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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI366
ALAN Makine teknolojisi
DAL/MESLEK Makine Bakim ve Onarim
MODULUN ADI Arizali Makine Bakimi-|
MODULUN TANIMI Makine imalat¢iliginda kullanilan ¢esitli  makinelerin
arizalarma iliskin yapilacak bakimlar1 ile ilgili becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyaldir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Arizali makinenin onarimini yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda arizali bolimii temizleyecek ve
MODULUN AMACI sokebileceksiniz.
Amaclar:
1. Arnzal boliimii temizleyebileceksiniz.
2. Anizal pargay1 sokebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM | Ortam: Atdlye

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donanim: Vakumlu temizlik araglari, ¢esitli birlestirme
elemanlari, sokiim takimlari, makinelerin montaj resimleri

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda dlgme araci (goktan secmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiille, makine imalati yapan isletmelerde c¢alisirken arizalanan c¢esitli
makinelerin arizalarini giderip onarimlarini yapabilme becerisi kazanacaksiniz.

Cesitli lretimlerde kullanilan makineler, giiniimiiz kosullarinda igletmelere maliyet
acisindan fazlaca yiik olmakta hatta bircok makine de yurt disindan satin alinmaktadir. Bu
durumda isletmeciler, 6zellikle liretimde makinelerin arizalanmamasi ve arizali makinelerin
de bir an Once iiretime dondiiriilmeleri i¢in isletmelerinin bir boliimiinii ““ariza bakim
onarim” kismi olarak ayirir ve bu boliimde arizali makine bakimi konusunda giiniimiiz
teknolojisine uygun bilgi ve becerilerle donatilmis teknik elemanlar calistirir. Ciinkii bakim
demek, az ariza demektir. Az ariza, zaman tasarrufu; zaman tasarrufu, daha g¢ok tiretimdir.
Daha ¢ok iiretim ise iilke ekonomisine kaynak yaratmak demektir.

Bu modiilde sizlere arizali makinelerin bakimi hakkinda 6nemli bilgi ve beceriler
verilecektir. Bu bilgi ve beceriler; gerek is hayatinizda, gerekse giinlilk yasamimizin gesitli
evrelerindeki uygulamalarinizda ve 6nemli bir kariyer edinmenizde size yardimci olacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
Arizali bolimii temizleyebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizdeki isletmelerde, iiretim i¢in kullanilan makinelerin arizalari ile ilgili
boliimlerinin temizliginin nasil yapildigini arastiriniz.

> Vakumlu temizlik aletleri ve ¢aligma prensiplerini 6greniniz.

1. ARIZALI BOLUMU TEMIiZLEME

1.1. Vakumun Tanimi

Vakum, 760 mm-Hg (Torr) olarak kabul edilen agik hava basincini kademeli pompalar
ile yenip diistirmektir. Bagka bir deyisle s6z konusu gaz (ya da hava) basincini yaratan
molekiillerin pompalarla emilmesi ya da yogusmasi olarak tanimlanabilir.

Kisaca, hava basmcinin atmosfer basinci altmma indirilmesine vakum adi verilir.
Vakum olusturan alanda basing, atmosfer basincinin altina diistiigii i¢in agik alandaki hava
vakumun olustugu alana akar. Hava akisinin oldugu kanala bir cisim yaklastirtlirsa 0 cisim
vakum basinci etkisi ile emilir ve bir tutma kuvveti olusur.

1.1.1. Vakum Araliklari

Vakum araliklar1 agagidaki gibi tanimlanabilir:

Algak Vakum 760-25 mm-Hg
Orta Vakum 25-10°mm-Hg
Yiiksek Vakum 10°~10° mm-Hg

Ultra Yiiksek Vakum 10 mm-Hg’un altinda

1.1.2. Vakum Tekniginin Kullanim Alanlar:

Vakum ile otomasyon uygulamalar1 her gegen giin daha da artarak kullanilmaktadir.
Ozellikle mekanik sistemlerde tutma-tasima islemlerinde, gida endiistrisinde
(ambalajlamada), sanayide ve birgok karmasik sistemde vakum teknigi; basitligi, ucuzlugu
ve giivenirligi agisindan tercih edilmektedir.



1.2.Vakumun Cahsma Prensibi

Vakum {ireten alet ve diizeneklerin degisik bigimlerde ¢aligma sistemleri vardir. Bu
alet ve diizeneklerin ¢aligma prensipleri asagidaki gibidir.

1.2.1. Vakum Pompalari

Atmosferik basing altinda bir hacimden gaz ya da hava pompalayan alet veya
diizeneklerdir. Biiylik miktarda vakum enerjisine ihtiya¢ duyuldugunda vakum pompalari
kullanilir. Vakum pompalarinin ¢aligma ilkeleri, kompresor ile aynidir. Kompresorlerin emis
hattinda olusturdugu hacim genislemesi sonucu olusan negatif basing, vakum enerjisi olarak
kullanilmaktadir.

Asagida (Sekil 1.1) pistonlu ve paletli vakum pompasi 6rnek olarak verilmistir.

Vakum Basing SRS Basing
Rotor

| T <—
Stator & v
hatti

Stator ekseni Rotor ekseni
Sekil 1.1: Pistonlu ve paletli vakum pompasi
1.2.2. Vakum Uretecleri

Yakalama ve tasima gibi endiistriyel uygulamalarda vakum, c¢ogunlukla vakum
tretegleri ile elde edilir. Vakum ireteglerinin ¢alisma prensibi Vventiiri ilkesine
dayanmaktadir. Belli bir kanaldan gegirilen havanin hizi, kesitin daralmasi ile artirilarak
Bernoulli Prensibi’ne (Sekil 1.2) uygun sekilde basing diisiimii yaratir ve vakum elde edilir.

PA.VA=PB. VB

PA . VA PB VB

GIRIS CIKIS

m
I
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| 1
Sekil 1.2: Bernoulli Prensibi
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1.2.2.1. Vakum Ureteclerinin Cesitleri

Vakum tiretecleri; tek kademeli, ¢ift kademeli ve kompakt olmak iizere ti¢ farkli yap1
ve calisma prensibinde Tiretilmistir. Bunlarin icinde vakum ile ilgili tiim ihtiyaglar
belirlenerek, bazi eklemelerle kompakt hale getirilmis olan kompakt vakum iiretecleri 6nemli
bir yer tutmaktadir.

Kompakt vakum iireteclerinde, vakum elde etmek igin iireteg kullanildiginda, hava
a¢ip kapamak i¢in bir valf vakum tizerine baglanmistir. Yerden ve is¢ilikten tasarruf
saglanmistir. Uretecin {izerindeki vakum valfinin yanina iifleme valfi ve iifleme havasini
ayarlayacak bir kisici konmustur. Sistemde tiim vantuzlar tuttugu ya da belli vakum degerine
erisildigi zaman, kontrol cihazina sinyal gitmesi saglanarak sistem emniyetli hale
getirilmistir. Onun i¢in kompakt vakum tireteclerinin kullanimlar1 daha yaygindir.

Vakum ireteglerinde emme giicii lile ¢apina baghdir. Tek kademeli tiplerde liile
caplar1 0.5 ile 1.3 mm arasinda degismektedir. Hava tiiketimi 10 ile 68 litre/dakika
arasindadir. Buna karsilik dakikada 5 ile 40 litre hacim hava emilebilmektedir. Vakum
iireteglerinin en verimli ¢aligma basinci, 4,5 ile 5 bar arasinda degismektedir.

1.2.2.2. Vakum Ureteclerinin Vakum Pompalarina Gore Ustiinliikleri

> Bakim gerektirmez. Yaglama gereksiniminin olmamasi nedeniyle 6zellikle gida
ve ilag sektoriinde rahatlikla kullanilabilir.

> Hafif oldugu i¢in miimkiin oldugunca kullanim yerine yakin baglanabilir.
Boylelikle kayiplar azaltilarak hizli ve enerji tasarrufu olan bir caligma
saglanmis olur.

> Basit ve uzun omiirliidiir. Hareket eden bir pargasi olmadigindan hemen hemen
hi¢ ariza yapmaz.

> [k yatirim maliyeti ok diisiiktiir.

1.3. Vakumla Temizleme

Tim ¢alisan takim tezgahlari, c¢aligma ortamlarindan veya c¢evre kosullarindan
kaynaklanan tozlanmalara maruz kalir. Makinelerin ¢alisan mekanik aksamlarimin tozla
kaplanmasi ¢aligma verimlerine ve aksamlarinin sogumasina olumsuz etki eder. Tozlarin
zamanla yag, pas ve rutubetle birlesmesi biiyiik sikintilar yaratacak olan kirlenmelere neden
olur.

Takim tezgahlarinin {izerinde biriken her tiirlii toz, talas, kaba kir ve pislik gibi kolay
temizlenebilen olusumlar vakumlu hava iireten vakum fretecleri (Resim 1.1), vakum
pompalart (Resim 1.2) veya vakum giicii yiiksek elektrik siipiirgeleriyle (Resim 1.3)
temizlenmelidir. Vakumlu aletlerle yapilan temizleme, kuru olarak yapilan yiizeysel bir
temizliktir.



Resim 1.1: Vakum iire teci Resim 1.2: Vakum Pompas1

Resim 1 3: Vakum Giicii Yiiksek Elekirik Siipiirgesi

Temizleme islemi, vakum elde edilen emisli havanin temizlenecek makine yiizeylerine
veya sokiilecek olan pargalara, Ozellikle girintili ¢ikintili (vida ve alyen oyuklu civata
baslarina ¢esitli toz ve yag parcaciklari doldugu i¢in) yerlere uygun bir sekilde tutulmasiyla
yapilir (Resim 1.4). Elektrik motoru pervane, muhafaza kapagi delikleri, kapak-govde
birlesimleri, tezgdh gdvde kaburgalar1 gibi girinti ve ¢ikintili yerler ¢ok dikkatli bir sekilde
temizlenmelidir. Bu islemin siklikla tekrarlanmasi makine ve motor yiizeyinde, kir ve
pisliklerin olusumunu biiyiik 6l¢giide engeller.



Resim 1.4: Tezgah govdesi ve sokiilecek parcalarda olusan toz ve Kirlerin vakumla alinmasi

Vakumla temizlik asamasinda;

> Temizligin yani sira hatali, eksik ve sorunlu kisimlarin da kontrolii yapilir.
Eksik ve gevsemis civata- saplama, yag kacaklari, gevsemis kayis, eksik veya
fazla hava basinci, agir1 sicaklik gibi temel ekipman kosullarindaki eksiklikler
de tespit edilir (Resim 1.5) ve giderilir.

Resim 1.6: Kirlilikleri temizleme

> Temizlik; ekipmanin disinin, elektrik panellerinin silinmesi demek degildir.
Vakumla temizlik bize ekipmanlarin orijinal durumu hakkinda da bilgi



verecektir. Ekipmanlarda catlak, kirik varsa ortaya ¢ikar ve ariza tespiti
kolaylasir.

Bu agamada vakumla temizlik esnasinda tespit edilen kirlilik kaynaklarini
ortadan kaldirilir. Ornegin, bir yerde yag sizintist var. Bu yag kirliligi
temizlenmis olsa da asil olan, bu sizintinin kaynaginda bu problemi ¢6zmektir
(Resim 1.6).

Kirli bolgeler ve akmis yaglar, iistiibii veya bezle iyice temizlenmelidir (Resim
1.7).

Temizlik i¢in kullanilan dstiibii ve bezler daha sonra tekrar kullanilmak iizere
onceden belirlenmis bir yerde saklanip degerlendirilmelidir.

Temizlik, kontrol ve yaglama islemlerini daha kisa siirede ve daha kolay bir
sekilde yapabilmek i¢in ulagilmasi zor bolgelerin daha kolay ulasilabilir hale
getirilmesi islemleri de bu asamada yapilir.

Bu asamada, temizlik, kontrol, yaglama, gevseyen yerleri eski haline getirme
konusundaki bakim ve kontrollerin belli bir standarda baglanarak yapilmasi
saglanir.

Bahsedilen konularin ne kadar siklikla, kim tarafindan nasil ve ne ile yapilmasi
konusunda standartlar belirlenir, ¢izelgeler hazirlanir ve bunlara ait planlar

olusturulur.
o /'

RSN S 2

Resim 1.7: Ustiibii ile temizleme



Atolyenizde bulunan bir makinenin belirli bir boliimiindeki arizayi tespit ederek
asagidaki islem basamaklarini sirasiylayla uygulayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
> Oncelikle arizali makinenin ana
» Arnizali boliimdeki tozlar temizleyiniz. salterini kapatarak diger dgrencilerin
gorecegi bir yere “arizali” levhasi
asiniz.

» Arnizali bolgedeki tozlari, vakum
makinesiyle teknolojik kurallara uygun
olarak temizleyiniz.

» Arnizali bolgede bulunan yagh

» Yagli kisimlar1 temizleyiniz. kisimlari, {istiibii veya bez kullanarak
iyice temizleyiniz.

» Kullandiginiz iistiibii veya bezleri
atmay1p tekrar kullanmak tizere
kullanilmis bezlerin yanina koyunuz.

» Temizlik sonrasi ekipmanlari
inceleyerek kirik, catlak olup
olmadigini kontrol edip gevseyen
civata, somun vb. var ise sikiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

1 | Arizali makinenin ana salterini kapatarak “arizali” levhasi astiniz mi?

2 | Arizali bolgedeki tozlari, vakum makinesiyle temizlediniz mi?

Arnizali bolgede bulunan yagli kisimlari, iistiibii veya bez kullanarak
temizlediniz mi?

Temizlik sonrasi ekipmanlar1 inceleyerek kirik, ¢atlak olup olmadigim
kontrol edip gevseyen civata, somun vb. var ise siktiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz

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

1. “Hava basincinin atmosfer basinci altina indirilmesidir.” tanimi asagidaki terimlerden

hangisine aittir?

A) Basing
B)  Atmosfer
C) Vakum
D) Buhar
2. Asagidakilerden hangisi acik hava basincinin degeridir?

A) 760 mm-Hg
A) 850 mm-Hg
B) 650 mm-Hg
C) 950 mm-Hg

3. Cesitli yollarla vakum olusturan alet veya araglara ne ad verilir?
B)  Hidrolik motor
A)  Vakum pompast
B)  Basing Pompasi
C) \Valf

4, Takim tezgahlar1 veya sokiilen pargalardaki kir, toz ve birikmis yaglar asagida
verilenlerden hangisi ile temizlenmez?
A)  Siipiirge
B)  Vakum pompalari
C)  Vakum giicii yiiksek elektrik stiptirgesi
D)  Vakum iiretegleri

11



5. Vakum iiretecleri hangi ilkeye gore gore calisir?

A)  Charles
A)  Gay-Lussak
B)  Ventiiri

C) Boyle Mariod

6. Temizlikte kullanilan iistiibii ve bezler temizlikten sonra ne yapilmalidir?
B) Atilmalidir.
C) Kullanilmamig bezlerin arasina konmalidir.
D) Tezgahta birakilmalidir.

E) Kullanilmis bezlerin arasina konmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirnmz. 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.

12



OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Arnizal parcay1 sokebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Ariza aninda parca s6kme sirasinin nasil olacagini belirleyiniz.

> Arizali makine parcasinin sokiimiinde kullanilacak uygun sdkme takimlarinin

neler olabilecegini belirleyiniz.

> Montajda kolaylik olmasi bakimindan sokiimii yapilan pargalarin montaj

sirasina gore nasil dizilmesi gerektigini arastiriniz.

> Montaj resmine gore pargalarin nasil numaralandirilacagini belirleyiniz.

2. ARIZALI PARCAYI SOKME
2.1. Parcayr Sokmede Sokiim Sirasi

Bu konunun bir uygulama ile anlatilmasi daha da uygun olacaktir.

> Bir takim tezgahinda herhangi bir ariza meydana geldiginde oncelikli yapilmasi
gereken is; tezgah salterini kapatarak herkesin gorebilecegi, tezgah iistiinde bir
yere “Arizalidir” levhasi asilmasidir.
> Sonra tezgahin genel temizligi yapilarak ariza tespitine gecilir.

TAKIM  TEZGAHININ . A
ADI VE OZELLIGI MKEK Uretimi UT-48 Torna Tezgéah
TESPIT EDILEN ARIZA ARIZANIN GIDERILMESI ILE ILGILI ONERILER

1- Suportta titreme ve asiri
derece bosluk var.

2- Kalemlik 45 ve 90 derece
konumlamada kilitleme
yapmiyor.

Tezgdh bakim ve ariza
kartina bakiniz. Tezgah ayni
arizayr ~ daha  onceden
yapmig m1?

Montaj

sebep  olacak
inceleyiniz.

resminden arizali
bolgeler ile ilgili arizaya

parcalari

13



> Takim tezgahinin ariza, bakim kart1 ve montaj resmi (Resim 2.1), suport grup
komple resmi (Resim 2.2) ve kalemlik grup komple resmi (Resim 2.3)
incelendi.

oot 002 o0e. 2 ot
\ - ’
\ / \
| / \ :
y / \ |

014

MKE | Tosam UT -8 TORNA TEZGARI
0004 ! 1012 000

Resim 2.1: UT-48 torna tezgahi komple resmi

R e e
3003 | i012 | 0os

Resim 2.2: Suport grup komple resmi
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Yapilan incelemeler sonunda;

»  Suport kizak bosluk kamasinin (354 nu.li par¢a) asindigi goriildii (Resim 2.2).
> Kalemlik sabitleme piminin (363 nu.li par¢a) deforme oldugu tespit edildi
(Resim 2.3).

M.K.E. TOSAM UT - 48 TORNA TEZGAHI

| 3008 1012 [ o0

Resim 2.3: Kalemlik grup komple resmi

> Gerekli sokum takimlar1 belirlendi.

1. 16-17 ag¢ik agizli anahtar 9. | Kargaburun

2. Cekic 10. | Plastik ¢ekic

3. 4-6 mm alyan anahtarlar 11. | Bez veya iistiibii

4. Yagdanlik 12. | Temizlik kovasi

5. | Tornavida 13. | Bir miktar mazot

6. Gres pompasi 14. | Vakumlu temizlik araci

7 Pense 15 Is giivenligine uygun bir is onliigii
' " | veya tulum

8. Kater anahtari 16. | Temizlik fir¢as1 ve bir miktar mazot

> Belirlenen sokiim takimlar1 tezgah iizerine koyulmayip tezgdhin yaninda bir
sehpa iizerine dizilmelidir. Sokiim takimlarini segerken teknolojik kurallara ve
kullanim amacina uygun olanlarin se¢ilmesi gereklidir (Resim 2.4).

15



Resim 2.4: Belirlenen sokiim takimlarinin bir sehpa iizerine dizilmesi

Sokme takimlarini belirledikten sonra sokiim sirasi iglem basamaklarini agagidaki gibi

tespit edebiliriz:

SOKUM SIRASI

Islem Basmaklar:

Oneriler

> Islemlere baglamadan dnce gerekli giivenlik
tedbirlerini aliniz.

YV Vv VY VvV VYV V¥V

Ana salterin kapali oldugundan
emin olunuz.

Kurallara uygun bir is 6nligii
giyiniz.

Gerekli ise goziiniize saglam bir
gozlik takiniz.

Tezgah basinda yalnizca kendi
isinizle ugraginiz.

Yaptiginiz isi ciddiye alin ve
sabirli olunuz.

Yalniz yapamayacaginiz bir
uygulamayla karsilasirsaniz,
uyumlu ¢aligabileceginiz bir
arkadagimizdan yardim isteyiniz.

» Vakum iireteci veya vakum giicii yiiksek elektrik
siipiirgesi ile sokiim yapilacak bolgedeki toz ve
yag birikintilerini aliniz.

Ozellikle alyan bas oyuklarinda,
civata baslarinda ve vida
yariklarinda olusan tozlu yag
birikintilerini bir ¢izecek
yardimiyla temizleyiniz.
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» Sokiim igine baglamadan 6nce
sokiilecek elemanlarin
iizerlerindeki ince yag
sizintilarin1 da anahtart
sokerken kay1p is kazasina
sebep olamamasi igin tistiibiiyle
iyice temizleyiniz.

» Kater anahtar1 ile kalemlik tespit vidasini saat
ibresi tersi yoniine gevseterek sokiiniiz.

» Sokme isleminde sadece kol
giiclinlizii kullaniniz. Anahtara
¢ekigle vb. vurmayiniz.

» Kater anahtarinin yagh
olmamasina dikkat ediniz. Aksi
takdirde elinizden kay1p
yaralanmalara sebep olabilir.

» Soktiigliniiz parcalari bir sehpa
iizerinde sokiim sirasina gore
siralayiniz.

» “Kalemlik”i yukar1 dogru ¢ekip saga sola
cevirerek yerinden ¢ikartiniz.

» Kalemlik agir olabilir, birden
yiiklenip ¢ekerseniz tezgah
kizaklaria veya ayaginiza
diistirebilirsiniz. Acele etmeyip
sabirli olmaniz gerekir.
Gerekirse bir arkadasinizdan
yardim da alabilirsiniz.

' Sprt ilizerinde blunan bronz yatak igerisindeki
deforme olmus “Kalemlik sabitleme pimi”ni
penseyle cekerek cikartiniz.

')
A

» Pimin pahi asindig1 i¢in gorev
yapamaz durumdadir. Onun i¢in
yenisinin yapilip degistirilmesi
gerekmektedir.

» Parca katalogu var ise
katalogdan parga secerek
isteyiniz.

» Eger yedek parcasi yok ise
mikrometre ile dikkatli olarak
Olciilerini alip yenisini liretiniz.

» Pimin iiretimi agamasinda
gerekli aligtirma tolerans
cetvellerinden faydalaniniz.

» Yatak icerisinden bir kargaburun yardimi ile
“basma yayr’m aliniz.

» Basma yayin1 kontrol ediniz.
Eger gorev yapamiyorsa yenisi
ile standart katalogundan
secerek degistiriniz.
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Suportun “tespit somunlari”ni sirastyla
1

>
» 16-17 acik agizli anahtar kullanarak sokiiniiz.

e

» Somunlar1 gevsettikten sonra bir

arkadasimizdan yardim isteyiniz.
Arkadasiniz dengeli bir sekilde
“suport”u yerinden kaldirirken
siz somunlar ¢ikartiniz ve
suportu dikkatli bir sekilde
yerinden ¢ikartarak sehpa
iizerine koyunuz.

» Enine hareket mekanizmasi dairesel kanal
icerisindeki talas, toz ve yaglar1 vakumla
temizleyiniz. Talaslar1 aldiktan sonra T

civatalar: kanalin biiyiik delik olan yerinden

sirayla ¢ikartiniz.

=

Talaglar elle ¢ikarmaya
kalkmayiniz. Eger sikisan talasg
var ise bir ¢izecek yardim ile
¢ikartip vakumla aliniz.

» “Merkezleme pimi”ni (silindirik bashhmpim)
elinizle ¢cekerek ¢ikartiniz.

- 5 5
=) Pe
é’a.;. @ @

Mevcut baslikli ve basliksiz pim
tiirlerinin isimlerini 6greniniz.
Bir donanimdaki basliksiz
pimlerin goérevlerini ve en iyi
kullanma yerini 6greniniz.
Hassas tespit pimlerin
alistiritlmasinda izlenecek
islemleri 6greniniz.

Standart kataloglardan standart
pimleri se¢gmeyi 0greniniz.

» T civatalar ¢ikardiktan sonra Kirli bolgeyi bir
parga istiibii ile sonra da mazotlu fir¢a ile iyice
temizleyiniz.

Kullandiginiz iistiibii veya
bezleri yerlere atmayimiz.
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Sonradan tekrar kullanmak
tizere kullanilmus Uistiibiilerin
yanina koyunuz.

Sildiginiz yaglarn yerlere
damlatmayiniz. Uzerine basip
kayabilirsiniz.

» 6 mm’lik alyan anahtari ile enine hareket
mekanizmasi tizerindeki iki adet “merkezleme
vidasini sokiiniiz.

|

Soktiiglinliz vidalarin
deliklerinin i¢ini vakumla iyice
temizleyiniz.

Vida deliklerine parmaklarinizi
sokmayiniz.

Bilmediginiz vidanin vida taragi
ile tespit edilmesini 6greniniz.

» 6 mm’lik alyan anahtari ile enine hareket
mekanizmasi tizerindeki dort adet tespit vidasini
sokiiniiz.

Soktiiglinliz vidalarin
deliklerinin i¢ini vakumla iyice
temizleyiniz.

Delik i¢ine parmaklarinizi
sokmayiniz. Sikisabilir,
yaralanabilirsiniz.

Vidalari tanima yontemlerini
Ogreniniz.

> Ince agizli bir tornavida ile merkezleme vida
delikleri icindeki tespit vidalarim gevsetiniz.

Y

Kullandigimiz tornavida
amacina uygun olmalidir.

» 4 mm’lik alyan anahtari ile 6n ve arkadaki enine
hareket mekanizmasi kizag “kama ¢ektirme
vidalar1”n1 sokiiniiz.

Vida deliklerini vakumla
temizleyiniz.

Altigen u¢ kismi bozulmusg
alyan anahtarlarini
kullanmayiniz. Vida baglarinin
altigen yuvalarim bozar.
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» Enine hareket mekanizmasini ileriye alarak
kargaburun yardimu ile ¢ekerek “kizak bosluk
kamas1”n1 ¢ikartiniz.

» Kizak bosluk kamasini

cikarttiktan sonra kizak
bosluklarini temizleyiniz

> Ustiibii ile fazla yaglar1 alimiz.
» Mazotlu  firga ile  1iyice

temizleyiniz.

» Mazot kabini kivilcim ve atesten uzak tutunuz.

» Sokiim isi bittikten sonra

onarilacak ve tekrar iiretilecek
parcalar onarilir veya tretilir.

» Sokiilen parcalar bir kap

igerisine bir miktar mazot
konarak kir, toz ve yag
parcaciklarindan iyice
temizlenir.

» Temizlenen pargalar montaj
sirasina gore bir sehpa tizerine
siralanir.

ALET VE MAKINELERIN SOKUMU iLE iLGIiLI EK BILGILER

Islemler

Oneriler

Rulmanlarin Sokiilmesi ve Ariza Tespiti

» Zorunluluk yoksa rulman
yerinden sokiilmemelidir.

» Sokme islemi igin uygun
¢ektirme ya da hidrolik
sistemlerden faydalanilmalidir.

» Sokiilen rulman yikanmali ve
temizlenmelidir (Conta
kapaklilar silinmelidir.).

» Goriinti, titresim ve ses
kontrolii mutlaka yapilmalidir.

» Sokiilen rulmanin hasar sebebi
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Millerden c¢ektirme yardimi ile rulman sékiimii

arastirilmadan Kkesinlikle yeni
bir rulman takilmamalidir.

» Rulmanlar sokiiliirken tornavida
vb. ile kastirtlip
zorlanmamalidir.

» Rulmanlara g¢ekigle vb.
vurulmamalidir.

Rulmanlarin hasar sebepleri:

» Yanlis montaj

» Hatali yaglama

» Rulmandaki yabanci maddeler

» Caligma ortaminda bulunan su
ya da su buhari

» Mil ya da gobekteki iiretim
hatalar

» Titresim
> Elektrik akimi

» Metal yorulmasi
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Rulmani yataktan sokmek icin kullamilan
cektirme aparati

Rulman Arnizalarinin Tespitinde Kullanilan Aletler

> Steteskobun kulakliklarim

kulaginiza, ucunu ise rulmana
dokundurup rulman dinleyiniz.
Sesin arizal1 rulman sesi olup
olmadigini dinleyiniz.

Enfaruj termometre

Enfaruj termometresinin
butonuna basarak lazer 1s1nin1
calisan yataga dogrultunuz
ekranda goriinen degeri
sabitleyerek kaydediniz.
Rulmanin normal ¢alisma 1s1s1
ile karsilagtiriniz. Fazla 1sinma
var ise ona gore hareket ediniz.

Titresim 6l¢me cihazi

Cihazin probunu ¢aligmakta
olan rulman yatag: iizerine
tutunuz titresimi dinleyiniz.
Titresimi karsilastiriniz.
Titresime gore rulmanin arizali
olup olmadigini tespit ediniz.
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2.2. Uygun Sokme Takimlari

Genel olarak takim tezgahlarimin bakim, onarim ve arizalarinin giderilmesi; montaj
ve demontajda kullanilan; sokiim takimlari, makine — ekipmanlar ve malzemeler asagida
belirtilmistir.

Genel Sokiim Takimlari

1. Anahtarlar

- X h) ’;‘»v-v _/( A=t

~ | et =
Kombine anahtar | jji agizli anahtar ve | Yildiz anahtar ve v ﬂ
ve takimlari takimlart takimlari

Kurbagacik

~N

Kovan anahtarlari | Aly; kgge anahtarlar

—=
. — 4

tek agiz anahtar ve

iki ag1z anahtar
1aglz Yarim ay ve rakor | q1imiar ve kollan
anahtarlar
2. Cekigler 3.Demir testere 4. Keskiler 5.Zimbalar
I T R
6.Levyeler 7.Tel Fir¢a 8.Boru Anahtar | 9. Kerpeten

Cektirmeler
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23. Kilavuz Kolu 24. Gozlik 25. Pergel

ve Kilavuz

11.Makaslar 12. Tornavidalar 13.Yagdanhk 14.Gres Pompasi
= | _* e e
17.Lokma 18.Segman Pensesi
15. Su Terazisi 16. Pense Anahtar =
- Takim R
19. Cetvel 20. Mikrometre 21.Kumpas 22. Pafta Kollar ve
Pafta

26.Percin
Tabancasi

27. Metre 28. Mastarlar
30. Nokta 31. NumaratOr
33. Raspa 34. Yag tavasi
36. Ege 37. Huni
39. Yag tavasi 40. Zimpara
42. Komparator 43. Huni
Makine ve ekipmanlar:

»  Ceraskal

> Ceraskal sehpasi

> Cakma presi

> Hava tabancasi

> Per¢in tabancasi

> Kriko

> Manivela

> Mastik tabancasi
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29. Mengene
32. Rayba

35. Cizecek
38. Kargaburun
41. Cizecek




2.3. Montaj Sirasina Gore Sokiilen Parcalarin Dizilmesi

Parcalarin sokiiliirken sokiim sirasina gore dizilmesi, montaj asamasinda onarim
yapacak kisi i¢in ¢ok faydali olacaktir. Belli bir plan igerisinde ve organizeli caligmak,
tertipli diizenli olmak, her seyi yerli yerinde kullanmak; calisan kisiye ¢ok zaman
kazandiracagindan, tezgahin bir an Once iiretime donmesini de saglayacak ve bdylelikle
iiretimi de artiracaktir.

Bu béliimde yukarida yapmis oldugumuz uygulamaya devam edecegiz.

> Sokiilen tiim pargalarin yaglh kisimlari bir bezle silinerek mazotlu firca ile
temizlendi.

»  Kuru bir bezle iyice kurulanip bir sehpaya sokiim sirasina gore dizildi.

> Montaj sirasma gore soktiiglimiiz parcalari siralayacak olursak (Resim
2.5...Resim2.16 ):

Resim 2.5: Kizak bosluk kamasi Resim 2.6: Kama cektirme vidalar:
B -

Resim 2.7: Tespit civatalari Resim 2.8: Merkezleme vidalari

\

Resim 2.9: Merkezleme pimi Resim 2.10: T civatalari
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Resim 2.13: Basma yayi

Resim 2.11: Suport Resim 2.12: Tespit somunlar:

Resim 2.15: Kalemlik Resim 2.16: Kalemlik tespit vidasi

2.4. Montaj Resmine Gore Parca Numaralama

Arizalan giderilmek i¢in sokiilen takim tezgahlarinin arizali pargalarinin onarilmasi
veya onarimi miimkiin degilse standart kataloglarindan yenisinin segilmesi ya da yedek
pargasi bulunamiyorsa yenisinin iiretilerek degistirilmesi gerekmektedir.

>

>

>

Arizali makine bakimini yapan kisi komple resimleri, montaj ve detay resimleri
hakkinda bilgili olmali, ekipmanlari iyi tanimalidir.

Arnizali parganin komple resimde, hangi gruba ait oldugunu ve yerinin tam
olarak nerede oldugunu resimlerden okuyabilmelidir.

Sokiilen parcalar1 da montajda; montaj resmine gore tam olarak
numaralandirabilmelidir.

Arnizasim gidermeye calistiginmz MKEK UT-48 torna tezgahinin tezgéh isletme
katalogunda sadece grup kompleleri verilmis olup grup komplelere ait ince detaylar
verilmemistir. SOkiim siras1 yukaridaki uygulamada oldugu gibidir ve montaj durumu
itibariyle parcalarin montaj resmine gore numaralandirilmasi asagidaki gibidir:
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Komple resimlerde montaj numaralar1 parcalarin takilis sirasmna gore verilir.
Uygulamamiza bakacak olursak ilk sokiilen par¢a kalemlik tespit vidasi (Resim 2.12), son
sokiilen parga ise kizak bosluk kamasidir (Resim 2.5). Montaj ise sokiimiin tam tersidir. Son
sokiilen parca ilk takilir. Tlk takilan parga ise en son takilir. Onun igin de montaj numaralari
ilk takilan parcadan bagslanarak verilir (Resim 2.17).

5-Ietkezleme

: pimi
3-Tespit crvatalar
4-Metkezleme
vidast 12-Kalemlik tespit
vidast
10- Kalemlik
tespit pimi

1-K1zak
bosluk kamas1

6-T Jwatalan

2-Gerdirme 9-Bagma yay1
civatalary 7-Suport

11Kalemlik

8-Tespit Lomunlan

Resim 2.17: Montaj resmine gore par¢ca numaralama

Torna tezgahinin arizali suport ve kalemlik ile ilgili pargalar1 onarilip veya

degistirildikten sonra ilk sokiilen parcadan baglanmak iizere montaj numaralarina gore
montaj islemine gegilir.
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» Enine hareket mekanizmasini ileriye dogru
cekerek tiim kizak sistemlerini yagdanlikla
yaglayniz.

>

>

Parmagimizla yagi tiim ylizeye
yayiniz.

Enine hareket mekanizmasini ileri
geri hareket ettirerek mekanizmanin
iyice yaglanmasini saglayiniz.
Yagin yere damlamamasina dikkat
ediniz.

» Kizak bosluk kamasini iyice yaglayimiz ve
yerine takimiz.

Bir tornavida ile hafifce itekleyerek
kamanin iyice yerine oturmasini
saglayiniz.

Parcaya ¢ekicle vurmayiniz, agiz
kismu1 ¢apak yapar ve yerine oturmaz
veya kizak kismini siyirabilir.

Enine hareket mekanizmasini tekrar
ileri geri hareket ettirerek
mekanizmanin iyice yerine aligmasin
saglayiniz.

» Kizak ¢ektirme civatalarini 6n ve arka
taraftan 4 mm alyan anahtar yardimiyla
sikiniz.

Cektirme vidalarinin dislerini kontrol
ediniz. Eger 6zelligini yitirmisler ise
yenisini kataloglardan DIN, ISO ve
TS normuna uygun vidalar secerek
takiniz.

Vidalari asir1 derece sikmayiniz.
Anahtara ¢ekig vb. ile vurmayiniz.
Eliniz yagl ise vidalar1 sikmadan
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siliniz.

» Vidalan sikarken enine hareket
mekanizmasini ileri geri hareket
ettirip mekanizmanin rahat hareketini
saglayacak pozisyonuna dikkat
ediniz.

> Ince agizli bir tornavida ile merkezleme
vida delikleri i¢indeki tespit vidalarini
sikiniz.

» Vidalan asin sikmayiniz. Kizak
kamasinin rahat ¢alismasin
saglayacak pozisyonda sikiniz.

» 6mm’lik alyan anahtar ile 4 adet tespit
civatasin sirayla sikiniz.

» Crvatalari takmadan alyan bas
kisimlarini ve vida dislerini kontrol
ediniz. Asinmis olanlar1 DIN, ISO,
TSE standart kataloglarindan se¢iniz.

» Dort civatayi da sikarken 6nce
crvatalar tek tek elinizle bosluklarini
alarak sikiniz. Sonra da ¢apraz olacak
sekilde civatalar sikiniz.
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» Merkezleme vidalarint 6mm’lik alyan
anahtari ile sikiniz.

> Vidalarin durumunu kontrol ediniz.
Asinanlar var ise yenisini takiniz.

> ki viday1 da elinizle bosluklarini
aldiktan sonra sikiniz.

» Merkezleme pimi normal aligtirma
tolaransinda iglenmis olup kaygan
bosluksuz gegmedir.

» Alistirma mil ve delik tolerenslari
hakkinda bilgi edininiz.

» Pimi yerine takarken pimi ve pim
deligini ince bir sekilde yaglayip
kastirmadan dik bir sekilde takiniz.

» Pimin tizerine gekig vb. ile
vurmayiniz.

» T civatalarin takilacagi enine hareket
mekanizmasi lizerindeki dairesel kanalin
igerisini yagdanlikla yaglaymiz.

» T civatalan yerine takarak konumlarini
ayarlaymiz.

» T civatalarin dislerini kontrol ediniz.
Eger asinmis olan var ise hem civata
hem de somunu birlikte degistiriniz.
Ciinkii bozuk olan digerini de kisa
zamanda bozacaktir.
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» T civatalari dairesel kanalin sag
tarafindaki biiytlik delikten takip
konumlarini suportun deliklerine
uyacak sekilde ayarlaymniz.

» Enine hareket mekanizmasi
iizerindeki suportun ¢alisacag yiizeyi
yagdanlikla yaglayiniz.

» Suportu kaldirarak merkezleme pimi ve
civatalara oturacak konumda yerine takiniz.
. ; .

Ny

» Suport agir olabilir. Kaldirirken
dikkatli olunuz. Bir arkadagiizdan
yardim aliniz.

» Sportun a1 degerini sifir konumuna
gore ayarlayiniz.

» 16-17 acik agizli anahtar yardimiyla tespit
somunlarini civatalara takarak suport agi
degeri sifir konumunda olacak sekilde
sikiniz.

» Somunlar1 kontrol ediniz. Asinmis
olanlari civatasi ile birlikte
degistiriniz.

» Dort civatayi da 6nce elinizle
bosluklarini alarak sonra da anahtarla
capraz sekilde sikiniz.

» Basma yayini kalemlik sabitleme pimi
igerisine takip ikisini birlikte suport
iistiindeki pim yatagi igerisine takiniz.

» Basma yaymi kontrol ediniz.
Ozelligini yitirmisse katalogdan
yenisini secerek degistiriniz.

» Pim i¢ine yay1 takarken pim deligini
de yaglayniz.

» Yagdanlikla kalemligin takilacag: suport

» Yagdanlikla yag siktiktan sonra

31




yiizeyini yaglayiniz.

parmaklarimizla yagi parca yiizeyine
tamamen yayimiz.

» Sabitleme piminin yatak igerisine
iyice oturmasina dikkat ediniz.

» Kalemligi takarken iki elinizle
tutunuz ve dikkatli olunuz.

» Kalemlik tespit vidasini yerine takiniz ve
kater anahtar1 ile boslugunu alimiz.

» Kalemlik tespit vidasinin ve
kalemligin kasint1 yapip yapmadigini
kontrol ediniz.

> Kaleligin 45 ve 90 derece konumlarinda
sabitleme yapip yapmadigin kalemligi
gevirerek kontrol ediniz.

» Eger ¢alisma sisteminde istediginiz
sonuglari elde ettiyseniz ayarlara
gegebilirsiniz.

» Sonug, istediginiz gibi degilse
sorunun nerede oldugunu bulup
gidermeye calisiniz.




» Enine hareket mekanizmasinin ve suportun
ayarlarini yapiniz.

=/
v

Tezgahin isletme katalogundan
yaglama pozisyonlarina (Resim 2.18)
bakarak gerekli gresorliiklerden
istenen Ozelliklerdeki yaglari gres
pompasi ile basiniz.

Yaglamanin faydalarini 6greniniz.
Enine hareket mekanizmasini ve
suportu ileri geri hareket ettirerek
rahat ¢alisma pozisyonunda ayarlarin
yapiniz.

» Gerekli yaglama ve ayarlardan sonra
kalemlik ve suporttaki ariza giderilmis ve
bakim tamamlanmig oldu.

Yukaridaki islemler bittikten sonra
tezgah ariza ve bakim kartina ariza ile
ilgili bilgileri doldurmay1
unutmayiniz.

Tezgah ariza bakim ve onarim
kart1 (Tablo 2.1), o tezgaha ait sicil
kartidir. O giine kadar hangi arizalar,
ne zaman, nasil, ne sekilde
giderilmis; hangi parcalar
degistirilmis, onun hakkinda bilgi
Verir.

Ayni zamanda arizalarin kisa
zamanda ¢6ziimii i¢in de bakimciya
onceki verilerle zaman kazandirir.
Arizanin kisa zamanda giderilmesine
yardimct olur.

Kullandiginiz takimlari temizleyerek
yerlerine kaldiriniz.
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Resim 2.18: MKEK UT-48 torna tezgahi yaglama sistemi
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ISLETME ADI VE SIMGESI | ARIZA BAKIM VE ONARIM FORMU

Bu kisim operatdr veya arizayi tespit eden personel tarafindan doldurulur

ARIZA TESPiT] |FARIH SAAT ADI SOYADI iMZA

Bu kisim bakim- onarimi gergeklestiren personel tarafindan doldurulur

ONARIMIN TARIH SAAT ADI SOYADI IMZA

BASLAMASI

ONARIMIN
BITIMI

HACANAN SURE

ARIZANIN
TANIMI

ARIZANIN
SEBEPLERI

YAPILAN
ISLEMLER

ONERILER

YAPILAN
ONARIMIN
SONUCU

KONTROL | ONAY

Tablo 2.1: Ariza bakim onarim karti

ALET VE MAKINELERIN MONTAJI iLE ILGILI EK BILGILER

CIVATA VE SOMUNLARIN MONTAJI

ISLEMLER ONERILER

» Civata ve somunlar sadece kol
giicii ve yeterince sikilmalidir.

» Biitiin c1vata ve somunlar bas olgiisii ve » Anahtar ucuna ilave aparatlar
geometrisine uygun bir anahtarla yeter diizeyde takilmamali ve anahtara ¢ekig
sikilmalidir. vb. ile vurulmamalidir.

» Agi1z kismi bozulmus anahtar
kullanilmamalidir.

» Gevsek baglantinin sisteme;
agir1 stkmanin ise baglanti
elemanlarina zarar verecegi
unutulmamalidir.

» Sikma 6l¢iisii i¢in alt ve iist glivenlik limiti
istenen yerlerde mutlaka tork anahtari
kullanilmalidir.
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Baglantida, yaglayict maddeler, 6zel rondela,
kege, conta vb. elemanlar kullanilmistir.

» Maksimum sikma torkuna
ulasincaya kadar sikma
yaptlmamalidir.

Civatanin stkma torku baglantida istenen sikma
kuvveti i¢in yetersizdir.

» Kullanilan civata ve somun
mukavemet sinifi, kalitesi ya da
anma Ol¢iisli degistirilmelidir.

Asinmis bir civata-somun ¢ifti degistirilmek
isteniyorsa birlikte degistirilmelidir.

» Asinmis bir civata-somun ¢ifti
birlikte degistirilmezse bozuk
olan digerini de bozar.

Kullanma ortaminda boyanmis ya da pas tutmus
civata ve somunlar var.

» Cekigle hafif tiklanarak pas
sokiicii kimyasal kullanilarak ya
da somun 1sitilarak sokiilmeye
caligtlmalidir.

Bazi1 6zel alanlarda sol vidali civatalarin
kullanilabilecegini unutmayiniz.

» Vidalar1 tanimadan iglem
yapmayiniz.

Sokiilmeye karsi emniyete alinmig civata ve
somunlar var.

» Civata ve somunlardan 6nce
emniyet elemaninin bosa
almmas1 gerektigini
unutmayiniz.

Hareket ileten vidalarin (Kare, trapez, testere
yuvarlak profilli ve bilyeli vidalarin) montajlari
yapilacaktir.

» Calisma siiresince kat1 ve sivi
yaglayicilarla yaglanmasi
gerektigini unutmayiniz.

RULMANLARIN MONTAJI

Rulman ambalaji montajdan hemen 6nce
acilmalidir.

» Rulmanin boyut ve tolerans
degerleri kontrol edilmelidir.

Govde, muylu ylizeyleri temizlenmeli ve gecme
yiizeyleri ince yag ile yaglanmalidir.

Milve uiman
hafifce yaglani |

Muyluya takilan rulmanda, kuvvet i¢ bilezikten;
gbvdeye takilan rulmanda ise kuvvet dis
bilezikten uygulanmalidir.
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» Cekic gibi darbeli araglar rulmana direkt etki
etmemelidir.

Rulmana direkt ¢ekigle wirulmam ald

Yanlhs Dogru

» Biiyiik ¢apli rulmanlarin muylu iizerine
takilmasinda miimkiinse rulman 1sitilmalidir.
Isitma i¢in indiikleme veya yag bonyosu
secilmelidir.

,. 1

indiikleme makinesi

Genellikle rulman i¢ ¢ap1 20
mm’den biiyiik ve agirligi 40 kg’a
kadar olan rulmanlarin takma
isleminde kullanilir.

» Montajda kasint1 yapacak dengesiz kuvvet
uygulamalarindan kagiilmalidir.

» Rulman montaj seti dengeli bir
montajda ¢ok yardimci
olacaktir.
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» Rulmanlar, siirtinme yiizeylerinde yag filmi
olusturmak i¢in kat1 veya sivi yagla yaglanir.

» Gresle yaglama yapilacaksa devir sayisi, yiikk ve | » Gres miktar1 (g)=Yatak dis ¢ap1
isletme sicakliklar dikkate alinarak gres se¢imi X Yatak genisligi
yapilmalidir.

» Fazla gres siirtlinmeyi artirir,

1sinma sonucu aginma olusturur.
» Yeter miktarda gres kullanilmalhidir. Eksik yaglama i¢in de ayni
durum s6z konusudur.

» Ciinkii iiretim asamasinda
> 1ki tarafi konta kapakli rulmanlarda temizlik konulan yag rulman émrii ile
amacli yikama yapilmaz. Yaglama da yapilmaz. esdegerdir.

» Rulmanlarin yaglanmasinda kullanilan gres
Omiirleri genellikle makinenin periyodik bakimi | > Genel bakimlarda rulmanlar
ile paralellik gosterir. mutlaka yaglanmaldir.

» Montajda miimkiinse hidrolik sistemlerden ve
montaj bileziklerinden faydalanilmalidir.

YAG KECELERININ MONTAIJI

» Mil veya yuvada talas kaldirma ¢apaklari
temizlenmelidir.

» Kece yuvalarinda keskin koseler giderilmelidir.

» Montaj oncesi kece yuvalar1 yaglanmalidir.
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Montajda hidrolik ve mekanik aparatlar
kullanilmalidir.

Cakma kuvveti kegenin dis ¢apa yakin bolgeye
uygulanmalidir.

Mil ve yuva boyutlar1 kege olgiilerine uygun
olmalidur.

Kege yoniinii kontrol ediniz, kege dudaklarinin
ters donmemesi i¢in tedbir aliniz.

Kege yiizeyine dogrudan ¢ekigle
vurulmamalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Atélyenizde ve/veya is yerlerinde bulunan bir makinenin belirli bir bélimiindeki
arizay1 tespit ederek asagidaki islem basamaklarii sirastylayla uygulayiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
> 1k yardim konularinda bilgi edininiz. Gerekli
is giivenligi dnlemlerinizi aliniz.

» Sokiim sirasint belirleyiniz. » Arnizali boliim ve makine ile ilgili montaj
resmine gore oncelikli sokiim sirasi
belirleyiniz.

» Arnizali pargayi yerinden sokebilmek i¢in
gerekli sokiim takimlarini belirleyiniz.

> Is giivenligi ve teknolojik kurallara uygun

» Sokiim takimlarini seg¢iniz. olmayan takimlar1 kullanmayimiz.

» Takimlar1 amaci disinda kullanmayiniz.

» Kullanacaginiz biitiin sdkiim takimlarini
caligma alaniniza getirerek diizenli bir sekilde
siralayiniz.

» Arnizali bolim veya ilgili makine ile ilgili
montaj resmini inceleyerek montajda kolaylik
olmasi i¢in sokiilen pargalara 6ncelikli montaj
siras1 vererek numaralandiriniz.

» Montaj, komple ve detay resimleri hakkinda
bilgi edininiz.

» Sokiilebilir baglanti elemanlarinin (vida,

» Sokiilen pargalari siralayimiz. crvata, somun, pim vb.) takilmasi, sokiilmesi
ve Ozellikleri konusunda bilgi edininiz.

» Kullanim 6zelligini kaybetmis baglanti
elemanlarini ve onarilamayacaksa arizal
parcalart DIN, ISO, TSE normlarina uygun
standart malzeme kataloglarindan segerek
yenisi ile degistiriniz.

» Gerekli bakim onarimi yaptiktan sonra
montaj sirasina gore parcalart yerlerine
takarak makineyi kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 |Uygun sokme takimlarim belirlediniz mi?
2 |Anizali par¢ay1r montaj resminden belirlediniz mi?
3 |Anzali pargay1 soktiikten sonra sokiim sirasina gore
dizdiniz mi?
4 |Standart kataloglardan makine elemanlarini segtiniz
mi?

5  [Civata ve vidalar1 uygun sikip degistirdiniz mi?

6  (Gerekli yaglama islemlerini yaptiniz mi?

7 [Sokiiliip monte edilen pargalarin ayarlarimi tekrar
yaptiniz mi?

8  [Bozuk pargalarin onarimini yaptiniz mi?

9  |Sokiilen pargalari montaj resmine gore
numaralandirdiniz mi?

10  |[Rulmanlan sokiip taktiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Arizali bolgede biriken toz, yag ve kir kalintilar1 hangi aragla alinir?
A) Siiptirge B) Vakum makinesi
C) Su pompast D) Yagdanlik
2. Parcalarin montaj numaralari nasil verilir?
A) Parcalarin takilma sirasina gore B) Pargalarin sokiilme sirasina gore
C) Gelisigiizel D) Sirasi 6nemli degildir.
3. Bir civata somun ¢iftinin herhangi biri arizali ise ne yapilir?

A) Yalniz somun degistirilir.
B) Yalniz civata degistirilir.
C) Her ikisi birden degistirilir.
D) Higbiri degistirilmez.

4. Arizali makinenin pargalarinin sékiimii ile ilgili dogru olan hangisidir?
A) Sokiilen pargalar siraya dizilir.
B) Sokiilen pargalar kutuya konur.
C) Sokiilen pargalar hemen tezgah iizerine konur.
D) Sokiilen pargalari bir arkadagimiz tutar.

5. Takim kullanma ile ilgili dogru olmayan hangisidir?
A) Amaca uygun takim kullanmalidir.
B) Takimlar yagli olmamalidir.
C) Takimlar ¢apakli ve aginmig olmamalidir.
D) Takimlar tezgah iizerine konmalidir.

6. Civata ve somun sikma iglemi ile ilgili hangisi dogrudur?
A) Cok sikmak gereklidir.
B) Sadece kol giicii ile yeteri kadar sikilmalidir.
C) Anahtara ekleme yapilarak iyice sikilmalidir.
D) Sikma takimina ¢ekigle vurulmalidir.

7. Pimlerin takilmas ile ilgili hangisi yanlistir?
A) Pimler hafif baski kuvveti ile takilir.
B) Pimler takilacag: yere dik olacak sekilde takilir.
C) Pimler takilirken hafifce yaglanmalidir.
D) Pimler ¢ekigle gakilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastinmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettifiniz sorularla ilgili konularn faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Vakumun tanimin1 yapabildiniz mi?

Vakumun ¢alisma prensibini 6grendiniz mi?

Vakum iireten araglar1 6grendiniz mi?

Vakumlu araclarla kirli bolgenin temizligini yapabildiniz
mi?

Is giivenligi kurallaria uygun calistiiz mi1?

6 Tezgahta vakumlu arag¢ kullanarak genel bir temizlik yapip
yag sizintilarmi sildiniz mi?

AIWIN(F

(65]

7 Montaj resminden arizali boliimii tespit ettiniz mi?

8 Genel olarak kullanilan sokme takimlarini tantyip isimlerini
Ogrendiniz mi?

9 Isinize yarayacak uygun sokme takimlarini segip siraladiniz
mi1?

10 Sokme takimlarini amaglarina uygun kullandiniz nm?

11 Soktiigiiniiz her parcanin tekrar kullanilir durumda olup
olmadigin kontrol ettiniz mi?

12 Degistireceginiz makine elemanin1t DIN, ISO veya TSE
normuna uygun kataloglardan segtiniz mi?

13 Civata somun ¢iftinden biri arizalanmig ise her ikisini birden
degistirdiniz mi?

14 Rulmanlar i¢in uygun sékme teknikleri kullandiniz mi1?

15 Soktiigiiniiz parcalar1 sokiim sirasina gore bir yerde
straladiniz mi?

16 Bas kismi sigmis deforme olmus pimleri degistirdiniz mi?

17 Soktiigiiniiz parganin kirli tozlu ve talasli kisimlarimi mozot,
gaz yag1 vb. ile temizlediniz mi?

18 Soktiigiiniiz parcalart montaj numarasina gore siraladiniz
mi1?

19 Civata ve somunlan gerektigi gibi siktiniz nm?

20 | Rulmanlan takarken uygun takma yontemi kullandiniz mi?
21 Montaj sonunda gerekli ayar ve kontrolleri yapip tezgahi
calistirdiniz mi1?

22 Bu iglemleri bir is dnliigii giyerek mi yaptiniz?

23 Arizay1 giderdikten sonra galistiginiz takimlarin temizligini
yapip yerine kaldirdiniz m?

24 Tezgahin ariza bakim onarim kartin1 doldurdunuz mu?
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz
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CEVAP ANAHTARLARI )—

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

o|u|a|w|N|F-
O|0O>w>0

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

N[OOI IWIN|F-
O|mOoO>0|>w
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