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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi/Teknolojileri
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine Imalati
MODULUN ADI Torna Tezgihinda Vida Acma-2
MODULUN TANIMI Torna tezgfalvnnda g:qk fl?th ve ozellikli yidalarln
acilmasini 6greten bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Alan ortak modiillerini almis olmak
YETERLIK Torna- tezgdhinda c¢ok agizli ve ozellikli vidalar i¢in
gerekli ayarlamalar1 yapmak ve vidalar1 agmak
Genel Amaclar
Ogrenci bu modiil ile uygun ortam ve arac gerecler
saglandiginda torna tezgahlarinda degisik 6zellikteki vida
acma islemlerini yapabilecektir.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Tornada ¢ok agizli vida agma islemlerini
yapabileceksiniz.
2. Tornada 6zellikli vida agma islemlerini
yapabileceksiniz.
Ortam: Atélye ve simf ortami
EGITIiM OGRETIM Donamim: El aletleri, zzimpara tas1 tezgahi, torna
ORTAMLARI VE | tezgahi, torna kalemleri, vida taraklari, disli ¢ark
DONANIMLARI cizelgeleri, siitunlu matkap tezgahi, projeksiyon, tepegoz,
bilgisayar ve drnek igler
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE | Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlig testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bulundugumuz bu yilizyilda bilim ve teknoloji her alanda akil almaz bir hizla
gelismektedir. Endiistrideki gelismelere ayak uydurabilmek igin de temel konulari
anlayabilecek, teknolojik gelismeleri kavrayabilecek ve gelismelere onemli katkilar
saglayabilecek teknik elemanlara ihtiyag vardir.

Makine pargalarinin birlestirmesinden ¢elik yapi sistemlerine kadar bir¢ok yerde
vidali baglanti elemanlarmi sik¢a kullanmaktayiz. Vidali baglanti elemanlarinin farkl
kimyasal yapidaki metallerin birlestirilmesinde kullanilmasi ve sokiiliip takilabilir olmasi,
diger birlestirme yontemlerine oranla vidali baglantilarinin 6nemini daha da artirmaktadir.

Dikkatli incelendiginde, giinlilk hayatimizda kullandigimiz bir¢ok alet veya makine,
uzman eller tarafindan tasarlanmig ve hizmetimize sunulmustur. Yine bu alet ve makineler
incelendiginde parcalarin birbirine gesitli sekillerde montajlandig1 goriilecektir. Iste biitiin
imalatgilarin istisnasiz kullandiklar1 bu birlestirme elemanlari, belli standartlar altinda
toplanmis ve herkesin kullanabilecegi hale getirilmistir.

Bu modiiliin amaci1 sizlere, ¢cok agizli ve Ozellikli vidalarin torna tezgahinda
acilabilmesi i¢in gereken vida kaleminin bilenmesi, torna tezgahinin ayarlanmasi ve vidanin
acgilmasi islemlerini 6gretmektir.

Bu modiilii basariyla tamamladigimizda ¢ok agizli ve oOzellikli vidalart torna
tezgahinda agabilecek yeterlilige sahip olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Cok agizli vidanin agilabilmesi i¢in gerekli ayarlar1 yapabilecek ve torna tezgahinda
agabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>
>

Bir tane cok agizli vida bularak inceleyiniz.

Cok agizli vidanin kullanim amaglarmi, 6zelliklerini ve kullamldigi yerleri
aragtirmiz. Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri arkadaglarimz ile
paylasimiz.

Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli galigmalari
yapimiz.

Ogrendiklerinizi rapor haline getirerek siifta sununuz.

1. COK AGIZLI VIDA ACMA

1.1. Cok Agizh Vida Kaleminin Hazirlanmasi

Birden fazla agz1 olan vidalara ¢ok agizli vidalar denir. Cok agizli vidalarda, disler
birbirine paralel olarak vida govdesinin etrafinda dolanir. Agiz adimlar birbirine esittir. Iki
agizli bir vidada, vidanin alin yiizeyinin ¢evresi iki esit parcaya, li¢ agizli vidada alin
ylizeyinin ¢evresi ii¢ esit par¢aya boliinmiistiir.

Resim 1.1: U¢ agizh kare vida acilms mil
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Bu yiizden ¢ok agizli vidalarda biri “normal adim P” digeri de “helis adimi1 Ph” olmak
iizere iki adim vardir. Cok agizli vidalar agilirken torna tezgahi helis adimina (Ph) gore
ayarlanir. Ornegin ag1z sayisi 2, normal adimi 10 mm olan bir vidanin helis adimi

(Ph) = 2.10 = 20 mm olur. Vida agilirken torna tezgahi bu adima gore ayarlanir.

P Ph

}
/

Sekil 1.1: ki agizli vida adim farki

Her doniiste ilerlemenin biiylik olmasini temin etmek igin vida adiminin biiyiitiilmesi
gerekir. Fakat adimin biyiitiilmesi, dis derinliginin artmasina ve dis dibi ¢apimnin
kiigiilmesine neden olur. Bu husus vidanin dayanimini azaltir.

Vidalarin bir doniisiindeki ilerleme miktarini artirmak ve dis dibi ¢apinin kii¢iilmesi
ile meydana gelecek elverigsiz duruma diismemek i¢in ¢ok agizli vidalar kullanilir. Boylece
vidanin profili ve dis dibi ¢ap1 tek agizli vidaninki gibi olur. Yalmz ¢ok agizli vidalarin adim
acilari, tek agizli vidaninkinden daha biiytiktiir.

Cok agizl1 vidalar, tek agizli vidalar gibi tiggen, kare, trapez vb. profillerde olur. Cok
agizl1 vidalarda alinan yol, tek agizli vidalarin (ag1z sayisina gore) iki, ti¢, dort katidir.

Cok agizli vidalar, devir sayis1 disiik olan fakat ilerlemesi fazla olmasi istenen
sistemlerde kullanilir. Vidali preslerin milleri, ventillerin vidalari, iskencelerin vidalar1 bazi
mengenelerin vidalari, ¢ekme aparatlari, ve kameralarin hareket diizenleri ¢ok agizli
vidalardandir. Hareket vidalarimin dis profilleri kare ve trapez olarak yapilir ancak miistesna
olarak darbeli ¢alisan baz1 mekanizmalarda (trenlerin kavrama millerinde) yuvarlak profilli
cok agizl vidalar kullanilabilir. Yalniz bir yone zorlanan hareket vidalar ise testere disli
olur.



1.1.1. Cok Agizh Vida Kalemini Bileme

Cok agizh vidalar, tek agizli vidalar gibi {iggen, kare vb. profillerde olabilecegi i¢in
cok agizl1 vida kalemlerinin bilenmesi tek agizli vida kalemleri gibi yapilmalidir.

> Ucgen profilli cok agizh vidalarda kalemin bilenmesi
Kesjci adizlar

Talas agist ¥ =0

D

% $ -
10-15
“*V'%%PS'P helis

Sekil 1.2: Uggen vida kaleminde kesici agizlar ve acilar

Uggen profilli gok agizl vida agilmasinda kullanilan kalemler tek agizli {iggen vida
kalemleri gibi bilenmektedir. Dis bigimleri tiggen profilli olan vidalar biri “metrik ti¢gen
vida”, digeri de “whitworth tiggen vida” olmak tizere iki ¢esittir. Bunlardan metrik vidanin
u¢ agis1 60°, whitworth vidanin ug agis1 55 derecedir. Buna gore tornada metrik vida acarken
kalemin ug agis1 60°, whitworth vida acarken kalemin ug agis1 55 derece bilenecektir.

Vida kalemleri bir cesit profil kalemi oldugundan bunlara genel olarak talas acisi
verilmez yani tiggen vida kalemlerinin talas agis1 genel olarak sifirdir (y= 0 ). Kii¢iikk adimli
iicgen vida acarken talas derinlikleri azar azar verilmelidir. Adimi biiyiik olan ticgen vidalar
acilirken kaldirilacak talas fazla olacagindan once bir kaba talag kalemiyle talagin kabasi
alinir, sonra talas agis1 (0°) olan bir kalemle vida tamamlanir.

Ucgen vida kalemleri mastara gore bilenir. Kalem bilenirken u¢ agisinin dogru
verilmesine ve kalem ucu ekseninin kalem prizmasmin kenarina miimkiin oldugu kadar
paralel olmasina dikkat edilmelidir. Buna dikkat edilmezse kalemin is eksenine gore tam dik
olarak ayarlanmasi zorlasir.



- — + —
' Metrik vida

-
o S8°

Sekil 1.3: Metrik ve whitworth vida kalemleri

» Kare profilli ¢cok agizh vidalarda kalemin bilenmesi

Cok agizli vidalarda biri “normal adim P” digeri de “helis adimi1 Ph” olmak {izere iki
adim vardir. Cok agizli vidalar agilirken vidanin helis agisindan dolayi kalemin alt tarafi
vidaya siirtebilir. Bunu 6nlemek icin kalemin ucu helis agict (o) kadar egik bilenir. Cok
agizli vidalarda helis agic1 (o) hesaplanirken “helis adimi Ph” kullanilmalidir. Kalemin vida
i¢inde sikismamasi i¢in geriye dogru bosluk agis1 (8) verilmelidir.

g
|

A : On bosluk acis1 tan o = Adim (P) / w « D2

0 : Arka bosluk agis1 A : Ug genisligi =Dis boslugu

o : Helis agis1 D2 : Vida bogiir ¢ap1

Sekil 1.4: Cok agizh kare vida kalemi iizerinde bulunan acilar

Cok agizli kare vida kaleminin u¢ genisligi bilenirken ise normal adima gore
hesaplanir. Vidanin kolay ¢alisabilmesi i¢in dis boslugu normal adimin yarisindan 0,05 mm
daha fazla yapilir. Kaleminin ug¢ genisligi dis bogluguna esittir (u¢ genisligi = A). Helis acis1
ise vidanin helis adimu ve dis iistli capina bagh olarak degisir.
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Sekil 1.5: Cok agizh kare vida kalemi acilar:

Ornek: Cap1 50 mm olan bir mil iizerine normal adim: 10 mm olan 2 agizli bir kare
vida agilacaktir. Bileme esnasinda verilecek ag1 (o) ve Kaleminin ug genisligi ne olmalidir?

Verilenler istenen
D =50 mm o="7?
P=10mm A=?

G=2 agizh

H=0,5°P

D2=D-H=50-(0,5+10)=50-5=55mm
Ph=G+*P=2¢10=20 mm
tana=Ph/n*D2=20/3,14+55=20/172,7 =tan a. = 0,1158 o = 6° 35’
A=P/2+0,05=10/2+ 0,05 =5,05 mm olur.

1.1.2. Kalemin Tornaya Baglanmasi ve Ayari

Vida kaleminin @st kismu parca eksenine dik olarak baglanmalidir. (Sekil 1.6). Vida
kalemi, yalniz ucu disarida kalacak sekilde katere tespit edilmeli ve kesici ucu punta
yiiksekliginde olacak sekilde kalemlige baglanmalidir.

Kater kalemlige baglanir ve kalemi, is parcasina dik olarak ayarlamak icin bir vida
mastart kullanilir. Bu ayarin yapilabilmesi i¢in 6nce kalemlik gevsetilir. Bundan sonra
mastar kelem ucuna yerlestirilerek mastarin sirt1 is ylizeyine paralel olarak oturuncaya kadar
kalem ilerletilir. Mastarin arkasi ise dayandiginda, kalemin her iki kesici agz1 da mastara
oturur. Bu durumda kalemlik sabitlendiginde vida kalemi is parcasina dik olarak baglanmis
olur (Sekil 1.6).



Kalem mastari

Sekil 1.6: Vida kaleminin is parcasina dik olarak baglanmasi

1.2. Torna Tezgahinin Ayarlanmasi
1.2.1. Vida Adimina Gore Ilerleme Ayari

Cok agizli vidalarda biri “normal adim P” digeri de “helis adimi1 Ph” olmak iizere iki
adim vardir. Cok agizli vidalar agilirken torna tezgéhi helis adimima (Ph) gdre ayarlanir.
Helis adimimi1 bulmak i¢in normal adimi, vidanin agiz sayisi ile ¢arpariz. Ornegin agiz sayisi
2, normal adim1 4 mm olan bir vidanin helis adim (Ph) =2 x 4 = 8 mm olur. Vida agilirken
torna tezgahit bu adima goére ayarlanir. Torna tezgéhi lizerinde bulunan vida cetvelinde
vidanin helis adimi olan 8 rakami1 bulunarak ilerleme hiz kutusu ayarlanir.



Devir sayilan

U s

ilerleme  Vida
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Resim 1.2: Vida adimina gore hiz kutusu ayari
1.2.2. Ana Milin Déniis Yoniiniin Ayari
Ana mili doniis yonii vidanin sag veya sol vida oluguna gore ayarlanir. Sol vida igin

ana mili, araba soldan saga, yani aynadan puntaya dogru gidecek sekilde; sag vida i¢in ana
mili, araba sagdan sola, yani puntadan aynaya gidecek sekilde ayarlanir.

Resim 1.3: Ana milin doniis yonii ayari




-l—

=< \\\\\\\\\\\\\\\%@{

Sekil 1.7: Kalem ile sag vida agma

eyt ==t =2
N

Sekil 1.8: Kalem ile sol vida agma

1.2.3. Kalemin Parca Yiizeyine Ayari ve Sifirlanmasi

Is pargasi acilacak olan ¢ok agizli vidanmin dis iistii ¢apma gore tornalanarak dis
derinligine uygun pahi kirilir. Kalem is parcasinin dis c¢apina degdirilir ve mikrometrik
bilezik sifirlanir.

Resim 1.4: Mikrometrik bilezigin sifirlanmasi
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1.2.4. Makasin Kavratilmasi

Acilacak olan ¢ok agizli vidanin helis adimina gore torna tezgahinin ilerleme hiz
kutusu tizerindeki kollarin yerleri ayarlandiktan sonra tezgdh c¢alistirthir. Tezgah
calistirildiginda ana mil déonmelidir. Eger ana mil donmezse ilerleme hiz kutusu tizerindeki
kollarin yerlerine gegip gegmedigi kontrol edilmelidir. Daha sonra vida mili kavrama makasi
kavratilir ve vida agma islemi sonuna kadar bu konumdan ¢ikarilmaz.

r = H — ‘7 w -W_

Resim 1.5: Makasin kavratilmasi

1.3. Vidanin A¢ilmasi

Cok agizli vidalarin agilmasinda baslica 4 yontem kullanilir.

> » Fener miline baglanabilen 6zel bolme aygitim kullanarak: Yeni tip
torna tezgahlarinda bulunan ve her torna icin degisik olan 06zel bdlme
aygitlarindan biridir.( Resim 1.5). Agiz sayist ona kadar olan vidalarin
acilmasinda kullanilir.

Resim 1.6: Ozel bolme aparati

Dort agizli kare vidanin acilmasi igin izlenecek yol ve &zel bdlme aygitinin

kullanilmasi agagida anlatilmaktadir:
11



Ara Cark
Cevre Dislisi

Sekil 1.9: Ozel bélme aparatinin yapisi

Vidanin birinci agzi normal olarak agilir. Bu islem esnasinda 6zel bdlme
aygitinin kavrama dislisi ile ¢evredeki dislinin {izerinde olan plakadaki (0)
cizgileri ayni noktaya getirilmis olmalidir.

Ikinci agz1 agmak igin kavrama dislisinin dis sayisi, vidanin agiz sayisina
boliiniir.

Kavrama dislisinin 60 adet sivri disi bulunduguna gére 60 / 4 = 15 elde edilir.
Bu rakam agiz sayisi i¢in atlatilacak dis sayisin1 gosterir.

Kamali mil {izerindeki vida uygun bir anahtar ile gevsetilir. Kavrama dislisi 6ne
dogru bir miktar cekilerek cevresindeki disliden kurtarilir. Is parcasimin bagh
bulundugu ayna ok yoniinde dondiiriilerek 15 rakami, (0) isaretinin hizasina
getirilir. Kavrama dislisi ¢evre dislisine takilarak vida sikilir. Bu ayarlamadan
sonra vidanin ikinci agzi agilir.

Ucgiincii ag1z igin ayni1 islem tekrarlanir. (0) rakami bu defa 15’ten alinarak 30
rakami karsisina getirilir.

Dordiincii agiz igin 45 rakamina getirilmelidir (Sekil 1.9).

Ana mil ile fener mili baglantisin1 keserek (dis atlatarak): Tornanin arka is
mili diglisi vardir. Arka kapak agilinca bu dislinin ve onun ¢evirdigi disliler
goriiliir (Resim 1.7). Is mili dislisinin dis sayis1 2, 3, 4, 5, 6 gibi sayilara
boliinebilecek sekilde yapilmistir. Bu metotla iki agizli vidayr bir kalemle
agmak istersek once vidanin birinci agz1 agilir. ikinci agz1 agmadan, parcanin
ana mil ile ilgisi kesilerek yarim devir dondiiriilmesi gerekir.

Bunun i¢in de once diglere isaret konur ve makas gevsetilir. Makas asagi
aliarak baglantis1 kesilir. Bundan sonra fener mili yarim devir dondiiriiliir ve
disli garklar yeniden birbirine kavratilir. Bu yontem fener miline takilan disli
carkin dis sayisi, agilacak vida agiz sayisina boliinebildigi zaman kullanilir
(Sekil 1.10).

12



Ara disliler

Ana milin dislisi

Sekil 1.10: Dis atlatma metodunun yapilisi

Yan yana kalemler kullanarak: Cok agizli bir viday1 daha kolay bir sekilde
¢ekebilmek i¢in yan yana yiiriiyen ve vida dislerini ayn1 anda agan kalemler
kullanilir. Kalem eksenlerinin arasi, helisel adimin agiz sayisina béliinmesiyle
bulunan deger kadar olmali ve kalemlerin is pargasina gére dogru baglanmasina
¢ok dikkat edilmelidir ancak burada kalemlerin ¢ok hassas baglanmasi zordur.
Ayrica kalemlerin bilenmesi veya ayarlarinin bozulmasi hallerinde yeniden
ayarlanmasi ¢ok zaman alir. Bu yiizden zorunlu olmadikga bu yolla ¢cok agizli
vida agmak tercih edilmez ancak vidanin kabasini almak i¢in tercih edilir.

13



Sekil 1.11: iki agizh vidanin iki kalemle acilmasi

Kalemi siperden ilerleterek: Kalemi sporttan ilerleterek vida agma islemine
baslamadan kesici ig parcasinin dis capina degdirilerek sifirlanir. Kesici sag
vida i¢in sportu cevirerek aynaya dogru ilerletilir ve sportun boslugu alinip
mikrometrik bilezigi sifirlanir. Daha sonra vida mili kavrama makasi kavratilir
ve vida agma islemi sonuna kadar bu konumdan ¢ikarilmaz. Vidanin birinci agzi
normal olarak agilir. Ikinci agz1 agmak igin kesici sporttan normal adim (helisel
adim / agiz sayis1) kadar ilerletilir. Vida kalemi is pargasina dis ¢aptan sifirlanip
ikinci agiz agilir. Bu islem vida agiz sayisi kadar tekrarlanarak islem
tamamlanir.
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Sekil 1.12: Doért agizh bir vidanin acilis sirasi
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1.3.1. Deneme Talas1 Verilmesi

Vida agarken torna tezgdhinmin devir sayisi kalemin hareketini her an kontrol
edebilecegimiz uygun olan degerde olmalidir. Kalem is pargasinin dis ¢apina gore sifirlanir
ve Dbaslangi¢ konumuna getirilerek 0,05 mm deneme talagi verilir. Arabanin makasi
kavratilarak is iizerinde vida adimim gdsteren ince bir iz acilir.

Sekil 1.13: Deneme talasi verilmesi

1.3.2. Adimin Kontroli

Dis taragiyla bir vida adiminin dogrulugunun kontrol edilmesi en sik kullanilan
yontemlerden biridir.

Tornada tiggen vida acarken adim ayariin dogrulugu, dis taragi ile kontrol edilir. Dis
taragi, metrik vidalarda adima ve in¢ vidalarda parmaktaki dis sayina gore bulunur. Acilan
ize digler tam olarak oturuyor ise tezgdh ayarlar1 dogrudur. Aksi halde ayarlar tekrar kontrol
edilmelidir.

Sekil 1.14: Dis tarag ile vida kontrolii

Tornada vida agarken vida adimi kumpaslar veya sinir mastarlariyla da 6lgiilebilir.
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Sekil 1.15: Kare vida adiminin kumpasla kontrol edilmesi

1.3.3. Uygun Kesme Yagimin Kullanilmasi

Tornada ¢ok agizli vida agarken bor yagi kullanilmasi vidanin temiz ¢ikmasini saglar.
Bunun i¢in vida ¢ekerken bor yagi kullanilmasi veya yagdanlikla kesme yagi damlatilmasi
gerekir. Amag siirtinmeden dolay1 olusan 1sinmay1 ve asinmayi azaltmak, ayni zamanda
kesmeyi de kolaylastirmaktir.

1.3.4. Uygun Derinlige Kadar Vidanin A¢ilmasi

YV VvV YV VV V VVVV VY V¥V

Kalemi, is par¢asinin ucundan biraz disar1 ¢ikacak sekilde baslangi¢ konumuna
getiriniz.

Birinci talas derinligini, enine hareket kolundaki mikrometrik bilezikten
yararlanarak veriniz.

Talas1 azar azar veriniz. Sirtiinme yiizeyi fazla oldugu igin kalem kirilabilir.
Vida boyunca birinci talas: aliniz.

Diizgiin bir kesme i¢in is yiizeyine uygun kesme sivisi akitiniz.

Vida sonuna gelindiginde is donerken enine hareket kolunu ters c¢evirerek
kalemi geri aliniz. Arabay1 baslangi¢c konumuna getiriniz.

Kalemi talas derinligi kadar tekrar ilerletiniz. Vidanin dis derinligi elde
edilinceye kadar islemi tekrarlaymiz.

Her talas verildiginde, mikrometrik bilezik tizerindeki degeri unutmayiniz.

Vida dislerinin diizglinliigiinii saglamak i¢in 0,1-0,05 mm veya daha az degerde
temizlik talasi aliniz. Bu iglemi birkag¢ kez tekrarlayiniz.

Vida dislerini ve derinligini dis taragi, somun, kumpas, mikrometre veya
mastarla kontrol ediniz.

Ikinci a1z igin kesiciyi normal adim kadar kaydirarak yukaridaki islem sirasina
gore ¢ok agizli vida agma islemine devam ediniz.

Yukaridaki islemleri diger agizlar i¢in de uygulaymiz. Vida dislerini ve
derinligini dis taragi, somun, kumpas, mikrometre veya mastarla kontrol ediniz.
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1.3.5. I¢ ve Dis Vidalarin Kontrol Edilmesi

Bir vidanin diglerini olusturan biitiin dl¢iileri, o vida i¢in yapilmis bir mastarla kontrol
edilebilir. Vida mastar1 aynen tampon mastarlarinda oldugu gibi bir tarafi geger taraf, diger
tarafi da gecmez taraf olarak yapilir. Delik i¢ine agilan vidalar, vida tampon mastari ile dis
yiizeylere agilan vidalar da somun vida mastari ile kontrol edilir.

Seri olarak ftretilmesi gereken hassas vidalar bu tiir mastarlarla kontrol edilerek
yapilir.

Pislik kanal

gecer taraf gecmez taraf

Resim 1.8: i¢ ve dis vida mastarlar

Mikrometre ve aksesuarlar1 yardimi ile (vida disi 6lcii pimleri) vida dis dibi ¢ap1 en
dogru sekilde olgulir (Resim 1.9).

=

Resim 1.9: Vida mikrometresi ile vidanin kontrolii
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UYGULAMA FAALIYETI

Cok agizli vida agmak i¢in vida kalemini bileyerek torna tezgdhina dogru olarak
baglayiniz, torna tezgahini hiz kutusunu helisel adima gore ayarlayarak, ¢ok agizli vida agma

metotlarini uygulayimiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Cok agizli vida kalemini acilarina
uygun olarak bileyiniz.
» Kalemleri mastarlar ve optik 06zel

aparatlar yardim ile tezgaha baglayiniz.
» Cok agizli vida agma metotlarini
uygulaymiz.
» Cok agizli vida g¢ekmede g6z Oniine
alinacak hususlara dikkat ediniz.

Kalemi

Olgtilerini
Agilarini
Mutlaka
kullanmalisiniz.

Kalemi punta seviyesinde kalemlige
baglamalisiniz. Daha sonra mastarla
kalemin is parcasi eksenine dikligini
kontrol etmelisiniz.

Cok agizli vida agma metotlarindan
tezgadhimiza en uygunu hangisi ise onu
kullaniniz.

Hangi metot kullanilirsa kullanilsin agiz
baslangiclarini ayarlarken hata
yapilmamalidir.

bilerken yapilacak vidanin
gdz Oniline  almalisiniz.
buna gore bilemelisiniz.
koruyucu gozlik
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigiiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Cok agizl1 vida kalemini bilediniz mm?
2. Cok agizli vida kalemini punta yiiksekliginde kalemlige bagladiniz
m?
3. Cok agizli vida kalemini kalem mastar1 yardimiyla is parcasina dik
olarak ayarladiniz mi1?
Torna tezgahi ilerleme hiz kutusunu, ¢ok agizli vidanin helisel adimina
gore ayarladiniz mi1?
Ana milin doniis yoniinii ayarladiniz mi1?
Vida kalemini par¢a yiizeyine sifirladiniz m?
Mikrometrik bilezigi sifirladiniz m1?
Makasi kavrattiniz m1?
9. Deneme talasi verdiniz mi?
10.Vida adimin1 kontrol ettiniz mi?
11.Uygun kesme yag1 kullandiniz m?
12.Vidanin birinci agzini uygun derinlige kadar agtiniz mi1?
13.Agilan viday1 kontrol ettiniz mi?
14.Cok agizli vida agma metotlarin1 kullanarak kesiciyi diger agiz i¢in
normal adim kadar kaydirdiniz m1?
15.Diger agizlar i¢inde yukaridaki iglemleri sirastyla uyguladiniz mi?

e

o|~|o|on

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi ¢cok agizli vidalarin kullanim alanlarindandir?

A) Ilerlemeyi hizlandirmak B) Kuvvetli bir stkma elde etmek

C) Giig artirmak D) Dairesel hareketi dogrusala ¢evirmek
2. Bir vidanin tek veya ¢ok agizli olup olmadigini nereden anlar1z?

A) Ustten bakarak B) Yandan bakarak

C) Alin yiizeyinden bakarak D) Vida profiline bakarak
3. Cok agizl1 vidalar agilirken torna tezgahi ilerleme hiz kutusu asagidakilerden

hangisine gore ayarlanir?

A) Helis adimina B) Normal adima
C) Agiz sayisina D) Dis {istii ¢apina
4. Iki agizli bir kare vidanin normal adimi 8 mm olduguna gére kaleminin ug genisligi

bilenirken kag mm yapilmalidir?

A) 4 B) 4,05
C)8 D) 8,05

5. Asagidakilerden hangisi ¢ok agizli vidalarin profilini ifade etmektedir?

A) Uggen B) Trapez
C) Kare D) Hepsi
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Ozellikli vidalarin agilabilmesi igin gerekli ayarlar1 yapabilecek ve torna tezgihinda
agabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>
>

Bir tane 6zellikli vida bularak inceleyiniz.

Ozellikli vidalarin kullanim amaglarmi, &zelliklerini ve kullamldigi yerleri
arastiriniz.

Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri arkadaslariniz ile paylasiniz.

Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢alismalari
yapimiz.

Ogrendiklerinizi rapor haline getirerek smifta sununuz.

2. OZELLIKLI VIDALARI ACMAK

Silindirik vida (diiz vida): Silindirik vida, silindirin i¢ ve dis ylizeyinde, helis
seklindeki yiizeylerin meydana getirdigi geometrik sekildir (Sekil 2.1. a).

Konik vida: Konik vida, koninin i¢ veya disg yan yiizeyinde helis seklindeki
yiizeylerin meydana getirdigi geometrik sekildir (Sekil 2.1. b).

silindinik vida konik vida

(a) (b)

Sekil 2.1: Silindirik ve konik vida
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Metrik ince dis vida: Ayni1 anma ¢apinda normal vidadan daha kii¢iik adiml
vidadir. Kisa gosterimlerde dis istii ¢ap1 ve adim ile ifade edilir (6rnegin M12 x
1,5 gibi). Ince disli vidalarda normal vidalara gére helis agis1 kiiciiktiir. Bir
vidanin helis acis1 kiiciildik¢e oto blokajlik derecesi yani darbelere ve
sarsintilara karg1 sikili kalma hali artar. O halde ince disli vidalarin darbe tesiri
ile kendiliginden ¢oziilmeleri kolay olmaz. Ince disli vidalar yiiksek dayanim,
sizdirmazlik ve ayar gereken yerlerde tercih edilir. Bu tiir 6zelliklerin arandig:
yerlerde ince disli vidalar kullanilir. Otomobil ve ugak sanayiinde ince disli
vidalarin genis 6l¢iide kullanilmalarinin nedeni budur.

Whitworth ince dis vida: Dis stii caplart normal dis vidalariyla ayni,
parmaktaki dis sayis1 daha fazla olan vidadir. Kisa gosterimlerde parmaktaki dis
sayisi ile ifade edilir (6rnegin W15.88 x 1/18 gibi). Ince disli vidalar yiiksek
dayanim, sizdirmazlik ve ayar gereken yerlerde kullanilirlar.

Sol helis vidalar: Saat ibresinin tersi yoniinde donerek ilerleyen vidalardir.
Vidalar bazi 6zel hallerde 6rnegin saga dogru dondigii zaman ¢oziilityor ise
veya tagidigi bloku sola dogru gétiirmesi gerekiyor ise sol disli olarak yapilir.
Bisikletlerin pedal vidalar1 zimpara taglarinin solundaki tasi baglayan vida her
iki ¢enesi hareket eden mengenelerin karsi taraftaki agzi ¢ift tarafli gerdirme
somunlarmin bir tarafi sol digli vida olarak yapilmaktadir. Sol disli vidalar
belirtmek igin gdriinen bir yerine LH sol el anlaminda isaret vurulur, sol dis
somunlarinin koselerinde de birer dairesel ketlik vardir.  Sol dis vidalar sola
dogru ¢evrilerek sikilir, sag vidalar ise saga dogru ¢evrilerek sikilir.

Bir vidanin sag veya sol oldugunu anlamak i¢in vidanin ekseni yer diizlemine
dik olarak tutulur. Bu durumda vidanin disleri saga dogru yiikseliyorsa bu vida
sag disli; sola dogru yiikseliyorsa bu vida sol disli bir vidadir.

7 ™~
Coq D
sag|vida sol|vida

Sekil 2.2: Sag helis ve sol helis vida

Amerikan (unified screw thread) UST vidalari: Bu vidalar Amerikan
standartlara dayanir. Amerika, ingiltere ve Kanada'nin iiclii anlasma yaparak
askeri amaglar i¢in kullandiklari, dis agis1 60° olan normal in¢ vida serisidir.
Kaba olanlart UNC (coarse thread series), ince olanlar1t UNF(fine thread series),
cok ince olanlart UNEF (extra fine thread series) olarak gosterilir. Olgiileri ing
sistemine gore verilir. Normal whitworth vidalar gibi gosterilir. 1’den 12’ye
kadar numaralandirilmistir.
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Boru vidasi: Boru ve baglanti pargalarinda, hidrolik sistemlerde ve benzeri
yerlerde kullanilan silindirik ve konik vidalardir. Boru vidasinin dis kesiti aynen
normal vida Kesiti gibidir ancak boru vidalarinda digleri meydana getiren
elemanlardan adim normal, adim vidalarindan daha kiigiiktiir. Yani bir parmak
boyda normal vidaya gore daha ¢ok dis vardir. Silindirik ve konik boru vidasi
olarak iki gesittir.

> Silindirik boru vidasi: Boru ve baglanti elemanlarindaki mekanik
baglantilarda, musluk supaplarinda, valflerde vb. yerlerde kullanilir. Dis agis1
55° vidadur.
> Konik boru vidasi: Sizdirmazligin vida disi a¢ilmis kisimda arandigi genel
olarak tekstil makineleri ve tapalarda vb. yerlerde kullanilan vidadir (TS
10036).
Dig Ostii Bogiir |Dig dibi I| Adim D Di
'E;'E;l.“ Capi Capt | (mm) | (mm)| Sayis |Derintigi K“;"'s
{mm) {mm} di=D1 P Z H1
R1i/8 9,728 9,147 8,566 0,907 28 0,581 0,125
R 1/4 13,157 12,301 11,445 1,337 19 0,858 0,184
R 38 16,662 15,808 14,95 1,337 19 0,858 0,184
R1/2 20,955 19,793 18,631 1,814 14 1,162 0,249
R 58 22,8911 21,479 20,587 1,814 14 1,162 0,249
R 3/4 26,441 25,279 24117 1,814 14 1,162 0,249
R7/8 30,201 29,039 27,877 1,814 14 1,162 0,249
R1 33,249 Nn77 30,291 2,309 11 1,479 0,317
R 1x1/8 37,897 39,418 34,939 2,309 11 1,479 0317
H1x1/4 41,91 40,431 38,952 2,309 11 1.479 0,317
R 1x3/8 44,323 42 844 41,365 2,309 11 1,479 0,317
R 1x1/2 47,803 46,324 44 845 2,309 11 1,479 0317

R 1x3/4 53.746 52,267 50,788 2,308 11 1,479 0317

R2 59,614 58,135 56,656 2,309 11 1,479 0,317
R 2x1/4 65,71 64,231 62,752 2,309 11 1,479 0,317
R 2x1/2 75.184 73,705 72,226 2,308 11 1,479 0,317
R 2x3/4 81,534 80,055 78,576 2,309 11 1,479 0,317

E3 87.884 86,405 84,926 2,309 11 1,479 0.317
R 3x1/4 93,98 92,851 91,022 2,309 11 1,479 0,317
R 3x1/2 100,33 98,851 97,372 2,309 11 1,479 0,317

R3x1/4 | 106,68 105,201 103,722 2,309 11 1,479 0,317

R4 113,038 111,551 110,072 2,309 11 1,479 0,317
R 4x1/2 125,73 124,251 122,772 2,309 11 1,479 0.317
R5 138,43 136,951 135,472 2,308 11 1,479 0,317
R 5x1/2 151,13 149,651 148,172 2,309 11 1,479 0,317
R & 163,83 162,351 160,872 2,309 11 1,479 0,317

Tablo 2.1: Whitworth boru vida cizelgesi
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Resim 2.1: Boru vida a¢ilmus ¢esitli parcalar
>

Ozel profilli vidalar: Belirtilen standart dis profillerinin disinda kalan ve tablo
degerleri disinda yapilan vidalar bu gruba girer (asagidaki sekilde bilyeli
vidalarda oldugu gibi).

e
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Sekil 2.4: Ozel vida a¢ilmis parcalar
>

I¢c ve dis vidalar Vidalarin gorevlerini yapabilmeleri igin bir ¢ift olmalar
gerekir. Bunlar dis vida ve i¢ vidadir. Dig vida, bir silindirin disinda olusan

vidadir. I¢ vida, bir silindirin i¢ yiizeyinde (delikte) olusan vidadir. Ornegin
civatadaki vida dig vida, somundaki vida i¢ vidadir (Sekil 2.5).
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Sekil 2.5: i¢ ve dis vida acilmus parcalar

2.1. Ozellikli Vida Kaleminin Hazirlanmasi

2.1.1. Vida Kalemini Bileme

Ozellikli vidalar, tek agizli vidalar gibi iiggen, kare, trapez vb. profillerde olabilir. Bu
vidalarin agilmasinda kullanilan vida kalemlerinin bilenmesi tek agizli vida kalemleri gibi
yapilmalidir. Yalmz 6zel profilli vida kalemlerini bilerken vidanin profiline goére ve
strtinmeyi engellemek sekilde uygun bosluk agilar1 verilmelidir.

2.1.2. Kalemin Tornaya Baglanmasi ve Ayari

Bu islem de tiggen, kare, trapez ve ¢ok agizli vidalarda oldugu gibidir. Kalemin
baglanmasinda ve ayarinda higbir degisiklik yoktur (bk. Cok Agizli1 Vida Kaleminin Tornaya

Baglanmast).

v

N

Sekil 2.6: Vida kaleminin is parcasina dik olarak baglanmasi

Deliklere vida ¢ekmede de kalem tam eksene baglanmalidir. Kalem ucunun is
parcasina dik olarak baglanmasi i¢in vida mastarindan yararlanilir.

25



Sekil 2.7: i¢ vida kaleminin is parcasma dik olarak baglanmasi

2.2. Torna Tezgahimin Ayarlanmasi
2.2.1. Vida Adimina Gére ilerleme Ayari

Acilacak olan oOzellikli vidalar metrik veya whitworth olarak yapilabilir. Torna
tezgahinin ilerleme hiz kutusu iizerindeki tabloya bakalir. Ozellikli vida, metrik ise adimina,
whitworth ise parmaktaki dis sayisina gore ilerleme ayar kollar1 olmasi gereken konuma
getirilerek torna tezgahi ayarlanir.

Resim 2.2: Vida adimina gore hiz kutusu ayari
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2.2.2. Ana Milin Déniis Yoniiniin Ayari

Milin doniis yoniinii ayarlayan tezgah iizerinde bir kol bulunmaktadir. Doniis yonii
ayar kolu iki konumludur:

> Sag helis yonii, puntadan aynaya dogru,
> Sol helis yonii, aynadan puntaya dogrudur.

Agmak istedigimiz vidanin yoniine gore bu kolun konumunu ayarlamaliyiz.

Resim 2.3: Ana milin doniis yonii ayari

2.2.3. Kalemin Parc¢a Yiizeyine Ayari ve Sifirlanmasi

Is pargasi acilacak olan &zellikli vidamin dis iistii capma gore tornalanir ve dis
derinligine uygun pahi kirilir. Torna tezgahinin ilerleme hiz kutusu {izerindeki kollar
acilacak olan vidanin adimina veya parmaktaki dis sayisina gore ayarlandiktan sonra vida
kalemi is pargasinin dis ¢apina degdirilir ve mikrometrik bilezik sifirlanir.

2.2.4. Makasin Kavratilmasi

Acilacak olan ozellikli vidanin adimina goére torna tezgahinin ilerleme hiz kutusu
iizerindeki kollarin yerleri ayarlandiktan sonra makas kavratilir ve tezgah g¢alistirilarak vida
¢ekme islemine baslanilir. Vida ¢ekme islemi sonuna kadar makas bu konumdan ¢ikarilmaz.

R N

makas

Resim 2.4: Makasin kavratilmasi
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2.3. Vidanin Acilmasi

Uzun millerin tizerine tornada dis agilirken kalemin kesmesi aninda mil esner. Kalem
puntaya yakin bolgelerde normal talas kaldirirken isin ortasina dogru gelindiginde is esnedigi
icin kalem talas kaldirmaz. Farkina varilmadan birka¢ paso verilirse is kalemin iizerine
bindirme yapar. Kalem kirilir veya is egilir. Boyle bir durumla karsilasmamak i¢in vida
acilacak mil gezer yatak denilen torna arabasina sabitlestirilen bir yatakla yataklanir.

Dis ve i¢ vida profillerinin agilmasi, degisik islemleri gerektirir. Genellikle dis vidalar
pafta, i¢ vidalar kilavuz ad1 verilen kesici aletlerle agilir. Ayrica torna, matkap ve 6zel vida
acma tezgahlarinda vida disi profilleri agilabilir.

Seri iiretimde dis vida disleri (talas kaldirmadan), ezilerek ovalama tezgdhlarinda
yapilabilir (Resim 2.5). Ovalama da bir soguk islemdir. Civata goévdesine disler,
sertlestirilmis iki kalip arasinda gévdenin, tek bir islemle haddelenmesiyle agilir. Ters profilli
kalip dislerinin civata govdesine gomiilmesiyle, malzeme, plastik bi¢im degistirmeye
ugrayarak, dis aralarindaki bosluklara dolar. Uretim, civata gévdesinden metal atilmadan,
yer degistirmeyle gerceklestirildigi igin, dislerin acildigi digsiz civata govdesinin gapi, son
captan biraz kiiciik olmali, yani ortalama ¢apa, yaklasik esit olmalidir (Sekil 2.8).

Sekil 2.8: Ovalama yontemiyle vida cekme
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Otomatik dis agma makinelerinin kamlar ve kesiciler kullanilarak ayarlanmasi ile
silindirik pargalara istenen profillerde ve dlgiilerde disler seri olarak ¢ekilebilir (Sekil 2.9).

Hareketli kam
Sekil 2.9: Otomatik dis agma makinesi

Otomatik boru dis agma makineleri ile elektrik, su ve dogal gaz hatlarinda kullanilan
16-110 mm caplar arasindaki PVC borulara seri olarak dis ¢ekilebilir (Resim 2.6).

Resim 2.6: Otomatik boru dis agma makinesi

Yar1 otomatik dis agma makineleri ile 40-630 mm ¢aplar arasindaki borulara iicgen,
trapez, yuvarlak kesitli vidalar ¢ekilebilir (Resim 2.7-8).
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Tarapez vida

Resim 2.8: Yari otomatik dis agma makinesi ile dis cekme

2.3.1. Deneme Talas1 Verilmesi

Kalem is pargasina gore sifirlanir ve baslangi¢ konumuna getirilerek 0,05 mm deneme
talag1 verilir. [ {izerinde vida adimin1 gésteren ince bir iz agilir.
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Sekil 2.10: i¢ vida cekmede deneme talasi verilmesi

2.3.2. Adimin Kontrolii

Tornada ozellikli vida agarken adim ayarmmin dogrulugu, dis taragi, kumpas,
mikrometre veya sinir mastarlartyla kontrol edilebilir.

Sekil 2.11: i¢ vida cekmede dis taragi ile adim kontrolii

2.3.3. Uygun Kesme Yaginin Kullanilmasi

Tornada ozellikli vida gekerken bor yagi kullanilmasi veya yagdanlikla kesme yagi
damlatilmas1 vidanin temiz ¢ikmasini saglar. Ayn1 zamanda siirtiinmeden dolay1 olusan
1siInmay1 ve aginmay1 azaltarak kesmeyi de kolaylastirmaktir.

2.3.4. Uygun Derinlige Kadar Vidanin Acilmasi
Bu islem de iiggen, kare, trapez ve ¢ok agizli vidalarda oldugu gibidir.
2.3.5. i¢ ve Dis Vidalarin Kontrol Edilmesi

Tornada gekilen 6zellikli vidalarin kontrol edilmesinde dis taragi, kumpas, mikrometre
veya smir mastarlartyla kullanilir. Seri olarak iiretilmesi gereken hassas vidalar sinir
mastarlariyla kontrol edilerek yapilir. Bunun yaninda 6zel profilli vidalar ise beraber
calisacag erkek veya disi vidalar ile de kontrol edilebilir.
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Resim 2.9: Delik icine acilmig vidalar
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UYGULAMA FAALIYETI

Torna tezgahinda R1" ve parmaktaki dis sayisi 11 olan boru vidayr gerekli ayarlart
yaparak aciniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

vv VYV Vv VY VvV V¥V

Vida kalemini agilarina uygun olarak
bileyiniz.

Kalemleri mastarlar ve optik 6zel
aparatlar yardimu ile tezgaha baglayiniz.

Torna tezgahi ilerleme hiz kutusunu
parmaktaki dis sayisina gore ayarlayiniz.
Tezgah1 caligtirarak, vida kalemini is
parcasina sifirlayiniz.

Deneme talasi vererek vida taragi ile
kontrol ediniz.

Talag vererek boru viday aginiz.

Agilan viday: dis taragi veya mastar ile
kontrol ediniz.

Kalemi
Olgtilerini
Agilarini
Mutlaka
kullanmalisiniz.

Kalemi punta seviyesinde kalemlige
baglamalisiniz. Daha sonra mastarla
kalemin is parcasi eksenine dikligini
kontrol etmelisiniz.

Kalemi ise gore sifirlayimiz, baslangic
konumuna getiriniz ve 0,05 mm talas
veriniz.

Vida admmin  dogru  ayarlanip
ayarlanmadigimi vida taragi ile kontrol
ediniz.

Kalemi baglangi¢ konumuna getiriniz ve
ilk talas1 veriniz.

Dikkatli bir sekilde vida agma islemini
tamamlayiniz.

Ag¢mis oldugunuz vidayr vida mastari ile
kontrol ediniz.

bilerken yapilacak vidanin
gbz Oniine almalisiniz.
buna goére bilemelisiniz.
koruyucu gozliik
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m1?
Gerekli yardimci araglari tezgaha bagladiniz m?
Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?
Is parcasi iizerinde markalama yaptiniz mi?
Is pargasin1 aynaya bagladimiz mi1?
Ucgen vida kalemini bilediniz nm?
Ucgen vida kalemini punta yiiksekliginde kalemlige bagladiniz mm?
Ucgen vida kalemini kalem mastar1 yardimiyla is parcasina dik olarak
ayarladiniz mi?
9. Torna tezgahi ilerleme hiz kutusunu boru vidasinin parmaktaki dis
sayisina gore ayarladiniz mi?
10.Ana milin doniis yoniinii ayarladiniz mi?
11.Vida kalemini parga ylizeyine sifirladiniz mi1?
12.Mikrometrik bilezigi sifirladiniz mi?
13.Makas1 kavrattiniz m1?
14.Deneme talas1 verdiniz mi?
15.Vida adimini kontrol ettiniz mi?
16.Uygun kesme yag1 kullandiniz m1?
17.Boru viday1 uygun derinlige kadar agtiniz m?
18. Acilan viday1 kontrol ettiniz mi?

X IN|o g~ wWIN

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.

34



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Dis iistii ¢apt ayn1 olan metrik vidalarda, normal vidadan daha kiigiik adiml vidalara
........................................ vida denir.

Dis iistii ¢aplart normal dis vidalariyla ayni, parmaktaki dis sayisi daha fazla olan
vidalara ........coooviiiiii vida denir.

Boru ve baglanti parcalarinda, hidrolik sistemlerde ve benzeri yerlerde kullanilan
silindirik ve konik vidalara .............................. denir.

Belirtilen standart dig profillerinin diginda kalan ve tablo degerleri disinda yapilan

vidalara ... denir.
Yiiksek dayanim, sizdirmazlik ve ayar gereken yerlerde ........................... vidalar
tercih edilir.

Vida ¢ekme isleminde torna tezgahi ayarlanirken vida, metrik ise ................... ,
whitworth ise ..., gore ilerleme ayar kollar1 olmasi gereken
konuma getirilir.

Agilacak olan 6zellikli vidanin adimina gore torna tezgahmin ilerleme hiz kutusu

tizerindeki kollarin yerleri ayarlandiktan sonra vida ¢ekme islemine baglanilabilmesi
IGIN o, kavratilmalidir.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini, gozlenecek davraniglart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemin siiresi 3 ders saatidir.

Kullanilacak alet ve avadanhklar
Torna kalemi

Vida kalemi
Zimpara tas1 tezgahi
Vida taragi
Koruyucu gozliik

Is onliigi

Bileme mastar1
Stirmeli kumpas
Sogutma s1visi
Torna tezgahi

VVVVVVVYVYVYYVY

Islem Siras1
Pargay1 6l¢iisiinde tornalayiniz.
B = Ug genisligi ........mm olan kare vida kalemini bileyiniz.
.......... mm adimli ti¢ agizl kare vida agmak igin tezgahi ayarlayimniz.
Birinci agz1 agimiz.
Gerekli ayarlamalar yaparak ikinci agz1 aginiz.
Gerekli ayarlamalar1 yaparak tigiincli agz1 aginiz.
Is parcasini kontrol etmeden ayarlar1 bozmayimiz.
Biitlin kontroller yapildiktan sonra is parcasini teslim ediniz.

VVVVVVYY
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Zimpara tasini ¢alistirip kontrol ettiniz mi?

Koruyucu gozliik kullandiniz mi?

Sogutma s1visi kullandiniz mi1?

Kalemi uygun genislikte ve agilarda bilediniz mi?

Kalemi punta yiiksekliginde bagladiniz m1?

Kalemin dikligini mastarla kontrol ettiniz mi?

Vidanin sonuna uygun dl¢iilerde kanal actiniz mi1?

Ug agizli vida i¢in adim veya parmaktaki dis sayisina gore tezgah

ayarlarii yapip kontrol ettiniz mi?

9. Kare vida kalemini i parcasinin dis ¢apina degdirip sporttan sifirlama
yaptiniz mi1?

10.Deneme talas1 verip adimi kontrol ettiniz mi?

11.Ikinci ag1z i¢in gerekli ayarlamalar1 yaptiniz mi?

12.Deneme talag1 vererek ikinci agiz adimimi kontrol ettiniz mi?

13.Dis 6lgiilerini (dis derinligi, dis genisligi ve dis boslugu) kumpasla
kontrol ettiniz mi?

14.Ugiincii ag1z i¢in gerekli ayarlamalari yaptiniz nm?

15.Deneme talasi vererek ii¢iincii agiz adimini kontrol ettiniz mi?

16.Dis 6lgiilerini (dis derinligi, dis genisligi ve dis boslugu) kumpasla
kontrol ettiniz mi?

17.Vida agma isi bitinceye kadar makas kavrama kolunu bosa aldiniz mi1?

18.Vida agma iglemi bittikten sonra viday1 son kez kontrol etiniz mi?

X IN|o g~ wWIN

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iN CEVAP ANAHTARI

SIEN TN AN
>

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

metrik ince dis
whitworth ince
boru vidasi
ozel profilli vidalar
ince disli
adimina, parmaktaki dis sayisina
makas

N[O AW IN(E-
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