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ACIKLAMALAR

ALAN Endiistriyel Otomasyon Sistemleri
DAL/MESLEK
MODULUN ADI Temel Tornalama - 2
MODULUN TANIMI Bu modiil, temel imalat islemlerini kapsamaktadir.
SURE 40132
ON KOSUL Temel Tornalama 1 Modiiliinii almis olmas1 gerekir.
YETERLIK Temel Tornalama Islemleri Yapmak
GENEL AMAC
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ gerecler saglandiginda;
kanal tornalama, kademeli tornalama, konik tornalama, tirtil
cekme, tornada pafta ve kilavuzla vida ¢ekme bilgi ve
becerilerini kazanabileceksiniz.
o AMACLAR
MODULUN AMACI 1. Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.
2. Her tiirlii yontemle konik tornalama islemlerini,
yapabileceksiniz.
3. Tirtil cekme islemlerini yapabileceksiniz.
4. Tornada parcalara kilavuz ile vida agma iglemlerini
yapabileceksiniz
5. Tornada pafta ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz
LGN AL OXEIL TN L] Ortam: Universal torna tezgahi, diiz ve ¢apraz tirtil, pafta,
SRV ) V1= kilavuz takimlari ile torna kalemleri, diger el takimlari
DONANIMLARI - 418 '
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me araci (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin dolayisiyla sanayi ve endiistriyel tretimin bas dondiirici hizla
ilerlemekte oldugu bu dénemde sizlere de 6nemli gorev diismektedir.

Sizlerin basar1 ve mutlulugu bizlerin ve iilkemizin basarisidir.
Bu nedenle severek gelmis oldugunuz bdliimiiniizde basarili olacaginiza inantyoruz.
Bu basariniz sayesinde rekabet giiclimiiziin artacagina bizler inaniyoruz.

Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur.
Giliniimiizde oldugu gibi gelecekte de meslek dalimiz sanayinin itici giicii olan makina
imalat alanidir.

Bu modiildeki konular tornacilikta temel islemleri olusturan ©nemli konulari
kapsamaktadir. Gelecekte endiistrinin ihtiyag duyacag tiim kalifiye elemanlarin teknik
egitim alan, modiiler egitimini tamamlamig elemanlar olacagini bilmelisiniz. Bu dileklerle
sizlerin basarilarini bekliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Kanal agma islemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik kanal agma iglemlerini aragtiriniz.
»  Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet {izerinden gerekli ¢alismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. KANAL ACMA

1.1. Parcasin1 Ayna Punta Arasinda Baglama

Uzun pargalara emniyetli bir kanal agma islemi i¢in, 6nce is pargasinin alin yiizeyi
torna edilerek igin ¢apina uygun punta matkabiyla punta yuvasi acilir. Is ayna ile punta
arasina alinarak emniyetli bir baglama islemi gergeklestirilir (Temel Tornalama- 1 Modiiliini
inceleyiniz.).
1.2. Kanal Kalemini Baglama

Kanal kalemi punta ekseninde baglanmalidir. Yiiksek baglanirsa erken korlenir ve
kesmez, alcak baglanirsa da kalemi isin altina ¢ekmeye calisir ve kalem kirilir.

Kanalin konum ve agisina gore kalemlik {izerinde isin eksenine dik veya agili
baglanabilir.

Kanal kalemleri genellikle kanal genisligi ile ayni1 kalinlikta veya daha kiigiik 6lgiiye
sahiptir. Kanalin genisliginden daha dar olmasi1 6l¢ii tamligini elde etmede rahatlik saglar.

1.3. Kanal Tornalamak i¢in Devir Sayisim Ayarlama

Tezgahin devri kanalin ortalama capma gore kesme hizi hesaplanarak ayarlanir.
Ortalama cap (Do) = (Par¢anin dis ¢ap1 + kanalin dis ¢ap1) /2 formiilityle hesaplanir.

N=Vx1000/Dox3,14
Do=(D+Dk)/2 formiilii ile kanal ¢apini 6nce hesaplamaliyiz.

Ornek: Is parcasinin dis ¢ap1 40mm, kanalin dis ¢cap1 30mm olan is parcasini islemek
icin uygun devir sayisini bulalim. HSS kalemi i¢in kesme hiz1 15m/dak dir.
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N=1000 x 15/3.14 x Do=15000/3.14 x 35=136dev/dak

Not: Bulunan degere en yakin alt devir degeri alinir.

1.4. Kanal Tornalama

Oluk agmak, parcanin dis veya i¢ ylizeylerinde olan kanallari tornalama islemidir.
Oluk ¢esitleri, olugun bigimi ve torna kaleminin profiline gére degisir.

En ¢ok kullanilan oluk cesitleri:
1-Diiz oluklar.

2-V- trapez oluklar (ag1l1 oluklar)
3-Yuvarlak oluklar (Kavisli oluklar)
4-Delik i¢i kanal ve oluklardir.

il

Sekil 1.1: Baz1 kanal kalemleri

Baslica Kanal Acilan Yerler:

A-Tornada vida agarken vidanin bitim yerine kanal agilir.

B-Kademeli millerin kademe diplerine taslama kanal1 agilir.

C-Trapez ve yuvarlak kayislar i¢in kasnaklara kanal acilir.

D-Rulmanlarin konumlarini sabitlestirmek i¢in deliklerin igine ve silindirik pargalarin
dis ylizeylerine segman kanali agilir.

E-Birbiri iizerinde doénerek calisan makine pargalarina yuvarlak u¢ profilli kanal
kalemi ile helisel oluk halinde yag kanallar1 da agilmaktadir. Kanal derinligi miimkiin
oldugu kadar az verilmelidir; ¢linkii kanalin gereksiz yere derin agilmas1 par¢ca dayanimini
azaltir.



= =1
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Sekil 1.2: Delik ici kanal kalemleri

B o w by D

Sekil 1.3: Kanal A¢ilms Is Parcast

1.5. Kanal Yan Yiizeylerini Tornalama

Genellikle agili kanallarda kalem veya kalemlige tornalama agist verilerek parganin
yan ylizeyleri tornalanir.

A - Agi profiline uygun agida kalem bileyerek kalemin yan yiizeyleri ile kanalin yan
yiizeyleri tornalanir ( V trapez kanallarda).

B - Biiyiik acili kanallarin yan yiizeylerini sporta ag1 vererek konik tornalama
yontemiyle islenir.

C - Yuvarlak kavisli yiizeyler ise kanal profiline uygun bilenmis kalemle islenir.

D - Kopya tornalama tezgahinda ise sablon parcaya gore tezgah ana parcayi isleyecegi
icin genellikle ince talag kalemi kullanilarak biitiin yiizeyler islenir.

E - Uygun ilerleme verilerek kanal agilir, kontrol edilir ve tamamlanur.

F- Kanal kalemleri dar ve dayanimi az oldugu i¢in sogutma sivis1 kullanilarak kalemin
omrii uzatilir.



1.6. Capak Alma

Islenen kanallarin kdse kisimlarinda meydana gelen capak y1gilmalari
Kalemle koselere pah kirarak,

Torna egesiyle egeleyerek,

Zimpara kullanarak, temizlenir.



_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklan

Oneriler

> Is pargasini iiniversal
ayna ve punta arasina
baglayiniz.

> Is parcasini bagladigimzda gezer puntay sabitleyerek
ilerlemeyi kontrol ediniz.

» Acacak oldugunuz kanala
uygun kalemi bileyiniz.

> Yapacak oldugunuz isin 6zelligine gore kaleminizi
uygun profilde bileyiniz.

B

» Uygun bilenmis kalemi
punta ekseninde sporta
baglaymiz.

» Baglamis oldugunuz kalem punta ekseninden yiiksekte
baglanirsa erken korlenir. Algak baglandiginda ise is
pargasi kalemi altina ¢ekmeye ¢alisir. Kalemi punta
ekseninde baglamaya dikkat ediniz.

Y —




» Kanal kalemlerinde is par¢asina degen yiizey fazla
oldugundan ilerlemeyi yavas ve dikkatli yapmalisiniz.
» Kanali acarken, komsu dik kenarlar1 olusturunuz.

» Uygun devir sayisini
ayarlayarak kanal1 aciniz.

» Kaleminizi is pargasina,
kanal 6l¢iisiinii verecek
bicimde yanasiniz.

» Agcilan kanalin 6l¢me ve
kontroliinii yapiniz.




OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiklariniz1 agagidaki sorular cevaplandirarak 6l¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Kanal kaleminin punta ekseninden alcak baglanmasi ne gibi olumsuzluk meydana
getirir?

A) Parcayi kirar.

B) Parca kaleme biner ve kirilir.

C) Is parcas1 1sinr.

D) Kalem kanal1 6l¢iisiinden biiyiik yapar.

Kanal kalemlerinin c¢abuk 1sinmamasi, yanmamasi ve korlenmemesi ig¢in
asagidakilerden hangisini yapmaliy1z?

A) Baska tiirden bir kalem kullaniriz.

B) Is pargasinin devrini arttirirz.

C) Kalemin yanmamasi i¢in sogutma sivisi kullaniriz.

D) Kanalin 6l¢iisiinti degistiririz.

Kanal tornalamak i¢in torna tezgdhinin devrini hangi ¢ap 6lgiisiine gore ayarlariz?.
A) Kanalin genigligine gore

B) sin dis capina gore

C) Ortalama gapa gore

D) Herhangi bir devir segilir.

Agilan kanallarin dogrulugunu ve uygunlugu énemlidir, kontrol i¢in en uygun yontem
asagidakilerden hangisidir?

A) Goz ile kontrol ederiz

B) Mastar ve kumpas ile

C) Numune pargaya bakarak

D) Kontrole gerek yoktur.

Agilan kanallarin derinliginin normalden fazla ag¢ilmasinin sonucunda asagidakilerden
hangisi olusur?

A) Parcada degisim olmaz.

B) Pek dnemli problem degildir.

C) Hatali kalem kullanilmustir.

D) Parganin kanal bolgesinde ¢api kiigiiliir parga kirilir.

Makinecilikte keskin kdse ve ylizeylerden kaldirilan talasin nasil olustugunu
isaretleyiniz?

A) Kesilen talasin yanmasi ile

B) Kesisen yiizeylerin olugturdugu keskin koselerdir.

C) Hatali kesme yapilmustir.

D) Capaklar 6nemli degildir.



7. Birbiri {izerinde donerek galisan pargalarin iizerine kanal acariz. Kanal asagidakilerden
hangisi i¢in agilir?
A) Parcalarin birbirini asindirmasi igin
B) Yag kanalidir, yagin iki parca arasinda film olusturmasi igin
C) Pargalarin tizerini siislemek i¢in agilmigtir.
D) Kanal agilmasa da olabilirdi.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

2X45°9 \(ﬂ%/ L

Yukarida verilen pargay1 asagida verilen sure i¢inde tornalayiniz.

Verilen Siire : 2 Saat
Kullanilan Siire
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: {SLEMLERI 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Ad: Torna Tezgahinda Kanal A¢gmak
No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: kanallar agabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar caliginiz.
Elg_a Gozlemlenecek Davramslar: Degerlendirme:
] EVET | HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandimz mi1?
2 Kanal agmak i¢in yeterli bilgileri aldiniz mi1?
3 Kanali nasil agacaginiza karar verdiniz mi?
4 Kanal i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
8 Kanal acarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini

kullandiniz m?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere

bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz nu?
11 Yaptiginiz tirtiniin kullanilabilir kalitede olduguna

inandiniz m?
12 Kullandigimiz takim, alet ve tezgahlarin bakim ve

temizligini yaptiniz m?
13 Temizligini yaptiginiz takimlari yerine koydunuz mu?
14 Malzemeden artan kismu yerine koydunuz mu?

12



OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Gerekli ortam ara¢ ve gerecler saglandiginda her tiirlii yontemle konik tornalama
islemlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isyerlerini dolasarak degisik konik tornalama (sevk kizagiyla
konik tornalama ) islemini arastiriniz.

»  yrica okulunuz Kkiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli c¢alismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2-KONIK TORNALAMA

2.1. Konik Tornalama

Ayni eksen iizerinde olusan eksene dik yiizeylerin cap Olcii farklarinin meydana
getirdigi agisal dis ylizeye konik diyoruz. Bagka bir deyisle koninin eksene dik bir diizlemle
kesilmesiyle meydana gelen sekil veya parcalar konik olarak tanimlanir. Bu parganin ekseni
ile dis yiizeyi arasinda bir ag1 vardir. Buna konik agis1 adi verilir. Is paramizi tezgaha
verecegimiz bu ac1 degeriyle tornalayarak elde ederiz. Yaptigimiz bu isleme de konik
tornalama iglemi denir.

koninin eksene dik diizlemlerle

kesilmesi
. L
— i i
. i
| | i
— o TS | Sym —m — .
| | ) H
| . ol
-1 i i i
! i i
{)iizlem Duzlem 1 Duzlem 3 D;i_ﬂem 4

Sekil:2.1 Koninin eksene dik diizlemlerle kesilmesiyle olusan kesik koni, ve konik parcalari
ifade etmektedir.
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Asagidaki sekilde bir koninin eksene dik konumda diizlemlerle kesilmesi halinde
olusan konik parcalarin ayni konik agisina sahip fakat farkli cap Olciilerini icerdigini
gérmekteyiz.

o

i ™

Sekil 2.3: Konik Makine Parcasimin Bashca Elemanlarimin ifade Edilmesi

Yukarida Sekil-2.3’te bir konik parganin tornalamada ve eleman hesaplamasi
islemlerinde kullanilan degerlerini gostermektedir.

Bunlar:
I-konik esas boyu
L-par¢a boyu konik ayar agisi
D-konik biiyiik ¢api
d-konik kii¢iik ¢ap1
1/X-koniklik orani a/2 = konik ayar agisidir.

Bu degerlerin harf ve sembolleri de hesaplamalarda kullanilmak amaciyla bilinmelidir.

Koniklik orani: Bir konikte iki ¢ap farkinin iki konik boyuna oranina béliimiiyle elde
edilen degerdir. Koniklik orani ile egim 6l¢iisii ayn1 tanimlamay1 gerektirir. Birbirine girmis
kavramlardir.

1:5 1:10 1:20 1:50 1:400 seklinde ifade edilir.
14



Agiklama: Koniklik orani verilen bir parcada 6rnek:1:50 koniklik orani bilinen bir
konik parcanin 50mm boyda koniginin ¢ap1 1 mm biiyiliyecek veya kiiciilecek anlamini tagir.

Ornekleme: Kiigiik ¢apt 8mm olan konik parganin koniklik orani1:10 boyu ise 60 mm
dir. Biiyiik ¢cap1 ne olmalidir. :60mm,  Koniklik orani=1/10 D=?

D=Koniklik oran1 x boy +konik kii¢ciik ¢ap1

D=(1/10)x60+8=(60/10)+8=6+8=14mm biiyiik cap Ol¢iisii elde edilir. Bu formiil ile
kiigiik cap 6l¢iisiinii de hesaplayabilirsiniz.

Makinecilikte ¢cok kullanilan koniklerin kullanilma yerleri ve konikli oranlar1 agagiya
cikarilmigtir. Bunlardan yararlaniniz.

1:5-Amerikan konigi — {JARNO-BROWN} freze malafa koniklerinde,fener mili
koniklerinde.

1:8-Amerikan konigi; {SHARP} torna fener mili konikleri
1:10 Musluk konigi; tek konumlu musluklarin i¢inde ve iistiindeki baglikta.
1:15 Muylu konigi; saft-kasnak-krank —uskur v.b konik muylularda

1:20Mors konigi; mors kovanlarinda,matkap ve makine raybalarinda,makine
kilavuzlarinda,mandren saplarinda kullanilir.

1:50-Pim konigi ;konik pimlerin koniklik oranidir.

1:400 Malafa konigi ; alet bilemede kullanilan ¢akilar1 baglama malafalar1 bu oranda
konik yapilir.

Konik Tornalama Usulleri: Tornacilikta talagli imalatin temel islemlerinden bir tanesi
de konik tornalama yapmaktir. Bu islemleri asagidaki usullerde yapabiliriz.

2.1.1. Sipere (Sporta) Ac1 Vererek Konik Tornalama

Siperi uygun actya ayarlama: Universal torna tezgahlarinda kalemlik ve alt tablasr ile
siper adim1 verdigimiz acisal boliintlisti, 6l¢ii tamburu olan kismi kullaniriz. Sport, ag1
verilmedigi zaman, parca eksenine paralel hareket edebilecek Ozellikte vida ve somun
sistemi ile ¢alisir. Tornalamay1 bu sistemle yapariz. Konik acisini da tabla vidalarini ¢ozerek
istenen ag1 Olglisli kadar siperi ¢evirerek ayarlariz. Boylece sport lizerindeki kalem ile is
ekseni arasinda bir a¢1 olustururuz. Bizim ayarladigimiz konik tornalama agisini, sport
vidalari sikarak tamamlamis oluruz.

15



Parca ve sport konumlarinin konik tornalamadaki konumu: Parganin islenme ve
baglama durumu g6z 6niine alinarak siperin hangi yonde cevrilecegine dnceden karar verilir.
Boylece siper konik agis1 ayar1 yapilir.

Siper saat ibresi yoniinde ¢evrilirse 6l¢ii kiigiiliir, zit yonde gevrilirse 6l¢ii biiyiir.
Konik tornalama agisi hesaplama yoluyla bulunur. Bu hesaplama usulleri konigin

bilinen elemanlarina goére farkli formiiller kullanilarak yapilir. Once bu hesaplama usullerini
bilmelisiniz.

Diéner punta

Kalem @ - /
@)
O O

O @ O Sport déndiirme véni:_Saat

C ibresi yonunde veyaters yonde
O diondiriilebilir Istenilen aciva
J ayarlamr.
I 1 i | Sport
0

Sekil 2.4 Konik Tornalamada Kalem —is-Ve Sport Konumlari

Sporta A¢i Vererek Konik Tornalama:

Sporta ag1 vererek konik tornalama islemindeki a¢i degerlerini, uygun formiilleri
kullanarak 6rnek ¢oztimlerle hesaplayalim.

D=50mm d=35mm 1=40mm olan konik parcanin konik ayar acisinin hesaplanmasi
icin,

Tg a= (D-d)/2x] formiili kullanilir.
Degerleri formiilde yerine koyarak a¢inin tanjant degerini elde ederiz.

Tgo = (50-35)/2x40 = 15/80 = 0,1875 aginin tanjant degeridir. Bu deger trigonometrik
cetvelinden bakarak veya hesap makinasi ile belirlenir tga=10,61 = 10° 36 a¢1 verilmelidir.
Sporta bu ac1 verilir, el ile talas kaldirma iglemi sport mili mesafesi miktarinca yapilir. Talag
derinligi, alin sportundan verilerek 6l¢ii tamligina erisilene kadar bu sekilde konik tornalama
islemine devam edilir.
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Koniklik orani bilinen bir konigi sporta agi vererek konik tornalama isleminde
asagidaki formiil uygulanir.

Formiil : Konik ayar agis1 =Tga=Koniklik Orani/2, bu formiil ile asagidaki islemi
gerceklestirelim.

Ornek : Koniklik oran1 1/20mm olan bir milin konik ayar agisim hesaplayniz.

Coziim :Tga= 1/20:2 = 1/40 = 0,025 tanjant cetveline bakarak bu degerin karsilig
olan ac¢iy1 buluruz. 1° 26’ oldugunu ve sporta verilecek bu agiy1 ayarlayarak isi torna ederiz.

Pratik Olarak Ac¢i Degerinin Bulunmasi: Genellikle bozuk bir par¢amin konik
tornalanacak kismi varsa ve bu kisim bozulmamissa ylizey ve dlcii saglamligr mevcut ise bu
par¢a tornaya baglanir. Sportun vidalari sokiiliir. Parcanin konik yiizeyine kalem, sport
boyunca temas ettirilerek tam Olcliye ¢cok yakin degerde koniklik acis1 elde edilir. Sport
vidalar1 sikilarak aci ayarlanmis olur. Esas tornalanacak parca bu ayara goére tornalanarak
islenir. Bu usulii genellikle hesaplama yontemlerini bilmeyenler kullanir. Ayn1 zamanda
konigin ¢ok hassasiyet tasimadigl, zamanin 6nemli oldugu durumlarda veya ise ait resim,
6l¢ii ve projenin bulunmadig1 durumlarda kullanilan bir yontemdir.

Kalem

Sport ve
kalemlik

Kalem sporttan parca ko
yilzeyi boyunca dlerletilir,
konik agis bulunur.

Sekil-2:5: Par¢a Uzerinden Konik Acisim Elde Etmek
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Sekil-2:6: Farkl Kalemlerle Elde Edilmis Is Parcasi Ornekleri
2.1.2. El ile Talas Verilerek Konik Tornalama

Bu islem igin tornanm alin ve boyuna sport kisimlarina ayni1 anda belirli oranlarda
ilerleme vererek yiizeyin konik tornalamasimi saglayabiliriz. Bunun ig¢in gelismis bir el
becerisine ve tecriibeye gerek duyulur. Bazi durumlarda araba otomatik ilerlerken enine
sport geri veya ileri g¢ekilerek ylizeyin koniklestirilmesi de saglanabilir. Bu metotlar ¢ok
elverisli ve elde edilen ylizeyler ¢ok temiz olmayabilir. Talag derinligi alin sportundan Slgiilii
olarak verilir ve cap Ol¢iileri tamamlanir.

2.2. Punta Kaydirarak Konik Tornalama

Genellikle uzun parcalarin otomatik olarak seri bir sekilde tornalanmasinda bu metot
cok kullanilighdir. Punta kaydirma islemi normal punta uglarinda 4-5 mm’ ye kadar
emniyetli bir sekilde yapilabilir. Daha fazla dlgiilerde yapilacak kaydirmalarda kiiresel uglu
puntalar tercih edilir.

Punta kaydirma islemi asagidaki gibi yapilir: Gezer puntanin alt tablasi ile gbvde
kismu ilk yapildiginda fener mili eksenine ayarlanmis ve hassas 6l¢ii aletleriyle sifirlanmustir.
Puntanin arka kisminda kii¢iik bir boliintiilii cetvel ile bu sifirlama islemi sabitlenmistir.
Bizler punta kaydiracagimiz zaman punta govdesi ile kizaklarini birbirine baglayan civatalari
bir taraftan gevsetip diger taraftan sikarak punta kaydirma yoniinii ve 6lgiisiinii parc¢anin
tornalama durumunu gbz oniine alarak, saat ibresi yoniinde veya ters yonde ayarlariz. Sonra
crvatalar sikilarak punta kacgirma dl¢iisiinii sabitleriz.
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Sekil 2.7: Silindirik Bir Par¢anin Oranh Olarak Konik islenmesi

Koniklik oranina uygun olarak gezer puntay1 kaydirma: Bu sistemde koniklik orani
bilinen bir is parcasinin punta kaydirma miktar1 asagidaki formiil ile hesaplanir.

a= punta kaydirma miktar1 = Koniklik oran1 x par¢a boyu:2 elemanlarinin bilinmesi
gerekir.

Formiil : a= 1/X.1:2

Cikan sonu¢ puntanin kaydirilacagir Ol¢ii miktaridir. Bu o6lgiiniin  kaydirilmasini
asagidaki usullerle yapariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalar1 gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2-Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktarint kumpasla oOlcerek
ayarlariz.

3-Punta govdesinin kizaklar tizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile 6lgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntas1 ve gezer punta arasma silindirik olarak taglanmis hassas bir
malafa koyariz. Araba ilizerine baglanmis bir komparatdr saatini  malafanin punta ucuna
dayariz.Puntay1 kaydirip komparator saati ile kaydirma miktarin1 herhangi bir yonde hassas
olarak ayarlariz.

Sekil 2:8: Punta Kaydirarak Konik Tornalamda Eksenler, Par¢a ve

Punta Pozisyonlar:
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Ornek: Biiyiik cap1 60 mm, kiiciik ¢ap1 ise 52 mm olan bir konik parcanin punta
kaydirma miktarini hesaplayiniz.

Coziim: a = (D-d)/2 (60-52)/2 =8/2= 4mm punta kaydirma miktar1 olarak bulunur.
Konik boyu par¢a boyundan kisa ise punta kaydirma miktarini hesaplanmas :
a=(D-d)xL :2xl1 Formiilii uygulanir.

a=? D=60mm d=56mm L=150mm [=120 mm olan par¢a i¢in punta kaydirma
miktarini hesaplayiniz

Bu bigimdeki bir pargcayr punta kaydirarak konik tornalamak icin asagidaki punta
kaydirma formiiliinii kullaniriz.

a=(D-d)x L /2x 1

Elemanlar1 verilen uygun parcanin punta kaydirarak otomatik olarak konik
tornalanmasi i¢in 6nce punta kaydirma miktarini hesaplayalim.

a=(60-56)x150:(2x120)=(4x150):(2x120)=600:240=2.5mm bulunur.

Koniklik Oranina Uygun Olarak Gezer Puntay1r Kaydirma:

e e
|
|

_Kt_:rnﬂd_ik_crr_an; 1_:5_[:] _

[ Y
¥

Sekil 2.9: Koniklik Orani Belli Par¢canin Punta Kaydirma Miktari

Bilinen elemanlar
a=punta kaydirma miktar1
1/ x=Koniklik orani
|=Par¢a boyu

Yukarida elemanlar1 verilen konik par¢ayr punta kaydirarak konik tornalamak i¢in
punta kaydirma 6l¢iisiinii hesaplayiniz.
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a= Par¢a boyu x koniklik oran1 a=80x1/50=80/50=1,6mm &l¢iisii elde edilir. Bu
hesaplama yontemi ile koniklik oranina gore biitiin konik tornalama islemlerinin punta
kaydirma miktar1 6l¢iisii bulunur.

Punta kagikligin1 kontrol etmek:Hesaplanan punta kagirma miktarinin dogrulugunu
kontrol etmek i¢in asagidaki islemleri uygulariz.

1-Punta kaydirma isleminde vidalar1 gevsetip sikarken puntanin arkasinda bulunan
ayar cetvelinden yararlaniriz.

2-Punta govdesi ile kizaklar1 arasindaki kaydirma miktarint kumpasla olcerek
ayarlariz.

3-Punta govdesinin kizaklar tizerinde kaydirilmasini derinlik mikrometresi ile 6lgerek
hassas bir sekilde ayarlariz.

4-Fener mili puntasi ve gezer punta arasina silindirik olarak taglanmis hassas bir
malafa koyariz. Araba {izerine baglanmis bir kompratér saatini malafanin punta ucuna
dayariz.Istenilen punta kaydirma miktar1 kadar ayarlanarak ayar islemini yapariz.

Yukarida punta kaydirma ayar usullerine gore yapilan ayar islemlerinden sonra
yapilan ilk ince talas verme islemi sonunda is {izerinde oOl¢iim yapilarak da kaydirma
isleminin dogrulugu onaylanr.

Tezgahi ayarlayip konik tornalama: Yapilan punta kaydirma isleminin dogrulugu
onaylandiktan sonra isin tornalanmasi i¢in igin ve puntanin emniyetli baglanmasi saglanir.
Isin tornalanmasi islemine uygun pasolarla talas derinligi verilerek tornalamaya devam
edilir. Isin puntadan ¢ikmamasina dikkat edilir.

Konikligi kumpas ve mikrometre ile kontrol etmek: Punta kaydirma yontemi ile
yapilan konik tornalamanin kontrol edilmesini asagidaki usullerle yapariz.

Is parcanmmzin yapilan konik tornalamasi standart konik dlciilerinde ise uygun konik
mastarlardan yararlanarak kontroliinii yapariz.

Is pargasimin konikligi standartlarin disginda olmasi halinde ise pargamiza uygun
6l¢me araligina sahip kumpas veya mikrometre ile 6lgme ve kontrol islemleri yapilir (6l¢gme
ve kontrol modiiliine bakiniz). Kiigiik ve biiyiik ¢aplar ayr1 ayr olgiiliir.

2.3. Sevk Kizag ile Konik Tornalama

Bazi iniversal torna tezgahlarimin seri ve otomatik tornalama islemlerini
gerceklestirmek igin sevk kizagi denilen agisal boliintiilii ek aparati vardir. Agisal
tornalamalar1 hassas ve emniyetli tornalamaya yarayan 6zel aparatlara sevk kizagi adim
veriyoruz. Sevk kizaklarinin agisal tornalama yapmada ayarlanabilecegi ag1 olglisii tezgahi
yapan firma tarafindan ayarlanir. Genellikle 0-30 derece agilar arasinda agilara uygun
yapilacak konikleri tornalayabiliriz.
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Sevk kizagi tezgahin alin sportunu, kalemligi ve ona baglh kalemi kendi agisina uygun
olarak parga iizerinde hareket ettirir. Konik tornalama islemini gerceklestiren bir 6zellige
sahiptir. Bu ozellikten yaralanarak konik tornalamayi1 otomatik olarak gerceklestiririz. Bu
cesit tornalamada sadece konik agisinin degerini bilmek yeterlidir, herhangi bir hesaplamaya
gerek yoktur. Parcanizin iki punta arasinda ve emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.

Aciavan Sevk kazagi

T kanal ve pabucg

S I [L
........ e
/ W \
I_I__IE Tornalanmuy is

Sekil 2.10: Sevk Kizaginin Ustten Goriiniisii

2.3.1. Sevk Kizagim Koniklik Olciisiine Gore Ayarlama

Bunun i¢in sevk kizaginin ayar vidalar1 sokiilerek agilir. T kanal igersinde istenilen ag1
degerine ayar yapilir. Daha sonra alin sportunun kizaga baglantis1 yapilarak bosa alinir.
Kalemlik serbest olarak otomatik tornalama islemini yapacak konuma gelmistir. Agisal
tornalamanin bu ¢esit tornalarda boy mesafesi 500-600mm olgiilere kadar olan pargalar i¢in
elverislidir.

2.3.2. Sevk Kizag ile Tornalama

Yukarida agiklanan ayar islemi yapildiktan sonra tezgaha uygun otomatik ilerleme ve
ise devir sayisi verilerek talas kaldirma islemine gegilir. Bu islemde talag derinliginin ayari
ve 0l¢iisii kalemlik iizerinden yapilir.

2.3.3. Konikligin Mastar ile Kontrol Edilmesi
Yapilan konik tornalamanin uygunlugu ise uygun mastar ile kontrol edilerek
dogrulanir (Konik mastarlarin kontrolde nasil kullanilacagini 6lgme ve kontrol modiiliinden

bakiniz). Konik mastarlari, siniis konileri, hassas mors kovanlari, hassas agidlgerler, optik
agi6lcerler ve su terazilerinden yararlanilir.
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Ozel Tornalama Usulleri

Makine pargalarinin  konik tornalanmasinda yeni teknolojilerin  kullanildig:
giinlimiizde konik makine pargalarinin konikliklerini uygun agida bilenmis kalemle veya
kalemi agili baglamak suretiyle islemek miimkiindiir, buna 6rnek olarak pah kirmak, agili
kanal tornalamak v.b gosterilebilir. Konik tornalamada agisal hesaba uygun olarak kalemin

pozisyonunu ayarlanmasi, a¢i1 mastarlart veya iniversal a¢1 gonyesinden yararlanarak
kalemin bilenmesi gerekir.

v
-
N

farbh yizey rornalasma gebieri baral bordesiindirbyizeyir)

Sekil-2.11: Acilacak Kanala Gore Bilenmis Kalemler
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_( UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklan

Oneriler

> s parcasini iiniversal ayna
veya ayna punta arasina
baglaymiz.

> Is parcasini saglam ve salgisiz bir sekilde
baglaymiz

» Torna kalemini baglayiniz.

» Torna kalemini punta ekseninde baglayiniz.

» Gezer puntay1 konik
tornalamak i¢in ayarlayiniz.

» Gezer puntay1 sabitlediginizde is parcasini
siktigindan emin olunuz.

» Gezer puntay kaydirarak
konik tornalayimiz.

» Hesaplamis oldugunuz kagiklik oranina gore ikinci
punta deligini deliniz.

» Siperi konik tornalamak i¢in
ayarlayiniz.

» Trigonemetrik cetvelden bulmus oldugunuz a¢1
degerine gore sporta a¢1 veriniz.

» Elle talag vererek konik
tornalayiniz.

» Talas ve konik boyunun 6l¢iisiinii takip ediniz.

» Sevk kizagini konik
tornalamak i¢in ayarlaymiz.

» Sevk kizaginin ayar vidalarini ve T kanal igersinde
calisan pabug¢ kisminin sportla iligkilendiriniz.

» Sevk kizagiyla konik
tornalama iglemini yapimniz.

» Tezgahimiza otomatik talag vererek tornalamak igin
devir sayisini ve ilerleme miktarini ayarlayiniz.

» Yapilan igleri uygun
mastarlar ile kontrol ediniz.

» Konik kontrol mastarlarini islediginiz konige gore
segerek kullaniniz.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Konik tornalama iglemlerini hangi tezgahlarda yapabiliriz.?
A) Planya tezgahi
B) Taslama tezgahi
C) Freze tezgahi

D) Torna tezgahi

2. Punta kaydirarak yapilacak bir tornalama isleminde parca ile konik boyu aynidir
D==40mm d=35mm olduguna gore punta kagirma 6l¢iisti asagidakilerden hangisidir?
A) 5mm
B) 2mm
C) 2,5mm
D) 2,5cm

3. Yukaridaki islemde punta ayar Olcilisiinii en saglikli hangi usulde Olgerek

ayarlayabilirsiniz?

A) Mikrometre ile

B) Goz karart ile

C) Kumpasla 6lgerek

D) Komprator saati ve diizgiin malafa ile

4, Biiyiikk ¢ap1 54 mm, kiiciik capt 48 mm, boyu 300 mm olan bir mili sporttan ag1
vererek konik tornalamak i¢in verilecek ac¢min tanjant degeri asagidakilerden

hangisidir?
A)tga=0,5
B) tga = 0,01
C) tga = 0,005
D) tga = 0,05
5. Sport saat ibresi yoniinde c¢evrilerek pargca sporttan tornalanirsa isin capinda

asagidakilerden hangisi olusur.?

A) Pargca capi gittikge bilyiir

B) Parga ¢apinda degisim olmaz

C) Parga ¢ap1 kiigiiliir

D) Konik tornalamada isin ¢ap1 6nemli degildir.
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10.

11.

12.

Punta kaydirarak konik tornalamada en fazla emniyetli kaydirma miktar1 asagidaki
Olciilerden hangisidir.?

A) 8mm

B) 4mm

C) 2,5mm

D) 10mm

Sevk kizag ile torna tezgahlarinda asagidakilerden hangi islemi yapariz.?
A) Kanal agariz

B) Ince talas alin tornalama yapariz.

C) Konik tornalama yapariz

D) Higbiri yapilmaz

Kisa konikleri tornalamayi asagidaki usullerden hangisi ile daha kolay yapariz.?
A) Acili kalem bileyerek

B) Sporttan ag1 vererek

C) Sevk kizagi ile

D) Hepsini kapsar

Kiiclik ¢ap1 10mm olan 1/10 oranindaki bir konik par¢canin boyu 60 mm ‘dir,. Bu
parcanin biiyiik ¢apinin Slgiisli asagidakilerden hangisidir?

A) 13mm

B) 16mm

C) 60mm

D) 10mm

Parca boyu 240 mm,konik boyu 160 mm,konik kii¢lik ¢ap1 98mm,konik biiyiik ¢ap1
ise 110 mm’ dir.Punta kaydirarak tornalanacak bu parganin punta kaydirma olgiisii
asagidakilerden hangisidir?

A) 7Tmm

B) 8mm

C) 9mm

D) 6mm

Bir koninin eksenine dik diizlemlerle kesilmesi sonucunda elde edilen parcalara
asagidakilerden hangisi denir.?

A) Kiire

B) Geometrik parca

C) Konik

D) Daire

Sporttan ag1 vererek konik tornalama isleminde sportun torna iizerindeki yerinin
asagidakilerden hangisi oldugunu bulunuz.?

A) Sport fener mili iizerindedir

B) Sport araba iizerinde kalemlikle hareket eder

C) Sport gezer punta ile birlikte bulunur

D) Sport tezgaha konik ¢ekerken takilir sonra sokiliir
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13.  Koniklik orami bilinen pargalarin konik ayar agisinin,veya punta kaydirma miktarimin
acisal degerleri agsagidakilerden hangisi degildir?
A) Koniklik orani agisal bir degerdir.
B) Koniklik orani sadece isin yilizeysel tornalama iglemidir.
C) Egim ag1s1 konik ile alakalidir.
D) Punta kaydirma 6l¢iisii konigin ayar agisina esittir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise ‘“Performans Degerlendirmesi” faaliyetine geginiz.
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1. PERFORMANS DEGERLENDIRME

100
[ [ [
o —— o e H—ad
S| 1S 1S
2X45 25 30 15
Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA o -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
o .| Torna Tezgahinda Konik Adi Soyadu:
Faaliyetin Ad: Tornalamak No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: konikler tornalayacaksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:

Slr.a Gozlemlenecek Davramslar: g
No: EVET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz mi1?
2 Konigi tornalamak i¢in yeterli bilgileri aldiniz mi?
3 Konigi hangi yontemle yapacaginiza karar verdiniz mi?
4 Konik i¢in kalem bilemesini 6grendiniz mi?
5 Kalemi tornaya teknigine uygun baglayabildiniz mi?
6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?
7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

Konik tornalarken uygun dlgme ve kontrol aletlerini
8

kullandiniz m?
9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarini kullanmay1 becere

bildiniz mi?
10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimiz mi?
11 Yaptiginiz iiriiniin kullanmlabilir kalitede olduguna

inandimiz m1?
12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve

temizligini yaptiniz mi?
13 Temizligini yaptigimiz takimlar yerlerine koydunuz mu?
14 Kestiginiz malzemenin artan kismini1 malzeme deposuna

geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Tirtil gekme islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik tirtil ¢gekme yontem ve tekniklerini
(diiz, ag1l1 tirt1l cekme) arastiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet lizerinden gerekli calismalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

3. TIRTIL CEKME

3.1. Tirtill Makaralar

Makine pargalarinin genellikle el ile sikilmasi ve ¢oziilmesi istenen yerlerinde veya
elimizin tutma aninda kaymamasi i¢in,,pargalara goriiniim giizelligi olusturmak amaciyle dis
yiizeylerini ezerek yapilan izlere tirtil adini veriyoruz.Tirtillar, tirtil makaras1 diye
isimlendirilen (HSS) alasimli yiiksek hiz geliginden yapilmustir. Uzerlerinde acacag izlere
gore disleri bulunan avadanliklardir. Tirt1l adimina uygun olan bu digler is parcalarina da
ayni adim dlgiisiinde iz yapmaya elverislidir.

P ArEe

Resim 3.1: Tirtil ve Aparati
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3.1.1. Tirtil Cesitleri

Makine pargalari lizerine ezmek suretiyle agilan tirtillarin meydana getirdikleri izlerin
sekline gore isim alirlar.

Buna gore tirt1l gesitlerini sdyle siralayabiliriz.

1-Diiz tirt1l

2-Capraz baklava dilimli tirtil
3-Kare dilimli tirtil
4-Tek yonlii ¢apraz tirtil (sag-sol).

Asagida tirtil makara cesitleri ve yaptigi izleri gorebilirsiniz.

1-TIRTIL CEKME ICIN TEZGAHIN HAZIRLANMAST:

Tirtil gekmek igin tirtil tutucu katerlerin punta eksenine ayarlanmast ile ise baslanir. Is
par¢amiz ayna punta arasina emniyetli bir sekilde baglanir. Tirtil makaralari katerler
iizerinde donecek sekilde yapilmistir. Tirtil katerleri {izerinde pim veya perginle birlestirme
yapilarak ig sonuna yaklasmasi saglanmusgtir.

| | Y

Sekil 3.2: Twrtl Cesitleri

NN
NN

NN

Baklava Sag vonla ) Sol yonli  Kare Alt we st
dilimi edik Duz edik dilimli makaralar

Sekil 3.3: Tirt1l Makaralari ve Actigi izlerin Yonleri
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3.2. Tirtil Cekme I¢in Tezgahin Ayarlanmasi

3.2.1. Tirtil Makaralarimmin Diizenlenmesi

Tirtil makaralari, tirtil gekmeden oOnce temizlenir. Sonra makaralarin tirtil kateri
iizerindeki baglantilarinin saglamlig1 kontrol edilir. Bundan sonra ise, makaralarin baglandig
katerler tezgahin kalemligine punta ekseni yiiksekliginde baglanarak tirtil cekme islemine
hazirlanir. Makaralar ¢ekilecek tirtil gesitler goz Oniine alinarak katerler iizerine tek veya
ciftli olarak baglanirlar.

3.2.2. Tirtil Cekme I¢in Devir Ayarlanmasi

Tirtll makaralarinin is parcasi ylizeyinde ezerek iz yapmasi i¢in diigiik devirle is
donmesine ve ezme isleminin ger¢eklesmesine c¢alisilmalidir.

Bundan dolay: tirtil ¢cekme aninda tezgaha normal tornalama devrinin 1/3 veya 1/4 i
oraninda verilecek devir sayisinin olumlu sonug¢ almada etkili oldugu goriilmistiir. Tezgah
devri icin V=7.D.N/1000 N=1000.V /D.3.n formiiliinii kullanabiliriz.

3.2.3. Tirtill Cekme i¢cin Uygun ilerlemenin Ayarlanmasi

Tirtill ¢ekme isleminde ilerleme Olgiileri miktarlar1 torna tezgahi otomatik ilerleme
Olciisiiniin de az olmasina sebep olur. Bu nedenle uzun boylu tirtil ¢ekilmesi istenen
pargalarda otomatik ilerleme verilerek yapilacak bir tirtil gekme isleminin temiz ve kaliteli
olmasi i¢in devir/ilerleme miktar1 segilirken 0,02mm-0,1 mm arasindaki ilerleme oranlarinin
kullanilmasi olumlu netice vermektedir. Tirtil ¢ektigimiz pargalarin malzeme ¢esidi bu
ilerleme miktarinin degerlerini yiikseltmeye ve diisiirmeye sebep olur. Genellikle yumusak
veya hafif metallerde ezme islemi kolay olacagi igin otomatik ilerleme ayarlanirken verilen
degerlerin iist sinirlarina yakin ilerleme segilir.

3.2.4. Tirtil Cekme islemi

Herhangi bir makine pargasina tirtil ¢ekerken par¢anin tezgaha uygun baglama
seklinin nasil olacagi, kolay tirtil gekme, yiizeye yanagma ve tirtil makaralarinin durumu goz
oniinde bulundurulur. Biitiin bunlar kararlilikla diizenlenir. Is pargasi ayna ile punta arasina
alarak emniyetli bir bigimde baglanir. Tezgahin devri hesaplanan devre ayarlanir. Tirtil
makarast ve bagl oldugu katerler, kalemlik iizerinde, is eksenine dik par¢a yiizeyine paralel
konumda baglanarak saglam bir sekilde sikilir. Alin sportundan talas derinligi verilerek
makaranin donmesi ve parca yiizeyini ezmesi saglanir. Agilan tirtila parca boyunca ayni
derinlik ve temizlik elde edilene kadar otomatik ilerleme verilir. Sonra elle araba ilerletilerek
tirtilin tamamlanmasi saglanir. Tirtil gekme aninda makaralar ilerleme yoniiniin tersine dogru
donmeye calisir, bu durum makaranin pargaya temas yiizeyini azaltir, fakat enine sporttan
talag derinligi vermemizi kolaylastirir.
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3.2.5. Tirtill Cekilen Yiizeyin Kontrolii
Tirt1l ¢ekilen makine elemanlarinin tirtil kalite kontrolii sdyle yapilir:

1-Turtil ¢ekilecek yiizeyin iki yanina tirtil derinligi Olgiisiinde pah kirilir, tirtilin
derinligi bu pahin derinligine esitse derinligi tamamlanmis sayilir.

2-Tirt1ll ¢ekilen pargay: el ile kontrol ederek tirtil yiizeyinin el ile sokiip takmaya
uygunluguna bakilir ve karar verilir,

3-Tirtil dislerinin gdzle goriilen bir diizglinliige sahip olup olmadigina bakilarak karar
verilir. Tirtilin yiizeyde meydana getirecegi iz, makaranin iizerinde bulunan diglerin temizligi
ve diizgilinliigline esit olmalidir.
3.2.6. Yag Kullanmanin Onemi

Yag kullanmanin 6nemini asagidaki gibi siralaya biliriz;

1-Tiurtil gekilen pargalarda tirtilin parcayir ezerek olusmasi aninda meydana gelen
kiigiik talas parc¢aciklarinin makara disleri arasin1 doldurmadan, temizlenmesini saglar,

2- Siirtlinmeden dolay1 1sinan makaralarin ve parganin sogumasi saglanir ,
3-Makaralarin paslanmasi 6nlenir

4- Daha iyi yiizey kalitesi elde edilir
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Islem Basamaklar: Oneriler

> s parcasini ayna punta arasinda
baglaymiz.

Is pargasimi {iniversal aynaya giivenli bir
sekilde baglayiniz.

Gerekli tornalama iglemlerini yapiniz.

Tirt1l ¢ekilecek yiizeye pah kirimiz.

Cekecek oldugunuz tirtil1 (diiz, capraz) punta
ekseninde sporta baglayiniz.

Sporta 2-7 arasinda ag1 veriniz.

YV V|VV 'V

» Cekecek oldugunuz tirtil ¢esidinin
makarasimi punta eksenine
ayarlayiniz.

» Tirtil gekilecek yiizeyi isaretleyiniz. | » Kalem ucuyla ¢izebilirsiniz.
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» Acacak oldugunuz tirtil ¢esidine gore tirtil
cekme islemini yapiniz.

» Tirtil gekme islemini yapiniz.

» Tirtil islemi sonunda olusan ¢apaklart
» usiiliine uygun (torna kalemi, ege ile ) aliniz.

» Yiizeyi temizleyerek tagan kisimlara
pah kiriniz.

» Yapacak oldugunuz isin geregine gore
degisik bigimlerde tirtil gekme islemleri
yapimiz.

> Isin geregine uygun diiz ve ¢apraz
tirt1l ¢ekiniz.
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AOLCME VE DEGERLENDIRME b

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorular1 cevaplandirarak dl¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Makine parcalarinin el ile sokiiliip takilmasi i¢in dis ylizeylerini asagidakilerden
hangisi ile bigimlendiririz?
A) Dis yiizeylere zimpara siireriz.
B) Egeleme ile iz yapariz.
C) Dis ylizeylere tirtil ¢ekeriz
D) Dis yiizeyleri firga ile temizleriz.

2. Tirtil gekmeye yarayan parga asagidakilerden hangisidir?
A) Tekerlek
B) Topag
C) Crircrr
D) Makara

3. Tirtil gekme aparat1 tezgahin asagidakilerden hangi kismina baglanir?
A) Kalemlik
B) Punta
C) Ayna
D) Elle tutulur.

4, Is parcalarma ¢ekilen tirtilin iz adimi asagidakilerden hangisi ile olusur?
A) Tezgahi tirtil adimina ayarlariz.
B) Tirtil kendi adimina gore iz agar.
C) Otomatik ilerleme ile adimi ayarlariz.
D) Sporttan ilerleterek olusur.

5. Tirtilin  derinligini tamamlamak i¢in tornanin asagidakilerden hangi parcasini
kullaniriz?
A) Fener mili
B) Gezer punta
C) Araba
D) Enine sporttan

6. Asagidakilerden hangisi tirtil makaralarinin agtigi tirtil gesitlerinden biridir?

A) Yuvarlak profilli
B) Baklava dilimli
C) Uggen

D) Elips
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7. Tirtil ¢ekilen yiizeylerde parga ile tirtil arasina temizlik,siirtiinmeyi 6nlemek ve kaliteli
yiizey elde etmek i¢in agagidakilerden hangisini dokeriz?
A) Gres yagi
B) Su
C) Sivi makine yag1
D) Hepsini kullaniriz.

8. Tirt1l makaralarinin yapildigi malzeme asagidakilerden hangisidir?
A) Sade karbonlu gelik
B) Takim ¢eligi
C) Titan+Wolfram karbiir
D) HSS yiiksek hiz ¢eligi.

9. Tirtillarin disleri arasina sikisan ince talaglari asagidakilerden hangisi ile temizleriz?
A) Celik tel firga ile
B) Boya firgasi ile
C) Elile
D) Ufleyerek

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLEDIRME

TIRTIL 1X45

35
6

(e <t e Ns|
—O et — s R _ - ——t—

S S S S
2X4

25
20
104
Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire
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KONTROL LiSTESI

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adi: | Torna Tezgahinda Tirtil cekmek.
No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amacr: tirt1l gekebileceksiniz. Boliimii:

Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.

Sira Gézleml D | Degerlendirme:

No: 0zlemlenecek Davramslar: EVET HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz
mi1?

5 Torna tezgahinda tirtil cekmek icin yeterli bilgileri
aldimz mi1?

3 Tirtili hangi tipte cekeceginize karar verdiniz mi?
Se¢mis oldugunuz tirtil aparatini punta ekseninde

4 Y a2
baglayabildiniz mi?

5 Emniyetli ¢alisma tedbirlerini aldiniz mi?

6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

8 Tirt1l gekerken uygun 6l¢me ve kontrol aletlerini
kullandiniz m.?

9 Tezgahinizin 6l¢iilii tamburlarim kullanmay1 6grendiniz
mi.?

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladiniz
mi.?

11 Yaptigimz iiriiniin kullanilabilir kalitede olduguna
inandimiz m1?

12 Kullandiginiz takim, alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz m1?

13 Temizligini yaptigimiz takimlari yerlerine koydunuz
mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini1 malzeme
deposuna geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Tornada pargalara kilavuz ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik kilavuz ¢gekme yontem ve tekniklerini
(otomatik kilavuz ¢ekme) aragtiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli calismalari
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

4. TORNADA KILAVUZLA VIDA ACMA

4.1. Kilavuzla Vida A¢cma

I¢ vidalarin agilmasinda kullanilan ve bu amagla iizerinde kesici helisel disler bulunan
aletlere ‘kilavuz’ denir.

Kilavuzlar el ve makine kilavuzu olarak iki gruba ayrilir.

El kilavuzlari: Bu kilavuzlar, bir vida i¢in ii¢lii takimlar halinde olur ve agizlama boyu
en fazla olandan bagslanarak sirasi ile kullanilirlar. Metrik vida kilavuzlarin sapina M harfi ile
vida dis iistii ¢ap1 ile vida adimi yazilir. (Ornek: M10, M8.vb.) Whitworth olanlarda ise
kilavuzun sapinda

(W1/2x127°-W5/8x10”°..Sekil  1)yazilir.Ayrica,sap lizerine kilavuzun yapildigi
malzemenin simgesi (HSS) yazilmis halde imal edilirler.
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Sekild.1: Uclii Kilavuz Takimi
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Resim4.2: Buji Kolu ve Uglii Kilavuz Takim

Ince Dis Kilavuzlar: Metrik ince dis kilavuzlarm sapmna M harfi ve dis iistii capina
ilave olarak agilacak vidanin adimi yazilir.(M8x1 gibi). Whitwort ince dis kilavuzun iizerine
ise W harfinin yani sira dis iistii ¢ap1 ve adiminm belirten parmaktaki dis sayis1 yazilir (W
1/2X16).

Boru Kilavuzlari: Borularin {izerine dig derinligi az olan vidalar1 agmak ig¢in
yapilmislardir. Bu kilavuzlarin Olciileri parmak cinsinden olup R semboliiyle gosterilir
(R17).

Makine Kilavuzlari: Bu kilavuzlar tezgahlarda acilan her vida icin tekli olarak
yapilirlar. Tekli olmalarindan dolay1 kilavuzlarin kesme yiiklerini azaltmak i¢in oluklar1 helis
bigiminde yapilir. Helisli olmalarindan dolay1 kesme yiikii , dislere sira ile dagilacagindan
kilavuzlar zorlanmaz. Kor deliklere vida agilacagi zaman talaglarin yukariya dogru ¢ikmast
icin sag helis oluklu kilavuz kullanilmalidir.

Sekil 4.3 :Makine Kilavuzu
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4.1.1. Parcanin Vida Olciisiine Uygun Delinmesi Ve Havsalanmasi

Kilavuzlar i¢in delik ¢api, vidanin dis dibi ¢apindan biraz daha biiylik olmalidir. Bu
sekilde kilavuzun zorlanmasi ve parcanin sigsmesi dnlenmis olur. Buna gore asagidaki baginti
kurulur.

Deligin matkap ¢ap1: dm  Vida dis istii gapi:d Adim:p ise
Matkap capt; dm=d-p olarak yapilir.

Ornek: Adim1 Imm olan M6 somun i¢in matkap ¢apini bulunuz?
Cevap: dm= d-p = 6-1 = 5mm olarak bulunur.

Ornek: Parmaktaki dis sayis1 12 olan '2’” somun i¢in matkap ¢apini bulunuz?

Cevap: dm= d-p = (1/2x25.4) — (25.4/12) =12.7- 2.116 =10,58mm (En yakin matkap
ile delinir.)

Kilavuz agilacak olan parcalara deligi takiben doksan (90) derece havsa agilmalidir.
Bu sekilde kilavuzun kolay agizlamasi saglanmis olur.

4.1.2. Makine Kilavuzu Ve Aparatinin Se¢ilerek Baglanmasi
Acacak oldugumuz vidaya uygun kilavuz secilir ve eklemli bir mandren ile gezer

puntaya takilarak kullanilirlar. Bu sekilde kilavuzun agilacak olan deligi agizlamasi ve delik
merkezine oturmasi kolaylasir.

Resim4.4: Kilavuzun Parc¢aya Agizlatilmasi

4.1.3. Torna Tezgahinda El Kilavuzuyla Vida A¢ma islemi

Delik igerisine agacak oldugumuz vidanin ozelligine gore (M,W) kilavuz takimi
secilerek islem sirasi su sekil de siralanir:

1- Bir numarali kilavuz segilerek buji koluna yerlestirilmelidir.

2- Kilavuzun ucu delige yerlestirilmelidir.

3- Gezer puntanin ucu kilavuzun kare kesitli bagindaki punta deligine
yerlestirilmelidir,

4- Tezgah uygun devire ayarlanmalidir,

5- Buji kolunun 6ne gelen tarafi araba yiizeyine diizgiin dayatilmalidir,
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6- Torna tezgahi caligtirilarak kilavuz agizlatilmalidir.
7- Tezgahin g¢alismasiyla birlikte gezer puntadan adima uygun ilerleme siirekli

verilmelidir.
8-Uygun sogutma sivist kullanilarak vida agma islemi tamamlanmalidir.

Otomatik Vida Kilavuzlari : Makine ile kilavuz ¢ekmenin, elle ¢ekilen vidalara gore
daha hizli, kolay, temizdir. Bu nedenle otomatik aparatlar kullanilmaktadir. Islem

basamaklarini agagidaki gibi siralayabiliriz;

Sekil4.5:0tomatik Kilavuz Aparati

1- Otomatik kilavuz aparat1 izerindeki kol ile kurulur,
2-Normal kilavuz gibi delige agizlatilir,

3-Tezgahi ¢aligtirarak vida acilir,
4-Vida isleminin sonunda bir dayama etkisiyle kilavuzun lokmalar igeriye ¢evrilir,

5-Dis tstii ¢apt kiiglilen kilavuzu tezgah sola dogru dondiiriilmeden delikten

¢ikarilabilir,
6-Mutlaka uygun sogutma sivis1 kullanilmalidir.
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is parcasini aynaya saglam ve giivenli bir
sekilde baglayarak alin yiizeyini diizeltiniz.

v,

£ e
» Aynaya baglamis oldugunuz is pargasini
uygun matkapla deliniz.

> Is parcasini iiniversal aynaya baglayiniz

» Parcayi vida dlgiisiine uygun delerek
havsalayimiz.

» Makine kilavuzu ve aparatini segerek
baglaymiz.

» El kilavuzunu tornada agizlatarak vida

» Delmis oldugunuz is pargasina havsa

e | . aginiz. B
agma 1glemini tamamlayiniz » Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
» Acilan viday1 kontrol ediniz. sikiniz

» Bir numarali kilavuzu buji koluna takarak
sikiniz.

» Bir numarali kilavuzu havsa acilmis delige
agizlatiniz.

» Tezgahin devir sayisini kontrol ediniz.

» BUji kolu ile vida agarken kolunu arabanin
yiizeyine dayayiniz.
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» Otomatik kilavuz aparati ile kilavuz
acgarken tlizerindeki kol ile kurunuz.

» Gerek el, gerekse makine kilavuzu ile vida
acilirken mutlaka sogutma sivisi kulaniniz.

» Acilan vidalari; vida taraklartyla (metrik,
whitworth) vida mastarlar1 veya vida
mikrometreleri ile kontrol ediniz.

» Sogutma sivisi olarak; aliiminyum igin
gazyagi , plastikler i¢in basingli hava, diger
malzemeler i¢in ise normal yag kullanilir.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklariniz1 asagidaki sorulari cevaplandirarak 6l¢iiniiz.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Metrik ti¢lii bir kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?
A) M harfi
B) Adim
C) Yapildigi malzemenin cinsi
D) Dis tistii cap1

2. Metrik ince dis kilavuz takiminin sapinda asagidakilerden hangisi yazilmaz?
A) Adim
B) Dis tistii cap1
C) M harfi
D) Parmaktaki dis sayisi

3. Boru kilavuzlarinin sembolii asagidakilerden hangisidir?
A) M10
B) W1/2”
C) R3/8”
D) K7

4, Makine kilavuzlari her vida i¢in kaclh takimlar halinde yapilmislardir?
A) Uglii
B) Tekli
C) Iikili
D) Dértli

5. Kilavuz ¢ekecek oldugumuz parcalara havsa agmamizin nedeni asagidakilerden
hangisidir?
A) Parcanin giizel goriinmesi
B) Talasin rahat ¢ikisi igin
C) Kilavuzun deligi eksende agizlamasi
D) Yapilan islemi rahat gormek igin.

6. I¢ vidalarin agilmasinda kullanilan ve bu amagla iizerinde kesici helisel disler bulunan
aletlere............... denir. Bos birakilan yere asagidaki kelimelerden hangisi
getirilmelidir?

A) Vida
B) Pafta
C) Somun
D) Kilavuz
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME
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KONTROL LISTESI
Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
. TEMEL TORNALAMA = -
Modiil Ada: ISLEMLERI 2 Ogrencinin
: Ad1 Soyadi:
Faaliyetin Adx: Torna Tezgahinda Kilavuzla Vida
Agmak No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun | Simifi:
Amaci: kilavuzla vida agabileceksiniz. Boliimii:
Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz iglemleri
Ogretmeniniz ile tekrar calisiniz.
Degerlendirme:
ﬁll;:a Gozlemlenecek Davramslar: EVgET HAYIR
1 Is giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz mi1?
Torna tezgahinda kilavuzla vida agmak i¢in yeterli

2 oo
bilgileri aldiniz m1?

3 Kilavuzu hangi yontemle agacaginiza karar verdiniz mi?

4 Se¢mis oldugunuz kilavuzu buji koluna veya aparatla
gezer puntaya bagliyabildiniz mi?

5 Emniyetli ¢aligma tedbirlerini aldiniz mi1?

6 Tezgahiniza isi kurallarina uygun baglayabildiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?
Kilavuz ¢ekerken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini

8
kullandiniz m1.?

9 Tezgahimizin 6l¢iili tamburlarimt kullanmay1 6grendiniz
mi.?

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimz
mi.?

11 Yaptiginiz iiriiniin kullanilabilir kalitede olduguna
inandiniz m?

12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz m?

13 Temizligini yaptiginiz takimlar yerlerine koydunuz mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme deposuna
geri ilettiniz veya yerine yerlestirdiniz mi?
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Tornada pafta ile vida agma islemlerini yapabileceksiniz

( ARASTIRMA)

> Cevrenizdeki igyerlerini dolasarak degisik pafta ¢ekme yontem ve tekniklerini
(otomatik pafta gekme) arastiriniz.

> Ayrica okulunuz kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢aligmalar
yaparak rapor haline getiriniz. Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

5. TORNADA PAFTA ILE VIDA ACMAK

5.1.Pafta Ile Vida Acmak

Silindirik is parcalarinin dis yiizeylerine aynm1 adim ve profilde vida agmak igin
kullanilan kesici aletlere pafta denir. Uzerine pafta ile vida agilacak olan is pargasi saglam ve
giivenli bir sekilde aynaya baglanir. Is parcasi uygun olgiilerde tornalanarak ucuna kirkbes
derece pah kirilir. Parga hazir hale getirilmis olur (Delme ve vidalama iglemleri modiilii’ne
bakiniz).

5.1.1. Parcay1 Vida Capindan 0.1-0.2 mm Kiiciik Tornalama

Teorik olarak isin ¢ap1 agilacak olan vida dis iistii ¢capina esittir. Ancak vida agma
isleminde dislerin sismesi ve paftanin sikismasini 6nlemek igin pargcanin ¢api , yaklagik
olarak vida adimindan onda bir kadar kii¢iik iglenmelidir.

Paftalar1 el ve makine paftalar diye iki gurupta inceleyebiliriz.

El Paftalar: Bunlar normal ve ince dis olarak iki guruba ayrilir. Kilavuzlardaki gibi

olcu ve isaretleri tizerlerine yazilidir. Pafta lokmasi, pafta koluna, vida ile ilgili yazilari tistte
olacak sekilde takilir (Delme ve Vidalama Islemi modiilii’ne bakiniz).

o ° &
4 l’.

- R
Resim5.2:Metrik 16 Pafta Lokmasi
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Boru Paftalari: Borularin disina vida agmak i¢in kullanilirlar. Biiyiik olduklarindan
1,2,3,4 parcali olarak yapilirlar. Bu paftalar ayarlanabilir oldugundan cesitli caplardaki
borulara vida agma imkanimiz vardir. Ayarlama isleminde dikkat etmemiz gereken husus, ic
ve dis tamburlar lizerindeki say1 ¢izgilerinin ¢akismasidir.

Makine Paftalari: Torna ve matkap tezgahlarinda seri sekilde vida agmak ig¢in
kullanilirlar. Bu paftalarin lokmalar1 agilacak olan vidanin profiline gore degistirilebilir.
Makine paftalarin1 kalemligse, fener miline veya buji koluna bagladigimizda dikkat
edecegimiz en 6nemli husus pafta ekseninin vida ekseniyle iist iiste gelmesidir.

Sekil5.3: Otomatik Pafta Aparati
5.1.2. Vidaya Uygun Pafta Lokmasi Ve Pafta Cekme Bashginin Se¢imi:

Agilacak olan vidanin 6zelligine gore (Metrik, whitvorth, boru ) paftasi gibi, segmis

oldugumuz lokmay1, pafta kollarina yazih yiizii liste gelecek sekilde takilir. Kullanacagimiz
sekle gore kokma; pafta kolu veya pafta mandreninden herhangi birine takilir.

5.1.3. Bashgin Tornaya Baglanmasi

Paftayr agma sekline goére ; pafta kolu, pafta mandreni veya otomatik pafta aparati
gezer puntaya baglanir.

Resim 5.4. Pafta Kolunun Gezer Puntaya Baglanmasi
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5.1.4. Vida agmada uygun kesme yaginin kullanilmasi

Vida agma isleminde mutlaka sogutma sivist kullanilmalidir. Bazi malzemelere gore
kesme s1visi su sekilde siralana bilir.

Alasimsiz veya az alasimli ¢elik: Bor yagi, sultex B

Otomat celikleri : Bor yagi

Alagimli gelikler : Sultex B, bor yag1
Bakar ve ¢inko : Bor yag1, bitkisel yag.
Plastikler : Basingli kuru hava.

Torna Tezgahinda Otomatik Pafta Cekme Islemi:

1- Vida agacak oldugunuz parcayi salgisiz ve saglam bir sekilde aynaya baglayiniz.

2- Parganin ucuna kirk bes derece pah kirmiz.

3- Acacak oldugumuz vidanin profiline gore hazirlanan dis lokmalarini aparata
takiniz.

4- Otomatik paftanin mandalin1 kurunuz.

5- Pafta aparatin1 gezer puntaya baglayarak is parcasina agizlatiniz.

6- Tezgahiniz1 uygun devir sayisina ayarlayiniz.

7- Tezgahi calistirip, diizenli ilerlemeyi veriniz.

8- Kurulmus olan otomatik pafta bagligini, vida sonunda otomatik atacak sekilde
ayarlayiniz.

9- Paftanin isi birakmasi ¢ap biiyiimesiyle olacagindan geriye alma islemini tezgahi
durdurmadan da yapilabilirsiniz.

10- Pafta agma isleminde mutlaka uygun sogutma sivisi kullanmalisiniz.

5.1.5. Torna Tezgahinda Pafta Cekme Islemi

1- Is parcasini salgisiz bir sekilde aynaya baglayiniz.

2- Tezgah1 uygun devirde ayarlayiniz.

3- Is parcasiin ucuna kirkbes derece pah kiriniz.

4- Agilacak profile uygun pafta secerek pafta koluna takiniz.

5- Gezer puntay1 pafta koluna dayanacak sekilde sabitleyiniz.

6- Pafta kolunu arabaya sabitleyiniz.

7- Aynay1 bosa alip ¢eviriniz.Pafta kolunu da ayrica iterek parcaya agizlatiniz.
8- Tezgahi galistirarak vida agma islemini tamamlayiniz.

9- Bu islemde mutlaka uygun sogutma sivist kullaniniz..

5.1.6. Pafta Cekilen Parcanin Kontrolii

Profillerine gore agmis oldugumuz vidalarin kontroliinii asagidaki 6lgme ve kontrol
aletlerinden biri veya birkac¢ini kullanarak yapariz.

Vida taragi,

Vida mastarlari,

Vida mikrometreleri.
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Vida Taragi: Vidalarin adim veya parmaktaki dis sayisina gore yapilmis disli
taraklardan olusur. Tarak iizerinde agilacak vidanin adimi veya parmaktaki dis sayist
yazilidir.

Vida mikrotreleri: Vidalarin digdibi ¢ap1 veya bogiir capina gore Olciilmesinde
kullanilirlar. Dis ve i¢ vidalarin kontroliinde kullanilmak iizere iki ¢esitte yapilmiglardir.

Sekil5.4: Sehpah Vida Mikrometresi
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is pargasini salgisiz ve saglam bir
sekilde aynaya baglaymiz.

End 7 El

» Tezgahi uygun devirde
ayarlayiniz.

> Is parcasinin ucuna kirkbes derece
pah kirniz.

Is pargasim {iniversal aynaya baglaymiz.
Secilen paftay pafta koluna takiniz.

Torna tezgahinda pafta gekme islemini yapiniz.
Torna tezgahinda otomatik pafta ¢ekme aparati
ile pafta ¢ekiniz.

Pafta ¢ekilen pargay1 mastar ile kontrol ediniz.
Pafta ¢ekilen parcay1 mastar ile kontrol ediniz.

VV VVVYV

» Acilacak profile uygun pafta
secerek buji koluna takiniz.

» Gezer puntay1 buji koluna
dayanacak sekilde sabitleyiniz.
> Buji kolunu arabaya sabitleyiniz.
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» Aynayi bosa alip ¢evirerek buji
kolunu da iterek pargaya
agizlatiniz.

» Tezgahi caligtirarak vida agma
islemini tamamlayimiz.

» Bu islemde mutlaka uygun
sogutma sivist kullanilmalidir.

» Agacak oldugumuz vidanin
profiline gore hazirlanan dig
lokmalarini aparata takiniz.
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Otomatik paftanin mandalini
kurunuz.

Pafta aparatin1 gezer puntaya
baglayarak is parcasina
agizlatiniz.

Tezgahi ¢alistirip, diizenli
ilerlemeyi veriniz.

Kurulmus olan pafta ,vida
sonunda otomatik olarak atarak isi
brrakar.

Paftanin isi birakmasi ¢ap
biiylimesiyle olugsacagindan geriye
alma iglemini tezgah
durdurulmadan da yapilabilirsiniz.
Ag¢mis oldugunuz viday: elinizde
mevcut olan VIDA TARAG],
VIDA MASTARI VEYA VIDA
MIKROMETRELERINDEN biri

ile kontrol ediniz.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. El paftalarinda lokma pafta koluna hangi yonde takilir?
A) Yonii fark etmez.
B) Yazi ve isaretler alt tarafta olur.
C) Yaz ve isaretler st tarafta olur.
D) Yazi ve isaretler yan tarafta olur.

2. Asagidakilerden hangisi ¢ap1 ayarlanabilir paftadir?
A) Boru paftalart
B) Metrik ince dis paftalar.
C) Metrik paftalar.
D) Vida paftalar

3. Acilan vidalarin profilinin kontroliinde asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Vida taragi
B) Vida mikrometresi.
C) Gonye
D) Vida

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.

4, Boru paftalarin1 ayarlarken tambur {izerindeki c¢izgilerin neyine............. dikkat
etmeliyiz?

5. Makine paftalarin1 bagladigimizda pafta ekseninin vida ekseniyle............. gelmesine
dikkat etmeliyiz.

6. Vida mikrometreleri ; vidalarin dig dibi ve.............. capina gore Olgilirler.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Performans Degerlendirme” faaliyetine geginiz.
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PERFORMANS DEGERLENDIRME

50 30 40
a U
R e |
=
.
130
Verilen Siire : 2 Saat

Kullanilan Siire
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KONTROL LiSTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
Modiil Ada: TEMEL TORNALAMA Ogrencinin

ISLEMLERI 2

Torna Tezgahinda Pafta Ile Vida Adi Soyadr:

Faaliyetin Ad: Acmak. No:
Faaliyetin Torna tezgahinda teknigine uygun Sinifi:
Amaci: pafta ile vida acabileceksiniz. Boéliimii:

Sevgili 6grencimiz, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA: performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeniniz ile tekrar ¢alisiniz.

Sira Gizleml KD | Degerlendirme:
ozlemlenecek Davramslar:

No: ’ EVET | HAYIR

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandiniz

mi1?

Torna tezgahinda pafta ile vida agmak igin yeterli

2 bilgileri aldiniz m1?

3 Paftanin hangi yontemle agilacagini 6grendiniz mi?

Se¢mis oldugunuz paftay pafta koluna veya aparatla

4 gezer puntaya bagladiniz mi1?

5 Pafta lokmasinin takilma yoniinii kontrol ettiniz mi?
Tezgahiniza isi kurallarina uygun bagladiniz mi?

7 Tezgahinizin devrini hesaplayarak ayarlayabildiniz mi?

8 Pafta agarken uygun 6lgme ve kontrol aletlerini
kullandiniz mm?

9 ;ei:rz)gahlmzm 6l¢iili tamburlarim kullanmay1 6grendiniz

10 Isin zamaninda bitirilerek teslim edilmesini sagladimz

mi1?

11 Yaptigimz iiriiniin kullanilabilir kalitedeolduguna
inandimiz m1?

12 Kullandiginiz takim,alet ve tezgahlarin bakim ve
temizligini yaptiniz mi?

13 Temizligini yaptigimiz takimlar yerlerine koydunuz
mu?

14 Kestiginiz malzemenin artan kismini malzeme

deposuna geri ilettiniz veya depodaki yerine
yerlestirdiniz mi?
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida verilen {riinii 6grenme, uygulama faaliyetlinde kazanmig oldugunuz bilgi ile
becerilerden yararlanarak yapiniz. Performans testlerinden, islem basamaklarindan,
kaynaklardan yararlaniniz.

Basarisizlik halinde bu modiilii tekrarlayiniz.

i Turtil 1 x 45
7
7
3 Ty ~ g0
AT @"777% 77777777777 R =N
1 X435
20 = >0
110
Verilen Siire . 6 Saat

Kullanilan Siire
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 4°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 5°iIN CEVAP ANAHTARI
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