sekildeki gibi
tutunuz.

Tablo 4.1: Egeleme teknigi

Egenin ve isin 6zelliklerine gore sag ve sol elin durumlar1 (Tablo 4.1) degisir. Biiyiik
egelerde sag el ile ege sap1 tutulurken basparmak ege sapina basar. Sol elin avucu ile de
egenin ucuna bastirilir. Kii¢lik egelerde ise sag el ile isaret parmagi iistten egeye bastiracak
sekilde tutulur.

Kaba talag kaldirma isleminde viicudun agirligindan yararlanilir. Ince talas kaldirma
isleminde yalnizca kollar ¢aligtirilir.

Egenin lizerine bastirarak ileri harekette kesme baskisi ile talag kaldirma islemi yapilir.
Ege, is parcasi lizerinden kaydirilarak geri gekilirken baski uygulanmaz.

Sekil 4.4: Egenin hareketleri
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Genis yiizeylerin egelenmesinde temel kural, egenin ylizey iizerine 45° capraz
stiriilmesidir. Genellikle kaba egelemede uygulanan bu yontemle hem daha genis ylizeyden
talas kaldirilir hem de hatalar ¢ok kolay g6zlemlenir.

Dar yiizeyler islenirken egeye yan ilerleme verilir. Ancak bu ilerleme egeyi geri
cekerken saglanmalidir. Aksi halde yiizeylerde ¢izgiler olusur.

Kavisli yiizeylerin iglenmesinde, egelere yiizeylerin bi¢cimine goére ayni anda kavisli,
acisal, salinimli ve ileri hareketler verilir.

4.1.5. Gonyesinde ve Olgiisiinde Yiizey Egeleme

gaye e — :.-._ __ |
xl"'a \\3'1?*';—{‘»\ N
! oty |

Sekil 4.5: Gonye ile kontrol

o o,

Egelenerek tesviye edilen yiizeylerin diizlemligi gonye ile kontrol edilir. Kontrol
sonucu yiizeyin yiiksek yerleri belirlenir ve sadece burasi egelenerek yiizey diizlemlestirilir.

Yiizeylerin ayn1 zamanda belirli acilar yapmasi veya birbirlerine paralel olmasi
gerekir. Dikkat edilecek dort onemli nokta sunlardir;

> Diizlemlik, paralellik, a¢1 tamlig1, 6l¢ii tamligi

Parcay1 islemeye baslarken, esas ylizey temel alinarak parcanin birbirine ortak siniri
olan yiizeyleri sira ile (1-2-3) islenmelidir.

S |

Sekil 4.6: Diizlem yiizey egeleme

Egeleme sirasinda titresime engel olmak igin egelenecek yiizey mengene ¢enelerine
miimkiin oldugu kadar yakin baglanmalidir.

4.1.6. Egelerin Bakim

Disleri dolmus egeler, disler yoniinde tel firca ile temizlenmelidir.

Sikismig metal pargalar igin temizleme lamasi kullanilmalidir.

Egeler, ¢arpilmamali ve diisiiriilmemelidir. Sert olduklari i¢in kirilgandir.
Egeler is parcasi lizerinde birakilmamali; is pargalar1 tezgahta ve ¢ekmecesinde
diizenli korunmalidir.

VVYVYY
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Olciisiinde ve gonyesinde diizlem yiizey egeleme isleminin asagida verilen islem

basamaklarina uygun olarak yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Verilen par¢anin Olgiilerini ¢elik cetvel
ile Ol¢iiniiz.

» Parcay1 A yiizeyini egeleyecek sekilde
mengeneye baglayiniz.

Lr

» Egelenecek ylizey, mengene
agizlarindan 3-5 mm yukarida olacak
sekilde baglayiniz.

» A ylizeyini kdsegenleri dogrultusunda
egeleyiniz.

» 10" Kaba disli ege kullaniniz.
» 45° dogrultuda iki yonlii egeleme
yapiniz.

» A yiizeyini, gonyesinde ve ol¢iisiinde
egeleyiniz.

» Gonye ile ylizey diizgiinliigiini kontrol
ediniz.

» B ylizeyini egeleyecek sekilde, is
parcasini mengeneye baglayiniz.

> Is parcasini mengeneye baglarken
mengene ¢enelerini ortalayiniz.
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B ylizeyini, A ylizeyine 90°, gonyesinde
ve Olciisiinde olacak sekilde egeleyiniz.

» Dar yiizeyler egelenirken 8" gibi daha
kiigiik boyutlarda ege kullaniniz.

C yiizeyini egeleyecek sekilde, is
parcasini mengeneye baglaymiz.

C ylizeyini, A ve B ylizeylerine 90° dik
gonyesinde ve Ol¢iisiinde egeleyiniz.

Egelediginiz yiizeylerin karsilikli
yiizeylerini sirasi ile gonyesinde ve
Olciisiinde egeleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

[3XY

Kesme ve egeleme pay1 0l¢iisii verilerek kesilmis olan is pargasinin
Olgtilerini ,celik cetvel ile kontrol ettiniz mi?

A yiizeyini egeleyecek sekilde is pargasini mengeneye bagladiniz mi?

Egelenecek ylizeyi, mengene g¢enelerinden 3-5 mm yukarida olacak
sekilde bagladiniz mi?

4. A yiizeyini kosegenleri dogrultusunda egelediniz mi?

10 " ve kaba dis ege kullandimiz mi1?

Gonye ile yiizey diizgiinliigiinii, sik sik kontrol ettiniz mi?

B yiizeyini, A ylizeyine gore 90° dik ve gonyesinde egelediniz mi?

C yiizeyini egeleyecek sekilde, is parcasini mengeneye bagladiniz mi1?

© [ONoO|OIA~| W N

Egelediginiz yiizeylerin karsilikli yiizeylerini, sirasi ile egeleyerek is
pargasini istenilen 6l¢ii degerlerine getirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Uzerindeki kesici disler yardimiyla talas kaldirarak is parcasini istenilen bicim ve
Olciiye getirmeye yarayan el aleti asagidakilerden hangisidir?
A) Keski C) Gonye
B) Ege D) Zimpara
2. Asagidakilerden hangisi egeleri kesitlerine gore siniflandirmaz?
A) Diiz (lama) C) Uggen
B) Yuvarlak D) Ince dis

3. Asagidaki bilgilerden hangisi yanlistir?
A) Egenin boyu is parg¢asinin bilyiikligiine gore degisir.
B) Dis adimu biiyiik ise kaba disli ege denir.
C) Kaba islerde daha fazla talas kaldirmak i¢in ince disli egeler kullanilir.
D) Ege kesiti is parcasinin bigimine gore segilir.

4, Ege sapi, egeye takilirken hangi kurala dikkat edilir?
A) Egenin bliyiiklugiine gore ege sap1 degisme.
B) Ege sap1 sert geregten olan malzemeler tercih edilir.
C) Ege sapi, egenin disli kismindan tutularak sert bir zemin {izerinde diisey
dogrultuda kuvvetli vurularak takilir.
D) Ege sap1 deligi standart ¢apta delinir.

5. Asagidaki bilgilerden hangisi dogrudur?
A) Ege is pargasi tizerinden kaydirilarak geri ¢ekilirken baski uygulanir.
B) Ince talas kaldirma isleminde yalmzca kollar ¢alistirlir.
C) Geri harekette talas kaldirma islemi yapilir.
D) Ege saplari genellikle ¢elik malzemede yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit ettiginiz
sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme
faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

(AMAC )

Bu faaliyette, verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atélye
ortami1 saglandiginda sac metal malzemeler iizerinde markalama islemlerini, ugak tipine gore
bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Cevrenizde ugak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
tizerinde kullanilan sac metallerin islenmesinde markalama igleminin nasil
yapildigin1 ve Onemini Ogretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak

gozlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

5. MARKALAMA

5.1. Markalama Tanim

Yapim resminin ilgili is parcasi iizerine uygun niteliklerde c¢izilmesi i¢in yapilan
islemlere markalama denir.

5.1.1. Markalama Aletleri

VVVVVVYVYYVYVYYVYYVY

Markalama pleytleri
Celik cetveller
Cizecekler
Mehengirler
Pergeller

Nokta

Cekigler
Merkezleme gonyesi
Sapkali gonye
Markalama boyalari
V yataklari
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Markalama pleytleri: Markalama islemlerinin yapildigi, diizlem yiizeyleri
olan dokme demirden yapilmis masa veya tablalardir.

Resim 5.1: Pleyt

Celik cetveller: Olgme ve markalama islemlerinde kullanilir. En kiiciik
boliintii 0,5 mm’ dir. Is pargalarina dogrusal marka gizgileri ¢izmeye yarar.

Cizecekler: Uglar1 15-30° sivri bilenen, markalanacak pargalar {izerine ¢izgi

cizmeye yarar. Cizgi ¢izerken ¢izecek, cetvelin i¢ine ve hareket yoniine dogru
egik tutulmalidir.

1s"—ad{:> -

Resim 5.2: Cizecek

Mehengir: Pleyt lizerinde is pargalarina belirli yiikseklikte ve birbirine ¢izgiler
¢ekmeye yarar. Hareketli gene {izerindeki verniyer boliintiisii ile milimetrenin
yiizdelerini okumak miimkiindiir.

Resim 5.3: Mehengir

Pergeller: Cesitli dairesel gizgilerin gizilmesinde ve taginmasinda kullanilir.
Celikten olup uglari sertlestirilmistir.
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Resim 5.4: Pergel

> Nokta: Marka cizgilerinin kaybolmamas: ve delinecek delik merkezlerinin
belirlenmesi i¢in kullanilan sade, karbonlu, g¢elikten yapilmig markalama
aletidir.

Nokta vurulurken dnce marka c¢izgilerini gorebilmek igin egik tutulur. Sonra 90° dik
tutularak ¢ekigle vurulur. Noktalarin ug agist genellikle 60° dir.

1 Sl

Marka ciral

Sekil 5.1: Nokta ve kullanilist

> Cekicler: Markalama isleminde kiiciik agirlikta olanlar1 kullanilir. Agirliklar
50, 75, 100, 200, 250... 500 g olarak kullanilir.

> Merkezleme gonyesi: Silindirik pargalarin merkezinden gegen ¢izgiler ¢izmeye

yarar.
/

Sekil 5.2: Merkezleme gonyesi

> Sapkah gonye: Birbirine paralel ve dik ¢izgiler ¢izmek i¢in kullanilir.
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Sekil 5.3: Sapkal gonye

Markalama boyalari: Marka ¢izgilerinin kolaylikla goriinmelerini saglamak
icin kullanilir. Temizlenmis demir ve ¢elik gibi metallerin yiizeyi goz tas1 (bakir
stilfat) ile boyanir. Bakir siilfat, suda eritilerek parcalar {izerine bir firga ile

suriliir.

V yataklarr: Genellikle silindirik pargalarin kolaylikla markalanmasinda
kullanilir.

Resim 5.5: V yataklari
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Yapim resmi verilen is parcasini, ol¢iilerine gore markalayiniz.

6.3
- |
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Islem Basamaklan Oneriler

» 14x5x100 mm Ol¢iilerine getirilmis is
parcasinin, markalanacak st ylizeyini
egeleyerek temizleyiniz.

» Markalama ¢izgilerinin daha net
goriinebilmesi i¢in markalama boyasi
olarak bakir stilfat kullaniniz.

» Cizecek ve ¢elik cetvel kullanarak orta
ekseni ¢iziniz.

» Mehengir ile gizilecek ise mehengiri 7
mm Ol¢iisiine ayarlayiniz.

» Bakir siilfat(goz tasi eriyigi) firca
yardimu ile genis yiizeye siiriiniiz.

» 14 mm genisligindeki is par¢asinin orta {3
eksenini markalayiniz. 8 _;.gm»

» Et kalinlig1 ince olan is pargalarini
markalarken V yataklari ile
destekleyiniz.

» Sol elinizle is pargasini tutarken sag
elinizle mehengiri kullanarak markalama
yapiniz.
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6.5 deligin diisey eksenini
markalayiniz.

Mehengiri 9 mm Glgiisiine ayarlayiniz.
Is parcasini, V yataklar1 yardimiyla
dikey konumda destekleyerek gerekli

6l¢iide mehengir ile markalayiniz.

20x6 mm olgiisiinde kanali
markalayiniz.

Mehengiri 9+27:36 mm dikey eksen
Olciisiine ayarlayiniz ve markalayiniz.
Mehengiri 9+27+14:50 mm 6l¢iisiine
ayarlayarak kanalin diger dikey eksenini
markalaymiz.

@7mm olan yiizeyi markalayiniz.

Pergeli celik cetvel yardimi ile 7 mm
Olciisiinde ayarlayarak 7 mm’deki yay1
¢iziniz.

Marka ¢izgilerinin kaybolmamasi igin
marka ¢izgilerini noktalayimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Markalama ara¢ gereclerini hazirladiniz mi?
Bol 1s1kl1 ortam olmasina dikkat ettiniz mi?
Is parcasini desteklemek amaciyla V yataklar1 kullandiniz mi1?
Markalama igleminde is parcasini pleyt iizerine koydunuz mu?
Hassas markalama aleti olan mehengiri resim Olgiilerine gore
ayarladiniz mi1?
Sol elinizle is pargasini tutarken sag elinizle mehengiri kullanarak
markalama islemini yaptiniz m?
7 | Pergeli, celik cetvele gore yarigap Olciisiinde ayarladiniz mi?

gl (W IN|F-
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi markalama arag-gereclerinden degildir?
A) Mehengir C) Matkap ucu
B) Cizecek D) Nokta

2. Ug agist 15°-30° olan, markalanacak pargalar {iizerine ¢izgi c¢izmeye Yarayan
markalama ara¢ gereci asagidakilerden hangisidir?

A) Cizecek C) Pergel
B) Nokta D) Mehengir
3. Mehengirin hareketli ¢ene iizerindeki verniyer boliintiisiiniin gorevi asagidakilerden
hangisidir?
A) Tam 6l¢ii degerini okumak C) Mikron cinsinden 6l¢ii degerini okumak.

B) Milimetrenin yiizdesini okumak D) Santimetre cinsinden 6l¢ii degerini okumak.

4, Silindirik pargalarin merkezinden gegen c¢izgileri ¢izmeye yarayan markalama arag-
gereci asagidakilerden hangisidir?
A) Sapkali Gonye C) Cizecek
B) Nokta D) Merkezleme gonyesi

5. Asagidaki bilgilerden hangisi yanlistir?
A) Noktalarin ug agis1 genellikle 60°dir.
B) Marka cizgilerini gorebilmek i¢in nokta vurulurken dnce dik tutulur.
C) Birbirine paralel ve dik ¢izgiler ¢izmek i¢in sapkali génye kullanilir.
D) Genellikle silindirik pargalarin kolaylikla markalanmasinda V yataklar: kullanilir.

6. Yapim resminin ig parcasi lizerine uygun niteliklerde ¢izilmesi i¢in yapilan islemin adi
nedir?
A) Nokta vurma C) Markalama
B) Merkezleme yapma D) Markalama boyalari ile boyama
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda uygun atolye
ortami saglandiginda, sac metal malzemeler iizerinde, ugak tipine gore bakim
dokiimanlarinda belirtildigi sekilde delik delme islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
lizerinde kullanilan sac metaller iizerinde delik delme islemlerinde nelere dikkat
edildigini ve nasil yapildigin1 6gretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak

gozlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

6. DELME

6.1. Matkap Tezgahlarn

Parcalardan talas kaldirarak dairesel bir delik elde etme islemine delme denir. Bu is
icin kullanilan makinelere de matkap tezgahi denir.

Masa matkap tezgahlari, siitunlu matkap tezgahlari(orta biyiikliikteki deliklerin
delinmesine elverislidir), elektrik ve hava sistemiyle ¢alisan matkap (breyz) (tasmabilir
olduklarindan taginmasi miimkiin olmayan isler tizerindeki kiigiik deliklerin delinmesinde
kullanilir) gibi gesitleri vardir.

Resim 6.1: Havali matkap Resim 6.2: Elektrikli matkap
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Baglk

Elektrik motoru
il Mandren hareket kolu
IMandren /
Matkap ucu
Tabla Tabla lalitleme kalu
Tabla tespit kolu
Taban

Resim 6.3: Siitunlu matkap tezgih

6.1.1. Matkap Tezgahlarimin Kullanimi ve Bakinm

Matkap tezgahlari, hangi tip olursa olsun zorlanmamalidir. Tezgahin kapasitesine gore
matkap cap1 kullanilmalidir. Matkap ¢apina ve delinecek malzemenin cinsine gore devir
sayist ayarlanmalidir. Delme isleminden sonra matkap ucu sokiilmeli; makine, mandren,
tabla iyice temizlenmelidir.
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> Helisel matkap uglar1 ve agilari

& . U¢ Kenar Acisi i
@
4
A
Helisel
Oluk
<
O
Bosluk Acis1
(12°-15°)
: Uc Acist
a3 S
=
¥ S @ / Kesici Agizlar

Sekil 6.1:Matkap ucu ve agilari

o Ug acisi: Kesme kenarlar1 arasindaki a¢1 olup genel olarak 59° + 59° =
118° dir.
o Bosluk acis1: Kesme kenarlarindan arkaya dogru, ug yiizeyleri olusturan

ac1 olup, 12°-15° dir. Yeteri kadar bosluk agisi verilmezse kesici agiz
stirtiiniir ve kesmez. Bosluk agis1 biiyiik olursa kesici agiz ¢abuk korlenir
veya ucun dis koseleri kirilir.

. Ug kenar agisi: Ug kenari ile kesici agizlar arasindaki a¢1 55° olamalidir.
Bu ag1 biiyiik olursa matkap ucu kesme yapmaz ve malzemeyi ezer.

Matkap uc acilan delinecek malzemenin cinsine gére degigir
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6.1.2. Matkap Ucu Bileme

= Derpa e
pETCA N

Sekil 6.2: Matkap bileme

Matkabin eksenini, zzimpara taginin yiizeyi ile 59° a¢1 yapacak sekilde tutunuz.
Bilenecek kesme kenarini, yatay olarak dayama pargasina yerlestiriniz.

Matkabr bilerken bosluk agisin1 vermek igin, dondiirmeden sol el icinde
mafsallanmig gibi asag1 yukari hareker ettiriniz.

Kesme kenarlarm iki taraftan dengeli olarak bileyiniz. Iyi bilenmis matkapta
talaslar, kivrilarak uzar.

YV VYVV

Sekil 6.3: Matkap ucu ag1 kontrolii
6.1.3. Matkaplarin Baglanmasi

Mandren, merkezi olarak sikan iki veya daha ¢ok c¢eneli bir baglama aracidir.
Mandren, silindirik sapli matkaplar1 veya diger baz1 kesici aletleri mile baglamak iizere 6zel
olarak yapilmistir. Matkap tezgahinin milindeki konige uygun olan konik bir sap1 vardir.
Kesici aletleri el ile ya da mandren anahtari ile sokiip takan iki ayri tipte olur.

Resim 6.4: Mandren
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6.1.4. Delme Etkisi

Sekil 6.4: Matkabin delme etkKisi

Ekseni etrafinda belli bir devirde donen matkabin, gerece etkiyerek talas kaldirmasi ve
delmesi i¢in diisey bir harekette olmas1 gereklidir. Bu nedenle matkap mili, ilerleme kolu ile
diisey hareket alabilecek sekilde diizenlenmistir. Matkap mili(a), bir kovan (d) iginde
bilezikli somunlar (b) ve fiber bilezik  (c) ile bilezik yataklar (e) tarafindan
yataklandirilmistir. Kovan disindaki kramayer digli (h), ilerleme kolu (f) ve disli ¢arki (g)) ile
asag1 yukar1 hareket ettirildiginde matkap mili de ayn1 hareketi alir.

6.1.5. Matkaplarda Kesme Hizi ve Devir Sayisi

Matkabin ¢evresindeki bir noktanin, matkap donerken dakikada metre cinsinden aldig1
yola kesme hizi denir. Kesme hizina etki eden etkenler:

> Delinecek gerecin cinsi
»  Matkabm cinsi
> Diger etkenler (sogutma sivisi, tezgéh cinsi....)

V= Kesme hiz1
d= Matkap cap1
n= Devir sayisi

V=r.d.n (m/dk.)
1000

n=1000.V (devir/ dk.)
w.d

Uygulama : Kesme hizi 30 m/dk. olan 2 mm c¢apinda bir matkap ile ayni1 kesme
hizinda 20 mm ¢apinda baska bir matkap i¢in devir sayilarimin bulunmasi ( @ = 3 alinacak)

Coziim :

1- d =2 mm olan matkapta, n= 1000V =1000. 30
n.d 3.2

n= 5000 devir/dakika olur.
2 - d= 20 mm olan matkapta , n=1000 V =1000. 30
n.d 3.20
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n= 500 devir/dakika olur.

Goriiliiyor ki kesme hizlari igin devir sayilart matkap gaplari ile ters orantilidir. Iyi bir
kesme icin matkap cap1 kiiciildiikge devrini yiikseltmek, matkap ¢ap1 biiyiidiikce devrini
azaltmak 6n kosuldur. Aksi halde matkabin kesme hiz1 degisir. Kesme hiz1 biiyiikse matkap
korlenir veya kirihir; kiigtiliirse iyi kesme iglemi yapmaz.

Matkap gap1 ile devir savisi ters orantilidir,

6.1.6. Havsa Matkabi
Delik agizlarina, iceriye dogru konik bigimde yapilan bosluga havsa denir. Delik

agizlarindaki ¢apaklar1 almak, havsa basl vida ve perginlerin par¢a yiizeyi ile aym hizada
olmasini saglamak amactyla havsa matkabi kullanilir.

—gs

Resim 6.5: 60°-90° Havsa matkap uglari

Resim 6.6: Havsa yiizeyi
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Yanda resmi verilen is parcasindaki 26x8 mm kanali asagidaki islem
basamaklarina gore isleyiniz.

13

£ ™

33 LS

S4 =]

Islem Basamaklan Oneriler
» Delinerek bosaltilacak olan kanali
6l¢iilerine gore markalayiniz.

» Uygulama Faaliyeti -5’e bakiniz.

» Matkap uglarinin, delik merkezlerine tam
olarak oturmasini saglayiniz.

TEE
il

» ¢4 matkap ucunu matkap tezgdhinin
mandrenine baglayiniz.
» Mandreni, mandren anahtari ile sikiniz.

» Matkap tezgahini uygun devir sayisina
» Delik merkezlerinden kii¢iik gapl gore ayarlayiniz.

matkap uclari ile 6n delikleri deliniz.

» Delik merkezlerini noktalayiniz. '
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» Matkap tezgahini durdurunuz.

» Mandren anahtari ile ¢4mm matkap
ucunu sokiiniiz.

» ¢7 mm matkap ucunu mandrene takarak
mandren anahtari ile sikiniz.

> On deliklerden yararlanarak ayni > ¢7 delikleri deliniz.
eksende uygun dlgiideki biiyiik delikleri | » Her iki kanardaki delikleri, ¢8 matkap
deliniz. ucu ile deliniz.

» Ciiriitme (kanal) keskisi ile i¢ yilizeydeki
fazlaliklar1 aliniz.

» Yarim yuvarlak ve lama ege kullanarak
marka ¢izgilerine gore kanali
tamamlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
26x8 mm Ol¢iilerindeki kanali markaladiniz mi?
Delik merkezlerini nokta ile belirlediniz mi?
Kanal marka ¢izgilerini markalama noktasi ile belirlediniz mi?
Delik merkezlerinden kiiciik ¢apli matkap uglar1 ile 6n delikleri
deldiniz mi?
Ayni1 eksende, uygun 0Olciideki biiyiik delikleri deldiniz mi?
Ciiriitme (kanal) keskisi ile i¢ yiizeydeki fazlaliklar1 aldiniz mi?
Uygun egeler kullanarak kanali uygun 6lgiilerinde islediniz mi?

N0 B~ (WINE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Matkap tezgahlarinda matkap uglarimin takildigi ve baglandigi kismin adi nedir?
A) Mil C) Siitun
B) Mandren D) Tabla

2. Matkap ucu bosluk agis1 12-15°den biiyiik bilenirse nasil bir etki olugur?
A)  Kesici agiz ¢abuk korlenir ve matkap ucunun dis koseleri kirilir.
B)  Uygun kesme etkisi olusur.
C) Malzemeyi ezer.
D)  Olgiisiinden daha biiyiik capta delik deler.

3. Matkap ucu bilenirken bosluk ag¢isin1 vermek i¢in, uygun el hareketi nasil olmalidir?
A)  Matkap ucunu dondiirerek
B)  Matkap ucunu saga- sola dogru hareket ettirerek
C)  Matkap ucu govdesi el i¢inde dondiiriilmeden, asagi- yukar:1 hareket ettirilerek
D) Matkap ucunu oldugu yerde tutarak

4. Taginmast miimkiin olmayan isler tizerindeki kiiciik delikleri delmek i¢in kullanilan
matkap g¢esitlerine ne ad verilir?
A)  Siitunlu matkap tezgahi
B) Masa tipi matkap tezgahi
C) Breyz
D) Revolver matkap tezgahi

5. Matkap capi ile tezgah deir sayisi arasinda nasil bir oran vardir?
A)  Matkap ¢api ile devir sayisi arasinda ters orant1 vardir.
B)  Dogru oranti vardir.

C)  Sabittir.
D)  Higbiri.
6. Delik agizlarina havsa agmak amaciyla kullanilan matkap ucu ¢esidi hangisidir?

A)  Konik sapli matkap ucu

B)  Silindirik sapli matkap ucu
C) Havsa matkap ucu

D)  Sert maden uglu matkap

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptigimiz aragtirmalar dogrultusunda, uygun atdlye
ortami saglandiginda, ugak tipine gore bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde sac metal
malzemeler {izerinde kilavuz ve pafta ile vida disi ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
tizerinde kullanilan sac metaller iizerinde kilavuz ve pafta kullanilarak vida
dislerinin nasil agildigim1 Ggretmeninizin rehberliginde arastirma yaparak

gozlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

7. KILAVUZ VE PAFTA CEKME

Vida disi ¢cekme araglari, kilavuz takimi ve paftalardir.

7.1. Kilavuzlar

Deliklere (i¢ ylizeylere) dis agmada kullanilan ve bu amagcla iizerinde kesici helisel
disler bulunan aletlere kilavuz denir.

Kilavuz
ekseni -

Sap capt .

Vida
boyu

4 4
3
<
. Pah
vi[:ic merkez
D1s merkez

o ke

P aasana i Al AR R AR AL e

Ug capi

Arka kenar-_

Kesme yiizeyi
Dis
boslugu Blul
Sirt

Sekil 7.1: Kilavuzun kisimlari Sekil 7.2: Kilavuz takim
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7.1.1. Kesme Etkisi

Kilavuza agilan oluklar ile olusan kesici disler, vida agma islemini saglamaktadir.
Yiiksek karbon celiginden yapilarak sertlestirilen kilavuz, delik igerisinde zorlanmamalidir.

Dis acgarken olusan talaglarin disar1 atilmasi, dislerin diizgiinliigii amaciyla bol yag
kullanilmalidir.

7.1.2. Kilavuz Takimi

> Kilavuz: 1. paso talasi kaldirarak vida dislerini 6n olarak agar. Ug ¢ap1, dis dibi
capina esit olup govdesi kesik koni bigimindedir. Dis tistii ¢ap1, vidanin dig {istii
capindan diisiiktir.

> Kilavuz: 2. paso talasi kaldirarak vida dislerini derinlestirir. Dis {istii ¢api,
birinci kilavuzdan biiyiiktiir.

> Kilavuz: 3. (son) paso talas1 kaldirarak vida dislerini tamamlar ve temizler. Dig
iistii ¢ap1 tamdir.

Kilavuzlarin {izerinde kullanilig sirasin1 géstermek tizere ¢izgiler bulunur. Kilavuzlar
¢izgi sayisina gore sirayla kullanilir. Bazilarinda I11. kilavuzun ¢izgisi olmaz Higbirinde ¢izgi
yoksa kilavuz takimindaki kilavuzlarin disglerine ve ug¢ pahlarina bakilir. Ucu en konik ve
disleri en silik olan birinci, buna gore digerleri de 2. — 3.olarak sirasiyla kullanilir.

Milimetre 6l¢iistine gore yapilan kilavuzlara metrik, parmak olgiisiine gore yapilanlara
whitworth kilavuz denir.

Metrik kilavuzlarin saplarinda M harfi ile beraber, dis tisti capin1 gosteren M6....M12
rakamlar yazilmstir.

Whitworth kilavuzlarin saplarina da parmak oldugunu belirtmek igin W harfi ile
beraber, dis iistii ¢apin1 gosteren 5/16"...... 3/4” gibi rakamlar yazilmustir.

7.1.3. Kilavuz I¢in Delik Delme (Matkap Capi)

Kilavuz i¢in delik capi, vidanin dis dibi ¢apindan biraz biiyiik secilir. Bdylece
kilavuzun zorlanmasi azaltilir ve geregte sisme Onlenir. Pratik olarak delik (matkap) ¢api :
M.C=d-h
M.C= Matkap ¢ap1
d= Dis ustii ¢ap1
h= Adim

Ornek: M10 vidanin adimi h= 1,5 mm ( Kilavuzla dis agmak igin gerekli olan M.C’n1
bulunuz.)

d=10 mm h=1,5 mm
M.C=d-h

M.C =10-1,5

M.C=8,5 mm
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7.1.4. Kilavuz Cekmede Dikkat Edilecek Kurallar

Sekil 7.3: Kilavuzun agizlatilmasi Sekil 7.4: Kilavuz dikliginin kontrolii

>

YV VV VVYVY

Deliklerin agizlarina dis istii ¢apinda 120° havsa agimiz. Bdylece delik
agizlarimin sigmesi Onlenir.

Delik ekseni diisey olacak sekilde parcay1 baglayiniz.

Uygun bir kilavuz kolu ile 1. kilavuzu kavratiniz.

Kilavuzu kavratirken delik eksenine dik olarak oturtuldugunu kontrol ediniz.
Gerekirse 90° gonye ile kontrol ediniz.

Kilavuzu basarak ve dondiirerek digleri aginiz, arada kesme yagi1 kullanimiz.
Digleri acarken kilavuzun sikigmamasi ve talaglarin akisi igin geri doniisler
yaptiriniz.

Kilavuzun agtig1 digler esas oldugundan, digerlerini de sira ile salarak vidayi
tamamlayiniz.

Resim 7.1:Kilavuz kullanimi
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7.1.5. Kilavuz Kollar1

Kilavuzlarin delik iginde dondiiriilmesi kilavuz kollari ile (buji kollar1) olur. Sabit ve
ayarli buji kollar1 kullanilir.

Resim 7.2: Kilavuz Kollari

7.2. Paftalar

Resim 7.3: Pafta lokmalar1

Paftalar, kilavuzlarin tersine dis vidalarin acilmasinda kullamlan kesici aletlerdir.
Genellikle tek lokma ile dis agar.

7.2.1. Pafta Cekilecek Parcalarin Hazirlanmasi

Dis vida cekilecek pargalarin sigsmesini onlemek ve dislerin diizglin olusmasini
saglamak i¢in parcanin dig ¢ap1, vidanin dis tstii ¢apinin %1-5 kadar kii¢iik olmalidir.

7.2.2. Pafta Cekme Teknigi

>

YV VY

Vida c¢ekilecek parganin ucunu, paftanin kolay agizlamasi igin yeterince
koniklestiriniz.

Pargay1 diisey baglayarak paftayi, par¢anin eksenine dik olarak agizlatiniz.
Paftanin egik agizlamamasina dikkat ediniz.

Yag kullanarak ve aralikli geri doniisler yaptirarak pafta ile viday:
tamamlayiniz.

7.2.3. Pafta Kollan

Pafta lokmalarmin takilmasinda kullanilir. Lokmalar, pafta koluna takildiginda yazil
yiizii iistte olacak sekilde kullanilmalidir.

72



Resim 7.4: Cesitli pafta kollari
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Yukarida resmi verilen alti kiose somuna M10 kilavuzla asagidaki islem
basamaklarina uygun olarak dis aciniz.

Islem Basamaklan Oneriler
» M.C.= Matkap ¢ap1
d=10 Dis iistii ¢cap1
h=1.5 (Cizelgeden)

» Matkap capini hesaplayiniz.
M.C=d-h
M.C=10-1.5
M.C= 8.5 mm

» Matkap tezgahini hazirlayiniz.

» Kiiglik ¢aptan baslayarak, biiyiik ¢apa dogru

» Matkap capina gore delik deliniz. kademeli olarak delik deliniz.

> 04, 06, ¥8.5

» Kilavuzun rahat agizlamasi igin, delik
agizlarina yaklasik 1mm derinliginde havsa
aciniz.

» Kilavuzu, kilavuz koluna takiniz.

» 1. kilavuz konik kilavuzdur, dis izlerini
belirler.

> Kilavuzu 90° dik agizlatimiz. Gerekirse gonye
ile dikligi kontrol ediniz.

» Havsa matkabi ile delik agizlarina
havsa aginiz.

» M 10 kilavuz takimindan, sirasi
ile dnce 1. kilavuzu kullanarak dis
agmiz.

» Kilavuzu ¢ok fazla bastirmadan ileri-geri
cevirerek dis agmaya baslayiniz.
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> 2. kilavuz ile dis a¢iniz.

» Kilavuz koluna 2. kilavuzu baglayiniz.
» Dik olarak ve fazla baski uygulamadan

kilavuzu, ileri- geri ¢evirerek dis agmaya
devam ediniz.

Cikan talaglarin sikismamasi ve dis agilan
yiizeyin diizgiin olmasi amaciyla bol yag
kullaniniz.

» 3. kilavuz ile dis agma islemini
yapiniz.

Son olarak 3. kilavuz ile vida disi agma
islemini bitiriniz.

3. kilavuz ile dis derinligi tam olarak
olusturulmus olur.

» Ag¢mus oldugunuz i¢ vidayi, M10
civata ile kontrol ediniz.

Aym 6l¢tideki dis vida(civata) vidalanarak i¢
vidanin diizgiinligii kontrol edilir.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarmma ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1 | Vida 6l¢iisiine gore matkap ¢apini hesapladiniz m1?

2 | Matkap capina gore, kademeli olarak delik dekdiniz mi?

Delik agizlarindaki ¢apaklar1 temizlemek ve ayni zamanda kilavuzun
3 | rahat agizlamasimi saglamak amaciyla delik agizlarina havsa matkabi
ile havsa agtiniz m1?

4 | Kilavuz takimlarin sirasi ile 1-2-3 kullanarak dis agtiniz mi?

5 | Dis acarken bol olarak yag kullandiniz m?

Agmis oldugunuz dislerin diizgiinliigli uygun Ol¢tideki civata ile
kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Delik icine dis agmada kullanilan ve iizerinde kesici helisel digler bulunan takimin adi
nedir?
A) Pafta C) Vida
B) Kilavuz D) Matkap
2. Matkap Cap1 formiilii asagidakilerden hangisidir?
A) M.C.=d+h C)M.C.=d-h
B) M.C.=d/h D) M.C.=2d-h

3. Havsa matkabi1 kullanimu ile ilgili bilgilerden hangisi dogrudur?
A)  Delik agizlarinin sigsmesi ve kilavuz takimlariin kolay agizlatilmasi saglanir.
B)  Havsa matkabi ile boydan boya delik delinir.
C) Havsa matkap ucu ¢api, dis tistii capina esittir.
D)  Hassas 6lgiide delik delmek amaciyla havsa matkabi kullanilir.

4. Pafta nedir?
E) Silindirik i¢ ylizeylere dis agmada kullanilir.
F)  Silindirik dis ylizeylere dis agmaya yarar.
G) 3’1 takim halinde silindirik dis yiizeylere dis agmaya yarar.
H)  Kilavuz takiminin agizlatilmasini saglar.

5. Kilavuzla M8 vida disi agmak i¢in gerekli olan matkap ¢apini bulunuz (h=1,15 mm) .

A) 6.5 mm C)8 mm
B) 7 mm D) 6.75 mm
6. Pafta ile dis ¢akilecek silindirik par¢anin ¢ap1 nasil olmalidir?
A) Dis iistii ¢apindan biiyiik olmali C) Dis Ustii gapina esit olmal

B) Vidanin dis tistii ¢apinin %1-5’1 kadar olmali D) Dis dibi ¢apinda olmali

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin  timii dogru ise bir sonraki Ogrenme faaliyetine  geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-8

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda uygun atélye
ortami saglandiginda, ugak tipine gore bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde sac metal
malzemeleri talag kaldirmaksizin egme ve biikkme islemleri ile sekillendirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak

tizerinde kullanilan sac metallerin egme ve biikme islemi yapilarak nasil
sekillendirildigini  dgretmeninizin  rehberliginde  arastirma  yaparak

gozlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

8. EGME VE BUKME

Is1 ile veya 1s1 yardimi olmaksizin talag kaldirmadan yapilan metalleri sekillendirme
islemine biikme denir.

Biikiilen parcanin, biikkme yeri disinda kesiti degismez. Biikme yerinde ise notr
eksenin disindaki kisimlar ¢ekilmeye calisir ve uzayarak incelir. Notr eksenin i¢ tarafindaki
kisimlar basilmaya ¢aligir ve kisalarak kalinlagir.

T
|
RADIUS
o4

A i —~< | /—NOTREKSEN
A RS
“""\"“\‘-1-—*—'" 1\ PARCA
Y - J AT,
| AT 1/ KALINLIGI
|/ B
L BUKME

Sekil 8.1: Biikme
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8.1. Biikme Araclan

8.1.1. Biikme Aparatlari

Parcalarin istenilen bigimde kolaylikla biikiilmesi i¢in biikme aparatlar1 yapilmistir.
Biikme aparati ile parcalar cesitli agilarda kolayca biikiiliir. Aparata bir dayama pargasi
takilarak biikiilme boyu da ayarlanabilir.

Sekil 8.2 : Biikme aparatlari ile biikme
8.1.2. Biikme Makineleri

. CEVIRME
1 KLU
-
by - =TT
o, . (il MERDANE
= .. S ] AYTRICISI
., .y
P, =
e e
. gy < =
'\-\.2\_\_ --._\_\_\_- ""'“.._\_ (e
i ey ' Al
EC g8
BURILEN T
PARCA =
My
MERDANE ’!‘}\
KiLind ==
MERDANE
AVARLAYICISI

Sekil 8.3: Bitkme makinesi

Yukaridaki resimde merdane, silindir veya boru yapmak icin kullanilir. Disliler ile
birbirine bagli merdanede, disliler ile birbirine bagh ve g¢evirme kolu ile dondiiriilen {ig
silindir bulunur. Silindirler, sokme ve takma doniisii elde etmek icin ayr1 ayri ayarlanir.
Malzeme biikiildiikten sonra parcanin serbest kalmasini saglayan ayiriciyr kullanarak
biikiilen malzeme merdaneden ¢ikarilir,
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8.1.3. Serbest Biikme

Ince sac pargalar serbest olarak kaliplar, tokmaklar, bombelestirme bloklari
kullanilarak biikiiliir.

> Kaliplar: Herhangi bir parcanin erkekli ve disili olmak iizere imal edilmis
parcalardir. Kaliplar aga¢ veya metal olabilir. Agac olacak ise giirgen gibi sert
ve damarsiz agacglardan olmasi, metal olacak ise aliiminyum olmasi tercih edilir.

> Tokmaklar: Tahta, plastik, fiber veya deri olabilir. Tahta tokmaklar, bir tarafi
diiz oldugu gibi diger tarafi, bombeli veya agil olmalidir.

> Bombelestirme bloklar:

= i

Sekil 8.4: Bombelestirme bloklari

Sert agac veya fiber olmalidir. Sekil verilecek malzeme 2024 veya 7075 olmalidir. Isil
islemi yiiksek malzemeler el ile sekillendirilemez.

Malzeme kalip deliklerinden kaliba monte edilmeden 6nce sekil verilecek malzemenin
aciimu ¢ikartilmalidir. Daha sonra elde edilen aginin metal iizerine markalanarak kesilmesi
gerekir. Kesilen malzeme kalip deliklerinden kaliba monte edilerek sekillendirme iglemine
baglanir. Sekillendirme islemi sekillendirme bloklar1 yardimi ile biikiim noktasindan
baslanarak malzemenin catlamasi onlenir. Daha sonra tokmak yardim ile diger biikiimler
doviilerek yapilir.

Sekillendirilen malzeme kaliptan cikarilarak gerekli tesviye islemi yapilir. Malzeme
en son 1sil igleme tabi tutularak gercek sertligi verilir. Isil islemden sonra malzemeye
korozyon dnleme iglemi uygulanir ve boyatilarak kullanilir.

PLASTIK CEEIC S

BUKULFREK
SFKILLENDIRILFCEK
MALZEMF

Sekil 8.5 : Serbest elle bitkme
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Y FORMED PART

/—FORM LOCK

FLAT PATTERN OF PART
1O € FORMED

FORM BLOTK

[Z) EXCISS MATERIAL

—MATERIAL TO BE FORMED

|

FORM BLOCKS |
—\\4\ ey [ T == 7" {TY?) BEYELTQ ALLOW FCR MATER AL SPUING 2AC
>

/\‘\

v

/

e e— 4

Sekil 8.6 : Bitkme 6rnekleri - 1
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SUCCTH, SUGHTLY ROUNDED PLASTIC
OR RAWHIDE MALLET

EXTIUSION BEING FORMED

sLotreo v sLock & /
/

/
EXIRJSICH 3EING FORKED / J /

STRETCHING OPERATION

—— SADCTH, SLIGHILY ROUNDED
PLASTIC 02 JAWHIDE NALLET

[3>S.0TTED VELOCK

PAPIR OR PLYWOQD
~ -~
“~.
PARTIALLY FORMED PART / \X

e N

o SHRINKING OPERATION

CHECKING FORMED PART FOR ACCURACY

Sekil 8.7 : Bitkme 6rnekleri — 2
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BUKME TERIMLER!

Bond Rilowance Notiir eksen
W
/
] Bikme fagent halt
Rlkme radlsi /
4
N
Q B ?‘_
] | '
9 i G ' T
Radus Setback La 1
_ p=] 5
wns T

[ i

2 . 'l
l___!__ t * l___L_ l
:___1,_ -!-m I

Sekil 8.8: Biikme

90° biikme: Parganin L boyunu kabaca hesaplamak i¢in notr eksenin boyu esas
kabul edilir. I¢ olgiiler verilmis ise parganin kalinigini bu dl¢iiniin kalinligina

ilave etmek, dig olgiiler verilmigse parca kalinligi diger olgiilerin toplamindan
¢ikarilarak tam boy bulunur (Sekil 8-6).
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Sekil 8.9 : Acinin uzunlugunun bulunmasi

L = at+b+c+2.s
L = 20+25+60+2.5
L=115mm

> Yuvarlak bitkme

o —— - —————————

Sekil 8.11 : Yuvarlak biikme

Yuvarlak bilkmelerde ortalama dairenin (nétr eksen) gevresi, aginin uzunluguna esittir.

C=n.D
2
Ornek
/—'_>
- B = T
go/// i 1
/
" Bend Rllowance
N R
o /
I ot et et 3
l T‘n S 4
| A =
L-‘A--__“_ LT _—

Sekil 8.12: 90° Biikme
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Verilenler:

A=2"

B=1"

T=0,051"

R=10,250" (Malzemenin 6zelligi ve kalinli§ina gére min. biikme radiisleri tablosundan
alinir.)

S= (R+T) =>Setback

S=0,301"

B.A.= Bend Allowance (Notr eksen aginim boyu olup malzeme kalinligi ve radiise
Ben Allowance tablosundan alinir.)

B.A.=0,428"

istenilen:

L= ? (Kesecek malzemenin aginim boyu)

Coziim:

Li=AS L,=B-S
=2"-0,301" =1"-0,301"
=1,699" =0,699"

L= L;+B.A. +L,=>1,699"+0,428"+0,699"
= 2,826"

Sonug: Kesilecek malzemenin a¢inim boyu 2,826" alinmalidir.

Bend Allowance tablosunu {ist siradaki sayisal degerleri 90° biikiimler i¢in alt siradaki
ise 90° nin disindaki bokiimler igindir.

> Malzemenin 6zelligi ve kalinligina gére min. bilkme radiisleri tablosu
> Bend Allowance tablosu

> U profilin acinim boyunun hesaplanmasi

-

Nl o
%\: »

m“_il_ [YAN T
\_ |J°”
5| l2 NG

1 8 i

Sekil 8.13: U biikme
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Verilenler:

T=0,051"
A=1"
B=2"
C=1.1/4"
R=0,188
B.A= 0,331

Istenilen:
L= ? (Gerekli olan toplam aginim boyu)
L= L+B.A+L,+B.A+L;=> Genel formiil

S=T+R =>S=0,051+0,188

=0,289"
L,=A-S=>L,=1"-0,289"=>L,=0,761"
L,= B-2S => L,=2"- (2.0,289) => L,= 1,522"
L= C-S => L3;= 1.1/4-0,239 => L;= 1,250-0,239

L,=1,011"

L+=0,761+0,331+1,522+0,331+1,011
L+=3,956" olmalidir.

¢) Acili biikkme

Sekil 8.14: Acili bitkme

Bilinenler:

A=3"
B=1"
T=0,051"
R=0,250"

S= (R+T).K <= (K= Setback tablosundan alinan kat say1)

S=(0,250+0,051).1,732
S=0,521"
L=L;+ BA+L,=> Genel formiil
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istenilen:

LT: ?

Bend Allowance (B.A) hesabi:

B.A tablosundaki alttaki sayisal degerlerini aliriz. (90° nin haricinde oldugu i¢in)

Bu tablodaki deger 1°* nin karsiligidir.

120°’ nin karsiligin1 bulabilmek icin tablodaki degeri 120 ile ¢arpariz. Bu malzemenin
1° biikiim i¢in karsilig1 = 0,004675

Bu malzemenin 120° biikiim i¢in karsiligi = 0,004756.120= 0,5707

B.A=0,5707

L,=A-S=>1,=3-0,521 => L,=2,479"

L,=B-S=>L,=1-0,521 =>L,=0,479

LT: L1+B.A+ L2

L= 2,479+0,5707+0,479

L+=3,5287" olur.

Sonugc: Kesilecek malzemenin aginim boyu 3,5287" olmalidir.

Not: K-Setbakc kat say1 tablosu
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Yukarida resmi verilen ugak govde yapi elemani olan frame’i asagidaki islem
basamaklarina uygun olarak kalipta biikerek sekillendiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Markalama islemlerinde kegeli uclu kalem
kullaniniz.
£

» Malzemenin agilimini aliiminyum
levha iizerine markalayiniz.

» ©6 matkap ucu ile kalip deliklerini » Delik delme islemlerinde gerekli giivenlik
deliniz. tedbirlerini aliniz.

» Markaladiginiz aginimi sac makasi
yardimiyla kesiniz.

» Kesilen malzemeyi kalip
deliklerinden kaliba monte ediniz
(M6 crvata- somun-pul) .
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» Kaliba baglanan is pargasini
mengeneye baglayiniz.

-

» Sekillendirme bloklart yardimi ile
biikiim noktasindan baslanarak
biikme islemini yapiniz.

» Biikme noktasindan baslanarak biikme
yapilmasi malzemenin ¢atlamasini onler.

» Plastik tokmak ile diger boliimler
doviilerek frame sekillendirilmis
olur.

LT
oK1 LT liREY
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 | Malzemenin a¢ilimini aliiminyum levha iizerine markaladiniz mi?
Aliiminyum malzeme markalanirken keceli uglu kalem kullandiniz

2 9
mi?

3 Aliiminyum levhanin kenar yiizeylerinin keskin olmamasina dikkat
ettiniz mi?

4 | Markaladigimiz a¢inimi sa¢ makas1 yardimiyla kestiniz mi?

Kesilen malzemeyi kaliba baglamak i¢in baglama delikleri deldiniz
mi?

Kestiginiz malzemeyi kaliba bagladiniz mi?

6 | Bikme islemine, sekillendirme bloklar1 kullanarak biikiim
noktasindan basladiniz mi1?

7 | Plastik tokmak kullanarak biikkme iglemini tamamladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Is1 ile veya 1s1 yardimi olmaksizin, talas kaldirmadan yapilan metalleri sekillendirme
islemine ne denir?
A) Egeleme C) Biikme
B) Delme D) Kesme

2. Asagidaki bilgilerden hangisi yanlistir?
A)  Isil islemi yiiksek malzemeler, el ile kolaylikla sekillendirilebilir.
B)  Biikiilerek sekillendirilen malzeme, en son 1sil igleme tabi tutularak gercek
sertlik degeri verilir.
C) Biikiilen parg¢anin, biikkme yeri disinda kesiti degismez.
D)  Notr eksenin, i¢ tarafindaki kisimlar basilmaya ¢alisir.

3. Serbest bilkme isleminde bombelestirme bloklarinin kullanim amaci nedir?
A)  Biikme islemini kolaylastirmaktir.
B) Biikkme islemine bombelestirme bloklari ile biikiim noktasindan baslanarak
malzemenin baglangigta catlamasini 6nlemek amaciyla kullanilir.
C)  Sekillendirilen malzemenin kaliptan daha kolay ¢ikarilmasini saglamak
amaciyla kullanilir.
D) Daha kolay tesviye islemi yapabilmek amaciyla kullanilir.
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4, Toplam L boyunu hesaplayiniz.
A) L=387mm
B) B)L=412mm
C) C)L=425mm
D) D)L=437mm

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-9

(AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler ve yaptiginiz arastirmalar dogrultusunda, uygun atolye
ortami saglandiginda ugak tipine goére bakim dokiimanlarinda belirtildigi sekilde sac metal is
parcalarini hatasiz olarak kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde ucak bakim ve onarim sektoriinde hizmet veren kuruluslardan, ugak
iizerinde kullanilan sac metal malzemeden yapilmis is pargalarini hatasiz olarak
kontrol ederken nelere dikkat edildigini ve nasil yapildigini, 6gretmeninizin

rehberliginde arastirma yaparak gézlemleyiniz ve bilgi toplaymiz.

9. SAC METAL ISLEMLERININ
KONTROLLERI

Sac metal islemlerinden sonra lretimi yapilan her bir par¢a daha sonra uygun baska
pargalarla birlestirilerek (montaj) bir biitiin olusturur. Uretimi yapilan parcalar montaj
oncesinde asagidaki kontrollere tabi tutulur.

> Gozle kontrol
> Olgii aletleri ile kontrol
> Tahribats1z muayene yontemleri ile kontrol

9.1. Gozle Kontrol

Uretimi yapilan parcalar dncelikle gozle kontrol edilir. Gézle kontrolde parga iizerinde
cizik, ¢atlak, korozyon gibi hatalara bakilir.

Resim 9.1: Ts parcasi iizerindeki ¢izikler, catlak ve korozyon olusumunun gézlemlenmesi

Yiizey tlzerindeki ¢izikler bazen scriber ve derinlik mikrometresi ile bosluklar
mastarlar ile kontrol edilebilir. Aydinlik olmayan ortamlarda ve ulagilamayan yerlerdeki
hatalarin teshisi biikiilebilen aynalar, fener ve baroskop kullanilarak kontrol edilir.
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EL FENERI

Q="

BUKULEBILEN AYNA

BAROSKOP

DERINLIK OLCME
KOMPARATORU

Resim 9.2: is parcalarinin Kkontroliinde kullanilan ekipmanlar

9.2. Olcii Aletleri Ile Kontrol

Gozle kontrolii yapilan is pargasinin daha sonra 6l¢ii aletleri ile boyutsal kontrolii ve
gonyeler yardimi ile agisal kontrolleri yapilir. Diizlemsel yiizeylerin, silindirik i¢ ve dis
yiizeylerin, i¢ ve dig vidalarin boyutlarin kontrolleri 6l¢ii aletleri ile yapilir. Bu amagla
diizlemsel yiizeylerin, silindirik i¢ ve dis yiizeylerin kontroliinde ¢elik cetveller, verniyerli
kumpaslar, mikrometreler ve komparatdrler kullamlir. I¢ ve dis vidalarin kontroliinde dis
taragi kullanilir.

Resim 9.3: Cesitli 6l¢ii aletleri ve verniyerli kumpasin kullanim

Yiizeylerin diizlemligi ve yiizeyler arasindaki agilar gonyeler yardimi ile kontrol
edilir.

L

Sekil 9.1: Gonye yardinm ile is parcasinin diizlemliginin kontrolii
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Is pargalarinin dlgme islemleri yapildiktan sonra varsa katalog degerleri veya SRM
(structural repair manuel) ile karsilastirilir.

9.3. Tahribatsiz Muayene Yontemleri ile Kontrol

Is parcas1 yiizeyindeki hatalar1 ve siireksizlikleri o parcaya zarar vermeden yapilan
kontroller tahribatsiz muayene yontemleridir. Bu amacla is parcasina asagidaki tahribatsiz
muayene yontemlerden biri veya birkag1 uygulanabilir.

Penetrant (s1v1 girinim) kontrolii (Resim 9.3- A)
Manyetik pargacik kontrolii (Resim 9.3- B)

Eddy current (girdap akimlari) kontrolii (Resim 9.3- C)
Ultrasonik kontrol (Resim 9.3- D)

Radyografik kontrol (Resim 9.3- E)

YVVVYY

Resim 9.3: Tahribatsiz muayene yontemleri
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Yapim resmi verilerek yapmis oldugunuz is pargasinin kontrollerini yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

Is pargasmin gdzle kontroliinii yapiniz.

» Yeterli aydinlatmay1 saglayiniz.
» Gerekli ise el feneri veya biiyiiteg gibi
aletleri kullaniniz.

Is parcasinin boyutsal élgiilerini celik
cetvel, verniyerli kumpas veya
mikrometre ile dlgerek kontroliinii
yapiniz.

[s pargasinin diizlemliginin kontroliinii
gonye ile yapiniz.

Yapmis oldugunuz dlgiileri not aliniz.

Yapim resmi ile karsilagtiriniz.

Olgiim 6ncesinde gerekli olan 6lcii ve
kontrol aletlerini hazirlaymiz.

Olgiim yaparken giivenlik tedbirlerine
dikkat ediniz.

Yapilan is parcasinin dl¢iim degerlerini
varsa katalog ve SRM degerleri ile
karsilastiriniz.

Gerekli ise is par¢asinin 6lgme
isleminden sonra varsa katalog
degerlerini veya SRM (structural
repair manuel) temin ediniz.

Tahribatsiz muayene islemlerini yapiniz.

Gerekli ise Onerilen tahribatsiz
muayene yontemini veya yontemlerini
yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Is pargasinin gézle kontroliinii yaptimniz mi1?

Is parcasinin boyutsal élgiilerini gelik cetvel, verniyerli kumpas veya
mikrometre ile 6l¢tiinliz mii?

3 | Is pargasmin diizlemliginin kontroliinii génye ile yaptiniz mi?
Yapmis oldugunuz Slgiileri not aldiniz m1?

Yapim resmi ile karsilagtirdiniz mi?

Yapilan is parcasinin 6l¢iim degerlerini varsa katalog
ve SRM degerleri ile karsilagtirdiniz mi1?
Tahribatsiz muayene islemleri uygulamasi yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. I¢ vida dislerinin diizgiinliigii nasil kontrol yapilir?
A)  Aym olgiideki civata ile vidalanarak
B) Kumpas ile dlgerek
C) Vida dis taragi kullanarak
D)  Gonye ile kontrol edilerek

2. Birbirine komsu iki yiizeyin diklik kontrolii nasil yapilir?
A)  Kumpas ile dlgerek
B) 90° gonye ile
C) 60°gonye ile
D) Mastarile

3. Asagidakilerden hangisi dlcii aleti degildir?
A)  90° gonye
B) Vida dis taragi
C)  Verniyerli kumpas
D)  Mikrometre

4, Asagidakilerden hangisi tahribatsiz muayene yontemi degildir ?
A)  Penetrant (s1v1 girinim) kontrolii kumpas ile 6lgerek
B)  Baroskop kontrolii
C)  Manyetik parcacik kontrolii
D)  Ultrasonik kontrol

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Altigen prizma kesitinde ve uzunlugu ’L’ seklinde olan anahtar ¢esidi hangisidir?
A)  Yildiz anahtar

B)  Lokma anahtar

C)  Acik agizli anahtar

D) Allenanahtar

Torkmetre ile ilgili olan bilgilerden hangisi yanlistir?

A)  Tork kuvveti, biikme kuvveti demektir.

B)  Torkmetreler; civata-somun ve vidalarin sokiilmesinde kullanilir.

C)  Torkmetre kilitli iken ayar1 degistirilmemelidir.

D)  Torkmetreler, kapasite tizerindeki sikma kuvvetleri i¢in kullanilmamalidir.

Teknikte genellikle metrik sistemde hangi birim degeri kullanilir?

A)  Metre

B)  Santimetre
C) Milimetre

D) Kilometre

1 in¢h ka¢ milimetredir?
A) 1"=254mm

B) 1"=254mm

C) 1"=30,48 mm
D) 1" =254mm

1/50 mm hassasiyetindeki kumpasin, 6lgebilecegi en kiigiik deger asagidakilerden
hangisidir?

A)  0,2mm

B) 0,02mm
C) 0,01mm
D) 0,05mm

Vidali mil ve somuna bir parmaktan 40 dis acilarak ve tambur g¢evresi de 25 esit
parcaya boliinerek hangi mikrometre ¢esidi yapilmistir?

A)  Metrik boliintiilii mikrometreler

B)  0,0001" boliuntiilii mikrometreler

C)  0,001" boliintilii mikrometreler

D) i¢ cap mikrometreleri

Dis adimu kiiglik olan egeler nasil isimlendirilir?
A) Ince dis egeler

B)  Kaba dis egeler

C) Torpi

D) Lama egeler
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8. Kilavuzla M12 dis agmak i¢in gerekli olan matkap capini hesaplayiniz (h=1,75mm) .
A) MC=12mm
B) M.C=10mm
C) M.C=10,25mm
D) M.C=10,50 mm

A
1

0

9. Toplam L boyunu hesaplayimiz.
A) L=8mm

B) L=90mm
C) L=93mm
D) L=91mm
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-5IN CEVAP ANAHTARI

o|u|s|w|N|-
O|mO|m>0

102



OGRENME FAALIYETI-6‘NIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-7*NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-8IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-9“UN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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